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) Professional wire welding machines
) Saldatrici a filo professionali
) Postes de soudure a fil professionnels
) Professionelle Draht-SchweiBmaschinen
) Soldadoras de hilo profesionales
M IG /M AG ) Aparelho de soldar de fio profissional
) Professionele draadlasmachines
) Professionelle tradsvejsemaskiner
) Ammattikayttoon tarkoitetut lankahitsauslaitteet
) Sveisebrenner med tra for profesionelt bruk
) Professionella varmtradssvetsar
) EmayyeANaTIKEG OUYKOAANTIKEG UNXAvES CUPUATOC
) [pogheccuoHanbHble c8apoYHbIEe annapamsl ¢ UCMO/Ib308aHUEM MPOBOJIOKU
) Professzionalis huzalhegesztok
) Aparate de sudura cu sdrma 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 enekKmpoXxeHu 3a 3asapsieaHe ¢ eslekmpodHa men




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
LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION. DE INTERZICERE.

LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. PL OBJASNIENIA ZNAKOW QSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. cz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM.
LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO OBRIGACAO E PROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR,VERPLI HTING EN VERBOD. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS.
SIGNALERINGSTEKST FQR FARE, FQRPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA PABUD OCH FOR LV BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
AEZANTA ZHMATQN KINAYNOY, YNOXPEQEHE KAl AI'IAI'OPEYZHZ BG NEFEHOA HA 3HALIUTE 3A ONMACHOCT, 3A0BJDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
NEFEHOA CUMBOSIOB BE30MACHOCTM, OBSI3AHHOCTU U 3AMPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR PELIGRODESCARGA,ELECTRICA-PERIGO DE CHOQUE

LETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE FOR ELEKTRISK ST@D - SAHKQISKUN VAARA - FOR ELEKTRISK STQT - FARA FOR ELEKTRISK STOT - KINAYNOZ
HAEKTPO AHZIAZ - ONMACHQCTbH NMOPAXEHUA JNEKTPUYHECKUM TOKOM RAMUTES VES. ZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE - NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU
ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPE CENS 0 ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - OPASNOST
STRUJNOG UDARA -ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA - ONACHOCT OT TOKOB YO AP

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMA! AS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK FARE PG A.SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERQYK - FARA FOR
ROK FRAN§VETSNING KINAYNO: KAI'IN% TKOAAHZHZ - ONACHOCTb MOB C -HEGESZTES KO ETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE

E SUDURA -NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPE! SVAROVACICH DYMU -NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - NEVARNOST VARILNEGA DIMA -
gA’QENOSA-I-?ED DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS 1ZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONTACHOCT OT MYLLEKA MPU

DANGER OF EXPLQSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOSION - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAQ - GEVAAR ONTPLOFFING -
SPRENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKSPLOSJON - FARA FOR EXPLOSION - KINAYNOE EKPH=HS - ONACHOCTb B3PbIBA - ROBBANAS VESZELYE - PERICOL DE
EXPLOZIE NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO
PAVOJUS -PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCNIO3UA

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTQJ - SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNETQY - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSPLAGG - YITOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUMTHYIO OOEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATQRIE - NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ- POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIED! - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSERIIETUST PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - 3A0BLITKUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HO OBNEKINO

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGATORIQ O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA FORPLIKTE SE BRUKE VERNEHANSKER -

OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - YNIOXPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTATEYTIKA TANTIA - OBA HOCThb Ae ATb 3A bIE MEPY - VEDOKESZTYU
ZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA MANU ILOR DE PROTECTIE OBLIGAT - NAKAZ NOSZENIA R KAWIC OCHRONNYCH - POVIN E POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC -
PO\LINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE KAVICE OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES

PIRSTINES - KOHUSTUSLIKKANDA KAITSEKINDAID PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS SAABINKUTENHO HOCEHE HA MPEANA3HU PBHKABULU

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROMWELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR
ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - HITSAUKSEN AIHEUTTA AN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR

ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - FARA FOR ULTRAVIOI.,ETT STRALNING FRAN SVETSNING - KINA Z YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AI'IO
ZYFKOAAHZH - ONACHOCTb YJ'II:TPA(DMQHETO OFO MBHVHEHMR CBAPKI/I - HEGES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUG(A'RZA VESZELYE - PERIQ L D
RADIATII ULTRAVIOL TE DE LA SUDURA - NIEB IECZENSTWO ROM,IENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPE 1 ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE

SVAROVANI | - NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKO! RJENJA - OPASNOST OD
ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT -
METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNTPABUOJNETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER
SCHUTZMASKE IST PFLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION.- OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGAO -VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND

MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA
SKYDDSMASK - YIIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKH MAZKA - OBA3AHHOCTb MOMNb30BATbCS 3ALLUTHON MACKOW - VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA
MASTIl DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STIiTU - OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU -3AOBIMKUTENHO U3NON3BAHE HA I'IPEﬂﬂA3HA 3ABAPBHYHA MACKA

®@®@%§@b

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO LUSO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE
ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SQUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET ELECTRONIQUES MEDICAUX - TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A
LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E
ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN DE 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 - FQRBUDT A BRUKE SVEISEBRENNEREN FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG
ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR ELEKTRISKA OCH ELEKTRONISKA LIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETSEN -
AI'IAI'OPEYETAI H XPHZH TOY ZYTKOAAHTH ZE ATOMA NOY ®EPOYN HA EKTPIKEZ KAI HI\EKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMA - 3ANPELWAETCA UCMOJIb30BAHUE
BAPOYHOI'O ANNAPATA JINLAM ¢ XKU3HEHHOBAXXHOW 3NTEKTPUYECKOW U SNEKTP! OW ANNAPATYPbI - TILOS AHEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK
SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE SE INTERZICE FOLOSIREAAPARATULUI DE SUDURA DE CATRE PERSOANE
PURTATOARE DE APARATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOBOM STOSUJACYM URZADZENIA ELEKTRYCZNE |
ELEKTRQNICZNE WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ POUZ[TI SVAROVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A | ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH
ENI - ZAKAZ POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA O POUZIVAJUCIM lel_EKTRICKEA ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADEN Ig
VARILNE NAPRAVE ZA QSEBE, KI UPORABLJAJO ELEKTRI NE IN ELEK ONSK VLJENJSKO POMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORI TENJE STROJA ZA VARENJE
NOSITELJIMA ELEKTRICNIH 'ELEKTRONSKIH APARATA - ASMEN GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI KASUTAMINE_ON KEELATUD ISIKUTELE KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID -
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONI SKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU - 3ABPAHEHO E U3MON3BAHETO HA ENEKTPOXEHA OT
JINUA -HOCUTENU HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU MEOULUMHCKN YCTPOUC
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DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IQNIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN -
PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER -
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAION - ONTACHOCTb HE
WOHU3UPYIOLLEA PAOVALIMU - NEN] 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 - NEJONIZEJOSAIZSTAROJUMABISTAMIBA OMNACTHOCT OTHE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICQ - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE -
YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA - TENIKOZ KINAYNOS, - OELLIASl ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICQL GENERAL - OGOLNE
g%g?EﬁF’BIEAC%EBNui;VggAgTEgg_IECNE NEBEZPECI| -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO -SPLO NANEVARNOST OPCA OPASNOST - BENDRAS PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN
MOVIMIENTO - CUIDADO QRGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEV/EGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER -
VARNING FOR ORGAN | RORELSE -[POZOXH OPIANA E KINHEH - BHUMAHUE, éCTVI BJJ,BVI)KEHVIVI VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN
MISCARE - UWAGA: RUCHOME GZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO POZOR DIJELOVI
UPOKRETU - DEMESIO! JUDANCIGS DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHAMAHWE OBUXKELLIW CE MEXAHU3]

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 MQVIMIENTO - CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN
BEWEGING PAS PA HENDERNE, DELE | BEVIEGELSE SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE BEVEGELIGE DELER - AKTA HANDERNA ORGAN |

3 OXH ZTA XEPIA, OPFAI‘g\ HZH - ONACHOCTb g BWXEHWU - VIGYAZA AKEZE! Ei K/}\RESZEKMOZGASBANV NNAK-ATENTIE
LAM INI, PIESE iN MISCARE - CH NI RECE PRZED RUCHOMYM CZ CIAMI MASZY - POZOR RUCE, POHYBUJIC SE SOU STl.- POZOR RUKY, POH E SA
SUCASTI - PAZITE NA OK BAVE DELUJEJO - POZO DIJELOVI U POKRETU SAUGOT RANKAS, JUDANCIQS DETALES - TAHELEPANU KATELE LIIKUVAD

ASI BU KUSTIG S DALAS - UZMANIB! SEKOJIET AM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS

NAOSAD ZMAN
NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - BHUMAHWE NA3ETE PBLETE OT ABWXELIMTE CE MEXAHU3MU

M »b%?

Symbol indicating separation of electrical and electromc apﬁllances for refuse collection.The user is not allowed to dispose of these appllances as solid, mixed urban refuse,and mustdo it
through authorised refuse collection centres. - e indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha l'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 Eeut éliminer ces a parells avec les dechets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte
Erfassung elektrischer und elektronischer Geréte. Der Benutzer hat pflichtgeméaB 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 electrénicos. 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 reunido separada das
aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacdo de néo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha

autorizados. - dembool dat wijst op de geschelden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar

moet zich wen
blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sa

en tot de geautonseer e ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske oghelektronlske apﬁarater Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som

ko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kéyttéjén velvollisuus on kééntyé

valtuutettulen kerdyspisteiden puoleen eiké vilittdd laitetta kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske o? elektroniske apparater. Brukeren ma o
so

forpliktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler.- Symbo

m indikerar separat sopsortering av eleﬁtrlska

och elektroniska apparater. Anvandaren fér inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZUuBoAo rou

Seixvel TN Slagpopotroinuévn ouAloyn Twv rlAEKT IKWV KIA NAEKTPOVIKWY CUOKEUWYV. O XpROTNG UTToXpEOUTal VO pr]v SI10XeTEVEI QUTH T GUOKEU

ooV HIKTO OTEPES AOTIKO arOBANTO, AAAG Va

amreUBUVETOI O EYKEKPIPEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CuMBON, yKa3bl Ha pas3, ibIi COOP 3NMEKTPUYECKOTO U IMEKTPOHHOro 06opyAOBaHMA. rl‘lonn::sonaarrem; He UMeeT nNpasa BblﬁpaChIBaTh
AaHHoe oﬁoEynoaaHMe B Ka4yeCcTBe CMeLUaHHOTo TBepAOoro 6bLITOBOro oTxoAaa, a 0bsizaH ThCsl B {Hble LEeHTPbl c60pa oTxoAoB. - Jeldlés, mely az elektromos és elektronikus

felszerelése
kézponthoz fordulni. - Simbol ce in
predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Sxm ol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektryczneji elektronicznej. Zabrania sie i
odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest s|

zarizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zarizeni jako pevny smiSeny komunalni o

ioll Nadék

szelektiv huIIadekgy dteset jelzi. A felhasznalo koteles ezt a félszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyilittesen g(yuﬂenl hanem erre eng lyel rer 6 ht Gjto
ica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat i |m}l)‘reuna cu deseurile solide mixte ci sa-l

widowania aparatury jako mieszanych

|erowan|e siedo autoryzowarg[ch osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznacu1|C| separovany sbér elektrickych a elektronickych
pad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a

elektronickych zariadeni. Uzivatel nesmie likvidovat’ toto zariadenie ako pevny zmiesany komunaln: odpad, ale je povinny doruéit’ ho do autorizovany zberni. - Slmbol ki oznacuje lo¢eno zbiranje
elektricnih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpa ek, ampak se mora obrniti na pooblaScene centre za zbiranje. Slmbcl koji oznacava
posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne sm|{7 odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad vec se mora obratiti ovlaStenim centrima za saku je. - nurodantis

atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima.
surinkimo centrus. - Stimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on péorduda volitatud kogumiskeskuste poole

artotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietujy komunaliniy atliekuy, bet privalo kre ptis | specializuotus atlieky
mitte kasitleda seda aparaa kur

munlts?(aaalne segajaade. - - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija i |r'£ave|c atsews i no citam elektriskajam un elektroniskajam iericem. Lietotaja pienakums irn eizmest 30 aparatiru municip: laja

cieto at|

ritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - CAMBON, KOMTO 03Ha4aBa Pa3AesIHO ChGMPaHe Ha eneKTPUYECKaTa U enekTPOHHa anapaTypa. Mon3earenst ce

3aAblnKaBa Aa He U3XBbPIA Ta3u anapaTtypa KaTo CMeCeH TBbpA oTnaabKB KOHTen HepuTe 3a CMeT, nocraBeHU oT OGLLlVIHaTa a Tpa65a Aace oG'pre KbM cneunanuvpaHuTe 3a ToBa LeHTpoOBe.
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG ARC WELDING
DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine" will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC
WELDING

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

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

AN

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

Keep the gas bottle away from heat sources, including direct sunlight.

DO LD

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

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

®

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

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

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

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

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased risk of 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 operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with
more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must use measuring instruments to determine the
existence of a risk and should take suitable protection measures as detailed
in5.9 of the“IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

A RESIDUAL RISKS

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

IMPROPER USE: 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.

AN

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

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

- Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them

Lubricating the gears

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

- Never lift the welding machine

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

Microprocessor controlled, fan-cool ed, three-phase welding? machine on wheels for
MIG-MAG welding and brazing. Especially suitable for use in light carpentry and body
shop, for weldin? galvanised sheet, high stress (high yields) materials, stainless steel
and aluminium. Tt allows automatic setting of wire speed according to the features of
the material being welded, the shielding gas and the wire diameter.

This welding machine is deS|gned 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.

2.1 MAIN FEATURES:

- Power supply voltage monitor.
Spot, 2/4-stroke operation.
Automatic torch recognition.
Regulation of wire slope up(g
Ready for use with SPOOL
Thermostatic protection.

2.2 S'II;ANDARD ACCESSORIES:

torch.

return cable complete with earth clamp.
gas regulator.

ost-gas time, wire burn-back time.
UN torch.



2.30PTIONAL ACCESSORIES
- spoolgun.

3.TECHNICAL DATA
3.1 DATAPLATE
The most important data regarding use and
summarised on the rating plate an haveFt_he
ig.
1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.
2- Symbol forinternal structure of the welding machine.
3- Symbol for welding procedure provided.
4- Symbol S:indicates that weIdin%(operations may be carried out in environments with
heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
5 SymbolforﬁowersupplyIine:
1~:single phase alternating voltage
3~:3-phase alternating voltage
Protection ratin? ofthe covering.
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.
- |yt :effective current supplied
Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
-1,/U,: current and corresponding normalised voltage that the welding machine can
supply during welding
- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the
corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min.
cycle (e.g.60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded,
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby
until its temperature returns within the allowed limits).
- A/V-A/V: shows the range of adjustment for the welding current (minimum maximum)
atthe corresponding arc voltage.
9- Manufacturer's serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).
10-—===: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations for arc welding”.

tperformance of the welding machine are
‘ollowing meaning:
A

6-
7-

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 mustbe checked directly on the data plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)

-TORCH: see table 2 (TAB.2)

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

4.DESCRIPTION OF THEWELDING MACHINE

4.1 Control,adjustment and connection devices (Fig. B)

4.2 Control panel (Fig. C)
LED showing thermostatic protection. Indicates welding cutout due to

overheating.

9{‘ LED's showing power supply voltage.

,LJ\ - low main supply voltage (welder underpowered);
(08
>\!;/ - normal main supply voltage (welder powered correctly);
(5¢) . .
¢ - high main supply voltage (welder overpowered).
WARNING:

Under faulty power supply conditions, the following conditions will occur:
- over- or under- voltage LED will light up;

- intermittent buzzer;

- the display will show ALL UPP or ALL LOW.

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

oA

LED on:the display shows the welding current.

Intermittent LED: Wire feed rate up slope programming mode @.
O m/min
9 sec

(6]

LED on:the display shows wire feed rate.

Intermittent LED: Wire burn back time programming mode D_@
LED on:the display shows spot welding time

Intermittent LED: Post-gas time programming mode ﬁ

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!)

Ifthe button is pressed for at least 3 seconds, this gives access to welding
parameter programming mode.

To exit programming mode press the button again for at least 3 seconds.

0 Knob for adjusting wire feed rate and for setting accessory welding
parameters (in programming mode).

@ DEFAULT LED on: indicates that wire feed is at recommended rate (pre-set default
value).
Button for selecting 2/4-stroke, spot welding.

Wire diameter selection button.

Welding gas selection button.

® ©6 6

Welding material selection button (steel, stainless steel, aluminium,
coppersilicon or copper-aluminium alloys for MIG brazing).

-5-

5. INSTALLATION

A WARNING!

CARRY OUT ALL INSTALLATION OPERATIONS AND ELECTRICAL
CONNECTIONS WITH THE WELDING MACHINE COMPLETELY SWITCHED OFF
AND DISCONNECTED FROMTHE POWER SUPPLY OUTLET.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST BE MADE ONLY AND EXCLUSIVELY
BY AUTHORISED OR QUALIFIED PERSONNEL.

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

5.1.1 Assembling the return cable-clamp (Fig. E)

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

5.3 SITE

Locate the welding machine in an area where openings for cooling air are not
obstructed (forced circulation with fan), leave at least 250mm free space around the
welding machine; check that conductive dusts, corrosive vapours, humidity etc., will
not enter welding machine.

A WARNING: Position the welding machine on a flat surface with sufficient

carrying capacity for the weight of the welding machine, to prevent tipping or
hazardous movement.

5.4 CONNECTIONTOTHE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1Warning

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

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

5.4.2PLUG AND OUTLET

Connect a normalised plug (2P +T for 1ph, 3P +T for 3ph) having sufficient capacity-
to the power cable and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-
breaker;the special earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-
green) of the power supply line. Table 1 (TAB.1) shows the recommended delayed fuse
sizes In amps, chosen according to the max. nominal current supplied by the welding
machine, and the nominal voltage of the main power supply.

5.4.3VOLTAGE CHANGE
To carry out voltage change operations (only the 3-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.

Fig. F
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

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

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

5.5.1 Connection to the gas bottle
Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support platform: max 20 Kg.
Screw the gas regulator onto the gas bottle valve, inserting the appropriate
adapter supplied as an accessory, when the gas used is Argon or an Argon /CO,
mixture.

Connectthe gasinlet pipe to the gas regulator and ti
Loosen the adjustment ring nut on the gas regulator

%hten the band supplied.
efore opening the bottle valve.

5.5.2 Connecting the welding current return cable (Fig. G1)

Connect the welding current return cable to the piece to be welded or to the metal
bench on whichitrests, as close as possible to the join being made.

5.5.3 Connecting the torch (Fig. G1)

Engage the torch (1) with its dedicated connector (2) bty ti

manuall?/ as far down as it will go. Prepare the wire for
dismantling the nozzle and the contact tube to ease its exit.

htening the locking ring
oading the first time by

5.5.4 Connecting the spool gun (Fig. G2)

Connect the spool gun (3) to the centralised torch connection (4) screwing the ring nut
right down to fasten it. Then insert the control cable connector (5) in the special socket
(6). The welding machine will recognise the spool gun automatically.

5.6 LOADINGTHEWIRE REEL (Fig.H1,H2,H3)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE

MAKE SURETHE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND

THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE

TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN

INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOTWEAR PROTECTIVE GLOVES.

- Open the reel compartment door.

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



Release the pressure counter-roller(s) and move them away from the lower
roller(s)(2a);
Make sure that the towing roller(s) 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,
Eushing it 50-100mm into the wire guide of the torch fitting (2c).

e-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an intermediate value,
?n) make sure that the wire is correctly positioned in the groove of the lower roller(s)
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Use the adjustment screw located at the centre of the spindle to apply a slight
braking pressure on the spindle itself (1b).
Remove the nozzle and 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.

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

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

Keep the torch away from the gas bottle.

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

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the
minimum possible values making sure that the wire does not slide in the groove and
when feed is halted the loops of wire are not loosened by excessive reel inertia.
Cutthe end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.

Close the reel compartment door.

5.7 LOADINGTHEWIRE REEL ONTOTHE SPOOL GUN

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE
MAKE SURETHE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY OR THAT THE SPOOL GUN IS
DISCONNECTED FROMTHEWELDING MACHINE.

Fig. |

MAKE SURE THE WIRE PULLER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE
SPOOL GUN CONTACT TUBE HAVE SUITABLE DIAMETERS CORRESPONDING
TO THAT OF THE WIRE TO BE USED AND MAKE SURE THEY ARE ASSEMBLED
\%)&;ECTLY. DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING IN THE
Remove the cover by undoing the appropriate screw (1).

Position the wire reel on the reel holder.

Free the pressure counter-roller and move it away from the lowerroller (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,
pushing it 50-100mm inside the lance (2).

Reposition 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 slightly by adjusting the appropriate screw.

Switch on the welding machine, putting the switch to (1), press the spool gun button
and wait until the end of the wire runs through the comﬁlete wire guide hose and 10-
15 cm comes out of the front of the torch then release the torch button.

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, release the torch button.

6.WELDING: DESCRIPTION OFTHE PROCEDURE

- Only for the 3-phase version:
Insert the earth outlet in the desired quick (-) connector, depending on the material to
be welded
Fig. G1-L
- quick connector X) with max. ( J¥¥L ) reactance for aluminium material and
erivative alloys (Al), copper alloys (CuAl/CuSi).
- quick connector (-) with min. reactance ( fL ) for stainless steel (SS), carbon steel
and low alloys (Fe).

- Connectthe return cable to the piece being welded.
- Turn on and adjust the protective gas using the pressure reducing valve (5-7 I/min)

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

6.1 WELDINGWITHTHE MIGTORCH (Fig.B, C)

Switch on the welding machine,

Select the type of material, the type of gas and the wire diameter by pressing buttons
12,11,10 respectively.

Set the welding current by means of the switch and rotary switch (if present) (Fig.M).
The display will show the welding current corresponding to the setting that has just
been made. Pressing button 6 will show the corresponding factory setting for the wire
feed rate (LED 8 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 LED 8 DEFAULT lighting up;
outside the DEFAULT interval the LED will go off.

Select the welding mode by pressing button 9.

Press the torch button to startweldin?.
NOTE: during welding the display will show the actual value of the current.

Wire feed rate can be modified by turning knob (7), and the display will instantly show
the corresponding value; the current reading will re-appear as soon as the
adjustment has been completed.

Important: for each position of the switch, the welding machine will store all the
Pargmete)rs for the last welding job to be carried out (material, gas, wire diameter, wire
eedrate).

6.2WELDING WITHTHE SPOOL GUN (Fig.B,C)

Switch on the welding machine,

Select the type of material, the type of gas and the wire diameter by pressing buttons
12,11,10 respectively.

Set the welding current by means of the switch and rotary switch (if present) (Fig.M).
The display will show the weldin? current corresponding to the setting that has just
been made. Pressing button 6 will show the corresponding factory setting for the wire
feed rate (LED 8 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 LED 8 DEFAULT lighting up;
outside the DEFAULT interval the LED will go off.

Select the welding mode by pressing button 9.
Press the torch button to start welding.

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

- Itis possible to modify the wire feed rate by adjusting the spool gun potentiometer,
and the display will instantly show the correspondin? value; the current reading will
re-appear as soon as the adjustment has been completed.

- Under critical welding conditions, the wire diameter LED will flash.

Important: for each position of the switch, the welding machine stores all the

Pargmet?rs for the last welding job to be carried out (material, gas, wire diameter, wire

‘eed rate).

6.3 SPOTWELDING OPERATION (Fig.C)

Set spot welding operation by pressing button 9.

Press button 6 until LED 5 lights up. Use knob 7 to set spot duration.

Press the torch or spool gun button and start welding. It will stop automatically after
the pre-settime.

See also Fig. N for directions relating to the procedure.

6.4 OVERLOAD PROTECTION (Fig.C)

The thermostatic protection LED 1 lights up when there is overheating (also, the
display shows the message ALL thr) and cuts off the power supply; the system is reset
automatically after a few minutes'cooling.

6.5 PROGRAMMINGTHE WELDING PARAMETERS (Fig.C)

The DEFAULT values for the accessor¥ welding parameters (slope up, burn-back time,
pref— Ias time) are preset by the manufacturer; to customise each parameter proceed
as follows:

Press button 6 for atleast 3 seconds until the message “nor” appears on the display.
Press button 6 until the LED (3 or 4 or 5) lights up for the corresponding accessory
parameter to be programmed.

Turn knob 7 to modify the value of the selected parameter.

Wire feed rate slope up:

Adjustment range nor, r_1, ..., r_9 (nor = start without slope, r_1 = very quick start,
r_9=very slow start).

Burn-back time:

Adjustment range 0-1sec.

Post-gas time:

Adjustment range 0-3sec.

To restdore the factory (default) setting press buttons 9 and 10 simultaneously for 3
seconds.

To store the defined value and exit programming mode, press button 6 again for at
least 3 seconds.

6.6 RESETTING ALL PARAMETERSTOTHE DEFAULT VALUES (Fig.C)
Pressing buttons 9 and 10 simultaneously (not in programming mode) will restore all
welding parameters to their default values.

7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE

SURETHEWELDING 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 Iput the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating
materials to melt, making the torch unusable after a very shorttime;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

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

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

7.1.2 Wire feeder

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

7.2EXTRAORDINARY MAINTENANCE:

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY
OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause
serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to
direct contact with moving parts.

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

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

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

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

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

A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG/MAG
PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E PROFESSIONALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice” .

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD
ARCO

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

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”:
X\IRS(':I'SI).LAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD

N

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

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

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

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

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

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

- Non saldare surecipientiin 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
dellaloro composizione, concentrazione e durata dell'esposizione stessa.

- Malntenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso l'irraggiamento
solare.

VO LD

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

io @ 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.

®

- | campi elettromagnetici generati dal processo di saldatura possono
interferire con il funzionamento di apparecchiature elettriche ed elettroniche.
| portatori di apparecchiature elettriche o elettroniche vitali (es. Pace-maker,
respiratori etc...), devono consultare il medico prima di sostare in prossimita
delle aree di utilizzo di questa saldatrice.

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

- Questa saldatrice soddisfa ai requisiti dello standard tecnico di prodotto per
I'uso esclusivo in ambienti industriali e a scopo professionale.
Non é assicurata la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica in
ambiente domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:

- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materialiinflammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto"
ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi
in caso diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 5.10; A.7;
A.9.della "SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081”.

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

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

- TENSIONETRA PORTAELETTRODIOTORCE: 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
gggg#’ate come indicato in 5.9 della "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS

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 diribaltamento.

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

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

Saldatrice a filo continuo carrellata, trifase, ventilata, controllata a microprocessore,
erla saldatura MIG-MAG e la brasatura.
articolarmente adatta per applicazioni in carpenteria leggera e in carrozzeria, per la
saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto snervamento), inox ed alluminio.
Consente l'impostazione 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 Puso con torcia SPOOL GUN, utilizzato per la



saldatura dell'alluminio e degli acciai quando esistono lunghe distanze tra generatore
eilpezzodasaldare.

2.1 PRINCIPALICARATTERISTICHE:

- 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
delfilo (burn-back).

- Predisposizione uso torcia SPOOL GUN.

- Protezione termostatica.

2.2 ACCESSORI DI SERIE:

- torcia.

- cavo diritorno completo di pinza dimassa.
- riduttore di pressione.

2.3 ACCESSORIARICHIESTA
- spoolgun.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e allefrestazioni della saldatrice sono riassuntinella

targa caratteristiche col seguente signi ig_ato:A

ig.

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

2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

5- Simbolo della linea dialimentazione:
1~:tensione alternata monofase
3~:tensione alternata trifase

6- Grado diprotezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

ammessi+10%):

- |1 max: Corrente massima assorbita dalla linea.

- Loz Corrente effettiva dialimentazione

8- Prestazionidel circuito di saldatura:

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

- 1,/U,: Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire
erogate dalla saldatrice durante la saldatura.

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
diun ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti dilavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

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

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

9- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per

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

10- .=~ :Valore dei 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 saldaturaad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i
valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati
direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATITECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB.1)

- TORCIA : vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 Dispositivi di controllo, regolazione e connessione (Fig. B)

4.2 Pannello di controllo (Fig. C)
0 H Led disegnalazione protezione termostatica.

Segnalail blocco della saldatrice per sovratemperatura.
9 " GE Leds di segnalazione tensione di rete.

tensione direte bassa (saldatrice sottoalimentata).

tensione direte normale (saldatrice alimentata correttamente).

tensione direte alta (saldatrice sovralimentata).

ATTENZIONE: In condizioni di alimentazione anomala, si verificheranno queste
situazioni:

- accensione delled di sovra o sottotensione;

- segnale sonoro intermittente;

- scritta ALL UPP o ALL LOW sul display.

E consigliabile spegnere la saldatrice per evitare danni alla stessa.

O A

Led acceso: sul display si sta visualizzando la corrente di saldatura.
Led intermittente: Modalita programmazione rampa di salita della

velocita filo.

9 m/min Led acceso: sul display si sta visualizzando la velocita del filo di
saldatura. . . . ) )
Led intermittente: Modalitad programmazione bruciatura finale del filo

(burnback). 1@
Led acceso: sul display si sta visualizzando il tempo di puntatura

9 sec
(6]

Led intermittente: Modalita programmazione tempo di post-gas. !7

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

e 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
3secondi.

0 Manopola di regolazione della velocita del filo e di impostazione
parametri accessori di saldatura (in modalita programmazione).

@ DEFAULT Led acceso: indica che la velocita del filo & quella cosigliata (valore di
@ default preimpostato).

©
1)

®

Pulsante selezione saldatura 2T/4T, Spot.
Pulsante selezione diametro del filo.

Pulsante diselezione gas di saldatura.

Pulsante di selezione tipo materiale da saldare (acciaio, acciaio inox,
alluminio, leghe rame silicio o rame alluminio per brasatura mig).

5.INSTALLAZIONE

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

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

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

5.1.1 Assemblaggio cavo di ritorno-pinza (Fig. E)

5.2 MODALITA DI SOLLEVAMENTO DELLA SALDATRICE
Tutte le saldatrici 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 dellaria 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.

- Lasaldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore dineutro collegato a terra.

5.4.2 Spinaepresa

Collegare al cavo dialimentazione una spina normalizzata, (2P +T per 1ph, 3P +T per
3ph) di portata adeguata e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore
automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra
(giallo-verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima corrente
nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di alimentazione.

5.4.3 Cambio tensione
Per le operazioni di cambio tensione (solo per versione trifase) accedere allinterno
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 latensione direte disponib'i:l_e.

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

A ATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il
sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.5 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

5.5.1 Collegamento allabombola gas

- Bombola ?as caricabile sul piano d'appoggio bombola della saldatrice: max 20Kg

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

- 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 cavo diritorno della corrente di saldatura (Fig. G1)
Collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare o al banco
metallico su cui & appoggiato, il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

5.5.3 Collegamento torcia (Fig. G1)

Innestare la torcia (1) nel connettore ad essa dedicato (2) serrando a fondo
manualmente la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo caricamento del filo,
smontando I'ugello ed il tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.



5.5.4 Collegamento spool gun (Fig. G2)

Collegare lo spool gun (3) all'attacco torcia centralizzato (4) ruotando a fondo la ghiera
difissaggio. Inserire inoltre il connettore del cavo comando (5) allapposita presa (6).
La saldatrice riconosce in modo automatico lo spool gun.

5.6 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H1, H2, H3)

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 IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
NATURA DEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO
CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO
NON INDOSSARE GUANTIDIPROTEZIONE.
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento
dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).
- Liberareil/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i (2a);
Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato S2b).
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 il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio,
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i

Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione posizionata al
centro dell’aspo stesso (1b).
Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).

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

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

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

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

- Nonavvicinare allabombola la torcia.

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

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

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.7 CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN

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.

Fig. |

VERIFICARE CHE | RULLI TF{AINAFILO,gLA GUAINA GUIDAFILO ED ILTUBETTO

DI CONTATTO DELLO SPOOL GUN SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E

ALLA NATURA DEL FILO CHE SINTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO

CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO

NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.

- 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.

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

- Solo per versione trifase: ) ) ) .
Inserire la presa di massa sulla presa (-) rapida desiderata in base al materiale da

saldare.
Fig. G1-L
- presa rapida (-) con reattanza max ( S/Y¥L) per materiale alluminio e leghe
derivate (Al), leghe dirame (CuAl/CuSi).
- presa rapida (-) con reattanza min () per acciaio inox (SS), acciai al carbonio e
basso legati (Fe).
- Connettereil cavo diritorno al pezzo da saldare.
- 7Aﬁrir_e;e regolare il flusso di gas di protezione per mezzo del riduttore di pressione (5-
min).

NOTA: Ricordarsi a fine lavoro di chiudere il gas di protezione.

6.1 SALDATURA CON TORCIA MIG-MAG (Fig. B-C)

- Accendere la saldatrice.

- Selezionare il tipo di materiale, il tipo di gas, e il diametro del filo premendo
rispettivamente i pulsanti 12,11,10.

- Impostare la corrente di saldatura con il commutatore rotativo e il deviatore (se

presente) (Fig. M).

- Sul display compare la corrente di saldatura relativa allimpostazione appena
effettuata. Premendo il pulsante 6 & possibile visualizzare la corrispondente
velocita del filo predefinita in fabbrica (led 8 DEFAULT acceso).

NOTA: & possibile variare la velocita del filo entro un intervallo prefissato,
arantendo buoni risultati della saldatura. Tale intervallo & segnalato dal led 8

5 E|'|:A(‘1ULT acceso; all'uscita di tale condizione di DEFAULT si avra lo spegnimento
elled.

- Selezionare lamodalita di saldatura premendo il pulsante 9.

- Premereil pulsante torcia periniziare la saldatura.

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

- Agendo sulla manoi)ola 7¢ Fossibile 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, per ogni posizione del commutatore tutti i

parametri (materiale, gas, diametro filo, velocita filos)dell’ultima saldatura eseguita.

6.2 SALDATURA CON SPOOL GUN (Fig. B, C)

- Accendere la saldatrice.

- Selezionare il tipo di materiale, il tipo di gas, e il diametro del filo premendo
rispettivamente i pulsanti 12,11,10.

- Impostare la corrente di saldatura con il commutatore rotativo e il deviatore (se
presente) (Fig. M).

- Sul display compare la corrente di saldatura relativa al’impostazione appena
effettuata. Premendo il pulsante 6 & possibile visualizzare la corrispondente
velocita del filo predefinita in fabbrica (led 8 DEFAULT acceso).

NOTA: & possibile variare la velocita del filo entro un intervallo prefissato,
arantendo buoni risultati della saldatura. Tale intervallo & segnalato dal led 8

5 EIII:AaULT acceso; all'uscita di tale condizione di DEFAULT si avra lo spegnimento
elled.

- Selezionare lamodalita di saldatura premendo il pulsante 9.

- Premere il 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: la saldatrice memorizza, per ogni posizione del commutatore tutti i

parametri (materiale, gas, diametro filo, velocita filo?dell‘ultima saldatura eseguita.

6.3 FUNZIONE PUNTATURA (Fig. C)

- Impostare la funzione puntatura premendo il pulsante 9. Premere il pulsante 6
finche siaccende illed 5.Con lamanopola 7 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.

- Vedereinoltre Fig. N perindicazioni relative al procedimento.

6.4 PROTEZIONE SOVRACCARICHI (Fig. C)

Il led 1 di segnalazione protezione termostatica si accende in condizione di
sovrariscaldamento (inoltre sul display compare la scritta ALL thr) interrompendo
'erogazione di potenza; il ripristino avviene automaticamente dopo qualche minuto di
raffreddamento.

6.5 PROGRAMMAZIONE PARAMETRI DI SALDATURA (Fig. C)
| valori di 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:
- Prelr;nere il pulsante 6 per almeno 3 secondi finche compare sul display la scritta
“nor”.
- Premere il pulsante 6 finché si accende il led (3 0 4 o 5) corrispondente al
parametro accessorio da programmare.
- Ruotare lamanopola 7 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 di burn-back:
Intervallo di regolazione 0-1sec.
Tempo di post-gas:
Intervallo di regolazione 0-3sec.
- Perriportare il valore di default di fabbrica premere contemporaneamente i pulsanti
9e 10 per3secondi.
- Per memorizzare il valore definito ed uscire dalla modalita di programmazione
ripremere il pulsante 6 per almeno 3 secondi.

6.6 REIMPOSTAZIONE DITUTTI | PARAMETRI DI DEFAULT (Fig. C)

Premendo contemporaneamente i pulsanti 9 e (non in modalita di
programmazione) siriportano al valore di default tutti i parametri di saldatura.

7.MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

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

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

7.1.1Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;

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

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

7.1.2 Alimentatore di filo

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e della
polverosita dell'ambiente, ispezionare linterno della saldatrice e rimuovere la



polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto
d'aria compressa secca (max 10 bar).

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

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo
le viti di fissaggio. . ) o .
Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.
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POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A L'ARC MIG/MAG
PREVUS POUR UNE UTILISATION INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.
Remarque: le terme "poste de soudage" sera ensuite utilisé dans le texte.

1.REGLES _GENERALES DE SECURITE POUR LE
SOUDAGE AL'ARC

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur l'utilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a |'arc, les mesures de précaution et les procédures d'urgence devant
étre adoptées.

(Se reporter également a la "SPECIFICATIONTECHNIQUE CEl ou CLC/TS 62081:
INSTI(A:I).LATION ET UTILISATION DES APPAREILS POUR LE SOUDAGE A
L'ARC).

/N

Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la
tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de
procéder au branchement des cables de soudage et aux opérations de
controle et de réparation.

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

L'installation electrique doit étre effectuée conformément aux normes etala
législation sur la prévention des accidents du travail.

Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme
d'alimentation avec conducteur de neutre relié a laterre.

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

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

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

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

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

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

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons

PO LD

Prévoir un isolement 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.

®

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

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

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

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dansdes lieux comportant des risques accrus de choc électrique;
- dansdes lieux fermés;
- en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d'explosion;
DOIT étre soumise a I'approbation préalable d'un ”Responsable expert”,
et toujours effectuée en présence d'autres personnes formées pour
intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9. de
la ”SPECIFICATION TECHNIQUE CLC/TS (CEl) 62081” DOIVENT étre
adoptés.
NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le dispositif
d'alimentation du fil est maintenu par l'opérateur (par ex. au moyen de
courroies).
Tout soudage par I'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d'utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention
effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une
accumulation de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou
torches pouvant atteindre le double de la limite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

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

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

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer labonbonne 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
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de soudage au réseau secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES
PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D'ALIMENTATION DU FIL, COMME
PAR EXEMPLE:

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

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargementde labobine de fil;

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

de ces derniers;

- Lubrification des engrenages .
DOIT ETRE, EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

- Il est interdit de soulever le poste de soudage.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Poste de soudage a fil continu, sur roues, triphase, ventile, controle par
microprocesseur, pour soudage MIG-MAG et pour brasage. Particulierement prevu
pour les applications de serrurerie legere et carrosserie et le soudage des toles
alvanise es, high-stress (a haute limite d'e lasticite), inox et aluminium.
rogrammation automatique de la vitesse du fil en fonction des caracteristiques du
materiau a souder, du gaz de protection et du diametre 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
générateuretla piece a souder.

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES:

- Moniteur de la tension d'alimentation;

- Fonctionnement 2T/4T, Spot;

- Reconnaissance automatique de la torche;

- E}égulgtiorll)rampe de montée du fil, temps de pré-gaz, temps de brilure finale du fil
urn-back);

- Prévupour utilisation torche SPOOL GUN;

- Protection thermostatique.

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE:

- torche;

- céable de retour avec pince de masse;
- réducteur de pression.

2.3 ACCESSOIRES SURDEMANDE
- spoolgun.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont

résumées surla plaque des caractéristiq#_es ivec la signification suivante:

3 ig.

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

- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

- Symbole du procédé de soudage prévu.

- 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 ?randes masses métalliques).

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

- Degré de protection de la structure.

- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U,: tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudure (limites

admises "15%).

- |nax: cOurantmaximal absorbé par la ligne
- 1.+ courant d'alimentation efficace

8 - Performances du circuit de soudage:

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

- I,/U,: Courant et tension correspondante normalisée (U2 = (20 + 0,04 12) V)
pouvant étre distribués parla machine durantle soudage.

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

ause; et ainsi de suite).

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

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

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

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

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

(3] SO =

~No

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres;
les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudure doivent étre
vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudure.

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

- POSTE DE SOUDURE: voir tableau 1 (TAB.1)
-TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)

Le poids du poste de soudure estindiqué auTAB. 1

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

(Fig. B)

4.2 TABLEAU DE CONTROLE (Fig.C)

0 H DEL de signalisation de protection thermostatique. Elle signale le
blocage de lamachine a souder di a une surchauffe.

9 ~~QE DELsde signalisation de tension de réseau.

-tension de réseau basse (machine a souder sous-alimentée).

- tension de réseau normale (machine a souder alimentée correctement).

-tension de réseau haute (machine a souder suralimentée).

ATTENTION: En conditions d'alimentation anormales, on constatera les situations
suivantes:

- allumage de la DEL de sous ou survoltage;

- signal sonore intermittent;

- inscription ALL UPP ou ALL LOW sur |'afficheur.

Il est conseillé d'éteindre la machine a souder pour éviter qu'elle subisse des
dommages.

OA.

DEL allumée:I'afficheur indique le courant de soudage.
DEL intermittente: Modalité de programmation de croissance de la

vitesse du fil K&.

Qm/min DEL allumée: I'afficheurindique la vitesse du fil de soudage.
DEL intermittente: Modalité de programmation de brdlure finale du fil

(burn back) D@
DEL allumée:I'afficheur indique le temps de pointage.

9 sec

DEL intermittente: Modalité de programmation du temps de pre’—gazﬁ.

@ 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 sila fonction pointage est sélectionnée!).
i le bouton-poussoir est enclenché pendant au moins 3 secondes, on a
acces alamodalité de programmation des parameétres de soudage.
Pour sortir de la modalité de programmation, réappuyer sur le bouton-
poussoir pendant au moins 3 secondes.

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

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

Bouton-poussoir de sélection soudage 2T/4T, Spot.
Bouton-poussoir de sélection du diamétre du fil.

Bouton-poussoir de sélection du gaz de soudage.

PO60 © O

Bouton-poussoir de sélection du type de matériel & souder (acier, acier
inox, aluminium, alliages cuivre silice ou cuivre aluminium pour brasage
mig.)

5.INSTALLATION

A ATTENTION! .

EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS D'INSTALLATION ET TOUS
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDURE
ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION SECTEUR. L

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

5.1 INSTALLATION (Fig. D)
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

5.1.1 Assemblage céable de retour - pince (Fig. E)

5.2 MODE DE SOULEVEMENT DU POSTE DE SOUDURE
Aucun des postes de soudure décrits dans ce manuel n'est équipé de dispositifs de
soulevement.

5.3 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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 poussiére 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 soudure sur une surface horizontale d'une

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

5.4 BRANCHEMENT AU RESEAU D'ALIMENTATION SECTEUR

5.4.1 Attention

- 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 soudure doit exclusivement étre connecté a un systéeme d'alimentation
avec conducteur de neutre branché ala terre.

5.4.2Ficheetprise

Brancher une fiche normalisée (2P+T - 1ph, 3P+T - 3ph) de portée adéquate au cable
d'alimentation, et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur
automatique. La borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-
vert) de la ligne d'alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) indique les valeurs conseillées,
exprimées en ampéres, des fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du
courant nominal max. distribué par le poste de soudure et de la tension nominale
d'alimentation.

5.4.3 Changement de tension
Pour I'opération de changement de tension, accéder a l'intérieur du poste de soudure
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.

Fig. F

Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.

Attention!

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

U1 400V <Tension de prédisposition en usine.
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A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
I'efficacité du systeme 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

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT
DOQIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDURE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQU

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

5.5.1 Connexion alabonbonne de g]|

- Bouteille de gaz a charger sur le plan d'appui de la bouteille du poste de soudage:
max 20Kg.

- 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,.

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

P%ssetrr_?lr le manchon de réglage du réducteur de pression avant d'ouvrir la valve de

abouteille.

5.5.2 Connexion céble de retour du courant de soudage (Fig. G1)
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder ou au banc
meétallique surlequel elle est posée, le plus pres possible du raccord a exécuter.

5.5.3 Connexion torche (Fig.G1)

Insérer la torche (1) dans son connecteur (2) 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.

5.5.4 Connexion du Spool gun (Fig. G2)
Brancher le spool gun (3) a I'attache de la torche centralisée (4) en tournant a fond la
courroie de fixation. Insérer aussi le connecteur du cable de commande (5) a la prise
Erévue a cet effet (6).

amachine a souder reconnait de fagon automatique le spool gun.

5.6 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. H1, H2, H3)

A ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL,

ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU
D'ALIMENTATION.

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

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 compartlmentbobme

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

(1a).
- Libe)rer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s) inférieur(s)

- Veérifiersi le(les) galet(s) 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 l'extrémité du fil dans le guide-fil d'entrée en le poussant sur 50-100 mm
dans le guide-fil du raccord de la torche (2c).

- Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une valeur

intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge du(des)

galet(s |nfer|eur( ) (3).

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

- Retirerlabuse etle tube de contact (4a).

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

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

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

Ne pas approcherla torche de labonbonne de gaz.

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

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

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

- Fermerle compartimentbobine.

5.7 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL SUR LE SPOOL GUN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL,
ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU
aAA(I:.LI\f’\IlEIIE\ITATION OU BIEN QUE LE SPOOL GUN SOIT DECONNECTE DE LA

Fig. |

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. 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 l'éloigner du rouleau inférieur (2)

- Libérer I'extrémité du fil, couper I'extrémité deformée avec une coupe nette et sans
bavures;tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d'une montre, et entrer

quelques minutes
6.5 PROGRAMMATION DES PARAMETRES DE SOUDAGE (Fig. C)

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 en tournantla vis de réglage.
- Avecle 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 ?wde-fll et dépasse
de 100-150mm sur la partie antérieure de la torche, puis relacher le poussoir torche.

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

- Version triphasée uniquement:
Introduire la prise de masse sur la prise (-) rapide nécessaire en fonction du
matériau a souder
.G1-L

- prise rapide (-) avec réactance max ( ) pour matériaux aluminium et alliages
dérivés (Al), alliages cuivre (CuAl/CusSi).
- prise rapide (-) avec réactance min. (L) pour acier inox (SS), acier au carbone et
bas thag?es Fe).
- Connecterle cable de retour a la piece a souder.
- I(/3uvr)|r etrégler le débit de gaz de protection au moyen du réducteur de pression (5-7
min

REMARQUE: ne pas oublier de fermer le gaz de protection a la fin de l'opération.

6 1 SOUDAGE AVEC TORCHE MIG-MAG (Fig. B, C)
Allumer le poste de soudage.
- Sélectionner le type de matériau, le type de gaz, et le diamétre du fil en pressant
respectivement les poussoirs 12,11,10.
- Configurer le courant de soudage au moyen du commutateur rotatif et du
déviateur Fsi prévu) (Fig. M).
- L'écran affiche le courant de soudage correspondant a la définition effectuée. Le
poussoir 6 permet d'afficher la vitesse correspondante du fil prédéfinie en usine
DEL 8 PAR DEFAUT allumée.)
EMARQUE: |a 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 9.
Enfoncer le poussoir torche pour commencer le soudage.
REMARQU :durantle soudage, I'écranindique la valeur effective de courant.
- f)mgnee 7 permet de modifier la vitesse du fil avec affichage immédiat sur I'écran
valeur correspondante; la lecture du courant est a nouveau affichée dés que le
reglage estterminé.
- Elr_1 conditions critiques de soudage, la DEL correspondant au diametre du fil
clignote.
Important: pour chaque position du commutateur, le poste de soudage mémorise
tohystleg parameétres (matériau, gaz, diametre fil et vitesse fil) du dernier soudage
effectué.

6.2 SOUDAGE AVEC SPOOL GUN (Fig. B, C)
Allumer le poste de soudage.
Sélectionner le type de matériau, le type de gaz, et le diamétre du fil en pressant
respectivement les poussoirs12,11,10
Configurer le courant de soudage au moyen du commutateur rotatif et du
déviateur #si prévu) (Fig. M).
L'écran affiche le courant de soudage correspondant a la définition effectuée. Le
poussoir 6 permet d'afficher la vitesse correspondante du fil prédéfinie en usine
DEL 8 PAR DEFAUT allumée.)

EMARQUE: |a 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 9.
Enfoncer le poussoir torche pour commencer le soudage.
REMARQUE:durantle soudage, I'écranindique la valeur effective de courant.
Le potentiometre du spool gun 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.
Eln conditions critiques de soudage, la DEL correspondant au diametre du fil
clignote.
Important: pour chaque position du commutateur, le poste de soudage mémorise

IC#JS les paramétres (matériau, gaz, diamétre fil et vitesse fil) du dernier soudage
effectué.

6.3 FONCTION DE POINTAGE (Fig. C)
- Programmer la fonction de pointage en appuyant sur le bouton-poussoir 9.
- Appuyer sur le bouton-poussoir 6 jusqu'a ce que la DEL 9 s'allume. Programmer la

durée du pointage avec la manette 7.

- 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.

- Voir Fig. N pour toute information concernant le procédé

6.4 PROTECTION CONTRE LES SURCHARGES (Fig. C)

La DEL 1 de S|gnallsat|on de protection thermostatique s'allume en condition de

surchauffe (sur l'afficheur apparait également l'inscription ALL thr) interrompant ainsi

la distribution de dpms?ané:e le rétablissement s'effectue automatiquement aprés
e refroidissement.

Les valeurs PAR DEFAUT des paramétres accessoires de soudage (rampe de

montée, burn-back, temps de pré-gaz) sont prédéfinis par le constructeur; pour
personnallserles parametres procéder comme suit:

Enfoncer le poussoir 6 pendant 3 secondes au moins jusqu'a apparition sur I'écran
dumessage «nor»;

Presser le poussoir 6 jusqu'a I'allumage de la DEL (3,4 ou 5) correspondant au
parameétre accessoire a programmer;

Tourner la poignée 7 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 trés
rapide, r_9=départtres Ient).

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 9 et
10 pendant 3 secondes.

Pour mémoriser la valeur définie et sortir du mode de programmation, enfoncer a
nouveau le poussoir 6 pendant 3 secondes au moins.

6.6 REPROGRAMMATION DETOUS LES PARAMETRES STANDARD (Fig.C)
Presser simultanément les poussoirs 9 et 10 (non en mode programmation) pour
rétablir la valeur par défaut de tous les paramétres de soudage.
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7.ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN, S'ASSURER QUE
LEPOSTE DE SOUDAGE ESTETEINTETL'ALIMENTATION SECTIONNEE.

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

7.1.1 Torche

- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
etl'endommagement rapide des matériaux isolants.
- Contréler périodiqguement |'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz;

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

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

7.1.2 Dispositif d'alimentation du fil

- Controler fréquemment I'état d'usure des galets d'entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiere métallique déposée surla zone d' entrainement (galets
etguide-fil d'entrée et de sortie).

7.2 ENTRETIEN CORRECTIF

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

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ET D'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'empoussieérement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la
poussiere déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d'un jetd'air comprimé sec (max. 10 bars).

- Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si
nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants adéquats.

- Contréler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifier 'état de l'isolement des cablages.

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

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.
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ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN
VERFAHREN MIG-MAG IN INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiBmaschine" gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB 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, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor VerschleiBBteile des Brenners ausgetauscht werden, muBl die
Sch;veiﬁmaschine 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 Flissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befullt 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 Nihe dieser
Lésungsmittel.

Nichtan Behéltern 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 muB vor Warmequellen einschlieBlich Sonneneinstrahlung
geschiitzt werden.

PO LA®

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

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

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

®

- Die beim SchweiBvorgang erzeugten Magnetfelder konnen elektrische und
elektronische Geréte stéren.
Tréger von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen Geréten
(Herzschrittmacher, Atemhilfen etc...) miissen ihren Arzt befragen, bevor sie
denWirkradius dieser SchweiBmaschine betreten.
Tragern von lebenserhaltenden elektrischen oder elektronischen
Einrichtungen wird vom Gebrauch dieser SchweiBmaschine abgeraten.

- Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen der technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im industriellen und
gewerblichen Umfeld.

Die elektromagnetische Vertraglichkeitim Haushalt ist nicht sichergestelit.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:
- inUmgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr;
- inbeengten Rdumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwagung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen knnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt werden, die in 5.10;
A.7; A.9. 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 SchweiBBen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhdhe
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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 zuldassigen 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 beweglichen Teile des
SchweiBmaschinenmantels und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem
AnschluB der SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle
angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UNDVON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufiihren der Drahtspule;

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

- Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Fahrbares, dreiphasiges, mikroprozes sorgesteuertes Schutzgasschweissgerat mit
Ventilator, zum SchweiBen nach dem MIG-MAG Verfahren und zum I6ten. Besonders
geeignet flir Anwend ungen im Leichtmetall- und Karosseriebau zum Schweien von
verzinkten Blechen, High-stress-Werkstoffen (gekennzeichnet durch hohe
Streckgrenze), Edelstahl und Aluminium. Automatische Anpassung der
Drahtgeschwindigkeit an die Eigenschaften des Werkstlickes, Schutzgases und
Drahtdurchmessers.

Die SchweiBmaschine ist flr den Einsatz mit Brennern des Typs SPOOL GUN
ausgelegt. Diese Brenner werden zum Schwei3en von Aluminium und Stahl
verwendet, wenn zwischen Generator und Werkstlck gréBere Distanzen liegen.

2.1 HAUPTEIGENSCHAFTEN:

- Monitor der Versorgungsspannung.

- Betriebsarten 2T/4T, Spot.

- Automatische Erkennung des Brenners.

- FBinsteItI)unE)Draht—Aufstiegsrampe, Gas-Vorstrdomungszeit, Draht-Nachbrenndauer
urn-back).

- Méglichkeit zum Gebrauch eines Brenners SPOOL GUN.

- Thermostatischer Schutz.

2.2 SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Brenner.

- Rickleitungskabel komplett mit Masseklemme.
- Druckverminderer.

2.3 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
- Spool gun.

3.TECHNISCHE DATEN
3.1TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefaBt:
R Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.
2- Symbolfirdeninneren Aufbau der SchweiBmaschine.
3- Symbolfiirdas vorgesehene SchweiBverfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, da3 SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhdhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).
5- Symbol der Versorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannung dreiphasig.
6- Schutzartder Umhillung.
7- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zulassige Grenzen +10%):
- 1, ax: Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- L4 :Tatséchliche Stromversorgung
- Leistungen des SchweiBBstromkreises:
- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiB3stromkreis).
- 1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
EghweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
6nnen.
- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fur welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedrtickt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf auf
eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.
- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

®

9- Seriennummer fir die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt
bendtigt fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

10--==- :Flrden Leitungsschutz erforderlicher Wert dertrdgen Sicherungen.

11-Sxmbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschwei3en" erlautert.

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

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

SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2SONSTIGETECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)
- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)
Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4A1BIIEBINBF;ICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS
S BESEHREIBUNG STEUERTAFEL (ABB. C)

o

Signal-Led thermostatische Sicherung. Meldet das Abschalten der
SchweiBmaschine wegen Uberhitzung.

Signal-Leds Netzspannung.

-Zu niedrige Netzspannung (SchweiBmaschine unterversorgt);

- Normale Netzspannung (SchweiBmaschine korrekt versorgt);

52)

(3.
X - Zuhohe Netzspannung (SchweiBmaschine liberversorgt).

ACHTUNG: Bei Spannungsschwankungen treten folgende Situationen ein:

- Aufleuchten der Led fiir Uber- oder Unterspannung

- Aussetzendes Tonsignal;

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

9 A Led an: Auf dem Display wird der Schweif3strom angezeigt.
Led aussetzend: Programmiermodus fiir Anstiegsrampenverlauf der

Drahtgeschwindigkeit T@.

Om/min Led an: Aufdem Display wird die Geschwindigkeit des SchweiBdrahtes
angezeigt.
Led aussetzend: Programmiermodus finale Drahtverbrennung (burn

back) D_@
Led an: Auf dem Display ist die Punktschwei3dauer zu sehen.

9 sec

Led aussetzend: Programmiermodus Pregas-Dauer ﬁ

@ Doppelfunktionstaste: Durch Driicken und Wiederloslassen werden
SchweiBstrom, Drahtgeschwindigkeit und PunktschweiBdauer
angezeigt (nur wenn die PunktschweiBBfunktion ausgewahlt wurde!).
Wird die Taste mindestens 3 Sekunden lang gedriickt, ruft man den
Programmiermodus fiir die SchweiBparameter auf.

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

0 Regler flr die Drahtgeschwindigkeit und fur die Einstellung der
zusatzlichen SchweiBparameter (im Programmiermodus).

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

@ Auswahlknopf SchweiBbetrieb 2T/4T, Spot.

@ Auswahlknopf Drahtdurchmesser.

ﬂ) Auswahlknopf Schwei3gas.

@ Auswahlknopf zu schweiBender Werkstoff (Stahl, Edelstahl, Aluminium,
Kupfer-Silizium-Legierungen oder Kupfer-Aluminium-Legierungen zum
MIG-Léten).

5.INSTALLATION

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

5.1 EINRICHTUNG (Abb. D
Die SchweiBmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten Teile sind
zu montieren.

5.1.1 Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme (Abb. E)

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

5.3 AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB der Ein- und
Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird (Zwangsumwalzung mit Ventilator, falls
vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, daB keine leitenden Staube, korrosiven
Démpfe, Feuchtigkeitu.a.angesaugt werden.

Um die SchweiBmaschine herum missen mindestens 250 mm Platz frei bleiben.

AACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen, ausreichend

tragfahigen Oberflache aufzustellen, um das Umkippen und Verschieben der
Maschine zu verhindern.
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5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Achtun?

- Bevor die elektrischen Anschllsse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten
auf dem Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und frequenz am
Installationsort Gbereinstimmen.

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

5.4.2 Stecker und Buchse

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + T - 1ph, 3P + T -
3ph) mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehérige Erdungsanschlu3 muf3
mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden
werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der trdgen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

5.4.3 Spannungswert

- Um den Spannungswert zu &ndern (nur fir die dreiphasige Version), greift man
durch Entfernen der Tafel auf das Innere der SchweiBmaschine zu: Der dortige
Klemmenblock zur Anderunﬁ der Spannung wird so eingerichtet, daf3 sich der
AnschluB3 auf dem Hinweisschild undAcl!)ig v'e_grf[]gbare Netzspannung entsprechen.

Die Tafel wird mit den passenden Schrauben wieder angebracht.

Vorsicht! Die SchweiBmaschine wird werkseitig auf die héchste Spannung des

Wertebereichs eingestellt, Beispiel:

U, 400V < Werkseitig eingestellter Spannungswert.

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

5.5 ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

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

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen Schwei3strom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefiihrt (inmm?).

5.5.1 AnschluB an die Gasflasche

- Wiedzeésil(uffullbare Gasflasche auf der Auflageflache Flasche Schweissmaschine:
max g.

- Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Dazwischen wird das
Reduzierstiick 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.

- Deg Einstellring des Druckverminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet
wird.

5.5.2 AnschluB SchweiBstrom-Riickleitungskabel (Abb. G1)

Das SchweiBstrom-Riickleitungskabel so nah wie mdglich an der ausgefiihrten
SchweiBung an das Werkstlick oder an die Metallbank anschlieBen, auf dem das
Werkstuick liegt.

5.5.3 BrenneranschluB3 (Abb.G1)

Der Brenner (1) wird in die zugehérige Steckverbindung eingesetzt (2), anschlieBend
den Feststellring von Hand ganz festdrehen. Bereiten Sie ihn fur die Erstzufihrung des
Drahtes vor, indem Sie die Dise und das Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht
leichter austritt.

5.5.4 AnschluB Spool gun (Abb.G2)

Verbinden Sie die Spool gun ﬁ3) mit dem zentralen BrenneranschluB3 (4) und drehen
die Befestigungsringmutter fest zu. Stecken Sie auBerdem den Stecker des
Steuerkabels (5) in die entsprechende Aufnahmestelle (6).

Die SchweiBmaschine erkennt die Spool gun automatisch.

5.6 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb.H1,H2,H3)

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 DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT

ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN

KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

- Das Haspelfach 6ffnen.

- Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichtet. Der
Mitnahmestift der Haspel muf3 dabei korrekt in der dafiir vorgesehenen Offnung
sitzen (1a).

- Nundie Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von den unteren Rolle(n) entfernen (2a).

- fzrﬂ)fen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht anpasst(en)

a).

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

- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert
eingestellt. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) lauft ((2.

- 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! Wahrend dieser Vorgédnge steht der Elektrodendraht unter
Strom und unterliegt mechanischen Kréaften. Bei Nichtanwendung der
entsprechenden VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschlédgen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen Lichtbdgen.

- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Kérperteile richten.
- Nichtden Brennerder Flasche annahern.
- Das Kontaktrohr und die Dise miissen wieder an den Brenner montiert werden

- 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 Tréagheitskréfte der Spule lockern.

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

- DasHaspelfach wieder schlieBen.

5.7 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN

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 GUNVON DER MASCHINE GETRENNT IST.

Abb. |

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE

UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER

ART DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT

ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN

KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

- 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 l6sen, das verformte Ende mit einem sauberen, gratfreien Schnitt
abtrennen; die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende in
den Eingang der Fiihrungsseele einminden lassen. Dazu wird der Draht 50-100
mm weitins Innere des SchweiBmundstuckes (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 Drahtflihrungsseele durchquert hat und nun 10-15 cm
IausI dem vorderen Brennerteil hervorsteht. In diesem Moment den Brennerknopf
oslassen.

6. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Nur bei der dreiphasigen Version:
Die Werkstlickklemme in die gewlinschte SchnellanschluBbuchse (-) stecken, die
fir den Werkstoff geeignetist

Abb. G1-L

- SchnellanschluB (-) mit max. Reaktanz ( J¥Y¥YL ) fir Aluminiumwerkstoffe und
Aluminiumlegierungen, Kupferlegierungen (CuAl/CusSi).

- SchnellanschluB (-) mit min. Reaktanz ( /L) Stahl rostfrei (SS), Kohlenstoffstahl
und niedrig legierter Stahl (Fe).

Stromriickleitungskabel an das Werkstlick anklemmen.

IE)iq ?chutzgaszufuhr mit Hilfe des Druckverminderers &éffnen und einregeln (5-7
min

ANMERKUNG: Denken Sie nach Abschluf3 der Arbeiten daran, die Schutzgaszufuhr
wieder zu schlieBen.

6.1 MIG-SCHWEISSEN MIT BRENNER (Abb. B, C)

- Die SchweiBmaschine einschalten.

- ,1Aus1v¥a1hl des Werkstoffes, des Gases und des Drahtdurchmessers mit den Knépfen
2,11,10.

Der SchweiBstrom mit dem Dreh-Umschalter und dem Wechselschalter (falls

vorhanden) einstellen (Abb. M).

Auf dem Display erscheint der soeben eingestellte SchweiBstrom. Mit dem Knopf 6

1aBt sich die zugehérige, werkseitig voreingestellte Drahtgeschwindigkeit anzeigen

(Led 8 DEFAULT aufleuchtend).

ANMERKUNG: Die Drahtgeschwindigkeit kann innerhalb eines vorgegebenen

Intervalls geéndert werden, um gute SchweiBresultate zu erzielen. Dieses

Geschwindigkeitsintervall wird durch das Aufleuchten der Led 8 DEFAULT kenntlich

gemacht; wird dieses voreingestellte Intervall DEFAULT verlassen, erlischt die Led.

Mit dem Knopf 9 wird der SchweiBmodus gewahlt.

Driicken Sie den Brennerknopf, um mit dem Schwei3en zu beginnen.

ANMERKUNG: Wahrend des SchweiBvorganges erscheint auf dem Display der

tatsachliche Stromwert.

Mit dem Regler 7 kann die Drahtgeschwindigkeit geéndert werden, auf dem

Display erscheint dann kurzfristig der zugehérige Wert. Der Stromwert wird wieder

angezeigt, sobald diese Einstellung beendetiist.

- Unterkritischen SchweiBbedingungen blinkt die Led fiir den Drahtdurchmesser.

Wichtig: Die SchweiBmaschine speichert flr jede Slellunﬂ des Umschalters alle

Parameter (Werkstoff, Gas, Drahtdurchmesser, Drahtgeschwindigkeit) der zuletzt

ausgefiihrten SchweiBung.

6.2 SCHWEISSEN MIT SPOOL GUN (Abb. B, C)

- Die SchweiBmaschine einschalten.

- ﬁ\gs1v¥a1h(l)des Werkstoffes, des Gases und des Drahtdurchmessers mit den Knépfen
Der SchweiBstrom mit dem Dreh-Umschalter und dem Wechselschalter (falls

vorhanden) einstellen (Abb. M).

Auf dem Display erscheint der soeben eingestellte SchweiBstrom. Mit dem Knopf 6
148t sich die zugehdrige, werkseitig voreingestellte Drahtgeschwindigkeit anzeigen
Led 8 DEFAULT aufleuchtend).

NMERKUNG: Die Drahtgeschwindigkeit kann innerhalb eines vorgegebenen
Intervalls geédndert werden, um gute SchweiBresultate zu erzielen. Dieses
Geschwindigkeitsintervall wird durch das Aufleuchten der Led 8 DEFAULT kenntlich
gemacht; wird dieses voreingestellte Intervall DEFAULT verlassen, erlischt die Led.
Mit dem Knopf 9 wird der SchweiBmodus gewéhlt.

Dricken Sie den Brennerknopf , um mit dem Schweif3en zu beginnen.
ANMERKUNG: Wahrend des SchweiBvorganges erscheint auf dem Display der
tatsachliche Stromwert.

Mit dem PotentiometerderSpooIfgun 148t sich die Drahtgeschwindigkeit verédndern.
Auf dem Display erscheint kurzfristig der zugehérige Wert. Der Stromwert wird
wieder angezeigt, sobald diese Einstellung beendet ist.

- Unterkritischen SchweiBbedingungen blinkt die Led flir den Drahtdurchmesser.
Wichtig: Die SchweiBmaschine speichert fiir jede Stellung des Umschalters alle
Parameter (Werkstoff, Gas, Drahtdurchmesser, Drahtgeschwindigkeit) der zuletzt
ausgefiihrten SchweiBung.

6.3 PUNKTSCHWEISSFUNKTION (Abb. C)

- Die PunktschweiBfunktion wird mit Knopf 9 ausgewahlt.

- Knopf 6 dricken, bis Led 5 aufleuchtet. Mit
Punktschwei3dauer einstellen.

- Brenner- oder Spool-gun-Knopf driicken, um mit dem SchweiBvorgang zu

dem Handgriff 7  die
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beginnen. Dieser wird automatisch nach Ablauf der eingestelliten Dauer
unterbrochen.
FurHinweise zum Verfahren siehe auBerdem Abb.N.

6.4 UBERLASTSCHUTZ (Abb. C) .

Die Signal-Led 1 der thermostatischen Sicherung leuchtet bei einer Uberhitzung auf
(auBerdem erscheint auf dem Display der Schriftzug ALL thr). Die Leistungsabgabe
wird unterbrochen, das Reset erfolgt automatisch nach einigen Minuten, in denen sich
das Geréat abkiihlen konnte.

6.5 PROGRAMMIERUNG SCHWEISSPARAMETER (Abb.C)

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

Mindhestens 3 Sekunden lang den Knopf 6 driicken, bis auf dem Display “nor
erscheint.

Den Knopf 6 drlcken, bis die Led aufleuchtet (3 oder 4 oder 5), die dem zu
programmierenden Zusatzparameter entspricht.

Durch Drehen am Regler 7 den Wert des gewahlten Parameters verédndern.
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 Kndpfe 9 und 10 betatigen.

Um den festgelegten Wert zu speichern und den Programmiermodus zu verlassen,
erneut den Knopf 6 fir mindestens 3 Sekunden driicken.

6.6 WIEDERHERSTELLUNG SAMTLICHER DEFAULTWERTE (Abb.C)

Durch gleichzeitiges Driicken der Kndpfe 9 und 10 (nicht im Programmiermodus)
werden die Werkseinstellungen samtlicher SchweiBparameter wieder hergestellt.

7.WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG: ; .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

(o) /vpice || ]]]
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7.1.1Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heiBBe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wirde und der Brenner bald betriebsunféhig
waére;

- EsistregelmaBigzu Frufen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind;

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

- Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende Endstiicke des Brenners auf
ihren VerschleiBzustand und daraufhin, ob sie richtig montiert sind: Diise,
Kontaktrohr, Gasdiffusor.

7.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleiBzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelméBig zu
entfernen (Rollen und Drahtfiihrung 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, wéahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

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

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

- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder

angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstdndig an%ezogen.

Vebrmeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweiBmaschine zu

arbeiten.

5.4.3Cambiodetension . .......... ... 18
5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA .. .............. 18
5.5.1 Conexion a labombonadegas .......................... 18
5.5.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura. . . . . 18
5.5.3 Conexidndelsoplete. . ........ ... .. . i 18
5.5.4 Conexion Spool gun . . ... ... 18
5.6 CARGA DE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA . ................ 18
5.7 CARGA BOBINA HILOEN EL SPOOLGUN .................... 18
6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO .............. 18
6.1 SOLDADURA CON SOPLETEMIG ...........covitiiininnnnn. 18
6.2 SOLDADURACONSPOOLGUN ...... ..o 19
6.3 FUNCION PUNTEADO ... ...ttt 19
6.4 PROTECCION SOBRECARGA. . .. ..\t 19
6.5 PROGRAMACION PARAMETROS DE SOLDADURA ............. 19
6.6 RESTABLECIMIENTO DE TODOS LOS PARAMETROS
PORDEFECTO . ..ottt e e 19
7. MANTENIMIENTO. . .. ..ottt it e e ie s an e aneaannnennnns 19
7.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO . ... ... 19
7AA80plete . .. 19
7.1.2 Alimentadordehilo. ....... ... .. .. .. .. . 19
7.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO ... ... 19

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO MIG/MAG
PREVISTAS PARA USO INDUSTRIALY PROFESIONAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
ARCO

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

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS
g%?gg)) INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR

AN

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tension sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.
La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y
desenchufada de lared de alimentacion.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

No soldar en recipientes a presion.

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

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

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

DO LD

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

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

Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados
sobre méscara o gafas.

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

®

Los campos magnéticos generados por el proceso de soldadura pueden
interferir con el funcionamiento de aparatos eléctricos y electrénicos.

Los portadores de aparatos eléctricos o electronicos vitales (Ej, marcapasos,
respiradores, etc...) deben consultar con sumédico antes de pararse cerca de
las areas de utilizacion de esta soldadora.

Se desaconseja que los portadores de aparatos eléctricos o electronicos
vitales utilicen esta 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 que la maquina cumpla los requisitos de compatibilidad
electromagnéticaen ambiente doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- Enespacios cerrados;
- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas
preparadas para efectuar las necesarias intervenciones en caso de
emergencia.
DEBEN adoptarse los medios {écnicos de proteccion descritos en 5.10; A.7;
A.9dela“ESPECIFICACIONTECNICAIEC o CLC/TS 62081~
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo
es sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo,
excepto si se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias
soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se
puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto efectue la medicion instrumental
para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccion adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICAIEC o CLC/TS 62081”.

A RIESGOS RESTANTES

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

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

DESPLAZAMIENTO DE LA MAQUINA: sujetar siempre labombona de gas con
medios adecuados para evitar caidas accidentales.

AN

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

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en

movimiento del alimentador de hilo, por ejemplo:

Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

Introduccién del hilo en los rodillos;

Carga de la bobina del hilo;

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

Lubricacién de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE
LARED DE ALIMENTACION

Se prohibe elevar la soldadora

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

Soldadora de hilo continuo, sobre ruedas, trifasica,

con ventilador controlada por

microprocesador, para la soldadura MIG-MAG vy la cobresoldadura. Especialmente
adecuada para aplicaciones en carpinteria ligera y carroceria para la soldadura de
chapa cincadas, high stress (con alto limite de deformacion) inoxidable y aluminio.

Permite la programacion automatica de la velocidad del hilo en

funcion de las

caracteristicas del material a soldar, del gas de protecciogédel diametro del hilo.

La soldadora esté preparada para el uso con soplete S
soldadura del aluminio
generadory lapiezaaso

OL GUN, utilizado para la
P{jde los aceros cuando existen largas distancias entre el
ar.

2.1 PRINCIPALES CARACTERISTICAS:

Monitor de la tensién de alimentacién.

Funcionamiento 2T/4T, Spot.

Reconocimiento automatico del soplete.

Regulacién de la rampa de subida del hilo, tiempo de pre-gas, tiempo de quemado
final del hilo (burn-back).

Preparacion de uso del soplete SPOOL GUN.

Proteccion termostética.

2.2 ACCESORIOS DE SERIE:

soplete. )
cable de retorno con pinza de masa.
reductor de presion.

2.3 ACCESORIOS SUMINISTRADOS BAJO SOLICITUD:

3.

spool gun.

DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se
resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1-
2-

3-
4-

6-
7-

9-

Fig. A

Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de las

maquinas para soldadura por arco.

Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un

ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de
randes masas metalicas).
imbolo de la linea de alimentacion:

1~:tension alterna monoféasica;

3~:tension alterna trifésica.

Grado de proteccion del envoltorio:

Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacién:

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

- |1 max: Corriente méaxima absorbida porlalinea.

- |+ - Corriente efectiva de alimentacion

Prestaciones del circuito de soldadura:

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

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

- X :Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
Earada;yasisucesivamente .

n el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos a
40°C ambiente) se producird la intervencion de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- A/V-A/V: Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
méaximo) a la correspondiente tensién de arco.

Numero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la

asistencia técnica, solicitud de recambio, busqueda del origen del producto).

10--=== : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la

1

proteccién de lalinea
- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo
1"Seguridad general para la soldadura por arco".

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

3.2 OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)
- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2)

El

4,

peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TAB.1)

DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION (FIG. B)
4.2 PANEL DE CONTROL (FIG. C)

o

Led de sefalacion proteccion termostatica.
Sefala el bloqueo de la soldadora por sobretemperatura.

9 Gl Leds de sefialacion tension de red.

m
)

- tension de red baja (soldadora infra-alimentada);

- tensién de red normal (soldadora alimentada correctamente);

- tensién de red alta (soldadora sobre- alimentada).

ATENCION: en condiciones de alimentacion anémala, se produciran las siguientes

sit

uaciones:

encendido del led de subida o bajada de tension;
sefial sonoraintermitente;

mensaje ALLUPP o ALL LOW en el display.

Se aconseja apagar la soldadora para evitar dafios a la misma.

(3)

O m/min

esec
(6]
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Led encendido: en el display se estd visualizando la corriente de
soldadura. ) ) )
Led intermitente: Modalidad programaciéon rampa de subida de la

velocidad hilo 8. .

Led encendido: en el display se esta visualizando la velocidad del hilo de
soldadura.

Led intermitente: Modalidad programacion quemado final del hilo (burn
back) 1D,

Led encendido: en el display se esta visualizando el tiempo de punteado.
Led intermitente: Modalidad programacion tiempo de pregas 1[7

Pulsador doble funcion: si se pulsa y se suelta permite visualizar la
corriente de soldadura, la velocidad del hilo y el tiempo de punteado
gsélo si estd seleccionada la funcién punteado!).

i el pulsador permanece apretado durante al menos 3 segundos, se
accede ala modalidad programacion de los parametros de soldadura.



Para salir de la modalidad programacion volver a apretar el pulsador
durante al menos 3 segundos.

0 Asa de regulacién de la velocidad del hilo y programacién de los
pardmetros accesorios de soldadura (en modalidad programacion).

@ DEFAULT Led encendido: indica que la velocidad del hilo es la aconsejada (valor
por defecto prefijado).

@ Pulsador de seleccion de soldadura 2T/4T, Spot.

@ Pulsador seleccion diametro del hilo

(D Pulsador de seleccion gas de soldadura

@ Pulsador de seleccién tipo material da soldar (acero, acero inoxidable,
g’wgr?inio, aleaciones cobre silicio o cobre aluminio para soldadura fuerte

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. D?
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan separadas,
contenidas en el embalaje.

5.1.1 Ensamblaje del cable de retorno-pinza (Fig. E)

5.2 MODALIDAD DE ELEVACION DE LA SOLDADORA
Las soldadoras descritas en este manual no estan
elevacion.

5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

Localizar el lugar de instalacién de la soldadora de manera que no haya obstaculos
cerca de la apertura de entrada y de salida del aire de enfriamiento (circulacion
forzada a traveés de ventilador, si esta presente); asegurese al mismo tiempo que no se
aspiran polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc...

Mantener al menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

provistas de sistemas de

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 jAtencion!

- Antes de efectuar cualquier conexién eléctrica, compruebe que los datos de la
chapa de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en
ellugardeinstalacion.

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

5.4.2 Enchufey toma:

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado, (2P +T-1ph, 3P +T-3ph)
de capacidad adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor
automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra
(amarillo-verde) de la linea de alimentacion. La tabla 1 (TAB.1) indica los valores
aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en base a la corriente maxima
nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

5.4.3 Cambio de tension

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 tension de manera que haya una correspondencia entre la conexién indicada en la
relativa chapa de indicacion y la tension de red disponible.

Fig. F
Volver a montar cuidadosamente el panel l?sando los tornillos relativos.
iATENCION! La soldadora ha sido preparada en fabrica para la tensién mas
elevada de lagama disponible, ejemplo:
U, 400V < Tension de preparacion en fabrica.

A {ATENCION!

La falta de respeto de las reglas antes expuestas hace ineficaz el sistema de
seguridad previsto por el fabricante (clase 1) con los consiguientes graves
riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.5 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

A iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADAY DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

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

5.5.1 Conexion alabombonade gas
- Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de labombona de la soldadora: max.

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

Conectar el tubo de entrada del gas al reductory ajustar la brida incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presién antes de abrir la valvula
de labombona.

5.5.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura (Fi?. G1)
Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza a soldar o al banco
metalico en el que se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

5.5.3 Conexion del soplete (Fig.G1)

Acoplar el soplete (1) en el conector de éste (2), ajustando a fondo manualmente la
abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la
boquillay el tubo de contacto, para facilitar la salida.

5.5.4 Conexion Spoolgun (Fig.G2)

Conectar el spool gun (3) a la conexién soplete centralizada (4) girando a fondo la
abrazadera de fijacién. Introducir ademds el conector del cable de mando (5) en la
toma relativa (6).

La soldadora reconoce de manera automatica el spool gun.

5.6 CARGA DE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA (Fig. H1, H2, H3)

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 DIAMETBO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE

QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE

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

- Abrir el compartimento del carrete.

- Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba;
asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el
agujero previsto (1a).

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

- Controlar que el rodillo/s 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).

- Volvera colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una valor intermedio,
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo/s inferior (3).

- 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 alimentacion, encender la soldadora, apretar el
pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del
alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete,
soltando entonces el pulsador.

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

No dirigirla boca del soplete contra partes del cuerpo.

No acercar el soplete ala bombona.

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

Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presién de los rodillos y el
frenado del carrete en los valores minimos posible comprobando que el hilo no se
salga de la ranuray 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 porla boquilla a unos 10-15 mm.

- Cerrarelcompartimento del carrete.

5.7 CARGA BOBINA HILO EN EL SPOOL GUN

A {ATENCION! 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.

Fig. 1

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS REMOLCA-HILO, LA VAINA GUIA- HILOY 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
Ialimerztze; or de hilo de entrada empujandolo unos 50-100 mm en el interior de la
anza (2).

- Volver a colocar el contrarrodillo regulando la presién en un valor intermedio y
?o)mprobar que el hilo esté correctamente colocado en la ranura del rodillo inferior
3).

- Frenarligeramente el carrete con el relativo tornillo de regulacion.

- Con el Spool gun Conectado, encender la soldadora y pulsar el pulsador del spool
?un y esperar que el cabo del hilo recorriendo toda la vaina guia-hilo salg?a unos 10-

5 cm de la parte anterior del soplete, entonces soltar el pulsador del soplete.

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

- Sélo paraversion trifasica: o ]
- Introducir la toma de masa en la toma (-) rapida deseada en base al material a

soldar
Fig. G1-L
- toma rapida (-) con reactancia max fY¥L para material aluminio y aleaciones
derivadas (Al), aleaciones de cobre (CuAl/CusSi).
- toma répida (-) con reactancia min fL acero inoxidable (SS), acero al carbono y
bajo en aleacion (Fe).
- Conectar el cable de retorno ala pieza a soldar.
- Abriry regular el flujo de gas de proteccion con el reductor de presion (5-7 I/min)
NOTA: Recuerde al final de trabajo cerrar el gas de proteccién.

6.1 SOLDADURA CON SOPLETE MIG (Fig. B, C)

- Encender la soldadora.

- Seleccionar el tipo de material, el tipo de gas, y el didmetro del hilo apretando
respectivamente los pulsadores 12,11,10.

- Programar la corriente de soldadura con el conmutador giratorio y el desviador (si
esta presente) (Fig. M).

- En el display aparece la corriente de soldadura relativa a la programacion que se

acaba de hacer. Apretando el pulsador 6 se puede ver la velocidad correspondiente
del hilo predefinida en fabrica (led 8 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
e: Ieg 8 DEFAULT encendido; a la salida de dicha condicién de DEFAULT se apagara
elled.

- Seleccionarla modalidad de soldadura apretando el pulsador 9.
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Pulsar el pulsador soplete para comenzar la soldadura.

NOTA: durante la soldadura el display indica el valor efectivo de la corriente.

Usando el mando 7 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.

En condiciones criticas de soldadura, el led relativo al didmetro del hilo parpadea.

Importante: la soldadora memoriza, para cada posicion del conmutador, todos los
p?rémeéros (material, gas, diametro del hilo, velocidad del hilo) de la ultima soldadura
efectuada.

6.2 SOLDADURA CON SPOOL GUN (Fig. B, C)

- Encenderlasoldadora.

Seleccionar el tipo de material, el tipo de gas, y el didmetro del hilo apretando
respectivamente los pulsadores 12,11,10.

Programar la corriente de soldadura con el conmutador giratorio y el desviador (si
esta presente) (Fig.M).

En el display aparece la corriente de soldadura relativa a la programacioén que se
acaba de hacer. Apretando el pulsador 6 se puede ver la velocidad correspondiente
del hilo predefinida en fabrica (led 8 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
e: :eg 8 DEFAULT encendido; a la salida de dicha condicion de DEFAULT se apagara
elled.

Seleccionar lamodalidad de soldadura apretando el pulsador 9.

Pulsar el pulsador soplete para comenzar la soldadura.

NOTA: durante la soldadura el display indica el valor efectivo de la corriente.

Usando el potenciometro 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.

En condiciones criticas de soldadura, el led relativo al diametro del hilo parpadea.

Importante la soldadora memoriza, para cada posiciéon del conmutador, todos los
pfarame(tiros (material, gas, diametro del hilo, velocidad del hilo) de la dltima soldadura
efectuada.

63 FUNCION PUNTEADO (Fig. C)

Fijar la funcién punteado apretando el pulsador 9.

Pulsar el pulsador 6 hasta que se encienda el led 5. Con el mando 7 fijar la duracién
del punteado.

Pulsar el pulsador del soplete o del spool gun y comenzar la soldadura. Esta se
interrumpird automaticamente después del tiempo fijado precedentemente.
Verademas Fig. N para indicaciones relativas al procedimiento.

6.4 PROTECCION SOBRECARGA
El led 1 de sefalacion proteccion termostatica se enciende si se produce un

sobrecalentamiento (ademds, en el display aparece el mensaje ALL thr)

interrumpiendo el suministro de potencia; el restablecimiento se efectua

automaticamente después de algunos minutos de enfriamiento.

6.5 PROGRAMACION PARAMETROS DE SOLDADURA (Fig. C)

Los valores por DEFECTO de los parametros accesorios de soldadura (rampa de
subida, burn-back, tiempo de pre-gas) son prefijados por el fabricante; para
personallzarcada pardmetro seguir los siguientes pasos:

Apretar el pulsador 6 durante al menos 3 segundos hasta que aparezca en el
display el mensaje “nor”.

Apretar el pulsador 6 hasta que se encienda el led (3,4,5) correspondiente al
parametro accesorio a programar.

Girarelmando 7 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 regulacion 0-1 seg.

Tiempo de pre-gas:

Intervalo de regulacion 0-3 seg.

Para restablecer el valor por defecto de fabrica pulsar al mismo tiempo los
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5.4.1 Atencédo

pulsadores 9y 10 durante 3 segundos.
Para memorizar el valor definido y salir de la modalidad de programacién volver a
pulsar el pulsador 6 durante almenos 3 segundos.

6.6 RESTABLECIMIENTO DE TODOS LOS PARAMETROS POR DEFECTO

(F

ig. C)

Pulsando al mismo tiempo los pulsadores 9 y 10 (no en modalidad programacion) se
vuelven a poner en el valor por defecto todos los parametros de soldadura.

7.MANTENIMIENTO

A

iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE

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

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

7.1.1 Soplete

Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusion de los materiales aislantes dejandolo rdpidamente 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.5
bar) en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su integridad.

Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan
gastadasy 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 entraday salida).

7.2MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO DEBEN SER
EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO
ENEL 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 tensién 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 ?/ del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un
chorro de aire comprimido seco (méx. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrdnicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
afondo los tornillos de fijacién.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
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MAQUINAS DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM A ARCO
MIG/MAG E FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E PROFISSIONAL.
Nota: No texto a seguir 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 a arco, as relativas medidas de protecéo e aos procedimentos de
emergéncia.

(Consultar_também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”:
INSTALACAOEUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

N

Evitar os contatosldiretos com o circuito de solda; a tensdo em vazio
fornecida pela maquina de soldar pode ser perigosa em algumas
circunstancias.
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A conexao dos cabos de solda, as operacoes de verificacado e de reparacao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada
darede de alimentacao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentacéo antes
de substituir as partes desgastadas pelatocha.

Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencgao e
acidentes em vigor.

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 alimentacéao esteja ligada corretamente a terra
de protecao.

Nré‘o utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou molhados ou com
chuva.

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.



- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagdes 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 dadreade 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 avaliacdo dos limites a
exposicdo das fumacas de solda em funcdo da sua composicao,
concentracao e duracao da propria exposicao.

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

POLO

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

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados, capacetes e
vestudrios 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 vestuarios protetores apropriados a prova
de fogo evitando de expor a epiderme aos raios ultravioletas e
infravermelhos produzidos pelo arco; a protecido deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco atraves de barreiras ou cortinas
néao refletoras.

®

- Os campos eletromagnéticos gerados pelo processo de solda podem
interferir com o funcionamento de aparelhagens elétricas e eletronicas.
Os portadores de aparelhagens eletricas ou eletronicas vitais (p.ex. Pace-
maker, respiradores, etc...), devem consultar o médico antes de ficar na
proximidade das areas de utilizagéo desta maquina de solda.
Aos portadores de dispositivos elétricos ou eletronicos vitais é
desaconselhado o uso desta maquina de solda.

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

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERACOES DE SOLDAGEM:

- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico;

- Emespacos confinados;

- Napresencade materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”"Responsavel qualificado” e
executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervencoes em caso de emergéncia.
DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecao descritos no
2;3181r]; 5.10; A.7; A.9. da "ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS

- 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 chédo, 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 tens6es 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
protecdo adequadas como indicado no item 5.9 da "ESPECIFICACAO
TECNICAIEC ou CLC/TS 62081”.

ARISCOS 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 tubulacées
darede hidrica).

- DESLOCAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR: fixar sempre o cilindro com
instrumentos id6neos capazes de impedir suas quedas acidentais.

AN

As protecbes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posicéo, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentacéo.

ATENCAO! Qualquer intervencdo manual em partes em movimento do
alimentador de fio, por exemplo:
- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introducéo do fio nos roletes;
- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificacdo das engrenagens. ;

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

- Eproibido levantar amaquina de solda.

2.INTRODUCAO E DESCRIGCAO GERAL

Aparelho de solda com fio continuo com carrinho, trifasico, ventilado, controlado com
microprocessador, para a soldadura MIG-MAG e a brasagem.

Particularmente adequada para aplicages em carpintaria leve e em carrogaria, para
a soldadura de chapas zincadas, high stress (de alta tenséo), inox e aluminio. Permite
a configuragdo automatica da velocidade do fio em fungao das caracteristicas do
material a soldar, do gas de proteccéo e do didmetro do fio.

O aparelho de solda é predisposto para ser usado com tocha SPOOL GUN, utilizado
para a soldadura do aluminio e dos agos quando existem longas distancias entre
gerador e apecaasoldar.

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS:

- Monitor da tensao de alimentacéo.

- Funcionamentoem 2T-4T, em apontamento.

- Reconhecimento automatico tocha.

- Rampa de subida do fio, tempo de post-gds, tempo de queimadura final do fio
Burn-BackR.

- Tochaspoolgun.

- Protecao termostatica.

2.2 ACESSORIOS DE SERIE:

- Tochade soldadura.

- Redutorde presséo.

- Fiode retorno completo de pinga de massa.

2.3 ACESSORIOS FORNECIDOS SOB ENCOMENDA:
- Spoolgun.

3.DADOSTECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda sdo

resumidos na placa de caracteristicas cc';:réoieguinte significado:

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

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

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

5- Simbolo dalinha de alimentagéo:
1~:tensdo alternada monofasica;
3~:tensao alternada trifasica.

6- Grau de protec¢éo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacao:

- U,: Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentagdo da méaquina de solda (limites
admitidos +10%).

= |, maxt Corrente maxima absorvida da linha.

- L :Corrente efetiva de alimentagao.

8- Prestacgdes do circuito de soldagem:

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

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

- X : Relagao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda

pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %,
na base de um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada; e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinard a intervencdo da protecdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- A/N-A/V: Indica a série de regulagdo da corrente de soldagem (minimo - méximo)
a correspondente tensdo de arco.

9- Numero de matricula para a identificacédo da maquina de solda (indispensavel para
aassisténcia técnica, pedido de pecgas de reposicao, busca da origem do produto).

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

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no
capitulo 1“Seguranca geralparaa soldagem aarco”.

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 DADOSTECNICOS:
- MAQUINA DE SOLDA: ver tabela 1 (TAB.1)
-TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIGAO DA MAQUINA DE SOLDA
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLE, REGULAGAO E LIGACAO (FIG. B)
4.2 PAINEL DE CONTROLE (FIG. C)

Led de sinalizagdo protecdo termostatica.

soldadora devido a superaquecimento.
g,r\-E Leds de sinalizagao tensao de rede.
[

Sinaliza o bloqueio da

N
)

- tens@o de rede baixa (soldadora subalimentada).

R
A )
%%/J - tensdo de rede normal (soldadora alimentada corretamente).
Q(/ - tensdo de rede alta (soldadora superalimentada).

ATENCAO: Em condi¢des de alimentagao anémalas, irdo acontecer estas situagdes:
- acendimento do led de sobre ou subtensao

- beepintermitente

- escrita ALLUPP ou ALL LOW no display

E'aconselhado desligar a soldadora para evitar danificagdes da mesma.

A Led aceso: no display € visualizada a corrente de soldadura.
Led intermitente: Modalidade progamacdo rampa de subida da

velocidade fio @.
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9 m/min Ledaceso:no display é visualizada a velocidade do fio de soldadura.
Led intermitente: Modalidade programacé@o queimadura final do fio

(burn back) D_@
Led aceso:no display & visualizado o tempo de apontamneto.

esec

Led intermitente: Modalidade progamacgéo tempo de pré-gés ﬁ

@ Botéo fungéo dupla: quando apertado e soltado permite visualizar a
corrente de soldadura, a velocidade do fio e o tempo de apontamento
gsdmente se foi selecionada a fungédo apontamento!).

e 0 botdo é apertado pelo menos por 3 segundos hd acesso a
programacdo dos parametros de soldadura.
Para sair da modalidade programagao apertar denovo o botao pelo
menos por 3 segundos.

0 Alavanca para regular a velocidade do fio e (em modalidade
programacao) para planejar os pardmetros de soldadura.

Led DEFAULT: quando aceso mostra que a velocidade do fio € aquela
planejada antes valor de default).

@ Botao selecéo soldadura 2T/4T, Spot.

@ Botao selegao diametro do fio.

0 Botao de selecdo gas de soldadura.

@ Botéo de selecéo tipo material a ser soldado.
5.INSTALACAO

A ATENGAOQ! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E
LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA_RIGOROSAMENTE
DESLIGADA E DESGCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

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

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

5.1.1 Montagem do cabo de retorno-pinc¢a (Fig. E)

5.2 SISTEMA DE LEVANTAMENTO DA MAQUINA DE SOLDA
Todas as maquinas de solda descritas neste manual sdo equipadas com sistemas de
levantamento.

5.3LOCALIZACAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalacdo da maquina de solda de modo que nao haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagéo forcada através do ventilador, se presente); certificar-se ao
mesmo tempo que nao sejam aspirados pds condutores, vapores corrosivos,
umidade, etc..

Manter pelo menos 250mm de espaco livre ao redor da maquina de solda.

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

5.4 LIGACAO AREDE

5.4.1 Atencao

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

- Amaquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagéo
com condutor de neutro ligado a terra.

5.4.2 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (2P +T - 1ph, 3P +T - 3ph) com
capacidade adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor
automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentagdo. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores
recomendados em ampeéres dos fusiveis retardados de linha escolhidos de acordo
com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentagéo.

5.4.3 Operacoes de trocatensao

Para as operagdes de troca tensdo (somente para verséo trifasica) acessar a parte
interna da maquina de solda, removendo o painel e preparar o quadro de bornes de
troca de tensdo de maneira que haja correspondéncia entre a ligacdo indicada na
placa de sinalizag&o apropriada e a tenséo de rede disponivel.

Fig. F
Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos apropriados.
ATENCAO! A maquina de solda é preparada na fabrica com a tensdao mais
elevada da série disponivel, por exemplo:
U, 400V <=Tensao de preparacao na fabrica.

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

5.5 LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldagem
(em mm?) de acordo com a corrente méxima distribuida pela méquina de solda.

5.5.1 Ligacéao ao cilindro de gés
- ggLrafa de gds carregavel no plano de apoio da garrafa da maquina de soldar: max
g.

- Aparafusar o redutor de pressao a valvula do cilindro de %és intercalando a
reducéo apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gds Argénio
ou mistura Argénio/CO,.

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

- A'flljogxar o aro de regulagdo do redutor de pressdo antes de abrir a vélvula do
cilindro.

5.5.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem (Fig. G1)
Deve ser ligado a peca a soldar ou & bancada metélica onde esta apoiada, o mais
proximo possivel da junta que esta sendo executada.

5.5.3 Ligacaodatocha (Fig.G1)

Engatar a tocha (1) no conector dedicado (2) & 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, para facilitar a saida.

5.5.4 Ligacao spoolgun (Fig.G2)

Ligar o spool gun (3) no engate tocha centralizado (4) virando até o fundo a bucha de
fixacao. Inserir também o conetor do cabo comando (5) na tomada apropriada (6).

A soldadora reconhece em modo automatico o spool gun.

5.6 CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (Fig.H1,H2,H3)

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

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

GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM

CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE SE

DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE

AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECGCAO.

- Abrir o vao do carretel.

- Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima;
certificar-se que a ponta de puxar do carretel esteja corretamente alojada no furo
previsto (1a).

- Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es (2a).

- \(/;I;ificar que o/s rodizio/s de alimentagao sejam/a apropriados/o ao fio utilizado

- Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte
‘preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario e colocar a ponta do
io no guia de arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da
conexao datocha (2c).

- Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressdo a um valor intermediario,
v3erificar que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior

- Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagdo apropriado
colocado no centro do préprio carretel (1b).
- Tirarobico e o tubo de contato (4a).

- Inserir o plugue na tomada de alimentacéo, ligar a maquina de solda, apertar o
botdo da tocha ou o botdo 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 bot&o.

A ATENCAO! Durante estas operacées o arame esta sob tensdo elétrica e é
submetido a for¢ca mecanica; portanto pode causar, se nao forem adotadas as
precaucoes 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 tragdo do arame seja regular; calibrar a pressé@o dos rolos e a
travagao do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame ndo
escorregue na cavidade e que no momento da parada do avanco nao se afrouxem
as espirais de arame devido a inércia excessiva da bobina.

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

- Fecharovaéo carrete.

5.7 CARREGAMENTO BOBINA FIO NO SPOOL GUN

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA DO ARAME,
CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO. OU QUE O SPOOL GUN SEJA
DESCONEXO DA MAQUINA DE SOLDA.

Fig. |

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSI'I%VOS DE TRAGCAO DE ARAME, A LUVA

GUIA DE ARAME E O TUBO DE GONTATO DA TOCHA ESTEJAM

CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE SE

DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.

- Tiraratampa desaparafusando o parafuso apropriado (1).

- Colocarabobina do fio sobre o carretel.

- Soltar o contra-rolo de presséo 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-horario 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 botao 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.

6.SOLDADURA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

Somente para versao trifasica: ) ) )
- Introduzir a tomada de massa na tomada (-) rapida desejada em base ao material a

soldar.
FIG. G1-L
- tomada répida (-) com reactancia max ({¥¥L ) . para material aluminio e ligas
derivadas (Al), ligas de cobre (CuAl/CusSi).
- tomada rapida (-) com reactancia min ({L) para ago inox (SS), agos de carbono
e debaixaliga (Fe).
- Conectarofio de retorno a pega a soldar.
- Obrir)e regular o fluxo de gas de protecgao por meio do redutor de presséo (5-7
min).
NOTA: Lembrar-se ao final do trabalho de fechar o gés de protecgéo.

6.1 SOLDADURA COMTOCHA MIG-MAG (Fig.B, C)

- Ligaramaquinade solda.

- Seleccionar o tipo de material, o tipo de gés, e o didmetro do fio premendo
respectivamente os botdes 12,11,10.

- Estabelecera corrente de soldadura com o comutador rotativo (Fig.M).

- Nodisplay aparece a corrente presente durante a soldadura; premendo o botdo 6 é
possivel visualizar a velocidade do fio pré-estabelecida pela fabrica. Nestas
condigdes oled 8 DEFAULT estd ligado.
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E pré-estabelecido um intervalo de velocidade variavel agindo no punho 8 no qual - Para recolocar o valor de default de fabrica carregue simultaneamente os botbes

é possivel soldar com resultados satisfatérios. Saindo do intervalo pré-
estabelecido é possivel sair da condicdo de DEFAULT e o led 8 relativo ird
desligar-se.

Premer o botdo 9tocha paraseleccionarasoldadura.

neste caso no display aparece a velocidade do fio; a leitura da corrente aparece de
novo, mal acabarem a regulacéo da velocidade do fio.

éQ) e(10) durante 3 segundos.

ara gravar o valor definido e sair da modalidade de programacao carregue de

novo o botéo (6) durante pelo menos 3 segundos.

Premer o botéo tocha parainiciara soldadura. 6.6 RE-PLANEJAMENTO DETODOS OS PARAETROS DE DEFAULT (Fig.C)
Durante a soldadura é possivel visualizar a real corrente de soldadura no display. Apertando simultaneamente os botdes 9 e 10 todos os pardmetros de programagéo e
Agindo no punho 7 é possivel modificar a velocidade do fio durante a soldadura; avelocidade fio sdo reconduzidos ao valor de default.

- Emcondigbes criticas de soldadura, o led relativo ao di@metro do fio lampeja. 7. MANUTENGAO

Importante: a maquina de soldar memoriza todos os parametros de soldadura

(material, gas, diametro do fio, velocidade do fio) para cada posicdo do comutador

apds ter efectuadoa soldadura. /N ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE MANUTENGAO,
6.2 SOLDADURA COM SPOOL GUN (Fig.8, C VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
Ligaramaégquina de solda. (Fig. ) DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

- Seleccionar o tipo de material, o tipo de gés, e o didmetro do fio premendo

respectivamente os botées 12,11,10

- Estabelecer a corrente de soldadura com o comutador rotativo (Fig.M). 7.1 MANUTENCAO ORDINARIA:
- No display aparece a corrente presente durante a soldadura; premendo o botao 6 AS OPERACOES DE MANUTENQAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS

é possivel visualizar a velocidade do fio pré-estabelecida pela fabrica. Nestas PELO OPERADOR.

condicdes oled 8 DEFAULT esta ligado.

E pré-estabelecido um intervalo de velocidade variavel agindo no punho 8 no qual 7 1.1 Tocha

€ possivel soldar com resultados satisfatérios. ~ Saindo do intervalo pré-
estabelecido é possivel sair da condicdo de DEFAULT e o led 8 relativo ira
desligar-se.

Premer o botdo 9tocha para seleccionarasoldadura.

Premer o botdo tocha parainiciarasoldadura.

Durante a soldadura é possivel visualizar a real corrente de soldadura no display.
Agindo no punho Spool gun 7 é possivel modificar a velocidade do fio durante a
soldadura; neste caso no display aparece a velocidade do fio; a leitura da corrente
aparece de novo, mal acabarem a regulacdo da velocidade do fio.

Em condigbes criticas de soldadura, o led relativo ao didmetro do fio lampeja.
Importante a maquina de soldar memoriza todos os parametros de soldadura
(material, gas, didmetro do fio, velocidade do fio) para cada posi¢éo do comutador
apos ter efectuado a soldadura.

Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causard a fuséo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

Verificar periodicamente a vedacéo da tubulagdo e conexdes de gas.

A cada substituico da bobina de arame insuflar com ar comprimido seco (max 5
bars) na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.

Controlar, antes de cada uso, o estado de desgaste e a exactiddo de montagem
das partes terminais da tocha: bico, tubo de contacto, difusor de gas.

7.1.2 Alimentador de arame

Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tracéo do arame,
remover periodicamente o p6 metalico que se deposita na area de tragéo (rolos e
guiaarame de entrada e saida).

7.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA:

AS OPERAGOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
6agg;grﬁgrg?u%g;:xaﬁwgaomérftlgag?artandoobotao9 EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU
- Apertar obotdo 6 até o acendimento do led 5. Com a alavanca 7 planejar a duragdo QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

?\0 apomargemo'd ha ou d [ Idadura. E
- Apertar o botdo da tocha ou do spool gun e iniciar a soldadura. Esta ira parar = B <

automaticamente ao terminar do tempo planejado antecedentemente. A ATENQAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQ,L”NA DE SOLDA E
- Alémdisso, ver Fig. N paraindicagdes relativas ao processo. ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA

ESTEJA DESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

6.4 PROTECAO SOBRECARGAS (Fig.C

O led 1 de sinalizagdo protecdo termostatica acende-se em condigdo de

superaguecimento (além disso no display aparece a escrita ALL thr) interrompendoa ~ Eventuais controles efetuados sob tenséo dentro da maquina de solda podem
erogacao de poténcia; o restabelecimento acontece automaticamente depois de ~ causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
alguns minutos de resfriamento. tenséo e/ou les6es devido ao contato direto com 6rgdos em movimento.

6.5 PROGRAMACAO DE PARAMETROS DE SOLDADURA (Fig.C)
Os valores de DEFAULT dos parametros acessorios de soldadura (rampa de subida,
burn-back, tempo de pré- gasg)sao pré-configurados pelo fabricante; para personallzar
cada paréametro agir conforme a seguir: -
- Carregue o botdo (6) durante pelo menos 3 segundos até aparecer no ecra a
escrita“nor”. -
- Carregue o botao (6) até acender o led ( (3) ou (4) ou (5) ) correspondente ao
parametro acessorio a programar. -
- Vire o manipulo (7) para alterar o valor do pardmetro escolhido.
Rampa de subida da velocidade do fio: -
Intervalo de regulagdo nor, r_1, ..., r_9 (nor = partida sem rampa, r_1 = partida
muito rapida, r_9 = partida muito lenta).
Tempo de burn-back:
Intervalo de regulacédo 0-1seg.
Tempo de pos-gas:
Intervalo de regulagédo 0-3seg.

Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fun?ao da utilizagdo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se
deposnou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10 bars)

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrénicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligacdes elétricas estejam bem apertadas e as
cablagens ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixagao.

Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de
solda aberta.

(eeees) __________/NHouD _________]]]]
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LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET BOOG MIG/MAG EN

Opmerking: In de volgende tekst zal de term “lasmachine” gebruikt worden .

VOORZIENE FLUX VOOR INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL GEBRUIK. é

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).
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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 hetvoedingsnet.

De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische installatie uitvoeren volgens de voorziene
ongevallenpreventienormen en -wetten.



- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- Delasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare 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).

POLO

- 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.

®

- De elektromagnetische velden gegenereerd door het lasproces kunnen
interfereren met de werking van de elektrische en elektronische apparatuur.
De dragers van vitale elektrische of elektronische apparatuur (vb. Pace-
maker, ademhalingstoestellen enz...), moeten de geneesheer raadplegen
voordat ze blijven staan in de nabijheid van de gebruikszones van deze
lasmachine.

Men raadt het gebruik van deze lasmachine af aan de dragers van vitale
elektrische of elektronische apparatuur.

- Deze lasmachine voldoet aan de vereisten van de technische standaards voor
producten voor een uitsluitend gebruik in industri€éle ruimten en voor
professionele doeleinden.

De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit in een
huiselijke ruimte is niet gegarandeerd.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- Ineenruimte meteen 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.
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.

AN

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de
lasmachine en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de
lasmachine wordt verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de

draadvoeder, bijvoorbeeld :

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande
zone;

- Smering van de raderwerken.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Lasmachine met continue draad, op truck, driefasen, geventileerd, gecontroleerd met
microprocessor, voor het MIG-MAG-lassen en het solderen. Bijzonder geschikt voor
applicaties in lichttimmerwerk en in carrosserie , voor het lassen van verzinkte metalen
platen , high stress (met hoog ontribben), inox en aluminium . Staat de automatische
instelling toe van de snelheid van de draad in functie van de karakteristieken van het te
lassen materiaal, van het beschermend gas en van de diameter van de draad .

De lasmachine is vooringesteld voor het gebruik met toorts SPOOL GUN, gebruikt
voor hetlassen van aluminium en staal wanneer er lange afstanden bestaan tussen de
generatoren hette lassen stuk.

2.1 HOOFDKENMERKEN:
- Monitorvan 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).
Voorinstelling gebruik toorts SPOOL GUN.
Thermostatische bescherming.

2.2 SERIE-ACCESSOIRES

- toorts.

- retourkabel volledig met grijper van massa .
- drukreductor.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG
- spoolgun.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn
samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa's).

5- Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten +10%).

= L max: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van hetlascircuit:

-U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- 1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

10- ===~ :De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor hetbooglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van
de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:
- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1)
-TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2)

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).
4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING (FIG. B)
4.2 CONTROLEPANEEL (FIG. C)
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Led van signalering thermostatische bescherming.
Signaleert de blokkering van de lasmachine wegens boventemperatuur.

Leds van signalering netspanning .

lage netspanning (lasmachine ondervoed).

normale netspanning (lasmachine correct gevoed).

( )
\l/ : hoge netspanning (lasmachine overvoed

OPGELET: In condities van abnormale voeding, doen zich de volgende situgties voor :
- aangaan van de led van over- en onderspanning;

- intermitterend geluidssignaal;

- opschrift ALL UPP o ALL LOW op hetdisplay.

Men raadt aan de machine uit te schakelen teneinde schade eraan te voorkomen .

OA.

Led aan:op hetdisplay wordt de lasstroom gevisualiseerd .
Intermitterende led: Modaliteit programmazione helling van stijging van

de snelheid draad E&.

9 m/min Led aan: op het display wordt de snelheid van de lasdraad
gevisualiseerd.
Intermitterende led: Modaliteit programmazione eindbranden van de
draad (burn back) 1@

Led aan:op het display wordt de tijd van puntlassen gevisualiseerd

9 sec

Intermitterende led: Modaliteit programmering tijd van post—gasﬁ .

@ 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 (alleen indien de functie puntlassen
geselecteerdis!).
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 ver(liaten de drukknop terug indrukken gedurende minstens 3
seconden.

0 Knop van regeling van de snelheid van de draad en van instelling
parameters accessoires van lassen (in modaliteit van programmering).

@ DEFAULT Led aan: wijst erop dat de snelheid van de draad de aanbevolen
snelheid is (waarde van default vooringesteld).

Drukknop selectie lassen 2T/4T, Spot.
Drukknop selectie diameter van de draad .

Drukknop van selectie gas van lassen .

®060

Drukknop van selectie type te lassen materiaal (staal, roestvrij staal,
aluminium, koper silicium legeringen of koper aluminium voor mig-
solderen).

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. D)
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.1.1 Assemblage retourkabel- tang (Fig. E)

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
contdroleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
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 OPHETNET

5.4.1 Opgelet

- 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 metde aarde.

5.4.2 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (2P +T-1ph, 3P +T - 3ph) met een adequaat vermogen
met de voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel 1
(TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde zekeringen van
de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en
van de nominale voedingsspanning.

5.4.3 Operaties van verandering
Voor de operaties van verandering van spanning moet men naar de binnenkant van de

lasmachine gaan, het paneel wegnemen en het klemmenbord verandering spanning
zodanig voorinstellen dat er een overeenstemming is tussen de verbinding aangeduid
op de desbetreffende kentekenplaat en de beschikbare spanning van het net.

Fig. F

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 nietin acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met daaruit
volgende zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb.brand).

5.5 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELDISVAN HETVOEDINGSNET.

De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.5.1 Verbinding met de gasfles

- Gasfleslaadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 20 kg.

- De drukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de speciale
reductie tussenplaatsen die als accessoire wordt geleverd, wanneer gas Argon of
eenmengsel 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.

5.5.2Verbinding retourkabel van de lasstroom (Fig.G1)
Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

5.5.3 Verbinding toorts (Fig. G1)

De toorts (1) in de desbetreffende connector (2) steken en hierbij met de hand de
beslagring van blokkering tot op het einde toe vastdraaien. Deze voorinstellen voor de
eerste lading van de draad, en hierbij de sproeier en het contactbuisje demonteren om
het buitenkomen ervan te vergemakkelijken.

5.5.4 Verbinding spool gun (Fig. G2)

Het spool gun (3) verbinden met de gecentraliseerde aansluiting toorts (4) en hierbij tot
op het einde aan de beslagring van vasthechting draaien . Bovendien de connector van
de bedieningskabel (5) in het desbetreffend contact (6) steken.

De lasmachine erkent het spool gun op automatische wijze.

5.6 LADING DRAADSPOEL (FIG.H1,H2,H3)

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 gatbehuisdis (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).

- Hetuiteinde 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 (3).

- 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 verifieren 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

A OPGELET:VOORDAT MEN DE OPERATIES VAN LADEN VAN DE DRAAD
START, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD EN
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LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET EN OF HET SPOOL GUN

LOSGEKOPPELD ISVAN DE LASMACHINE .

3 Fig. |

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).

- Hetuiteinde 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 binnenkantvan de lans(2).

- De contrarol terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde waarde en
controleren of de draad correct geplaatst s in de uitholling van de onderste rol (3).

- De hlgspel 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 buitenkomtmet 100-150mm uit het voorste gedeelte van de toorts , de
drukknop toorts loslaten.

6.LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

- Alleen voor de driefasen versie:
- Het contact van massa invoeren op het contact (-) (voor lasmachines voorzien van
een uniek contact van massa).
Fig. G1-L

- snapmofkoppeling (-) met max reactantie ( J¥¥YL ) voor aluminum materiaal en
afgeleide legeringen (Al), koperlegeringen (CuAl/CusSi).
- snapmofkoppeling (-) met min. reactantie ( /L ) voor roestvrij staal (SS),
koolstofstalen en gelegeerde staalsoorten(Fe).
- Deretourkabel verbinden met hette lassen stuk .
- Ee.ﬂux van hetbeschermend gas openen en regelen middels de drukreductor (5-7
'min).
LET OP! Vergeet niet het beschermingsgas af te sluiten na beéindiging van de
werkzaamheden.

6 1LQSSEN METTOORTS MIG-MAG (Fig.B,C)
De lasmachine aanschakelen.

- Hettype van materiaal, hettype van gas, en de diameter van de draad selecteren en
hierbij respectievelijk drukken op de drukknoppen (12), (11), (10).

- De lasstroom instellen met de roterende commutator en de deviator (indien
aanwezig) (Fig. M).

- Op hetdisplay verschijnt de lasstroom m.b.t. de juist uitgevoerde instelling . Door te
drukken op de drukknop (6) is het mogelik de in de fabriek vooringestelde
overeenstemmende snelheid van de draad te visualiseren (led (8) DEFAULT aan).
OPMERKING: het is mogelijk de snelheid van de draad te veranderen binnen een
vooraf bepaald interval, en hierbij goede resultaten van het lassen te garanderen .
Dit interval is gesignaleerd door de led (8) DEFAULT aan; bij het verlaten van deze
conditie van DEFAULT heeft men het uitgaan van de led.

- Demodaliteit van lassen selecteren door te drukken op de drukknop (9).

- Dedrukknop toorts indrukken om het lassen te starten .

OPMERKING: tijdens het lassen geeft het display de effectieve waarde van de
stroom.

- Door in te grijpen op de knop (17) is het mogelijk de snelheid van de draad te
wijzigen en hierbij onmiddellijk op het display de desbetreffende waarde te
visualiseren; het aflezen van de stroom verschijnt terug zohaast deze regeling
voltooid s .

- In kritische omstandigheden van lassen, knippert de led m.b.t. de diameter van de
geselecteerde draad .

Belangrijk: de lasmachine memoriseert, voor iedere stand van de commutator, alle

parameters (materiaal, gas, diameter draad, snelheid draad) van de laatst uitgevoerde

lasoperatie .

6 2 LASSEN MET SPOOL GUN (Fig. B, C)
De lasmachine aanschakelen.

- Hettype van materiaal, hettype van gas, en de diameter van de draad selecteren en
hierbij respectievelijk drukken op de drukknoppen (12), (11), (10).

- De lasstroom instellen met de roterende commutator en de deviator (indien
aanwezig) (Fig. M).

- Op hetdlsplay verschunt de lasstroom m.b.t. de juist uitgevoerde instelling . Door te
drukken op de drukknop (6) is het mogelijk de in de fabriek vooringestelde
overeenstemmende snelheid van de draad te visualiseren (led (8) DEFAULT aan).
OPMERKING: het is mogelijk de snelheid van de draad te veranderen binnen een
vooraf bepaald interval, en hierbij goede resultaten van het lassen te garanderen .
Dit interval is gesignaleerd door de led (8) DEFAULT aan; bij het verlaten van deze
conditie van DEFAULT heeft men het uitgaan van de led.

- Demodaliteit van lassen selecteren door te drukken op de drukknop (9).

- Dedrukknop toorts indrukken om het lassen te starten .

OPMERKING: tijdens het lassen geeft het display de effectieve waarde van de
stroom.

- Doorinte grijpen op de potentiometer van het spool gun is het mogelijk de snelheid
van de draad te wijzigen en hierbij onmiddellijk op het display de desbetreffende
waarde te visualiseren; het aflezen van de stroom verschijnt terug zohaast deze
regeling voltooid s .

- In kritische omstandigheden van lassen, knippert de led m.b.t. de diameter van de
geselecteerde draad.

Belangrijk: de lasmachine memoriseert, voor iedere stand van de commutator, alle

parameters (materiaal, gas, diameter draad, snelheid draad) van de laatst uitgevoerde

lasoperatie .

6.3 FUNCTIE PUNTLASSEN (Fig.C)

- De functie puntlassen instellen door te drukken op de drukknop (9). Drukken op de
drukknop(6) tot het aangaan van de led (5) . Met de knop(7) de tijdsduur van het
puntlassen instellen.

- Op de drukknop van de toorts of van het spool gun drukken en het lassen starten .
EDit zal automatisch onderbroken worden na de eerder ingestelde tijd .

- Ziebovendien Fig. N voor aanwijzingen m.b.t.de procedure .

6.4 BESCHERMING OVERBELASTINGEN (Fig. C)

De led (1) van signalering thermostatische bescherming gaat aan in condities van
verhitting (bovendien verschijnt op het display het opschrift ALL thr) waarbij de
verdeling van het vermogen onderbroken wordt ; de reset gebeurt automatisch na
enkele minuten van koeling .

6.5 PROGRAMMERING PARAMETERS VAN LASSEN (Fig. C)

De waarden van DEFAULT van de parameters accessoires van lassen (helling van

stijgng, burn-back, tijd van pre-gas) zijn vooringesteld door de fabrikant ; om iedere

parameter te verpersoonlijken als volgt tewerk gaan :

- Drukken op de drukknop(6) gedurende minstens 3 seconden tot op het display het
opschrift“nor” verschijnt

- Drukken op de drukknop(6) tot het aangaan van de led ( (3) o (4) o (5) ) die
overeenstemt met de te programmeren parameter accessoire .

- Aandeknop draaien (7) 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_1 = heel snel
vertrek, r_9 = heeltraag vertrek).
Tijd van burn-back:
Interval van regeling 0-1sec.
Tijd van post-gas:
Interval van regeling 0-3sec.

- Om de waarde van default van de fabriek terug te brengen tegelijkertijd drukken op
de drukknoppen (9) en (10) gedurende 3 seconden.

- Om de definitieve waarde te memoriseren en de modaliteit van programmering te
verlaten terug drukken op de drukknop (6) gedurende minstens 3 seconden.

6.6 HERINSTELLING VAN ALLE PARAMETERS VAN DEFAULT (Fig. C)

Door tegelijkertijd te drukken op de drukknoppen (9) en (10) (nietin de modaliteit van
programmering) brengt men alle parameters van lassen terug naar de waarde van
default.

7.0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7 1.1Toorts
Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bljgevolg 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 5 bar) in het
omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.

- Voor ieder gebruik de staat van slijtage en de correctheid van montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren :sproeier, contactbuisje, gasverspreider.

7.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig
het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en
draadgeleider vaningang en uitgang).

7.2BUITENGEWOON 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 LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik
en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het
stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10 bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

- 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.
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SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG-
LYSBUESVEJSNINGTIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemaeerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE
LYSBUESVEJSNING

Operataren skal seettes tilstreekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes
risiciene forbundet med
buesvejsningsprocedurerne samt de pakreevede sikkerhedsforanstaltninger og

pa sikker vis samt oplyses om

nogdprocedurer.

(Der henvises ligeledes til IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:

INSTALLATION

AN

- Undga direkte bergring med svejsekredslobet;
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.

G ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne

tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for breenderens

sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal veere 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,
jordbeskyttelsesanlaegg

- Svejsemaskinen ma |k?(e anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i

regnvejr.
Der maikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Iase forbindelser.

AA

Der ma ikke sve{) es pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har

indeholdt breendbare vaesker eller gasarter

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige

oplosningsmidler eller i nzerheden af lignende stoffer.
- Dermaikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra

arbejdsomradet.

- Man skal szr?e for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler

svelsedampene i neerheden af svejsebuen; der skal ivaerksaettes
en systematisk procedure til vurdering af greensen for udsettelse for
svejsedampene alt efter deres sammensztning, koncentration og

til fiernelse a

udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis

denne anvendes).

DO LG

- Den elekiriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de

(tilgeengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette gores almindeligvis ved at benytte formalst]enllge handsker, sko,

hovedbeklzedning og tej samtisolerende trinbrzet eller matter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller hjelme med

strélinﬂsbeskyttende glas.
Man s

gardiner.

®

- De elektromagnetiske felter, som dannes under svejseprocessen, kan

forstyrre elektriske og elektroniske apparaters funktion.

De personer, der anvender livsvigtigt elektrisk eller elektronisk apparatur
(sasom Pace-maker, respirator osv...), skal opsoge deres laege, for de

opholder sig i narheden af de omrader, hvor denne svejsemaskine anvendes.

Det frarades, at de personer, der anvender livsvigtige elektriske eller

elektroniske anordnlnger benytter denne svejsemaskine.

- Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.

I tilfelde af husholdningsbrug garanteres det ikke, at kravene til den

elektromagnetiske kompatibilitet opfyldes.

OG FLUX-

nulspaendingen fra

at netstikkontakten er rigitgt forbundet med

al anvende vandtztte beskyttelsekleeder, sdledes at huden ikke
udszettes for de ultraviolette eller infrarede straler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skzerme eller

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFORES:

| omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Paa gransede omrader;
- Pasteder,hvordererbraendbareeIIerspra-:ngfarIlgematerlaler,
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og
der skal altid veere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til
stede under udforelsen.
SKAL man anvende de tekniske vaernemidler, som er fastlagti 5.10; A.7;
A.9.af "IECTEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081~
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder svejsemasklnen
eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjzelp af remme).
SKAL detforbydes at svejse, hvis maskinoperateren ikke star pa grunden, med
mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SP/ENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BR/ENDERE: hvis der
arbejdes med mere end én sv gsemaskme pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspaendinger
mellem to elektrodeholdere elier braendere, hvis veerdi kan veere dobbelt sa hgj
som maksimumstarsklen.
Instrumentmallngen skal ngdvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsld, om der er en reel fare og iveerksatte passende
S|kerhedsforanstaltnlnger som angivet i 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEV/AERENDE RISICI

VZELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder, er uregelmassigt m.m....) er der
fare for,at den veelter.

UHENSIGTSM/ESSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sésom
optoning af vandrer).

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid fastgores 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, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Isetning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;
- Smoring af tandhjul

MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Det er forbudt at lofte svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

ﬁve,semaskme med kontinuerlig trdd, med vogn, trefaset, ventileret, kontrolleret ved
jee

p af mikroprocesor, beregnettil MiG-/MAG- -svejsning samttllhardlodnlng

Den er seerligt velegnet til let snedkerarbejde og pa bilveaerksteder, til svermn?
zinkbelagte metalplader samt metalplader med hgj streekgreense, af rustfrit sta
aluminium. Den giver mulighed for automatisk indstilling af tradens hastighed pa
grundlag af arbejdsmaterialets og beskyttelsesgassens egenskaber samt tradens
iameter.

Svejsemaskinen er beregnet til anvendelse med SPOOL GUN, som bruges til svejsning
af aluminium og stal, hvis der er langt mellem generatoren og det emne, der skal
svejses pa.

2.1 HOVEDEGENSKABER:
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Overvagning af netspaendingen.

2-tids-/4-tidsdrift, Spot (punktsvejsning).

Automatisk genkendelse afbraenderen.

- Regulering af tradens opgangsrampe, gasefterstramningens varighed, varighed af
tradens slutbreending (burn-back).

Klargering tilanvendelse af breenderen SPOOL GUN.
Termostatbeskyttelsesanordning.



2.2 STANDARDTILBEHQR

- breender.

- rerturkabel inklusivf’ordforbindelsestang.
- trykreduktionsventil.

2.3 TILBEHOR DER KAN BESTILLES
- spoolgun.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtk};ste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og preestationer er

sammentfattet pa specifikationsmaerkate';'megfralgende betydning:

ig.

1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes
sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foreta?es svejseprocesser i omgivelser, hvor der er
oget risiko for elektrisk stod (f.eks. umiddelbart i nzerheden af storre
metalgenstande).

5- Symbol for forsyningslinien:
1~:Enfaset vekselspeending.
3~:Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%):

= |, maet Liniens maksimale stremforbrug.

- |+ :Reelstromstyrke

8- Svejsekredslobets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrom og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den

tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min's
a.ré)ejd)scyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters’ hviletid; og s&
videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen
(svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte
temperatur.

- AIV-AN: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.
- ===~ :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 vedrerende lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data geeldende for den svejsemaskine, I har anskaffet, skal afleeses
pa den pageeldende svejsemaskines datameerkat.

3.2ANDRE TEKNISKE DATA:
- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1)
- BRENDER: se tabel 2 (TAB.2)

Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER (FIG. B)

4.2 STYRETAVLE (FIG.C)
0 (LJI[ Signallampe for temostat beskyttelsesanordning. Giver besked om, at
svejsemaskinen er blevet spzerret pa grund af overophedning.

9 ~-gE Signallamper vedrerende netspaending.

n

)

Yoo Lav netspaending (spaendingen for lav til svejsemaskinen).
()

‘\‘9‘ : Normal netspaending (spaendingen rigtig til svejsemaskinen).
(&2)

93¢} : Hgj netspaending (spesendingen for hgjtil svejsemaskinen).

GIV AGT: I tilfeelde af unormal speending, opstar falgende forhold:

- signallampen for over- eller underspaending begynder atlyse;

- infermitterende lydsignal;

- ordlyden ALL UPP o ALL LOW vises pé skeermen.

Det anbefales at slukke for svejsemaskinen for at undgé, at den beskadiges.

0O A

Lysende signallampe: pa skaermen vises svejsestremmen.
Blinkende signallampe: Tilstand progrmmering af tradhastighedens

opgangsrampe

6 m/min Lysende signallampe: pa skaermen vises svejsetradens hastighed.
Blinkende signallampe: Tilstand programmering af tradens

slutbraending (burn back) @.

Lysende signallampe: P& skaermen vises punktsvejsningens varighed
Blinkende signallampe: Tilstand programmering af

3 sec

gasefterstramningens varighed ﬁ

@ Trykknap med dobbelt funktion: Hvis der trykkes pa denne knap og den

derefter slippes igen, far man vist svejsestrammen, trddens hastighed
ogI pl'J)nktsvejsningens varighed (kun hvis funktionen punktsvejsning er
valgt!).
Hvi% der trykkes pa knappen i mindst 3 sekunder, far man adgang til
tilstanden programmerin(f; af de sekundaere svejseparametre.
Programmeringstilstanden forlades derimod ved at trykke pa knappen i
mindst 3 sekunder.

6 Drejeknap til regulering af trddens hastighed og indstilling af de
sekundaere svejseparametre (i programmeringstilstanden).
@ DEFAULT Lysende signallampe: Den ger opmaerksom pa, at tradens

hastighed stemmer overens med den anbefalede (forindstillet
standardveerdi).

Trykknap til indstilling af svejsning 2T/4T, Spot.
Trykknap til indstilling af trddens diameter.
Trykknap tilindstilling af svejsegassen.

®e606

Trykknap til indstilling af arbejdsmaterialet (stal, rustfrit stal, aluminium,
kobber-silicium eller kobber-aluminiumlegeringer til mig-hardlodning).

5.INSTALLATION

A GIV AGT! DET ER STRENGT NODVENDIGT, AT SVEJSEMASKINEN
SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES
HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES AF
ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

5.1 OPSTILLING (Fig. D)
Ta ﬁv%semaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.

5.1.1 Samling af returkabel-tang (Fig. E)

5.2 FREMGANGSMADE VED LOFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er forsynet med et
loftesystem.

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 stramferende 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 vaegt, saledes at der ikke opstar fare for vaeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Givagt

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man
kontrollere, om svejsemaskinens maerkeveerdier svarer til den netspsending og -
frekvens, der er til rAdighed pa installeringsstedet.

- Sve%semaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

5.4.2 Stik og stikkontakt

Forbind fodekablet med et passende standardstik (2P + T -1ph, 3P + T - 3p|~3 og
installér en stikkontakt forsynet med sikrindger eller en automatisk afbryder. Den dertil
beregnede jordklemme skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-
?rgnne ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for
orsinkede liniesikringer, som veelges med henblik pa den maksimale nominalstrem,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspeending.

5.4.3 Omstilling af spaendingen

Skal man fierne panelet for at f& adgang til svejsemaskinens indre, hvor man skal
indstille spaendingsvekselklembreettet saledes, at forbindelsen, som er angivet pa det
s%(li%edsignaleringsmarkat, stemmer overens med netspaendingen, som star til
radighed.

Fig. F
Panelet skal genmonteres omhyggeligt veghjaelp af de seerlige skruer.
Giv agt! Pa fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets hgjeste 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,

?edéy)algende risiko for personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande (f. eks.
rand).

5.5 SVEJSEKREDSLO@BETS FORBINDELSER

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm? i
betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

5.5.1 Forbindelse til gasbeholderen
- ggﬁbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens statteflade til beholderen: maks
g.

- Skru trykreduktionsanordningen fast pa gasbeholderens ventil og indseet det
saerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbehgr, hvis der anvendes Argon-gas
eller Argon/CO, blandinger.

- I;lorbind gastilforselsroret med reduktionsanordningen og stram den medleverede

emme.

- Lasnltrykreduktionsanordningens reguleringsring, fer der &bnes for beholderens
ventil.

5.5.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet (Fig. G1
Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa teet som muligt
paden sem, der er ved atblive udfert.

5.5.3 Forbindelse af braender (Fig. G1

Seet braenderen (1? fast pa den tilhgrende konnektor og spaend lasebolten (2) helt i
bund med héandkratft. Klarger den til den forste tradpasaetning ved at afmontere dysen
og kontaktrgret, sa den har lettere ved at komme ud.

5.5.4Tilslutning af spool gun'en (Fig. G2)

Tilslut spool gun'en (3) til breenderens centralforbindelsessted (4) og drej lasebolten
fuldsteendigt i bund. Far dersuden styrekablets konnektor (5) sammen med den dertil
beregnede kobling (6).

Svejsemaskinen genkender automatisk den anvendte spool gun.

5.6 ISETNING AF TRADSPOLE (FIG. H1, H2, H3)

A GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER ISETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN
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CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS

KONTAKTRQOR PASSERTIL 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 trddens ende vender opad; underseg
om haspens treekpind befinder sigidetrigtige 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 s(tjykke lige over uden at danne grater; drej
spolen mod uret og stik tradens 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 pad en middelveerdi.
Kontrollérom trdden sidder korrekti den nederste rulles hulrum (3).

- Nedseet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa reguleringsskruen midt pa
haspen (1b).

- Fjerndysen og kontaktroret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, tend for svejsemaskinen ved at trykke pa
breenderknappen eller trédfremfuringsknap{i)en pa styrepanelet (safremt dette
forefindes) o? slip den ferst, nar tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af
braenderen efter at have gennemlgbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for spanding og
mekanisk kraft. Hvis man ikke treeffer de nadvendige forholdsregler, opstar der
saledes fare for elektrisk stod, leesioner og teending af elektriske lysbuer:

Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

Sorg for atbraenderen ikke kommer i naerheden af gasbeholderen.

Montér kontaktreret og mundstykket pa breenderenigen (4b).

Sorg for at trdden glider regelmaessigt; indstil rullernes er/k og haspens bremsning
sa lavt som muligt, og pas p4, at traden ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne
ikke lasnes ved standsning, fordi spolen er for treeg.

Skeertradens ende af, narden rager 10-15mm ud over mundstykket.

Luk hasperummet.

5.7 PAS/ETNING AFTRADSPOLEN PA SPOOL GUN'EN

A 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.

Fig. |
CHECK OM TRADTRAEKRULLERNE, gI'RADLEDEF{EN OG SPOOL GUN'EN
PASSERTIL 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
INDFGRINGEN AF TRADEN.
- Tag daekslet af ved at skrue den dertil beregnede skrue af (1).
Placér tradspolen pa haspen.
Friger kontrarullen og anbring den leengere vaek fra den nedeste rulle (2).
Friger tradens ende, skeer det deformerede endesglkke lige over, uden atderdannes
grater; drej spolen mod uret og for trddens ende ind i tradlederens indgang; skub den
50-100mm indilansen (2).
Seet kontrarullen pa plads igen og stil trykket p& en mellemliggende veerdi; serg for at
traden er anbragtrigtigti hulrummetiden nedre rulle (3).
Brems haspen en lille smule ved hjeelp af den dertil beregnede reguleringsskrue.
A Spool gun tilsluttet, seet svejsemaskinens stik i stikkontakten, teend for
svejsemaskinen og tryk p& knappen pa spool gun'en; vent indtil tradens ende
kommer hele vejen gennem lederen og rager 100-150mm ud pa forsiden af
braenderen, slip sa breenderens knap.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

Geelder kun for den trefasede version:

- For jordforbindelseskoblingen sammen med (-) koblingen (for svejsemaskiner med
én jordforbindelseskobling?.

Fig. G1-L

- lynkobling (-) med maks. reaktans ( J¥¥L ) til materiale af aluminium og deraf
afledte legeringer (Al), kobberlegeringer (CuAl/CusSi).

- Iygﬁ(?Fin)ng (-) med min. reaktans ( _n_g) til rustfrit stal (SS), ulegeret og lavtlegeret
st e).

Forbind returkablet med det emne, der skal svejses pa.

Abn beskyttelses%assen og regulér dens gennemstremning ved hjeelp af

trykreduktionsventilen (5-7 I/min).

BEMAERKNING: Man skal huske at slukke for beskyttelsesgassen efter brug.

6.1 SVEJSNING MED MIG-MAG BRANDER (Fig.B, C)

- Teend for svejsemaskinen.

- Veelg materialetype, gastype og tradens diameter ved at trykke pa de pageaeldende
knapper (12), (11), (10).

- Indstil svejsestrammen med den drejende omskifter eller vaelgeren (séfremt den
forefindes) (Fig. M).

- Pa skeermen ser man svejsestremmen svarende til den indstilling, der netop er

blevet foretaget. Hvis man trykker pa knappen (6), vises den tilsvarende
trédhasli%hed, der er blevet forhandsindstillet pa fabrikken (signallampen (8)
STANDARD lyser).
BEMARK: Der er mulighed for at variere trddens hastighed indenfor et
forhandsindstillet spektrum, hvorved der altid sikres tilfredsstillende
svejseresultater. Dette spektrum angives af signallampen (8) STANDARD, der
lyser; hvis denne STANDARD-tilstand forlades, holder signallampen op med at
yse.

- Veelgden egnskede svejsemade ved at trykke pa knappen (9).

- Trgkpébraenderensknapforatsaettesvejsnin enigang.

BEMAERK:ilgbet af svejsningen vises den reelle stromstyrke pa skaermen.

- Hvis mandrejer drejeknappen (17), er der mulighed for at &endre tradens hastighed,
og pa skeermen vises den pagaeldende vaerdi med det samme; den aflaeste vaerdi
for strammen vises igen, s& snart ovennasvnte rec?ulering er afsluttet.

-Skulle der opstd kritiske svejseforhold, begynder signallampen for den valgte
tradddiameter atblinke.

Vigtigt: Svejsemaskinen gemmer samtlige parametre (materiale, gas, tradens

diameter, tradens hastighedgforden sidste svejsning, for hver stilling pa omskifteren.

6.2 SVEJSNING MED SPOOL GUN (Fig. B, C)

- Teend for svejsemaskinen.

- Veelg materialetype, gastype og trddens diameter ved at trykke pa de pageeldende
knapper(12), (11), (10).

- Indstil svejsestrammen med den drejende omskifter eller veelgeren (séfremt den
forefindes{ (Fig.M).

- Pa skaermen ser man svejsestrammen svarende til den indstilling, der netop er

blevet foreta(?et. Hvis man trykker pa knappen (6), vises den tilsvarende
tradhastighed, der er blevet forhandsindstillet pa fabrikken (signallampen (8)
STANDARD lyser).
BEMARK: Der er mulighed for at variere tradens hastighed indenfor et
forhandsindstillet spektrum, hvorved der altid sikres tilfredsstillende
svejseresultater. Dette spektrum angives af signallampen (8) STANDARD, der
Iyser; hvis denne STANDARD-tilstand forlades, holder signallampen op med at
yse.

- Veelg den onskede svejsemade ved at trykke pé& knappen (9).

- Trgkpé braenderens knap for at saette svejsningenigang.

BEM/ERK:ilgbet af svejsningen vises den reelle stramstyrke pé skeermen.

- Hvis man drejer spool gun'ens potentiometer, er der mulighed for at zendre trddens
hastighed, og pa skeermen vises den pageeldende veerdi med det samme; den
aflaeste veerdifor strammen vises igen, sa snart ovennaevnte regulering er afsluttet.

- Skulle der opstéd kritiske svejseforhold, begynder signallampen for den valgte
trdddiameter at blinke.

Vigtigt: Svejsemaskinen gemmer samtlige parametre (materiale, gas, tradens

diameter, trddens hastighed?forden sidste svejsning, for hver stilling pa omskifteren.

6.3 PUNKTSVEJSEFUNKTION (Fig.C)

- Indstil punktsvejsefunktionen ved at trykke pa knappen (9). Bliv ved med at trykke pa
knappen (6) indtil signallampen begynder at lyse (5). Indstil punktsvejsningens
varighed ved hjaelp af drejeknappen (7).

- Trgk pé knappen pé braenderen eller pa spool gun'en og begynd svejsningen. Den
afbrydes automatisk, nar den indstillede tid udigber.

- Seogsé Fig. N for yderligere anvisninger vedrgrende fremgangsméaden.

6.4 BESKYTTELSE MOD OVERBELASTNING (Fig.C)

Signallampen (1) for termostat beskyttelsesanordningen begynder at lyse, hvis der
opstar en overophedning (pa skeermen ser man desuden ordlyden ALL thr), hvorved
leveringen af effekt afbrydes; genopretningen foretages automatisk efter et par
minutters afkeling.

6.5 PROGRAMMERING AF SVEJSEPARAMETRENE (Fig.C)
STANDARD-veerdierne for de sekundeere svejseparametre (opgangsrampe, burn-
back, gasforstramningens varighed) forhandsindstilles af fabrikanten; de enkelte
parametre kan tilpasses brugerens behov pa falgende made:
- Tryk pa knappen (6) i mindst 3 sekunder, indtil ordlyden “nor” kommer til syne pa
skaermen.
- Tryk pa knappen (6), indtil signallampen ( (3) eller (4) eller (5) ) svarende til den
sekundaere parameter, man ensker at programmere, begynder at lyse
- Drejpadrejeknappen (7) for at eendre veerdien for den pageeldende parameter.
Opgangsrampe for tradens hastighed:
Reguleringsspektrumnor, r_1, ..., r_9 (nor = start uden rampe, r_1 = meget hurtig
start, r_9 =megetlangsom start).
Burn-back tid:
Reguleringsspektrum 0-1sek.
Gasefterstromningstid:
Reguleringsspektrum 0-3sek.
- Hvis man gnsker at genoprette de veerdier, der er blevet forhdndsindstillet pa
fabrikken, skal man trykke samtidigt pa knapperne (9) og (10) i 3 sekunder.
- Hvis man derimod ensker at gemme den definerede veerdi og forlade
prc‘)(gra(;nmeringstilstanden, skal man trykke pa knappen (6) én gang til i mindst 3
sekunder.

6.6 GENINDSTILLING AF SAMTLIGE STANDARDPARAMETRE (Fig. C)
Tryk samtidigt p& knapperne (9) og (10? (dog ikke i programmeringstilstanden),
bringes samtlige svejseparametre tilbage til standardvaerdierne.

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDIN/ERVEDLIGEHOLDELSE:
MASKINOPERATOREN KAN UDFORE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

7.1.1 Braender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen gores ubrugelig ilebet af kort tid;

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrarene og overgangsstykkerne
er helt teette;

- Hver gang trdspolen udskiftes, skal der bleeses ter trykluft (maks. 5 bar) ind i
tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt;

- For hver anvendelse skal man kontrollere, om braenderens endestykker er rigtigt
pamonteret: check dyse, kontaktrer, gasdiffusor.

7.1.2Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og jeevnligt fierne
mdetalst?vet, 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 FORN@DNE VIDEN 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
spanding og/eller lesioner 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 fierne det stov, der har lagt
ts)ig g)é transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10

ar).

- Pas pa ikke at rette trykluftstrdlen mod de elektroniske kort; rens dem om
nedvendigt med en meget bled berste eller egnede oplesningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samtom kablernes isolering er defekt.

- Nardisse operationer er udfert, skal man pAmontere svejsemaskinens panelerigen
og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.
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7.2 ERIKOISHUOLTO

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN LANGAN
HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-KAARIHITSAUKSEEN.
Huom.: jatkossa kdytetdan pelkkaa nimitysté “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvdn hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijit ja varotoimet
seka tiedettdva, kuinka toimia hatétilanteissa.

(Katso myés TEKNINEN ERITELMA

IEC tai CLC/TS 62081:

KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JAKAYTTO).

/N

Vailta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakéayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemisté tai minkdén tarkistus- tai korjaustydn suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se séhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sdhkokytkennat yleisten turvallisuusmaéardysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttdjarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siitd, ettda sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.

Ald kayta hltsauskonetta kosteissa tai maérissd paikoissa aldkad hitsaa
sateessa.

Al4 kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysit.

Ala hitsaa siiliéité tai putkia, jotka ovat siséltéaneet helposti syttyvii aineita ja
kaasumaisia tai nestemdisia polttoaineita.

Al tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
Iahelsyydessa

Alé hitsaa paineen alaisten séiliéiden paalla.

Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvdat materiaalit (esim. puu,
paperijne.).

Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessad 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 kaytetdan) lammonlihteiden léhella tai
auringon paisteessa.

PO LG

Huolehdi riittdvéasta sdhkoneristyksestd suhteessa elektrodiin, tydstettdvaan
kappaleeseen ja mahdollisiin lahist6lla maassa oleviin metalliosiin.
Séhkoneristys voidaan normaalisti taata kdyttdmalla tarkoitukseen sopivia
suojakasineitd, -jalkineita, -pddhinettd ja vaatetusta ja eristdvid lavoja tai
mattoja.

Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kyparaan kiinnitetyilld suojalaseilla.
Kéaytd kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunasateille; myés kaaren ldheisyydessa olevat henkil6t
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

®

Hitsausprosessin aiheuttamat sdhkémagneettiset kentit voivat héiritd muiden
sdhkoisten tai elektronisten laitteiden toimintaa.

Henkilét, joilla on elimist66n asennettu sédhkdinen tai elektroninen laite (esim.
sydamentahdistin), saavat oleskella hitsauskoneen kayttoalueen lahistolla
vain ladkérin luvalla.

Hitsauskoneen kéytt6a ei suositella henkildille, joilla on elimist66n asennettu
sdhkoinen tai elektroninen laite.

Hitsauskone tayttdd teknisen tuotestandardin vaatimukset
teollisuusympaéristossé jaammattikdytossa.

Hitsauskoneen sahkdmagneettista yhteensopivuutta asuinympéristossa
kéytettdessa ei taata.

A LISAVAROTOIMET

HITSAUSTOIMENPITEET, jotka suoritetaan

- ympdristossé, jossa on lisddntynyt sdhkdiskun vaara,
- ahtaissatiloissa,
- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessi,
TAYTYY arvioida etukédteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkiléiden lasnéollessa, jotta
ndma voivat auttaa mahdollisessa hatétilanteessa.
TAYTYY ottaa kédytt6on tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa 5.10; A.7; A.9.
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyo6ttélaitetta (esim.
hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kdyteta
turvalavaa. . .
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sdhkoisesti kytkettyd
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen valille voi
syntyé vaarallinen tyhjéjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran maaérittamiseksi ja otettava kdytt6on varokeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

A JAANNOSRISKIT

KAATUMINEN: Hitsauskone on aina tava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettavélla tai epatasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kiytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina kaasupullo sopivilla
apuvélineilld sen putoamisen viélttdmiseksi.

AN

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttélaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemisté sahkoverkkoon.

HUOMAA!:

Mikd tahansa langansyottélaitteen liikkuvia osia koskeva

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.

Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.

2.JOHDANTO JAYLEISKUVAUS

Siirrettdva ja ilmastoitu kolmivaiheinen hitsauslaite jatkuvalla langalla, jota ohjataan
mikroprosessorilla, MIG-MAG hitsausta ja kovajuotosta varten.

Se sopii erityisesti kevyisiin kirvesmiestydsovellutuksiin seké autonkoreihin, sinkittyjen
levyjen hitsaukseen, high stress (korkea sietokyky), ruostumattomalle terdkselle ja
alumiinille. Se mahdollistaa automaattisen langan nopeuden asettamisen hitsattavan
materiaalin ominaisuuksien, suojakaasun seké langan halkaisijan mukaan.
Hitsauslaitteella on mahdollisuus kdyttdd SPOOL GUN -hitsauspéata, jota kaytetdan
alumiinin sekd terdsten hitsaamiseen silloin, kun generaattorin ja hitsattavan
kappaleen vélilla on pitk& etaisyys.

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET:

Virransyéton jannitteen monitori.

- Toiminto 2T (2 aikaa)/4T (4 aikaa), Spot.

- Langan nopeuden nousuportaikon sdatd, post-gas (jalkikaasu) -aika,

Hitsauspaan automaattinen tunnistus.

langan
loppuunpalamisen aika (burn-back).

Mahdollisuus kayttdd SPOOL GUN -hitsauspéata.

- Termostaattisuoja.
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2.2 SARJAVARUSTEET

- Hitsauspéa.

- Maadoituspihteilld varustettu paluukaapeli.
- Paineenalennin.

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Spoolgun.

3.TEKNISETTIEDOTTYYPPIKILPI

3.1 TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 16ytyvat kilvestd esitettynd seuraavin

symbolein, joiden merkitys selitetdén alla:

KUVA B

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva

viitestandardi.

2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ympaéristdssa,

jossa on korkea s&hkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimééria).

Syéttdlinjan symboli:

1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;

3~:vaihtojénnite kolmivaiheinen.

6- Vaipan suojausaste.

7- Syoéttélinjan tyypilliset luvut:

- U,:Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%).

= L max: Suurin linjan kéyttdma virta.

- | :Tehollinen syéttvirta.

Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % -méaardisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim.60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvesséd mainitut, viittavat ympéristdn 40 asteen
lampotilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

-A/N-A/V: limoittaa hitsausvirran séé&tdéalueen (minimi - maksimi)
vastaavalla jannitteell&.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdméatén huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

10--==: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden

arvot.

11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdén kappaleessa 1

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

(3]
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Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmélliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT:
- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)

Hitsauskoneen paino nédkyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS
4.1 OHJAUS-,SAATO-JA LIITANTALAITTEET (KUVA B)
4.2 OHJAUSPANEELI(KUVAC)

Léampdsuojauksen valodiodimerkinta.

pyséhtymisen ylikuumenemisen vuoksi.
g ~E Verkkojénnitteen valodiodimerkintéa.

N
[

limoittaa hitsauslaitteen

Matala verkkojannite (hitsauslaite ei saa tarpeeksi virtaa).

< Normaali verkkojannite (hitsauslaite saa sopivasti virtaa).
(7))
\)f/ : Korkea verkkojannite (hitsauslaite saa liikaa virtaa).
HUOMIO: Epatavallisessa virransyoton tilassa tapahtuvat seuraavat asiat:
- Yli- tai alijgnnitteen valodiodinéytén syttyminen;

- Katkonainen &&nimerkki;

- Teksti ALL UPP tai ALL LOW display:la.

Kannattaa sammuttaa hitsauslaite siihen koituvien vaurioiden vélttdmiseksi.

A: Valodiodindyttd palaa: hitsausvirta tulee nékyviin display:lle.
Katkonainen valodiodindyttd: Langan nopeuden nousuportaikon

ohjelmointimenettely

9 m/min Valodiodindytté palaa: Hitsauslangan nopeus tulee nakyviin display:lle.
Katkonainen valodiodindytté: Langan loppuunpalamisen

ohjelmointimenettely (burn back) @

6 sec

Valodiodindyttd palaa: Pistehitsausaika tulee nakyviin display:lle

Katkonainen valodiodindytté: post-gas (jalkikaasu) ajan
ohjelmointimenettely 47
@ Painonappi kaksoistoiminnolla: Painalluksen ja I6yséyksen jélkeen

mahdollistaa hitsausvirran, langan nopeuden ja pistehitsausajan
nayttdmisen (vain jos pistehitsaustoiminto on valittuna!).

Jos painonappia puristetaan vahintddn 3 sekuntia, paastdan
hitsauslaitteistojen parametrien ohjelmointimenettelyyn
Ohjelmointimenettelysté poistumiseksi purista painonappia uudestaan
vahintaan 3 sekuntia.

6 Langan nopeuden ja hitsauslaitteistojen parametrien asettamisen
saéatévipu (ohjelmointimenettelyssa).

@ DEFAULT (tehtaalla asetettu arvo) Valodiodindyttd palaa: iimoittaa, ettd langan
nopeus on yhta kuin suositeltu langan nopeus (etukdteen asetettu
default-arvo).

@ Hitsauksen valintanappi 2T/4T, Spot.
@ Langan halkaisijan valintanappi.

0 Hitsauskaasun valintanappi.
@ Hitsattavan materiaalityypin valintanappi (terds, ruostumaton terés,
alumiini, kupari-piisekoitukset tai kupari-alumiinisekoitukset mig

kovajuotosta varten).
5.ASENNUS

A HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA.

AINOASTAAN PATEVA TAl KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU (Kuva D)
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat
irralliset osat.

5.1.1 Paluukaapelin/puristimen asennus (Kuva E)

5.2 HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Téssa ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

5.3 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jdahdytysilma-aukot eivét ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat sdhkoa johtava pély, syévyttava hoyry, kosteus jne.
padse koneeseen.

Jété hitsauskoneen ympérille vadhintddn 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttimiseksi.

5.4 KYTKENTA VERKKOON

5.4.1 Huom

- Ennen séhkdkytkentdjen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessé ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kdytettévissa olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syéttéjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Liitd verkkojohtoon riittdvalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T -1ph, 3P + T -
3ph) ja kaytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetddn sy6ttlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).
Taulukossa 1 (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka
sy6tén nimellisjannitteen pohjalta.

5.4.3 Jannitteenvaihtotoimenpiteet
Jénnitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen sisélla irrottamalla
paneeli ja asettamalla jannitteen vaihdon kytkentékisko siten, etté kilvessa osoitettu
kytkenta ja kaytettévissa oleva verkkojannite vastaavat toisiaan.

Kuva F
Asenna paneeli takaisin paikoilleen tarkoitukseen varatuilla ruuveilla.
Huom.! Hitsauskoneen jédnnite asetetaan tehtaalla korkeimpaan séadettavissa
olevaan arvoon,esim.:
U, 400V < Tehtaalla asetettu jannite.

AHUOM.! YIla olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee koneen
turvajarjestelmén (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan
henkildvahinkojen (esim. sédhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo)
vaaran.

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

A HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN TEKEMISTA,

ETTAHITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
Taulukossa 1 (TAUL. 1) esitetéén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikké mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.5.1 Liittdminen kaasupulloon

- Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon
kannatintasoon: enintdén 20 kg.

- Ruuvaa paineenalennin kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita valiin mukana toimitettu
tarkoitukseen varattu vélitys, kun kaytetddn Argon-kaasua tai Argon/CO,-seosta.

- Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana toimitettu sinkila.

- LOysaé paineenalentimen s&atérengas ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

5.5.2 Hitsausvirran paluukaapelin kytkentd (Kuva G1)
Kytketdén suoraan tyokappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman ldhelle tehtdvaa
hitsaussaumaa.

5.5.3 Polttimen liittdminen (Kuva G1)

Liité poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitd varmistusrengas pohjaan asti kasin.
Valmista poltin langan asentamista varten irrottamalla siitd kosketusputki ja
suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

5.5.4 Spool gun:n yhdistiminen (Kuva G2)

Yhdista spool gun (3) keskitettyyn hitsauspéan kiinnitykseen (4) pyérittdmalla
kiinnitysholkki pohjaan asti. Aseta lisdksi ohjauskaapelin yhdistaja (5) sopivaan
littimeen (6).

Hitsauslaite tunnistaa spool gun:n automaattisesti.

5.6 LANKARULLAN ASENTAMINEN (KuvaH1,H2,H3)

A HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA

ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANQHJAIMEN SUOJAPUTKI
JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN
HALKAISIJAA JATYYPPIA JA TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA
KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, etté telan pydrityksen sulkuhaka on asetettu
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oikein sille varattuun reik&an (1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja vedé se/ne pois sisarullan/rullien luota
(2a).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéytettavadn lankaan (2b).

- Vapauta Iangan pad ja leikkaa sen ruma pad siististi. K&é&nné kelaa vastapdivaan ja
aseta langan paa langanohjaimen aukkoon tyéntéen sita noin 50-100 mm (2c).

- Tarkasta, etté vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan.
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sdada paine keskivertoarvoon ja tarkista,
ettéd lanka on oikein sisérullan raossa (3).

- Jarruta kelaa kevyesti kayttden kelan keskelld olevaa, tarkoitukseen varattua
saatoéruuvia (1b).

- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnistd hitsauslaite ja paina polttimen
painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttépainiketta (jos sellainen on). Odota, etta
langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva langanpaé tulee ulos noin 10-15 cm
polttimen etuosasta, ja vapauta sitten painike.

A HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on sdhkdjannite ja se on
mekaanisen voiman alainen. Mikéli turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksena olla sdhkéisku, tapaturma tai sdhkoékaari:

- Alé suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pid& kaasupullo ja poltin et4élld toisistaan.

- Kiinnitéd kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee saanndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus
mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etté lanka ei paése luistamaan rakoon
ja ettd pysdhdyksen tapahtuessa syo6ttd ei l6ysdéa langan kierroksia
keskipakovoiman ansiosta.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paé 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syéttajan luukku.

- Sulje kelatila.

5.7 LANKARULLAN LATAAMINEN SPOOL GUN:LLE

A HUOMIO! ENNEN LANGAN LATAUSTOIMENPITEEN ALOITTAMISTA
VARMISTA, ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU SEKA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA JAETTA SPOOL GUN ON IRTIHITSAUSLAITTEESTA.

Kuva |
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 siind oleva ruuvi auki (1).
- Aseta lankarulla kelaan.
- Paasta paineen vastarulla ja siirrd se pois alemman rullan lahelta (2).
- Vapauta langan péa, katkaise sen epdmuodostunut paate selvélla leikkauksella
ilman rénsyja; pyorita rullaa vastapéivaan ja laita langan p&a langantulo-ohjaimeen
tyéntamalla sita 50-100mm suukappaleen sisélle (2).
Aseta vastarulla uudelleen sdatamalla sen paine keskitason arvoon ja tarkasta, etta
lanka on oikein asetettu alemman rullan uraan(3).
Jarruta kevyesti kelaa siihen tarkoitetun séatéruuvin kautta.
Kun Spool gun on yhdistetty, aseta hitsauslaitteen pistoke sahkdpistorasiaan,
kdynnisté hitsauslaite ja purista spool gun:n painonappia sekd odota, etta langan
paa kulkemalla kokonaan langanohjaimen Iapi tulee 100-150mm esiin hitsauspaan
etuosasta, I6ysadé hitsauspaén painonappi.

6.HITSAUS: MENETTELYN KUVAUS

- Vain kolmivaiheista versiota varten:
- Aseta maadoituspistoke pistorasiaan (-) (hitsauslaiteille, joissa on vain yksi
maadoituspistoke).
Kuva G1-L
- Nopea pistoke (-) maksimi reaktanssilla (JVfL )
johdannaisseoksille (Al), kupariseoksille (CuAl/CuSi).
- Nopea pistoke (-) minimi reaktanssilla (/L ) ruostumattomalle terékselle (SS),
hiiliteraksille ja seosteréksille (Fe).
Kytke paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen.
Avaa ja sédda suojakaasunvirtaus paineenalentimen avulla (5-7 I/min).
HUOM. Muistakaa tyén paéatyttya katkaista suojakaasun tulo.

6.1 HITSAUS MIG-MAG -HITSAUSPAALLA (Kuva B, C)

- Kaynnista hitsauslaite.

- Valitse materiaalityyppi, kaasutyyppi sekd langan halkaisija painamalla niit&
vastaavasti nappeja (12), (11), (10).

- Aseta hitsausvirta pydrivén kytkimen ja vaihteen avulla (jos mukana) (Kuva M).

alumiinimateriaalille seka

- Display:lle ilmestyy juuri suoritetun asetuksen hitsausvirta. Painamalla nappia (6)

on mahdollista saada nékyviin vastaava tehtaalla maéritetty langan nopeus
(valodiodinaytt6 (8) DEFAULT palaa)
HUOMIO: langan nopeutta on mahdollista muuttaa etukéteen asetetun aikavalin
sisélla varmistaen hyvét hitsaustulokset. Tdmén aikavalin iimoittaa valodiodinéytté
(8) DEFAULT palaminen; tdman DEFAULT tilan pé&attyessd valodiodindyttd
sammuu.

- Valitse hitsaustapa painamalla nappia (9).

- Painahitsauspdan nappia hitsauksen aloittamiseksi.

HUOMIO: hitsauksen aikana display iimoittaa todellisen virta-arvon.

- Kayttdmalla vipua (17) voidaan muuttaa langan nopeutta, saade hetkelllsestl sen
arvon nékyviin display:l1d; virtaluku iimestyy uudelleen heti, kun s&

- Kiiittisiss& hitsaustilanteissa valitun langan halkaisijan valod|od|naytto valkkyy.

Téarkeda: hitsauslaitteen muistiin jadvat kaikki viimeiseksi suoritetun hitsauksen

parametrit (materiaali, kaasu, langan halkaisija, langan nopeus) jokaista kytkimen

asentoa vastaavasti.

6.2 HITSAUS SPOOL GUN:LLA (Kuva B, C)

- Kéynnista hitsauslaite.

- Valitse materiaalityyppi, kaasutyyppi sekd langan halkaisija painamalla niitd
vastaavasti nappeja (12), (11), (10).

- Asetahitsausvirta pydrivan kytkimen ja vaihteen avulla (jos mukana) (Kuva M).

- Display:lle ilmestyy juuri suoritetun asetuksen hitsausvirta. Painamalla nappia (6)

on mahdollista saada nakyviin vastaava tehtaalla méaritetty langan nopeus
(valodiodinéytté (8) DEFAULT palaa)
HUOMIO: langan nopeutta on mahdollista muuttaa etukateen asetetun aikavalin
siséllé varmistaen hyvat hitsaustulokset. Tamén aikavalin ilmoittaa valodiodinéyttd
(8) DEFAULT palaminen; tdman DEFAULT tilan p&éttyessd valodiodindyttd
sammuu.

- Valitse hitsaustapa painamalla nappia (9).

- Paina hitsauspdan nappia hitsauksen aloittamiseksi.

HUOMIO: hitsauksen aikana display iimoittaa todellisen virta-arvon.

- Kéayttdmalld spool gun:n potentiometria voidaan muuttaa langan nopeutta saaden
sen arvo hetkellisesti ndkyviin display:ll&; virtaluku ilmestyy uudelleen heti, kun
saatd on tehty.

Kriittisissé hitsaustilanteissa valitun langan halkaisijan valodiodinéytté valkkyy.
Tarkeaa hitsauslaitteen muistiin jadvéat kaikki viimeiseksi suoritetun hitsauksen
parametrit (materiaali, kaasu, langan halkaisija, langan nopeus) jokaista kytkimen
asentoa vastaavasti.

6.3 PISTEHITSAUSTOIMINTO (Kuva C)

- Aseta pistehitsaustoiminto painamalla nappia (9). Paina nappia (6)kunnes
valodiodinaytt6(5) syttyy. Aseta pistehitsauksen kesto vivun (7) avulla.

- Paina hitsauspaan tai spool gun:n painonappia ja aloita hitsaaminen. .
keskeytyy automaattisesti aikaisemmin asetetun ajan jélkeen.

- Katsolisaksi KuvaN menettelyohjeita varten.

6.4 YLIKUORMITUSSUOJA (Kuva C)

Termostaattisuojan valodiodimerkintéd (1) syttyy ylikuumenemistapauksessa (lisaksi
display:lle ilmestyy teksti ALL thr) keskeyttden tehonvirtauksen; ennalleen palautus
tapahtuu muutama minuutti jdéhtymisen jalkeen.

6.5 HITSAUSPARAMETRIEN OHJELMOINTI (Kuva C)
Hitsauslaitteistojen parametrien DEFAULT -arvot (nousuportaikko, burn-back, pre-gas
(esikaasu) aika) on rakentaja asentanut valmiiksi;jokaisen parametrin
personalisoimiseksi toimi seuraavalla tavalla:
- Painanappia (6) ainakin 3 sekuntia, kunnes display:lle iimestyy teksti“nor”.
- Paina nappia (6) kunnes ohjelmoitavan laitteen parametria vastaava
valodiodinaytté syttyy ((3) o (4) o (5) ).
- Pydritd vipua (7) muuttaaksesi esivalitun parametrin arvoa.
Langan nopeuden nousuportaikko:
Saatovali nor, r_1, ..., r_9 (nor = kdynnistys ilman portaikkoa, r_1 = hyvin nopea
kaynnistys, r_9 = hyvin hidas kaynnistys).
Burn-back (loppuunpalo) -aika:
Saatovali 0-1 sek.
Post-gas (jidlkikaasu) -aika:
Saéatévali 0-3 sek.
- Tehtaan default- arvon palauttamiseksi paina yhtd aikaa nappeja (9)ja (10) 3
sekunnin ajan.
- Ma@aaritetyn arvon muistiin laittamiseksi seké ohjelmointitoiminnosta poistumiseksi
paina nappia(6) vahintaan 3 sekuntia.

6.6 KAIKKIEN DEFAULT PARAMETRIEN UUDELLEEN ASETTAMINEN (Kuva C)
Painamalla samanaikaisesti nappeja (9) ja (10) (ei ohjelmointitoiminnossa) palautuvat
kaikki hitsausparametrit default (tehtaalla asetettu) -arvoon.

7.HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON

VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

Hitsaus

7.1 TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJAVOI SUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7 1.1 Poltin
Valté polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péaalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sddnnéllisesti Ietkujen jakaasun liitdnnat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5 bar) langanohjaimen suojaputkeen jokaisen
lankakelan vaihdon yhteydessé ja tarkista ohjaimen kunto.

- Tarkasta ennen jokaista kayttod hitsauspadn paateosien kulumistila ja niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, kosketusputki, kaasun diffuusori.

7.1.2Langansyéttolaite
- Poista saanndllisesti syoéttdjadn ympaérille (rullat ja langanohjaimen sisa- ja
ulkoaukot) kerd&ntynyt poly tarkastaaksesilangansyo6ttérullien kulumisen.

7.2 ERIKOISHUOLTO: L
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA ElI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan
sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttdmaarien ja tydalueen pélyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan
paaélle kerdantynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmealla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan vélia, ettéd sahkdkytkennét ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jilleen
paikoilleen kiristéden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Alamissaan tapauksessa suorita hitsaustoitd koneen ollessa vield auki.
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SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG/MAG
OGFLUXFORINDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen“sveisebrenner”.

1.GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren méa‘ha tilstrekkelig kjenndom for a 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 vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utféres med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren méa forsynes med strom bare fra et forsyningssystem med
ngytral jordeledning.

- Kontroller attilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i
regnet.

- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller Iase kontakter.

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lasemidler
ellerinzerheten av slike losemidler.

- Sveis aldri pabeholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveiseroyk i
nzerheten av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av
grenseverdiene for sveiseroyken | overensstemmelse med
sammensetningen, konsentrasjonen og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

POLD

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i narheten
(tilgjengelige).

- Dette oppnas normalt ved a 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 p4& maskene og

hjelmene.
Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for @ unnga & utsette huden for
ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert av buen; vernet gjelder
ogsa andre personer i neerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.

®

- De elektromagnetiske feltene som blir generert av sveiseprosedyren kan
hindre funksjoneni elektriske og elektroniske apparater.
Personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske apparater (f.eks.
pace-maker, respiratorer, etc.), ma de henvende seg til legen for de gar inn i
bruksomradet for denne sveisebrenner.
Vi anbefaler personer som bruker livsviktige elektriske eller elektroniske
apparater a ikke bruke denne sveiseren.

- Denne sveiseren oppfyller alle kravene for produktets tekniske standard for
brukiindustriell miljo eller profesjonell miljo.
Vigaranterer ikke den elektromagnetiske kompatibiliteten i hjemmenmiljo.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:

- Imiljéer med storrisiko for elektrisk stot;

- lavgrenset mijger;

- Inzrveerav lettantennelige eller esplosive materialer;

MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i neerveer
av andre personer med nodvendige kienndommer i fall av ngdsituasjoner.

MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er beskreveti5.10; A.7; A.9.
i "TEKNISKE SPESIFIKASJONER IEC eller CLC/TS 62081”.

- Svelsmgen MA vzre forbudt mens sveiseren eller tradforer 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 pa tomgang oppsta mellom
de ulike elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt sa
stortihenhold til tillatt grenseverdi.

Det er viktig at en koordinatar med erfaringer fullfer malingsprosedene for & si
om der errisikoer, slik at han kan ta nadvendige forholdsregler som er indikert
ikapittel 5.9i "TEKNISKE SPESIFIKASJONERIEC eller CLC/TS 62081”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet
ihenhold 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 a tine opp ror i vannettet).

- BEVEGELSE AV SVEISEREN: forsikre deg alltid at beholderen er fastsatt med
passende utstyr for & forhindre eventuelle fall.

AN

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren
ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfereren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradforer;
- Introduksjon av traden i valsene;
- Ladning av tradspolen;
- Rengjoring av valsene, tannhjulene og omradet under disse;
- Smering av tannhjulene.
MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

- Deterforbudt a lofte sveiseren.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE
Sveisebrenner med kontinuerlig trad pa vogn, trefas, ventilert, kontrollert av
mikroprosessor, for MIG-MAG sveising og lodding.

Spesielt egnet for bruk til lettere snikkeri og karosseri, for sveising av zinkplater,
high stress, rustfritt stal og aluminium. Muliggjer automatisk innstilling av
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trddhastigheten i samsvar med karakteristikkene i materialet som skal sveises,
vernegassen og tradens diameter.

Sveisebrenneren skal brukes med en sveisebrenner SPOOL GUN som er brukt for
aluminiumsveising og stalsveising nar der er lange avstand mellom generatoren og
stykket som skal sveises.

2.1 Hovedsaklige karakteristikker:

- Monitor for nettspenning.

- Funksjon 2T/4T, Spot.

- Automatisk gjenkjenning av sveisebrenneren.

- Regulering av tradens oppgangsrampe, tid for ettergass, tid for tradens burn-
back.

- Forinnstilling for bruk med sveisebrenneren SPOOL GUN.

- Termostatisk vern.

2.2 SERIETILBEHOR

- sveisebrenner.

- returkabel utstyrt med jordekabel.

- trykkreduserer.

2.3 TILBEHGR SOM KAN BESTILLES
- spool gun.

3.TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3-Symbol forsveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks.i naerheten av store metallmasser).

5- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~:enfas vekselstram;
3~:trefas vekselstrom.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

- |, ...t maksimal stram som absorberes fra linjen.

- | faktisk forsyningsstrom.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,:maksimal tomgangsspenning (&pen sveisekrets).

- 1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strom (samme soyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10min (f.eks.60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (p& skiltet for miliger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur erinnenfor tillatte grenser.

- A/V-ANV: indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

10- == Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer 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 1 (TAB.1)
- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2)

Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE
4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING (FIG. B)
4.2 KONTROLLPANEL (FIG.C)

o

Led for signalering av termostatisk vern.
sveisebrennerens blokkering pga. altfor hay temperatur.

Signalerer

Led-indikatorer for signalering av nettspenningen.

lav nettspenning (sveisebrenneren er forsynt med svak strom).

normal nettspenning (sveisebrenneren er korrekt forsynt med
strom).

hey nettspenning (sveisebrenneren er forsynt med altfor hoy
stromniva).

BEMERK: | unormale forsyningsforhold, kan fglgende situasjoner oppsta:
- led-indikatoren for over- eller underspenning lyser;

- intermittent lydsignal;

- teksten ALL UPP o ALL LOW blir vist pa skjermen.

Vi anbefaler deg & sla sveisebrenneren fra for & unnga & skade den.

0© A

Led-indikatoren lyser: sveisestrammen blir vist pa skjermen.
Led-indikatoren blinker: Modus programmering av tradhastighetens

oppgangsramp T@.

9 m/min m/minLed-indikatoren lyser: sveisetradens hastighet blir vist
pa skjermen. Led-indikatoren blinker: Modus for programmering av

tradens burnback D_@ .
esec

SekLed-indikatoren lyser:pa skjermen blir punktesveisingens tid vist
Led-indikatoren blinker: Modus for programmering av tiden for

ettergass ﬁ .

@ Tast med dobbel funksjon: hvis du trykker og siden slipper tasten kan
du vise sveisestrammen, 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 sveisetilbeherene. For
4 ga ut ur programmeringsmodus, skal du trykke pa tasten i mindst 3
sekunder.

0 Kontroll for trddens hastighetsregulering og innstilling av parametrene
for sveisetilbeher (i programmeringsmodus).

@ DEFAULT Led-indikatoren lyser: angir at tradens hastighet er den som anbefales
(innstilt standardverdi).

Tast for valg av sveising 2T/4T, Spot.

Tast for valg av tradens diameter.

Tast for valg av sveisegass.

®e60

Tast for valg av materialtype som skal sveises (stal, rustfritt stal,

aluminium, legeringer i kiselkobber eller aluminiumkobber for MIG-
prosedyren).

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. C)
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

5.1.1 Montering av returkabeln-klemme (Fig.E)

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 hoyde med
avkjelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsé at ingen stremfarende 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 & forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarsel

- For 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 ngytral jordeledning.

5.4.2 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) med passende
kapasitet og bruk et nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter;
jordeledningen skal koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell 1
(TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold
til maksimal nominal stram som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

5.4.3 Spenningsskifte
For operasjoner som spenningsskifte, skal du seke adgang til sveiserens innside ved &
fierne panelet og stille inn spenningsskiftsenheten slik at koplingen som er indikert pa
skiltet og tilgjengelig nettspenning er samme.
Fig. F
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 I) ikke fungere korrekt, med alvorlige risikoer
for personer (f.eks. elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

5.5 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

A ADVARSEL! FOR DU UTFQR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til
maksimal stram som sveiseren gir fra seg.
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5.5.1 Koplingtil gassbeholderen
Ladningsbar gassbeholder pa sveisebrennerens stotteskive: maks. 20 kg.

- Drei trykkredusereren pa gassbeholderens ventil ved a stille reduksjonen som
medfelger d& du bruker Argongass eller en blanding av Argon/CO,.

- Kople gassensinngangsslang til redusereren og stramm bandet som medfelger.

- Lesne pa trykkreguleringsringen for du &pner beholderens ventil.

5.5.2 Kopling av sveisestrommens returkabel (Fig. G1)
Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som
mulig til skjaten som blir utfert.

5.5.3 Kopling av brenneren (Fig. G1)

Fest brenneren (1) i kontakten som er reservert (2) for den og stramm
blokkeringsringen manuelt helt til slutt. Forbered den for trddens forste ladning, ved &
montere munstykket og kontaktspissen for & lette utslippet.

5.5.4 Kopling til spool gun (Fig.G2)

Kople din spool gun (3) til det sentraliserte festet til sveisebrenneren (4) ved & dreie
festeringen helt til slutt. Dessuten skal du kople kontrollkabelens kontakt (5) til
uttaket (6).

Sveisebrenneren erkjenner automatisk en spool gun.

5.6 MONTERING AV TRADSPOLER (Fig. H1, H2, H3)

A ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL

DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTTET.

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADF@RINGEN OG

KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV

TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG

TILPASSET. UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE

HAPADEGVERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett trddspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg om at
spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).

- Lesne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre valsen/e (2a).

- Kontrollerav valsen/valsene i trekkeenheten er egnettil brukt trad (2b).

- Lesne tradenden og skjeer av den bayde enden, og pass pa at skjeereflaten er ren.
Roter spolen mot klokken, og tre enden av trdden inn i inngangsfaringen, og skyv
den ca.50til 100 innover (2c).

- Setttilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at traden er
korrekt plassertisporet pa 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 p& sveisebrennerens tast eller pa
tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent til tradenden lgper
langs hele tradfgringsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren
og slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjores, er trdden stromforende, og utsatt for

mekaniske belastninger.Ta nadvendige forholdsregler for at traden ikke skal
kunne gi elektriske stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

- Rettikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

- Hold brenneren godtborte fra gassflasken.

- Settkontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).

- Kontroller at trddmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk il
lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke gliri sporet, og at det ikke losner trad
pa grunn av tregheti spolen nar matingen stanser.

- Skjeerav enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.

- Lukk spindelens rom.

5.7 LADING AVTRADSPOLEN PA DIN SPOOL GUN

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.

Fig. |

KONTROLLER AT TRADTREKKERVALSENE, TRADSKINNENS ISOLERING OG

KONTAKTRGRET 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 papinnen.

- Frigjer motvalsen og fiern den fraden undre valsen (2).

- Frigjertradens ende, kutt den deformerte enden rakt og uten uregelmessige kanter;
drei spolen i retning mot klokken og trykk inn trddens ende i tradskinnen ved
inngangen ved & trykke den 50-100 mmilansen (2).

- Omplasser motvalsen ved a regulere trykket til et mellomliggende verdi og
kontroller attraden er korrekt plassertirommet il den undre valsen (3).

- Bremspinnen ved & dreie reguleringsskruen.

- Da din Spool gun er koplet, skal du sette inn kontakten pa sveisebrenneren i
stromuttaket, kople pa sveisebrenneren og trykke pa tasten pa din spool gun og
vente til trddenden som lgper langs hele trddholderisoleringen kommer ut med
100-150 mm fra sveisebrennerens frontside, slipp siden sveisebrennertasten.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

Bare for trefasversjoner:
- Sett inn jordeledningen p& uttaket (-) (for sveisebrenner utstyrt med en
jordeledning).
Fig. G1-L

- hurtiguttak (-) med reaktanse max (JY¥L ) for aluminiummaterial eller deriverte
legeringer (Al), kobberlegeringer (CuAl/CuSi).
- hurtiguttak (-) med reaktanse min ({L ) for rustfritt stal (SS), kullstal og lave
legeringer (Fe).
- Kople returkabelen til stykket som skal sveises.
- Apneogregulerflodet med vernegass ved hjelp av trykkredusereren (5-7 I/min).

MERK: Husk & stenge av dekkgassen nar du er ferdig med sveisingen.

6 1 SVEISING MED MIG-MAG SVEISEBRENNER (Fig. B, C)
Aktiver sveisebrenneren.

- Velg materialtype, gasstype og tradens diameter ved & trykke pé tilsvarende taster
(12),(11),(10).

- Still inn sveisestrammen ved hjelp av den roterende kontrollen og deviatoren (hvis
installert) (Fig. M).

- Pa skjermen blir sveisestrammen vist til innstillingen som du utfert. Ved & trykke pa

tasten (6) kan du vise tilsvarende tradhastighet som forinnstilts i fabrikken (led-
indikatoren (8) DEFAULT lyser).
BEMERK: det er mulig & endre tradens hastighet i et forinnstilt felt for & garantere
gode sveiseresultater. Denne intervallen er signalert av led-indikatoren (8)
DEFAULT som lyser; LED-indikatoren slokker etter dette tilstandet.

- Velg sveisemodus ved a trykke pa tasten (9).

- Trykk pa sveisebrennerens tast for  starte sveiseprosedyren opp.

BEMERK:under sveisingens gang angir skjermen strammens aktuelle verdi.

- Bruk kontrollen (17) for & endre traddens hastighet og vise tilsvarende verdi direkte
pé skjermen; stremverdiet blir vist etter reguleringens slutt.

- Ikritiske sveiseforhold, blinker led-indikatoren til den traddiameter du valgt.

Viktig: sveisebrenneren memoriserer alle sveiseparametrer for sveisingen som blitt

utfert siste gangen (materialer, gass, tradens diameter, tradens hastighet).

6.2 SVEISING MED SPOOL GUN (Fig. B, C)
Aktiver sveisebrenneren.

- Velg materialtype, gasstype og tradens diameter ved & trykke pa tilsvarende taster
(12),(11),(10).

- Still inn sveisestrammen ved hjelp av den roterende kontrollen og deviatoren (hvis
installert) (Fig. M).

- Pa skjermen blir sveisestremmen vist til innstillingen som du utfert. Ved a trykke pa

tasten (6) kan du vise tilsvarende tradhastighet som forinnstilts i fabrikken (led-
indikatoren (8) DEFAULT lyser).
BEMERK: det er mulig & endre tradens hastighet i et forinnstilt felt for & garantere
gode sveiseresultater. Denne intervallen er signalert av led-indikatoren (8)
DEFAULT som lyser; LED-indikatoren slokker etter dette tilstandet.

- Velg sveisemodus ved a trykke pa tasten (9).

- Trykk pa sveisebrennerens tast for & starte sveiseprosedyren opp.

BEMERK: under sveisingens gang angir skjermen strammens aktuelle verdi.

- Bruk kontrollen pa din spool gun for & endre tradens hastighet og vise tilsvarende
verdi pa skjermen; stramverdiet blir vist etter reguleringens slutt.

- lkritiske sveiseforhold, blinker led-indikatoren til den trdddiameter du valgt.

Viktig: sveisebrenneren memoriserer alle sveiseparametrer for sveisingen som blitt

utfort siste gangen (materialer, gass, trddens diameter, tradens hastighet).

6.3 PUNKESVEISEFUNKSJON (Fig. C)
Still in punktesveisefunksjonen ved a trykke pa tasten (9). Trykk pa tasten (6) til led-
indikatoren lyser (5). Bruk kontrollen (7) for a stille inn punktesveisingens lengde.

- Trykk pé sveisebrennerens tast eller tasten pa din spool gun for & starte opp
sveiseprosedyren. Den avbryts automatisk etter innstilt tid.

- Sedessuten Fig. N forinformasjon om prosedyren.

6.4 VERN MOT OVERBELASTNING (Fig. C)

LED-indikatoren (1) for signalering av termostatisk vern tennes i forhold med
overopphetning (dessuten blir teksten ALL thr) vist pa skjermen og stremforsyningen
avbryts; tilbakestillingen skjer automatisk etter noen avkjglingsminutter.

6.5 PROGRAMMERING AV SVEISEPARAMETRENE (Fig. C)
DEFAULT-verdiene for parametrene til sveisetilbeharene (oppgangsramper, burn-
back, tid for forgass) blir stillt inn av fabrikanten; for en personlig innstilling av hver
parameter, skal du ga frem pa felgende mate:
- Trykk patasten (6) i mindst 3 sekunder til teksten "nor" blir vist pa skjermen.
- Trykk pa tasten (6) til led-indikatoren ( (3) eller (4) eller (5) ) lyser i samsvar med
parameteren som skal programmeres.
- Dreikontrollen (7) for a endre verdiet pa valgt parameter.
Rampe for oppgang av tradhastigheten:
Reguleringsintervall nor, r_1, ..., r_9 (nor = oppstart uten rampe, r_1 = meget hurtig
oppstart, r_9 =megetlangsam oppstart).
Tid for burn-back:
Reguleringsintervall 0-1sek.
Tid for ettergass:
Reguleringsintervall 0-3sek.
- For a stille tilbake fabrikksverdiene skal du trykke samtidig pa tastene (9) og (10) i3
sekunder.
- For alagre verdiet som du angitt og ga ut fra programmeringsmodusk skal du trykke
patasten (6) i mindst 3 sekunder.

6.6 OMINNSTILLING AV ALLE DEFAULTPARAMETRER (Fig. C)

Hvis du trykker samtidig pa tastene (9) og (10) (ikke i programmeringsmodus) skal
du stille alle sveiseparametrer til standardverdier.

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.
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7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore til atisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes;

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette;

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved a blase gjennom den med
trykkluft (maks. 5 bar) i tradkappen og kontrollere at slangen eriorden;

- For hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av terminaldelene
pa sveisebrenneren: nippel, kontaktrer, gasspreder.

7.1.2Tradmater
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern metallstovet
regelmessig framatningsomradet (valser og trddmater ved inngang og utgang).

7.2EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID: .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFQRES 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

sid.
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alvorlige stromstot og/eller skader som folge av direkte beroring av
stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stovfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt stov som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med tor
trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse noye med
en meget myk borste eller passende rengjeringsmidler.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at
kablenes isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helttil slutt.
Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.
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SVETSAR MED KONTINUERLIG __TRAD FOR BAGSVETSNING AV TYPEN
MIG/MAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH PROFESSIONELLT
BRUK.

Anmérkning:iden text som féljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatdren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvéndas pa ett sékert sitt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddsétgarderna 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: spénningen pa tomgéang fran
svetsen kan under vissa forhallanden varafarlig.

- Stdng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sténg av svetsen och koppla frdn den fran elnétet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skérbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sékerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
anslutenttill jord.

- Forsékraerom attnétuttaget ar korrekt anslutettill jord.

- Anviand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
ellerinérheten av sddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga d@mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsékra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvénd er av nagot
hjalpmedel fér utsugning av svetsgaserna i ndrheten av bagen; det &r
nédvandigt med en systematisk kontroll for att bedoma granserna for
exponeringen for rék fran svetsningen, beroende pa rokens sammansattning
och koncentration samt exponeringens ldngd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan
anvénds).

POLO

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i forhallande till elektroden,
stycket som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som befinner sig i
nérheten (atkomliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bar skyddshandskar, skor,
skydd for huvudet och skyddsklader som &r avsedda for dndamalet samt
genom anvéndningen av isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller

hjalm.
Anvédnd fér detta avsedda ej brdnnbara skyddsklader och handskar, och
undvik att utsdtta huden for ultraviolett och infraréd stralning fran
svetsbagen; dven andra personer som befinner sig i narheten av bagen maste
skyddas med hjélp av icke reflekterande skdrmar eller draperier.

®

- De elektromagnetiska félt som uppkommer vid svetsningsprocessen kan ge
upphov till stérningar i elektriska och elektroniska apparaters funktion.
Personer som bér elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater (t.ex.
pace-maker, respirator, etc.) maste tala med en ldkare innan de uppehaller sig i
nérheten av de omraden dar denna svets anvénds.

De personer som bar elektriska eller elektroniska livsuppehallade apparater
borinte anvdnda denna svets.

- Denna svets motsvarar kraven i tekniska normer for produkter avsedda
enbart fér industriellt och professionellt bruk.
Vi garanterar inte for dess Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hemmiljé.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE
imiljé med 6kad risk fér elektrisk stét;

- iangrénsande utrymmen;

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE férst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i nérvaro
av andra personer som &r skolade for ett eventuellt ingrepp i en
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nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081~ MASTE tlllampas

- det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls
upp av operatéren (t.ex. med hjélp av remmar).

- det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,
férutom vid en eventuell anvindning 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 elektrodhéllare eller skarbrénnare,
anda upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna
gréansen.

En kunnig samordnare maste utfora en matning for att kunna avgéra huruvida
enrisk féreligger och vidta lampliga skyddsatgarder pa det satt som indikeras
i5.9i "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet fér
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk fér att
den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen fér nagot annat dn
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fist alltid gastuben med hjilp av limpliga
medel fér att férhindra att den ramlar.

AN

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara
pa plats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Allamanuella ingrepp pa tradmatarens rérliga delar, som till exempel:

- byte av rullar och/eller tradledare;

- inférning av traden i rullarna;

- laddning av tradrulle;

- rengdrning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa ;

- smérjning av kugghjulen .
MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

- Det dr forbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Mobil, trefas, ventilerad svets med kontinuerlig trad, styrd av mikroprocessor, for MIG-
MAG-svetsning och 6dning.

Sarskilt avsedd for att anvandas inom latt snickeri och karosseriverkstader, for
svetsning av galvaniserade platar, hdghallfast stal, rostfritt stal och aluminium. Gor det
mojligt att automatiskt stalla in tradens hastighet i enlighet med egenskaperna hos det
material som ska svetsas, skyddsgasen och tradens diameter.

Svetsen ar forberedd for att anvandas med skarbrannare av typen SPOOL GUN, som
anvands for svetsning av aluminium och stal nar avstandet mellan generatorn och det
stycke som ska svetsas ar langt.

2.1 HUVUDSAKLIGA EGENSKAPER:

- Monitor fér matningsspanning.

- Funktion med 2T/4T, Spot.

- Automatisk igenkénning av skarbrannaren.

- Reglering av stigningsramp for tradhastighet, tid for efter-gas, tid for slutlig branning
av traden (burn-back).

- Forberedelse for anvandning av skarbrannare av typen SPOOL GUN.

- Termostatiskt skydd.

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- skarbrannare.

- aterledarkabel komplett utrustad med tang for massa.
- tryckreglage.

2.3 TILLBEHOR PABESTALLNING
- spoolgun.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvandningen av svetsen och dess prestationer

finns sammanfattad p& en informationsskylt med féljande betydelse:

Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

2- Symbol f6r maskinens inre struktur.

3- Symbol fér den svetsningsprocess som férutses.

4- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljé med 6kad risk for elektrisk stot
(t.ex.inarheten av stora metallmassor).

5- Symbol fér matningslinjen:
1~:enfas vaxelspanning;
3~:trefas vaxelspéanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U,:Vaxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser +10%).

= |, max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- L :Reellmatningsstrém.

Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen 6ppen).

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spanning 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 pé en cykel

©
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pa 10 min (t.ex.60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och s vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) dverskrids kommer det termiska skyddet attingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperaturligger inom granserna).
- A/V-A/V: Indikerar skalan for instélining av svetsstrémmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.
9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).
10-—=== :Vaérde for de férdréjda sékringar som ska anvéndas for att skydda linjen.
11-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allmanna sékerhetsanvisningar 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 OVRIGA TEKNISKA DATA:
- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2)

Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4.BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL,REGLERING OCH ANSLUTNING (Fig.B)
4.2 KONTROLLTAVLA (Fig.C)

Lysdiod som indikerar termostatiskt alarm.

blockerats pa grund av évertemperatur.
9 ~E Lysdioder som indikerar natspanning.

Indikerar att svetsen

lag natspanning (for lag spanning till svetsen).

normal natspanning (svetsen ar korrekt matad).

hog natspanning (fér hdg spanning till svetsen).

VIKTIGT: Vid onormala matningsférhallanden sker féljande:

- lysdioden for lag eller hég spanning tands;

- intermittent ljudsignal;

- text ALLUPP eller ALL LOW padisplayen.

Virekommenderar er att stdnga av svetsen for att undvika skada pa densamma.

OA.

Lysdiod tand: pa displayen visas svetsstrommen.
Lysdioden blinkar: Funktionssatt programmering av stigningsramp for

tradens hastighetI/‘_g.

9 m/min Lysdioden artand: pa displayen visas svetstradens hastighet.
Lysdioden blinkar: Funktionssatt programmering av slutlig brénning av

traden (burn back)D_@.

Lysdioden artand: pa displayen visas tiden for haftsvetsning.

O sek

Lysdioden blinkar: Funktionssatt programmering av tid for efter-gas ﬁ

@ Knapp med dubbel funktion: om man trycker pa knappen och sléapper den
igen visas svetsstrommen, tradhastigheten och tiden for haftsvetsning
(enbart om funktionen héaftsvetsning valts!).
Om man haller knappen intryckt i minst 3 sekunder kommer man in pa
funktionssattet for_programmering av parametrarna for svetstillbehor.
For att g& ut fran funktionen foér programmering ska man trycka in
knappen en gang tilli minst 3 sekunder.

0 Ratt for reglering av tradens hastighet och forinstalining av parametrar
for svetstillbehor (i funktionssattet programmering).

GDEFAULT Lysdioden ar tand: indikerar att tradhastigheten ar den som
rekommenderas (forinstallt standardvarde).

Knapp for val av svetsning 2T/4T, Spot.
Knapp for val av tradens diameter.

Knapp for val av svetsgas.

060

Knapp for val av den typ av material som ska svetsas (stal, rostfritt stal,

aluminium, kisel-koppar eller aluminium-koppar legeringar for mig-
16dning).

5.INSTALLATION

/\  VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET. )

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV KUNNIG
OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

5.1 IORDNINGSTALLNING (Fig. D)
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som finns i
férpackningen.

5.1.1 Montering av aterledarkabel-tang (Fig. E)

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT AV SVETSEN
Inga av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r utrustade med
lyftanordningar.

5.3 PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dér ppningarna for in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att blockeras, férsakra er ocksa om att
elektrisktledande damm, korrosiv anga, fukt, m.minte kan sugas ini svetsen.

Ladmna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm 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 satt.

5.4 ANSLUTNING TILL ELNATET

5.4.1 Viktigt

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man férsékra sig om att de varden
som indikeras pa informationsskylten p& svetsen motsvarar den natspanning och -
frekvens som finns tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med en neutral
ledare anslutentill jord.

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) av
lamplig kapacitet och férbered ett eluttag utrustat med sékringar eller med en
automatisk brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/grén).ltabell 1 (TAB.1) indikeras de rekommenderade vérdena i ampere fér linjens
fordréjda sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som fordelas
av svetsen samt av elnétets nominella matningsspéanning.

5.4.3 Forattutforaarbetsskedena
For att utféra arbetsskedena for byte av spanning ska man arbeta inne i svetsen, tag
bort panelen och férbered terminalplattan foér byte av spénning pa sa sétt att den
anslutning som indikeras pa den for detta avsedda skylten motsvarar den reella
natspanning som finns tillganglig.

Fig. F
Montera dit panelen noggranntigen med hjélp av de for 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 foljs har sédkerhetssystemet 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

/N VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.
Itabell 1 (TAB.1)indikeras de rekommenderade véardena fér svetskablarna (imm?) pa
basis avden maximala strém som férdelas av svetsen.

5 5.1 Anslutningtill gastuben
Gastub som kan laddas pé svetsens stddyta for gastub: max 20 kg.

- Skruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det fér detta avsedda
reducerstycket, som levereras som tillbehér, emellan om ni anvéander er av Argon-
gas eller Argon/CO,-blandning.

- Anslut slangen fér matning av gas till reglaget och drag at det band som levereras
tillsammans med svetsen.

- Lossapalagretforreglering pa tryckreglagetinnan ni 6ppnar ventilen pa gastuben.

5.5.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom (Fig. G1)
Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken stycket ar
placerat, sa nara den fog man haller pa att svetsa som mojligt.

5.5.3 Anslutning av skérbrénnare (Fig.G1)

Koppla in skarbrénnaren till det for detta avsedda kopplingsdonet och drag at lagret for
blockering ordentligt fér hand. Férbered skérbrannaren fér den férsta laddningen av
trad, demontera munstycket och kontaktréret for att géra det enklare att fa ut traden.

5.5.4 Anslutning av spool gun (Fig.G2)

Anslut spool gun (3) till skarbrénnarens centraliserade faste (4) genom att dra &t lagret
for fixering helt. Koppla ocksa in styrkabelns anslutningsdon (5) till det for detta avsedda
uttaget (6).

Svetsen kannerigen spool gun automatiskt.

5.6 LADDNING AVTRADRULLE (FIG.H1,H2,H3)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR
LADDNING AVTRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN OCH
SKARBRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN
TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT ANVANDA, SAMT ATT DE
ARKORREKT MONTERADE. . N
UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA
SKYDDSHANDSKAR

Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens &nde uppat, forsékra er om att haspelns
drivtapp &r korrekt placerad i det fér detta avsedda halet (1a).

- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den nedre
rullarna/rullen (2a).

- Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga for den trad som
anvénds (2b).

- Lossa tradanden, kllpF av dess yttersta spets med en bestdmd rérelse och utan att
slita av traden; vrid rullen motsols och fér in tradanden i tradhylsan, tryck den 50-100
mm in i tradledaren i skarbrannarens anslutning (2¢).

- Sétttillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvérde, kontrollera
atttraden &rkorrekt placeradiden undre rullens skara (3).

- Bromsa haspeln nagot med hjalp av den tillhérande skruven fér reglering som sitter
mitt pa sjélva haspeln (1b).

- Tagbortmunstycket och kontaktréret (4a).

- Stick in stickproppen i nétuttaget, sétt igang svetsen, tryck pa knapFen pa
skarbrannaren eller pa knappen f6r frammatning av trad pa kontrollpanelen
sadan finns) och invanta att trdddnden passerar genom hela tradhylsan och stlcker
ut 10-15 cm fran den framre delen av skarbrénnaren, slapp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spédnning och ar
utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvédndiga
forsiktighetsatgérderna finns det risk for elektrisk stot eller andra skador samt
for oavsiktlig tandning av elektriska bagar:
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Rikta aldrig skarbrdnnarens munstycke mot nagon kroppsdel.

Latinte skarbrannaren kommainarheten av gastuben.

Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbréannaren (4b).

Kontrollera att traden matas fram jdmnt; justera rullarnas tryck och haspelns
bromsning till minimala méjliga varden. Forséakra er om att tréden inte glider i skaran
och att den trdd som &r rullad pa rullen inte blir I6s 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.

- Stangutrymmet med haspeln.

5.7 LADDNING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN

A VIKTIGT:INNAN MAN PABORJAR ARBETSMOMENTEN FOR LADDNING
AV TRADEN, SKA MAN FORSAKRA SIG OM ATT SVETSEN AR AVSLAGEN OCH
FEQN@SE?SQR FRAN ELNATET. ELLER ATT SPOOL GUN AR FRANKOPPLAD

Fig. |

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 pa haspeln.

Lossa pa mottrycksrullen och avlagsna den fran den undre rullen (2).

Lossa pa tradens @nde, klipp av dess yttersta deformerade del med ett rakt snitt utan
ojamnheter; vrid spolen motsols och for in tradanden i tradledaren. Tryck traden 50-
100 mminihylsan (2).

Satt tillbaka mottrycksrullen och reglera dess tryck till ett mellanhégt varde,
kontrollera att traden ar korrekt placerad i férdjupningen pa den undre rullen (3).
Bromsa haspeln nagot genom att vrida pa den for detta avsedda skruven for
reglering.

For, med Spool gun ansluten, in svetsens stickpropp i eluttaget, starta svetsen, tryck
pa knappen pa spool gun och vanta tills tradens &nde passerat genom hela
tradhylsan och sticker ut 100-150 mm fran skarbrannarens framre del. Slapp
knappen pa skarbrannaren.

6.SVETSNING: BESKRIVNING AV
TILLVAGAGANGSSATT

- Enbartfortrefas version:
- Koppla in uttaget fér massa i den 6nskade snabbkopplingen (-) i enlighet med det
material som ska svetsas (for svetsar forsedda med 2 uttag for massa).
Fig. G1-L
- snabbkoppling (-) med maximal reaktans (/Y¥L ) fér material som aluminium och
dess legeringar (Al), kopparlegeringar (CuAl/CusSi).
- snabbkoppllnPé ) med minimal reaktans (. ) for rostfritt stal (SS), kolstal och
laglegeratsta
Anslut aterledarkabeln till det stycke som ska svetsas.
Oppna och reglera flddet skyddsgas med hjalp av tryckreglaget (5-7 I/min).
OBSERVERA: Glém inte att stdnga av skyddsgasen efter avslutat arbete.

6.1 SVETSNING MED MIG-MAG-SKARBRANNARE (Fig. B, C)
- Startasvetsen.
- Valj typ av material, typ av gas och tradens diameter genom att trycka pa de

respektive knapparna (12), (11), (10).
- Stéll in svetsstrommen med den vridbara strémstallaren och omkopplaren (om
sadan finns) (Fig. M).

- Padisplayen visas den svetsstrom som just stallts in. Genom att trycka pa knappen

(6) ar det majligt att visa den motsvarande tradhastigheten som forinstallts pa
fabriken (lysdiod (8) STANDARD ér tand).
OBS: det ar mojligt att variera tradhastigheten inom ett forinstéllt intervall, vilket
garanterar goda svetsresultat. Detta intervall indikeras av att lysdioden (8)
STANDARD ér tand; om vardet ligger utanfér detta STANDARD-intervall kommer
lysdioden att slockna.

- Valjtillvagagangssatt for svetsningen genom att trycka pa knappen (9).

- Tryck pa knappen pa skarbrannaren for att paborja svetsningen.

OBS: under svetsningen visar displayen strommens reella varde.

- Genom att vrida pa ratten (17) kan man &andra tradens hastighet, varvid det
respektive vardet visas pa displayen; sa snart man avslutat installningen av
tradhastigheten visas strémmen pa displayenigen.

- Under kritiska svetsforhallanden, blinkar lysdioden for den valda traddiametern.

Viktigt: svetsen sparar samtliga parametrar for den senaste svetsningen (material,

gas, traddiameter, tradhastighet) i minnet fér vart och ett av stromstéllarens lagen.

6.2 SVETSNING MED SPOOL GUN (Fig. B, C)

- Startasvetsen.

- Valj typ av material, typ av gas och tradens diameter genom att trycka pa de
respektive knapparna (12), (11), (10).

- Stall in svetsstrommen med den vridbara stromstallaren och omkopplaren (om
sadan finns) (Fig. M).

- Padisplayen visas den svetsstrom som just stéllts in. Genom att trycka pa knappen

(6) ar det mojligt att visa den motsvarande tradhastigheten som forinstallts pa
fabriken (lysdiod (8) STANDARD ar tand).
OBS: det ar mojligt att variera tradhastigheten inom ett forinstéllt intervall, vilket
garanterar goda svetsresultat. Detta intervall indikeras av att lysdioden (8)
STANDARD ar tand; om vardet ligger utanfor detta STANDARD-intervall kommer
lysdioden att slockna.

- Valjtillvagagangssatt for svetsningen genom att trycka pa knappen (9).

- Tryck pa knappen pa skarbrannaren for att paborja svetsningen.

OBS: under svetsningen visar displayen strémmens reella varde.

- Genom att vrida pa spool guns potentiometer kan man andra tradens hastighet,
varvid det respektive vardet visas pa displayen; sa snart man avslutat installningen
av tradhastigheten visas strommen pa displayenigen.

- Under kritiska svetsforhallanden, blinkar lysdioden for den valda traddiametern.

Viktigt: svetsen sparar samtliga parametrar for den senaste svetsningen (material,

gas, traddiameter, tradhastighet) i minnet for vart och ett av stromstéllarens lagen.



6.3 HAFTSVETSFUNKTION (Fig.C)

- Stall in haftsvetsfunktionen genom att trycka pa knappen (9). Tryck pa knappen (6)
tills lysdioden tands (5). Stall in haftsvetsningens langd med ratten (7).

- Tryck pa knappen pa skarbrannaren eller pa spool gun och pabdrja svetsningen.
Svetsningen kommer att avbrytas automatiskt efter den tid som stallts in.

- Sevidare Fig. N for indikationer gallande tillvdgagangssattet.

6.4 SKYDD MOT OVERBELASTNING (Fig.C)

Lysdioden (1) som indikerar det termostatiska skyddet, tdnds vid en dverhettning av
svetsen (pa displayen visas dessutom texten ALL thr) och férdelningen av effekt
avbryts; aterstallningen sker automatiskt efter att svetsen svalnat under nagra minuter.

6.5 PROGRAMMERING AV SVETSPARAMETRAR (Fig.C)
STANDARD-vardena for parametrarna tillhérande svetstillbehéren (stigningsramp,
burn-back, tid for for-gas) har forinstallts av tillverkaren; for att andra pa dessa
parametrar ska man ga tillvaga pa foljande satt:
- Tryckinknappen (6) i minst 3 sekunder tills texten “nor” upptrader pa displayen.
- Tryck in knappen (6) tills lysdioden ( (3) eller (4) eller (5) ) som motsvarar den
parameter som ska programmeras in tands.
- Vrid paratten (7) for att &ndra vardet for den valda parametern.
Stigningsramp for tradhastigheten:
Intervall for reglering nor, r_1, ..., r_9 (nor = start utan ramp, r_1 = mycket snabb
start, r_9 = mycketlangsam start).
Tid fér burn-back:
Intervall for reglering 0-1sek.
Tid for efter-gas:
Intervall for reglering 0-3 sek.
- For att aterstélla det standardvarde som stéllts in pa fabriken, ska man trycka in
knapparna (9) och (10) samtidigti3 sekunder.
- Forattspara det faststallda vardet i minnet och ga ut fran programmeringsfunktionsn
ska man trycka in knappen (6) i minst 3 sekunderigen.

6.6 ATERSTALLANDE AV SAMTLIGA STANDARDPARAMETRAR (Fig.C)
Genom att trycka in knapparna (9) och (10) samtidigt (inte i programmeringsfunktionen)
aterstalls standardvardena fér samtliga svetsparametrar.

7.UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.
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5.4.2 PEYMATOAHTITHE KAI TTPIZA

7.1 ORDINARIE UNDERHALL:
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skérbrannare

- Undvik att placera skérbrdnnaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skdrbrénnaren kommer snabbt att
bli oanvandbar.

- Kontrolleramed jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tétt.

- Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni bldsa genom tradhylsan med torr tryckluft
(max.5 bar) for attkontrollera att den &r hel.

- Kontrollera, minst en gdng om dagen, att sk&rbrannarens yttre delar inte &r utslitna,
samt att de ar korrekt monterade: munstycke, kontaktrér, gasspridare.

7.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna ar utslitna och avldgsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och
ingdende/utgdende tradledare).

7.2 EXTRA UNDERHALL: o )
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

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETET IDESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nér denna ér under spénning kan

ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter under

spannlng och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.
Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvands och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som ansamlats pa
t{grgsfo)rmatorn reaktansen och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max

ar

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med fér detta lampliga Iosnlngsmede

- 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
at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar éppen.
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7.2 EKTAK‘PH%YNTHPHEH

ZYTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA A ZYTKOAAHZH TOZ0Y MIG/MAG KAl
FLUXTOY NPOBAEMNONTAINA BIOMHXANIKH KAI ENAFTEAMATIKH XPHZH.
Inpeiwon: X1o Keigyevo Tou akoAouBei Ba xpnoipomoigital o 6pog
“ouykoAAnTAG”.

1.FENIKH AZ®AAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TO=0OY

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVAI ETTOPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW OTNV a0 PAAR XprRon
TOU OUYKOAANTA Kal TTANPOPOPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETiovTal
ue Tig dladikacieg oUYKOAANONG TOZOU, Ta OXETIKG PETPA TTPOCTACIAG Kal
£TEPPAONG OE TEPITITWOTN EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte emiong avagopd kai otnv "TEXNIKH MPOAIAFPA®H IEC | CLC/TS
62081”: EFTKATAZTAZH KAIXPHZH TQON MHXANQN A ZYFKOAI\HZH TOZO0Y).

AN

- ATo@eUyeTe AUECEG ETTAPEG UE TO KUKAWPA oUYKOAANonG. H Tdon o€ avoikTé
KUKAWHO TTOU TTapEXETAI AT TO OUYKOAANTN O€ opIopéveg ouvlnkeg utropei
va gival emiKiviuvn.

- H oUvdeon Twv kaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaARBeuong kai
EMIOKEUNG TIPEMEI va €KTEAOUVTOI HE TO OUYKOAANTA oBnoTé kai
amoouvdepévo atro 1o SikTuo TpoPodoaiag.

- ZBAOTE TO OUYKOAANTA Kol ATTOCUVSECTE TOV a6 TO JikTUO TPpOoPodoaiag
TTPIV AVTIKATAOTACETE TUAHOTA AOYW pOBOPAG.

- EkteAéoTe TNV NAEKTPIKN EYKATACTAOT CUNPWVA PE TOUG IOXUOVTEG VOLOUG
KOl KAVOVIGHOUG.

- O ouyKOAANTAG TTPETTEI VO CUVSEETAI ATTOKAEIOTKA O€ CUCTNHO TPOPodoaiag
HE YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite 611 N TPila TPOPOSOTiag Eival CWOTA ocuvdedePévn OTN YEiwon
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TMPOOCTACIAG.
- Mn xpnoiyoTtroleite To cUYKOAANTH o€ uypd TrEPIBAAAOVTA R KATW aTTé BPOXA.
- Mn xpnoipotroigite KaAwdia pe @BaApuévn pOVwONn i XaAdpwHEVEG
ouvdéoeig.

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia | CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV I TTOU TTEPIEiXOV
€U@AEKTO UYPA N} a€PIA TTPOIOVTA.

- Amo@elyeTe va gpydleoTe ot UAIKG TTou KaBapioTnkav ME XAwpouxa
S10AUTIKG 1] KOVTA O€ TTAPOUOIEG OUTIES.

- Mnv ouykoAAgite o€ Soxeia uTré Trieon.

- ATTHOKPUVETE QIO TNV TEPIOXN EPYACiag OAEG TIG EUPAEKTEG OUTIES (TT.X.
§UAo, xapTi, TTAVIA KATT.).

- E§ao@alifete TNV KaTdAAnAn Kuko@Aopia aépa i péoa katdAAnAa yia va
a@aipoUV Toug KATTvoug cuykOAANong kovtd ato 16¢o. Eival amrapaitnTo va
AOpBAVETE UTTOYN PE CUCTNHOTIKOTNTA Ta Opla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG O€ OUVAPTNON TG OUVOEDTNG, CUYKEVTPWONG KAl TNG SIGPKEING
NG id1ag TNG €kBeangG.

DO LG

- Yi00gereite pia KATAAANAN NAEKTPIKA pOVWON OE OXEON ME TO NAeKTPOSIO, TO
HéTaAAo eme§epyaoiag kal gvdexopeva yelwpéva MeTAAAIKA pépn
TOTTOOETNHEVA KOVTA (TTPOCITA).

AuTO ETITUYXAVETOI QOPWVTOG TOKTIKG YAVTIA, UTTOSAMATA, KAAUppA
KEPAAIOU Kal EvEUpaTa Tou TTPOBAETTOVTAI VIO TO OKOTTO QUTO KOl HECW TNG
XPAONG SATTESWV KAl HOVWTIKWY TATTNTWV.



- MpooTartevere TAVTA T PATIA ME EISIKA AVTIOKTIVIKA YUOAIG TOTTOBEThREVT
TAVW OTIG HATKEG ) OTA KPAVI.
Xpnoipotrolgite €15IKA TTPOOTATEUTIKA €vEUMATO KATA TNG QWTIAG
QATToPEUYOVUOG VO EKBETETE TNV EMIBEPHIdA OTIG UTTEPIWSEIG KAl UTTEPUBPEG
AKTiVEG TTOU TTapdyovTal atrd 1o T1680. H mpooTacia wpétmer va emekTeiveTal
Kal oTa GAAa dTopa TTou BPioKOVTal KOVTA OTO TOEO S1a HECOU TOIXWHATWY 1
KOUPTiVWYV TTOU VO JNV aVTAVOKAOUV.

®

- Ta nAekTpopayvnTikd Tedia TTOU dnuioupyolvtal amé Tn Sladikaoia
OUYKOAANONG utropoUv va TrapéuBouv pe T AsiToupyia NAEKTPIKWV Kol
NAEKTPOVIKWV CUCKEUWV.

ATopa TToU PEPOUV NAEKTPIKEG | NAEKTPOVIKEG CUOKEUEG JWTIKAG onaagiag
(m.x. Pace-maker, avatmveuoTApeg KATT...), TTpETEl va oupfBouAeuTolv Tov
10TP6 TTPIV OTABPEUOOUV KOVTA OTIG TTEPIOXEG OTTOU XPNCIMOTIOIEITAI AUTOG O
OUYKOAANTAG.

ZT0 dTOHO TIOU @EPOUV NAEKTPIKEG 1 NAEKTPOVIKEG OCUOKEUEG JWTIKAG
ONMACING, CUVICTATAI VA MNV XPNOIMOTIOI0UV QUTOV TO CUYKOAANTH.

A EMINAEON NPO®YAAZEIZ

OIENEPTEIEXZ £YTKOAAHZHZ:

- oemepIBAAAov pe augnuévo kivduvo nAekTpoAngiag.

- OETTEPIOPITHEVOUG XWPOUG.

- OETTAPOUCIA EUPAEKTWYV N EKPNKTIKWYV UAWV.

NPENEI mponyoupévwg va ekTiunBoUv amré évav "Texviko Yreubuvo” kal va
€KTEAOUVTAI TTAVT TTAPOUCial GAAWV OTOPWYV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG TIG
EMEPPATEIG OE TEPITITWON AECOU KIVEUVOU.

NPENEI va uioBgToUvTal TO TEXVIKG HECO TTPOCTATINAG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO
5.10; A.7; A.9. Tng "TEXNIKHZ MPOAIArPA®HEZ IEC i} CLC/TS 62081”.

- MPENEI va amrayope¥eTal n ouyKOAANon 6Tav o GuykoAANTAG 1} © TPOPodoTNG
oUPHATOG OTNPIZETAI ATTO TO XEIPIOTA (TT.X. 510 HETOU INAVTWV).

- NPENElI va amayopeUetal n OUyKOAANnoOn av o XEIPIOTAG PBpiokeTal
avuywuévog oe oxéon pe 1o dAedo, EKTOG av XPnOIpoOTroloUvTal E1SIKA
dameda ao@aAeiog.

- TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMIMEZ: katd TnV epyaoia pe
TEPICTOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iSO KOMMATI /| O TTEPIOTOTEPA
KOMUATIO OUVOEdEPEVA NAEKTPIKE, UTTOPEI va dnuioupynOei éva emikivduvo
G0poIoHA TACEWY EV KEVW OVANETA O€ SUO S10QOPETIKEG BATEIG NAEKTPOSiWV
N AGUTTEG, OE TIPN TTOU PTTOPET VA PTATEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEMEVOU OPioU.
Mpétrel évag TETEIPAPEVOG OUVTOVIOTAG VO EKTEAETEI TNV OPYAVIKA PETPNON
WOoTE vd KaBopioel av UTTApXel KiVOUVOG KOl Qv MTTOPEi Vo UIOBETAOE!
KaTdAAnAa pétpa oUp@wva pe Tnv 5.9 Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HEZ IEC 1
CLC/TS 62081”.

A YMNOAOINOI KINAYNOI

- ANATOAOIYPIZMA: ToT00£TAOTE TO CUYKOAANTH O€ OpIOVTIO ETITrEdO pE
KATAAANAN TPOG TOV OYKO IKavOeTNTa. ZE aVTIOETN TTEPITITWON (TTX. KEKAIPEVA,
avwpoAa SATeda KATT. UTTAPXEI KivOUVOG avaTToSoyupioHaTOo ).

- AKATAAAHAH XPHZH: givai €TIKUVOUVN N EYKATACTOCT TOU CUYKOAANTA yia
OTroIa3ATIOTE EPYATia SIAQOPETIKN atrd TNV TTPORAETOUEVN (T1.X. {ETAYWHA
OWANVWOoEwWYV atré To I5PIKO SikTUO).

AN

O1 TTPOCTACIEG KAI TA KIVINTA PEPN TG OUOKEUOOIOG TOU CUYKOAANTH Kol Tou
TPOQPOJOTN oUpUaTOG TIPETTEl va Bpiokovial o Béon, TPIV ouvdéoeTe TO
ouyKoAANTA oTo SikTUO TPOPOSOTIaG.

MPOZOXH! OToIadATIOTE XEIPWVAKTIKA EVEPYEIN TIAVW O€ TPAMATO TOU
TPOPOJOTN CUPHATOG, OTTWG:

- OVTIKATAOTOON KUAiVEpwY Kai/f} OTTIPAA;

- €10aywyn oUpPATOG OTOUG KUAiVEpoug;

- TOTOBETNON TOU TTNVioU CUPUATOG;

- KaBapiopog KUAivipwy, ypavadiwv Kal TNG TTEPIOXNAG TTou BPioKETAI TTIO

KATW;

- Addwpa ypavadiwv.
MPEMNEI NA EKTEAEITAI ME TO XYIKOAAHTH IBHITO KAI
AMOXZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

- ATtrayopeUeTal n aviywon Tou GUYKOAANTA.

2.EIZArQIrHd KAITENIKH NEPIFrPA®H

ZUYKOMNTIKA pnxavr) ouvexoUg oUpUATOG ME KAPOTOI, TPIQOOIKH, aePICOPEVN,
eAEYXOUEVN PE PIKPOETTEGEPYQOTH, VIO TN GUYKOAANOn MIG-MAG kai yia Tnv eTEpopur
OuykOAAnon.

1810iTEpa EVOEDEIYHEVN VIO EPAPUOYEG OTIG KATOOKEUEG DOMIKWV OTOIXEIWV Kal oTNV
KATEPYOOia apagwudaTwy, yia Tn oUyKOAANon Weudapyupikwy Aagapivwy, high stress
(upnAou opiou diappong), inox kal ahoupiviou. ETTpETTel TOV autéuaTo TTpoodiopioud
NG TaXUTNTOG CUPHOTOG O OUVAPTNON ME TO XAPOKTNPIOTIKA TOU UAIKOU TTPOG
OUYKOAAANGT, TOU agpiou TTpooTaaciag Kal Tng SiauéTpou ocUpUaToG.

H ouykoAANTIKA pnxavh eival evdedelypévn yia xpron pe Adduma SPOOL GUN, 1mou
XPNOIYOTIOIEITAl GTN GUYKOAANGN aAoupiviou Kal XOAUBwYV, OTav UTTAPXOUV WEYAAEG
aTmooTdoelg METAgU YEVVATPIOG KAl JETAAAOU GUYKOAAANONG.

2.1 Kipia XapaKTnPIoTIKA:

- Movitop Tdong Tpopodoaiag.

Neitoupyia 2T/4T, Spot.

AuTépaTn avayvwpion AaPTTag.

PUBpion kAipakag avedou Tou oUpPaTog, XpOvou PETA-aepiou, XpOvou TEAIKAG
Kauong oUppaTog (burn-back).

MpoeToipacia yia Tn xprion g Adumag SPOOL GUN.
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-O€gpPOOTATIKA TTPOCTATIA.

2.2 MPOMHOEYOMENA EEAPTHMATA

- Aduta.

- KaAwdIo eTTIOTPOPAG EQOBIOOPEVO PE AaBida OWHaTOG.
- MEIWTAPAG TTiEONG.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA
- spool gun.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 LTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpla OToIKEIO TTOU OXETICOVTAI PE TN XPON Kal TIG aTTodOCEIG TOU GUYKOAANTA
OuUVOWICoVTaI OTOV TTIVOKO TEXVIKWV OTOIXEIWV PE TNV akdAouBn évvola:
Eik. A

1- EYPQIIAIKOZ Kavoviopdg avagopdg yia TNV ao@AAEIa Kal TNV KOTAOKEUR
HUNXAVWV yia uyKGAAnon T6&ou.

2- 2 0uBOA0 ECWTEPIKAG BOPAG GUYKOAANTH.

3- Z0pBoho TpoPAeTTOpEVNG diadikaaiag.

4->0pBoAo S: deixvel OTI PTTOPUV va ekTEAOUVTOI CUYKOAADEIG o€ TTEPIBAAAOV pE
augnpévo Kivouvo NAEKTPOTTANEIOG (TT.X. TTOAU KOVTG O€ HETAAAIKG OWHATA).

5- Z0pBoho ypapung Tpogodoaiag:
1~: evaAAaooduevn JOVOQaOIKA Taan.
3~: evaAAaoaOuEVN TPIPACTIKN TAOT.

6-Babpdg mpooTaaciag mAaiciou.

7- TeXVIKA XOPOKTNPIOTIKG TNG YPAU PG TPOPOd0Tiag:
-U,: EvaA\aoo6pevn Téon Kal guxvoTnTa Tpopodoaiag GUyKOAANTH (aTTodeKTA 6pIa
+10%).
= L s AVWOTOTO ATTOPPOPNMEVO PEUNA OTTO TN YPAMT.
- L :MpaypaTiké pevpa TpOPodOTiag .

8- ATT0d60€IG KUKAWNATOG GUYKOAANDNG:
-U, : avwtarn 160N o€ avoixté KUKAwa.
- 1,/U,: KavovikoTroinuévo pelpua Kal avTioTolxn Taon TTou JTTopoUV va TTapéXovTal
aTT6 TO GUYKOAANTH KOTA TN GUYKOAANON.
- X : Zxéon OioAeiroucag Aeimoupyiag: Oeixvel TO XpOvo KAT@ TOV OTIOIO O
OUYKOAANTAG UTTOPET va TTapEXEl TO avTioToIXo pedpa (idia koAova). Ekppadetal o€ %
Baoer evog kUkAou 10min (T1.X. 60% = 6 AeTTTd epyaciag, 4 AeTTTA TTaloNG KATT.).
e TEPITITWON TIOU &eTEpPaOTOUV OI TTOPAYovTeG XPriong (TeEXVIkoU Trivaka,
avagpepoduevol oe 40°C mepIBdAovTog), emmepBacivel n Bepuikry TTpooTacia (o
OUYKOAANTAG pével ae stand-by péxpl TTou n Beppokpaacia Tou dev KaTteRei oTa
ETTITPETTOPEVA OPIA).
- AIV-AIV: Agixvel Tnv KAipoka puBpiong Tou pedpaTtog ouykOAANong (EAAXIOTO -
UEYIOTO) OTNV avTiaTOoIXN TAON TOEOU.

9- ApIBPGG UNTPWOU YIa TNV avayvwpIan Tou GUYKOAANTH (aTTapaitnTo yIa TNV TEXVIKA
oupTIapPAoTaoN, CATNON AVTAAAGKTIKWY, avadrTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).

10- === :Afia Twv aoPaAelwVv KaBUOTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEN VA
TIPOBAEPTEI yIa TNV TTPOCTACTA TNG YPOAMMAG.

11- Z0pBoAa avapepdueva o€ KavOVEG ATPAAEIag n onUAcia TwY OTIOIWY AVAPEPETAI
OTOKEY. 1 “Tevikr) aopAAeia yia TN GuyKOAAnon T6gou ™.

Znueiwon: To ava@epduevo TTAPAdEIYUa TNG TAUTTEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG Onuaciag
Twv OUuPBOAwWV Kal Twv wneeiwv. O akpIBEiG TIUEG TWV TEXVIKWVY OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTH aTNnV Katoxn oag TPETTeEl va diaBacTolv KaTeuBeiav aTov TEXVIKO TTiVAKA
TOU iBI0U TOU GUYKOAANTA.

3.2 AAM\A TEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYFTKOAAHTHZ:  BAéme mivaka 1 (MIN.1)
- ANAMNA: BAémre mivaka 2 (MIN. 2)

To Bapog Tou cuykoAANTA avaypd@eral oTtov Tivaka 1 (MIN.1).

4.NMEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH
4.1 LYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZH KAIZYNAEZH (Eik. B)
4.2 Mivakag eAéyyou (Eik. C)

oM

Auxvia BepuooTaTikig TTpooTaciag. Emionuaivel To phokdpiopa NG
UNXAVAG YIa uTTEPBEppavOnN.

9 ~~GE Auyvia emonuavong 16ong SIKTUou.
&
1Y Tdon dIkTUou XaunAr (OUYKOAANTIKA pnxavA utroTpo®odoTnuévn),
(A
N/ Tdon dIKTUOU KAVOVIKH (GUYKOAANTIKA Unxavr owaTd
P TpOPOdOTNUEVN),

2\
%)
.(/ TAON JIKTUOU UWNAR (OUYKOAANTIKI) PNXAVHA UTTEPTPOPODOTNMEVN.

v

MPOZOXH: Xe ouvBrkeg avwuaAng Tpo@odoaiag, Ba emaAnBeutolv ol akdAoubeg
KOTOOTAOEIG:

- Gvapya Auyviag utrep fj uTrétaong,

- OIAAEITTOV OKOUOTIKO GAA

- pAvupa ALL UPP o ALL LOW oTtnv 086vn.

ZuvIOTATal Vo OBACETE T OUYKOAANTIKA pnxavn yia va atmo@uyete BAAReG aTtnv idia.

9 A Auyvia avappévn: noBoévn eppavifel To peUpa GUYKOAANONG.
AlaAgirouca Auyvia: TpoTog TrpoypaupaTiopoUrkAiyakag avédou
TaxUTNTaG OUPUATOG

em/min Auyvia avappévn: n 086vn epgaviel TNV TOXUTNTG  OUPHATOG

OUYKOAANONG.
AlgAeirouca  Auyvia: TpdoTTog TTPOYPANAUTIONOUrTEAIKAG Kalong
aUpparog (burn back) D_@

9 sec

Auyvia avappévn: n o8dévn epgavidel To Xpdvo TToVTIapiouaTog



AlaAgiTrouca Auyvia: TpOTTOG TTPOYPAUMATIONOU XPOVOU PETA-agpiou ﬁ

@ MAAKTPO JITTAAG AeiToupyiag: av  TTECETal Kal  atreAeuBepwveTal
ETMITPETTEI TNV EPPAVION TOU PEUPATOG OGUYKOAANONG, TNG TaxuTnTog
oUpPATOG KAl TOU XPOVOU TTOVTapiopaTog (MOVO av €Xel ETTIAEXTEN N
Aerroupyia TrovTdpiopal). Av To TTARKTPO €ival TIIETPEVO I TOUAdXIOTOV
3 OdeutepdAeTTa, avaBel o TPOTOG TTPOYPOMUOTIONOU
CUPTTANPWHOTIKWY TTapapéTpwy ouykoAAnong. Ma va Byeite amoé Tov
TPOTIO TIPOYPAUMATIONOU, TTIETTE EavA TO TTARKTPO Yia TOUAAYIOTOV 3
OeUTEPOAETTTAL.

0 Aafn pubuiong TaxUTNTOG OUPPATOG Kal TTPOadIopIoHoU BondnTIKWY
TIOPAUETPWY GUYKOAANCNG (T€ TPOTTO TTPOYPANUATIGHOU).

@DEFAULT Auxvia avappévn: Oeixvel 6T n TOoXUTNTa OUPMOTOG E€ival n
gupBouAeudpevn (TiA Tou TTpokaBopiopévou default).

©

MAAKTPO €TTIAOYAG OUYKOAANONG 2T/4T, Spot.

MARKTPO emMIAOYAG dlapéTpou oUpUaTog.

MAAKTPO £TMAOYAG agpiou oUYkOAANGNG.

® © 8

MAAKTPO €TTIAOYAG €id0UG UAIKOU TTPOG GUYKOAANGN (XGAUBaG, XGAUBag
inox, aAhoupivio, KpapaTta xaAkoU TTupiTiou R XaAkoU aAoupiviou yia
£TEPOPUN GUYKOAANON mig).

5.ETKATAZTAZH

A NPOZMPOXOXH! EKTEAEXTE OAEZ TIZ ENEPTEIEZ ETKATAZTAZHZ KAl

TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO ZYITKOAAHTH AMNMOAYTQZ ZBHZITO KAI
AMNOZYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO
KAITIENEIPAMENO MPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOTIHZH (Eik. D)
ATTOOUCKEUAOTE TO OUYKOAANTH, EKTEAEOTE TN GUVOPPOASYNON Twv dIoPépwV
TUNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUAaia.

5.1.1 ZuvappoAoynon kaAwdiou emoTpopng-AaBidag (Eik. E)

5.2 TPOMOZANYWQZHZ TOY ZYTKOAAHTH
OMol oI oUyKOAANTEG TTOU TTEPIYPA@OVTAl OTO TTAPOV €yXEIpidlo, dev OlaBETouv
ouoTApaTa aviywaong.

5.3 TONOGETHXH TOY ZYTKOAAHTH

EvToTrioTe Tov TOTT0 TOTTOBETNONG TOU GUYKOAANTHA WOTE VO PNV UTTAPXOUV EUTTOBIO OE
oxéon Pe To Gvolypa el06d0u Kal 680U Tou aépa WUENG (egavaykaouévn kukhogopia
HEOW avepIoTAPA, av uTTAapxel). BeBaiwbeite Tautdxpova 611 BeV avavoppopouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI ATOI, Uypaadia KATT.

Alatnpeite TOUAGYIGTOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW aTTd TO CUYKOAANTH.

A MPOZOXH! TomoBeTiOTE TO OUYKOAANTAN o€ opIfévTio emiTedo
KATAAANANG 1KavoeTnNTag pog TOo BAPOG WOTE va amo@euxBouv TO
avatrodoyUpiopa i EMKUVEUVEG HETAKIVOEIG.

5.4 TYNAEZH ITO AIKTYO

5.4.1 MPOZOXH

- Mpiv ekTeAéTETE OTTOINBATIOTE NAEKTPIKN OUVOEDN, BeRaiwBeite OTI Ta GTOIXEIO TTOU
avaypAa@ovTal oToV TEXVIKO TTVAKA TOU GUYKOAANTHA QVTIOTOIXOUV OTnv TAan Kai
auxvoTNnTa Tou SIKTUOU TTou diaTiBevTal oTov TOTTO £yKATAGTAONG.

- O ouyKoAANTAG TTPETTEl VO GUVOEDET OTTOKAEIOTIKG O€ €va oUOTNUA TPOPOBOTiag HE
YEIWPEVO aywyo OUdETEPOU.

5.4.2 PEYMATOAHNTHZ KAINPIZ

ouvdéaTe 0TO KAAWBIO TPOPOBOGiag VAV KAVOVIKOTIOINUEVO PEUMATOAATITN (2P + T -
1ph, 3P + T - 3ph)kardAAnAng ikavétntag kai TpodiabéoTe pia Tpifa dikTUou
€@odIaopévn PE aOPAAEIEG KAl auTOUOTO JIOKOTITN. To €10IKO TEPUATIKG YEIWONG
mpémel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong (KiTpivo-Trpdaivo) TnG YPAPPAG
Tpogodoaciag. O Tmivakag 1 (MIN.1) avagépel TIG TIHEG Twv KABUOTEPNUEVWV
Ao@OAEIY O¢ ampere TTOU OupfBouAelovTal BACEI TOU QVWTATOU OVOUOOTIKOU
PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH KOI TNG OVOUACTIKAG TAONG TPOPOd0Tiag.

5.4.3 MNaTig evépyeleg aAAayng Tdong
MNa 11g evépyeieg ahayng TAOoNG, TTPETTEl VA ETTEURETE OTO EOWTEPIKG TNG MNXAVAG
aQaIpWVTAG TNV TTAGKa Kal TTPodiabéTovtag TNV kKAEupa oAAayng Tdong waoTe va
aVTIOTOIXOUV N oUvdeon TTou deixveTal oTnv €I0IKA TTIVOKIda Kal n SiaTiBéuevn Tdon
dIKkTUOU.

Eik.F
ToTroBeTAOTE Eavd TOV TTiVAKA XPNOIUOTIOIVTAG TIG EIDIKEG BIdEG.
Mpoooxn! O ouykoAANnTAG gival TTPOSI0BETEINEVOG OTO EPYOOTACIO Yid TNV
uynAoTePN Tdon TNG d1aTIBEPEVNG KAIHOKAG, YA TTapAdEIyua:
U, 400V < Taon mpodiatedeiuévn oTO EPYOOTATIO.

A APOZOXH! H pn TApPNONn TwWV TOPATTAVW KAVOVWYV KaABIOTA
AVOTTOTEAQOUOTIKO TO OUCTNUO oo@aAgiag TTou TPOoRAéTTeTal A6 TOV
KaTaokeuaoTh (kartnyopia I) pe emak6AouBoug ocoBapolg KivEUvoug yia dTopa
(Tr1r.X. nAekTPOTTANSia) KAl AVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYIG).
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5.5 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

A MPOZOXH! NPIN EKTEAEXTE TIZ AKOAOYOEZX YNAEZEIX BEBAIQOEITE
OTl O ZYTKOAAHTHZ EINAI BHXTOX KAl AMOXYNAEAEMENOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avogépel TIG TIHEG TToU GupBouAsUovTal yia Ta KAAWDI
OUYKOMNONG (oe mm?) BAcEl Tou WEYIOTOU PEUMATOC TIOU TIAPEXETAl ATI6 TO
OUYKOAANTH.

5.5.1 Z0vdeon otn @1dAn agpiou

- ®idAn agpiou TTou TOTTOBETEITAI OTO ETTITTESO OTAPIENG PIGANG TOU GUYKOAANTH: max
20kg.

- Bidwote 10 peiwTApa Tieong otn BaABida TNG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTAG
evOIGueTa TNV KATAAANAN TTpocappoyr TTou TTpounBeleTal wg e&dpTnua, étav
xpnoigotroieital aépio Argon ) piypa Argon/CO,,.

- 2uvdéoTe TO OwARva €I0600U agPioU OTOV TIPOCOPHOCTH] Kol GQAAiGTE Tnv
TrpounBeuduevn Awpida.

- XahopwaoTe To BOKTUAIO pUBUIONG TOU TTPOCAPHOCTH TTEGNG TIPIV AVOIEETE TN
BaABida TNG PIEANG.

5.5.2 Xuvdeon kaAwdiou emMIOTPOPNG pEUNATOG CUYKOAANONG (Eik. G1)
ZuvdéeTal 0TO PETAANO TTPOG GUYKOAANGNG i GTO PETOAAIKG TTAyKO 6TTOU OTNpideTal,
600 YiVETQI TTIO KOVTA OTO ONpEio GUVOEONG UTTO £TTECEPYQTIaL.

5.5.3 Tuvdeon Adutag (Eik. G1)

TomroBeTAoTE TN AdpTTa (1) OTOV €18IKO OUVOETHO opalifovTag péxpl (2)To TépUa TO
Bi1dwTé dakTUAIO pTTAoKapiopaTog. MpogTolydaTe TNV yId TO TIPWTO GOPTWHA TOU
oUpPATOG, APAIPWVTAS TO OKPOPUGIO Kal TO CWANVAPAKI ETTOPAG YIa va SIEUKOAUVETE
TNV €000 TOU.

5.5.420vdeon spool gun (Eik.G2)

ZuvdéoTe To spool gun (3) TNV KEVTPIKA oUVOETN AGUTIOG (4) TTEPIOTPEPOVTAG HEXPI
TépHa TO BIdWTS daKTUAIO OTEPEWANG. ElodyeTe €TTiong 1o 0UVOETHO Tou KaAwdiou
Aéyxou (5) otnv e18ikA Tpila (6).

H ouykoAANTIKA pnxavr avayvwpidel autépata To spool gun.

5.6 TOMOGETHZH MHNIOY ZYPMATOZX (Eik. H1, H2, H3))

A MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TONOGETHZHZ ZYPMATOZ,

BEBAIQOEITE OTI O XYITKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAI
AMOXZYNAEAEMENOZAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHZEIX ZYPMATOZ, TO ZMIPAA KAl

TO ZOAHNAPAKI EMAPHZ THZ AAMIMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAl

XTH ®YZH TOY 2YZPMATOZ MNOY ©EAETE NA XPHZIMOMOIHXZETE KAl OTI

EXOYN TOMOOETHOEI 2QXTA. KATATIZ ®AZEIZ EIZAFQrHZ TOY YPMATOZ,

MHN ®OPATE NMPOXTATEYTIKATANTIA.

- Avoite Tn Brkn Tou Ggova.

- TomoBetrioTE TO TINViO OTOV GgoVa, SIATNPWVTAG TO APXIKO PEPOG TOU CUPHOTOG
Tpog Ta Tavw. BeBaiwbeite 611 N pikpry Bdon €AEng Tou oUppatog eival
ToTroBETNEVN OTNV EIBIKT OTTT (101).

- AmeAeuBepwdaTe TOV/TOUG QVTIKUAIVOPO/avVTIKUAIVOPOUG TTiEGNG Kal OTTOPOKPUVETE
TOV/TOUG aTTO TOV/TOUG KATW KUAiVOpOUG (2a).

- BeBaiwBeite 611 TO/Ta KAPOUA/a Tpogodoaiag eival KatdAAnAo/a TTpog TO
xpnoipotroloUpevo cupua. (2b).

- ATreAeuBepWIOTE TO APXIKO PEPOG TOU CUPUOTOG, KOWTE TNV TIOPAUOPPWHEVN AKPN

0pIfOVTIWG KaI Xwpig UTTOAEipaTa. MNePICTPEWTE TTPOG aPIOTEPA Kal BAATE TO APYXIKO

TUAMA TOu oUPPaTOG HETT OTOV 00NYO TECOVTAG TO Katd 50-100mm aTov 08nyé TG

oUvdeang AduTrag (2c).

TotroBetAOTE TTAAI TOV/TOUG QVTIKUAIVOpO/avTIKUAIVEpOUG pubpidovTag Tnv TTiean o€

evOldueco etriTredo, emaAnBeloTe 6TI TO oUpa gival CWOTA TOTTOBETNPEVO OTO

KévTpo Tou idlou Tou dgova. (3).

PpevapeTe eEAappd Tov GEova avepywvtag oTny €1dIKN Bida pUBHIoNG TOTTOBETNUEVN

aT0 KEVTPO Tou idlou Tou dgova (1b).

AQaIpEOTE TO AKPOPUATIO KAl TO CWANVOPAKI ETTAPAG (4a).

- Eio@yete 10 peUPaTOAATITN OTNV TTPila TPOPODOTIAG, AVAYWTE TO GUYKOAANTH, TTIEOTE
TT0 TAAKTPO AGUTTaG A TTARKTPO TTPOXWPAHATOG CUPUATOG TTEAVW OTOV TTIVAKO
€AEYXOU (v UTTEPXEI) KOl OVAPEVETE WOTE TO APXIKO UEPOG TOU CUPHATOG dIavUOoVTaG
6Ao 1o omipdA Byel Katd 10-15cm a1é 1O PTTPOCTIVO PEPOG TNG AduTTaG. APAoTE
UoTepa TO TTAAKTPO.

A MPOZOXH! Kartd Tn S1GpKEIa QUTWV TWV EVEPYEIWV, TO OUPHA BpioKeTal
UTTO NAEKTPIKN TAOT KAl UTTOKEITAI O unXaviki Suvaun. MTropei yia auto, av dev
ul00eTAOETE KOTAAANAQ péTPaA, va TrPokdAéoel Kiviuvo nAekTpotrAngiag,
TPaUMATA KOl VO TTOPAYEI NAEKTPIKA TOEA:

- Mnv KaTeuBUVETE TO Gvolypa TNG AGUTTOG TTPOG HEPN TOU GWHATOG OAG.

- Mnv TANCIGZeTE TN AGUTTA OTN PIGAN.

- TotmoBeToTE TTAAI OTN AGUTTO TO CWANVAPAKI ETTAPHG KOl TO akpo@Uaio (4b).

- EAéy&te 6T TO TTpOXWPENUG TOU oUPPATOG €ival oMaAd. PuBuioTe apyikd Tnv Trieon
TWV KUAIVOpWV Kal TO pevApIoUa Tou dgova o€ TIWEG 600 TO dUVATOV XAUNAGTEPEG,
eAéyxovTag OTI To oUpua dev YANIOTPA Kail 6T KATA TNV €AEN dEV XOAAPWVOUV 01 EANIKEG
ouUppaTog Adyw UTTEPBOAIKNAG adPAVvEIg TOU TTNViou.

- Koéwrte Tnv Gkpn Tou gUppaTog TTou Byaivel atrd To akpo@uaio o€ 10-15mm.

- KAeioTe Tn Brkn Tou G&ova.

5.7 POPTQZH MHNIOY LYPMATOZ 2TO SPOOL GUN

A MPOXZOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPIEIEZ ®OPTQZHZ ZYPMATOZ,

BEBAIQOEITE OTI H ZYIFKOAAHTIKH MHXANH EINAI ZBHITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. H OTI TO SPOOL GUN
EINAIAMOZYNAEAEMENO AMNO TH ZYTKOAAHTIKH MHXANH.

Ei. |
BEBAIQOEITE OTI TA PAOYAA TPO®OAOZIAYX XYPMATOZ, TO ZMIPAA
OAHIHZHZ KAI TO ZQAHNAPAKI EMNA®HZ TOY SPOOL GUN ANTIZTOIXOYN
2TH AIAMETPO KAI XTON TYNO XYPMATOZXZ NOY OEAETE NA



XPHZIMOMOIHZETE KAGQZX KAI OTI EINAI ZQXTA ETKATEZTHMENA. KATATIZ

DAZEIZ EIZAFQIHZ TOY ZYPMATOZ MHN ®OPATE FTANTIATPOXTAZIAL.

- AgaipéoTe To KGAuppa EeBidwvovTag Tnv e181kA Bida (1).

- ToTmoBeTAOTE TO TTNVio CUPUATOG OTO acoupl.

- AmeAeuBepwroTe TOV avTIKUAIVOPO TTiEGNG Kal ATTOPOKPUVETE TOV ATTO TOV KATW
KUAIVOPO (2).

- ATTeAeuBepPWOTE TNV KOPUPK) TOU CUPHATOG, KOWTE TNV TTAPAUOPPWUEVN AKPN
OPIOTIKG KAl XwpPig avwuaAieg. MepioTpéwTe TO TTNvio deCI60TPOPA KAl EICAYETE TNV
KOPU®K TOU GUPPATOG GTOV 0dNY0 £106d0U, OTTPWYVOVTAG TNV KaTd 50-100mm oTo
E£0WTEPIKO TNG AGVTOI0G (2).

- =ZavarotroBeTAoTe Tov avTIKUAIVOPO puBuiovarag Tnv TTiECn TOU O€ MIa EVOIGUEDN
TIMA Kal ETTOANBEUOTE OTI TO OUPUA £ival TOTTOBETNPEVO CWOTA GTNV EGOXT TOU KATW
KUAiv3pou (3).

- ®pevdpeTe EAAPPE TO HACOUPI EVEPYWVTAG OTNV I8IKN Bida pUBUIONG.

- Me Spool gun cuvdedepévo, EI0AYETE TNV TTPICA TNG GUYKOAANTIKAG HNXOVAG TV
NAEKTPIKF) TPOPOdOTIiA, AVAWTE TN CUYKOAANTIKA PNXOVH|, TTIECTE TO TTARKTPO TOU
Spool gun Kal aVap£VETE PEXPI TTOU KOPU®PF) TOU CUPHATOG, £XOVTOG dlavuoel OAO TO
ompdA, Byer katd 100-150mm amd TO PTTPOCTIVO WEPOG TNG AGUTTAG,
aTTeEAEUBEPWOTE UATEPA TO TIARKTPO AGUTTOG.

6.Z2YTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

Movo yia TPIQaTIKO JovTéAo:
- Eiodyere v Tmpida owpatog otnv Tpida (<) (Y10 OUYKOAANTIKEG HNXOVEG
£POBIATPEVEG JE HOVADIKA TTPICa OWHATOG).
Eik. G1-L
- Taxutrpida (-) pe PéyioTn eTTaywyikf avtiotaon (JYVL ) yia uhik6é aAoupivio Kai
Trapayopeva kpduata (Al), kpduara xaAkoU (CuAl/CuSi).
- Taxutpida (-) he EAGXIOTN eTTaywyIKA avTioTaon (4L)  yia avogeidwTo xdAuBa
(SS), avBpakikoug xaAuBeg kail xaunAou kpdauatog (Fe).
- ZUVOEOTE TO KAAWDIO ETTIOTPOPNG OTO HETAAAO TTPOG GUYKOAANDN.
- AvoigTe KaI puUBioTE TN PON OEPiOU TTPOOTACIOG HECW TOU PEIWTAPA TTieong (5-7
I/min).

THMEIQZH: Na BupdoTe 010 TEAOG TNG EpYaACiag va KAEIVETE TO A€PIO TTPOCTATIAG.

6.1 ZYTKOAAHZH ME AAMIMA MIG-MAG (Eik. B, C)
- AvAWTE TN GUYKOAANTIKN pnxavn.

- EmA£ETe 1O €idOG UAIKOU, TO €idOG agpiou Kal Tn JIAUETPO CUPHATOG TTIECOVTAG
evaAAakTIKG Ta TTARKTPa (12), (11), (10).

- lMNpoodiopioTe T0 PeUPa GUYKOAANONG ME TO TTEPIOTPOPIKG BIOKOTITN Kal TOV
ekTpotréa (av uttdpxel) (Fig. M).

- ZTnv 08dvn eppavileTal To peUPA CUYKOAANGNG TTOU AVTIOTOIXEI 0T PUBUICN TTOU
HOAIG ekTeAéoaTe. TMiEovTag TO TTAAKTPO (6) PTTOPEITE VO EUPaVIOETE TNV AVTIOTOIXN
TaxUTNTO TTOU KOBOPIOTNKE OTO EpyoaTaaio (Auxvia (8) DEFAULT avauuévo).
YHMEIQZH: pmropeite va peTaBaAete Tnv TOxUTNTa OUPUOTOG PECO Of éva
TIpoKaBopIoPEVO BIGAEINpA, £EaT@aAi(oVTaG KOAG aTTOTEAECUATA OTN OUYKOAANGN.
To SiGAeigpa auTo emonuaivetal atrd Tn Auyvia (8) DEFAULT avappévo. Katd tnv
€000 amod 1o KaBeoTwg autd Tou DEFAULT Ba akoAoubrioel To ofAcIyo Tng
Auyviag.

- EmA&gTe Tov TpATIO GUYKOAANONG TTECOVTAG TO TTARKTPO (9).

- TMéoTe T0 TTAAKTPO AGUTTOG VIO VO OpXIiOETE TN GUYKOAANGN.
>HMEIQZH: katd 1n ouyk6AAnon n o8dévn deixvel TNV TTPAYPATIKA TIMA PEUPATOG.

- Evepywvtag otn AaBn (17) pmropeite va yeTaBdaAete Tnv TaxUTnTa GUPPATOG,
epPavifovTag TauTéXPOova aTnV 086vn Tn OXETIKA TiWA. H avdyvwon Tou
peuparog Eavagppavidetal OAIG oAokANpwOEei N puBuion.

- Z& KPITIKEG OUVONKEG OUYKOAANONG, N AuXVia OXETIKA PE T DIGUETPO ETTIAEYUEVOU
oUppartog avaBoofivel.

ZNMAVTIKO: N CUYKOAANTIKA pnxavh armodnkevel, yia kKGBe BEon Tou peTaywyikou
OIOKOTITN, OAeG TIG TTApaPETPOUG (UAIKG, aépio, diduetpo olUppatog, TaxiTtnTta
0oUpPaTOG) TNG TEAEUTAIOG EKTEAETPEVNG CUYKOAANGNG.

6.2 ZYTKOAAHZH ME SPOOL GUN (Eik. B, C)
- AvAYTE TN GUYKOAANTIKI nyavr).

- EmAéETe TO €id0G UAIKOU, TO €id0G agpiou Kal Tn JIGUETPO CUPHATOG TTIECOVTAG
evaAakTIKG Ta TTAAKTPA (12), (11), (10).

- MMpoodiopioTe T0 pelpa OUYKOAANONG HE TO TTEPIOTPOPIKG DIAKOTITN KAl TOV
ekTpoTtTéa (av uttdpxel) (Fig. M).

- ZTnv 08dvn epavifeTal To peUPA CUYKOAANCNG TTOU AVTIOTOIXEI 0T PUBUICT TTOU
HOAIG exTeEAéTaTE. TiECOVTOG TO TTARKTPO (6) PTTOPEITE VO EPPAVIOETE TNV AVTIOTOIXN
TaxUTnTO TTOU KABOPIoTNKE GTO EpyoaTdalo (Auxvia (8) DEFAULT avauuévo).
ZHMEIQXH: ptropeite va petaBdAete tnv Taxutnta olpuatog péoa o€ €va
TTpokaBopIiouévo SIGAEINpA, EEao@aAifovTag KaAd atTToTeAEoaTA TN GUYKOAANON.
To didAeiypa auté emonuaiveral amod tn Auyvia (8) DEFAULT avaupévo. Katé tnv
£€¢0d0 amé 10 KaBeoTWg auté Tou DEFAULT Ba akoAouBroel 1o oBACINO TNG
Auyviag.

- EmA&gTe TOV TpATTO OUYKAAANGNG TTIECOVTAG TO TTARKTPO (9).

- ThéoTe 10 TTARKTPO AGUTTAG VIO va apYXiOETE TN OUYKOAANGN.
2HMEIQZH: katd Tn ouykdAANGn n 086vn deiXvel TRV TTPAYUOTIKN TIUF PEUUATOG.

- EvepywvTtag OTO TTOTEVOIOUETPO TOU Spool gun WTTOPEITE va PETABAAETE TNV
TaxutnTa oUpuaTog, eg@avifovrag Tautdxpova oTnv oBovn Tn OxeTIKA TiuA. H
avayvwon Tou peUpaTog Eavagugavigetal uOAIG oAokANpwOEi N puBuion.

- Ze KPITIKEG OUVORKEG OUYKOAANONG, N AuXVia OXETIK PE TN DIAUETPO ETTIAEYUEVOU
oUppaTtog avaBooBAvel.

INMAVTIKG: N OUYKOAANTIKA pnxavr atoBnkelel, yia kGBe Béon Tou peTaywyikou
SIOKOTITN, OAeG TIG TTapapéTpoug (UAIKG, aépio, OdIdueTpo oUpupaTog, TaXUTNTO
oUpPaTOG) TNG TEAEUTAIOG EKTEAETHEVNG OUYKOAANONG.

6 3 AEITOYPTIA MONTAPIZMATOZX (Eik.C)
- MpoodiopioTe TN )\slroupvla TrovTapiopaTog médovtag 1o TAAKTPO (9). MiéoTe TO
TANKTPO (6) péxp! va avawel n Auxvia (5). Me Tn AaBn (7) TpoadiopioTe Tn Sidpkeia
TOU TTOVTOPIoUATOG.

- Miéate 1o TAAKTPO TOU spool gun Kai apxioTe TN cuykdAAnon.H idia Ba diakotrei
auTOUOTA JETA TO XPOVO TTOU TTPONYOUHEVWG TTPOCDIOPICTNKE.

- BAémere emiong Eik. N yia evdeigeig oxeTikd pe Tn diadikaaoia.

6.4MPOZTAZIAANO YMNEP®OPTIZEIZ (Eik.C)

H Auyvia (1) BeppooTaTikig TTPOOTACIAG TTOU avAPEl o€ OUVONKEG UTTEPBEPUAVONG
(emiong otnv 08d6vn eugaviCetal To prjvupa  ALL thr) diakétrToviag Tnv Trapoxn
PEUPATOG, N OTTOKATACTACT B0 Yivel aUTOUATA HETA ATTO PEPIKG AETTTA KPUWUATOG.
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6.5 MPOrPAMMATIZMOZ MAPAMETPQN ZYTKOAAHZHZ (Eik.C)

Or1 mipég DEFAULT Twv GUUTTANPWHOTIKWY TTAPAPETPWY OUYKOAANONG (KAipaka
avodou, burn-back, xpdévog Tpo-agpiou) Exouv TIpo-kaBopiaTei Ao TOV
KaTaoKeUaoTn. MNa va e§aTONIKEUOETE KABE TTAPAPETPO EVEPYNOTE WG EGAG:

- MéoTe To TAAKTPO (6) yIa TOUAGKIOTOV 3 BEUTEPOAETTTA PEXPI TTOU OTNV 086vn Ba
€MPAVIOTEI TO urjvupa “nor”.

- ThéoTe 1o TTAAKTPO (6) péX P! va avawel n Auxvia ((3) A (4) A (5) ) avTigToixouuevn aTn
CUUTTANPWHUATIKA TTAPAUETPO TTOU TTPETTEI VA TIPOYPOUUATIOTEI.

- Mepiotpéwte TN Ao (7) yia va PeTABGAETE TNV TIYA TNG TTPOETIAEYHEVNG
TTAPAPETPOU.
KAipaka avodou Tng TaxUTnTag cUPHATOG:
AidAeippa puBuiong nor, r_1, ..., r_9 (nor = ekkivnon Xwpig KAigaka, r_1 = oAU
ypryopn ekkivnon, r_9 = oAU apyr ekkivnon).
Xpovog burn-back:
AidAeippa puBpiong 0-1sec.
Xpovog peTd-aepiou:
AidAeippa puBpiong 0-3 sec.

- TNoavaemavaeépete TNV TiPr default epyooTaciou méaTe TAUTOXPOVA TA TIARKTPA (9)
Kai (10) yia 3 deuTtepOAeTITA.

- Na va omoBnkeloeTe TNV TIUA Kal va Byeite améd Tov TPOTIO TTPOYPANHATIONOU,
mEaTe Eava 10 TIARKTPO (6) yia TOUAGXIoTOV 3 SEUTEPOAETTTA.

6.6 EKNEOY MPOZAIOPIZMOZ OAQN TQN MAPAMETPQN DEFAULT (Eik.C)

Médovtag Tautdxpova Ta TAAKTpa (9) kai (10) (OxI o€ TPOTIO TIPOYPAUMATIONOU)
emoTpépouv oTnv Tiur default 6Aeg o1 TTapdpeTpol cUYKOAANONG.

7. ZYNTHPHZH

A MNPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXZYNTHPHZHZ,

BEBAIQOEITE OTI O XYITKOAAHTHZ EINAI ZBHZITOZ KAI
AMOZYNAEAEMNEOZAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH:
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MIMOPOYN NA EKTEAEZTOYNAMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adpma
- Mnv akoupTIdTe TN AGUTTO KOl TO KAAWDIO TNG O€ BEPUE Koppom(x Auté Ba pTropouoa
VO TTPOKOAETEI TNV THAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG YPryOpa T GCUOKEUN EKTOG
AeiTopuyiag.

- EAéyxeTE TTEPIODIKA TO KPATNUA TNG CWAAVWONG KAl TWV OUVOETEWY OEPIOU.

- e KGO avTIKaTAOTAON TOU TTNViou OUPPOTOG QUOAETE PE ENPO TTETTIECUEVO aépa
(max 5 bar) aTo oTIPAA Kal EAEYETE TNV OKEPAIOTNTA TOU.

- EAéyxete, mpiv ammd kdBe Xprion, Tn ¢Oopd Ka TN GWOTH TOTTOBETNON TWV TEPUATIKWV
HEPWV TNG AGUTTAG: OTOMIO, CWANVAPAKI ETTAPAG, dlavop£ag agpiou.

7.1.2 Tpo@od6T1n cUpUATOG

- EAéyxete ouxva Tn @Bopd Twv KUAiVOpwWY Tpo@odoaiag, apalpeite TTEPIOBIKA TN
METOAAIKF OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE aTnVv Treploxn €AEnG (KUAIvOpoI Kal GTTIpAA
€10000U Kal £§6d0u).

7.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHIZI ZXYNTHPHZHZ TMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NMENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MPOXOXH! MPIN AQ®AIPEZETE TIZ NAAKEZ TOY XZYIKOAAHTH KAl

EMEMBETE 2TO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI
ZBHXTOZ KAIAMNOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Evdexopevol éAeyxol HPE NAEKTPIKA TAON OTO ECWTEPIKO TOU OUYKOAANTA

pITOopOoUV va TTpoKaAéoouv coflapn nAekTpotTAngia a1ré dueon ema@n HE HéPN

UTTé Tdon KA/ TPAUPOTA OPEIAOMEVO O€ AUEDT ETTAQPN PE Opyava O€ Kivnon.

- [epiodika Kal OTTOGBATIOTE PE OUXVOTNTA, avAAoya PE TN XPrAoN Kal TNV TToooTNTa
oKovNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUGTE TO EGWTEPIKG TOU GUYKOAANTH KOI QPaIPETTE
TN OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE GTO YETAOXNUATIOTH, AvTiIOTAON Kol avopOwTr JE
&npd emeopévo aépa. (uéxpl 10 bar).

- Mn kaTeuBUveTE TOV TIETTIEOUEVO AEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAaKETEG. KaBapioTe Teg
ME WIa TTOAU atraAr BoupToa i KaTAAANAQ SIGAUTIKA.

- Me Tnv eukaipia eAEyxeTE OTI 01 NAEKTPIKEG OUVOEDEIG Eival TPANITUEVEG KAl TO
KapTrAapiopata dev Tapouacidlouv BAGBEG aTn pévwon.

- XT0 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV §OvVATOTIOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU GUYKOAANTA
o@ahifovTag uEXPI TO TEPHA TIG BidEG OTEPEWONG.

- Ato@eUyeTe OTTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG HE AVOIXTO GUYKOAANTHA.
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CBAPOYHBIE ANMAPATbI HENPEPLIBHOM CBAPKU ONA YTOBOW CBAPKU
MIG/MAG U BO ®JTHOCE ANA NPOMBILUNIEHHOIO U MPO®ECCUOHANBHOIO
NCMONb30BAHUA.

MNpumevyanne: B npuBeseHHOM pfanee TeKCTe WUCNONb3yeTcs TEPMUH
“cBapoYHbIv annapat”.

1.06WAA TEXHUKA BE3OMNACHOCTHU NPU
OYroBou CBAPKE

Pa6ounit gomkeH GbITb XOPOLO 3HAKOM C 6e30MmacHbLIM WUCMNONb30BaHUEM
CBapOYHOro annaparta U O3HaKOMJIEH C PUCKaMU, CBA3AHHLIMU C NPOLECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLIMMM HOPMaMW 3alUTbl U aBapUUHbLIMU
CUTyauusiMu.

(Cmotpu Takke TEXHUWYECKYIO CMNELIMPUKALIUIO IEC nnu CLC/TS 62081”:
YCTAHOBKA UPABOTA C OBOPYJOBAHUEM [1J151 AYTOBOW CBAPKW).

- WU3GeraTb HenocpeACTBEHHOro KOHTaKTa C 3MEeKTPUYECKUM KOHTYpOM
CBapKM, TaK KaKk B OTCYTCTBMM Harpy3kuM HanpsikeHue, nogaBaemoe
reHepaTopom, Bo3pacTaeT U MOXeT 6bITb ONacHO.

- OTcoeaAuHATb BUIIKY MallUHbI OT 3NIeKTPUYECKOW ceTU nepep NpoBeaeHUEM
no6bix paboT No coeanHEHUIO kabenen cBapku, MEPONPUATUIA N0 NpoBepke
W PEMOHTY.

- BbIknoyaTb CBapoYHbIN annapaTt U OTCOeAUHATbL NUTaHWe nepea TeM, Kak
3aMeHUTb M3HOLLEHHbIE AeTani CBapOYHOW ropenky.

- BbINONHUTBL 3MEKTPUYECKYI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C AEeUCTBYHOLUM
3aKoHOAaTeNbLCTBOM U NPaBUiaMu TEXHUKM 6e30MacHOCTH.

- CoeAuHATbL CBApOYHYHO MaLLMHY TONbLKO C CeTbIO MUTAHUA C HEUTPanbHbIM
NPOBOAHUKOM, COeAMHEHHBbIM C 3a3eMNeHueM.

- YbeauTbecs, 4TO po3eTka CeTU MPaBUNbHO COeAMHEHA C 3a3eMIleHUem
3aWmThI.

- He nonb3oBaTbCsi annapaToM B CbIpPbIX U MOKpPbIX MOMeELUEHUsX, U He
NpPoOu3BOAUTE CBapKy NoA A0XAEM.

- He nonb3oBaTbcsA KaGeneM C NOBPeXAEHHOW M3ONsILMEA UNKN C MNOXUM
KOHTaKTOM B COeAUHEHUSIX.

- He npoBoauTb CBapo4HbIX paGoT Ha KOHTeNHepax, EMKOCTAX Unu Tpy6ax,
KOTOpble CoAepXanu Xuakue unmu razoobpasHbie roproyme BeLlecTea.

- He npoBoAWTb CBapouYHbIX paboT Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
NpoBOAUNach XOPOCoAePXKaLMMN PacTBOPUTENAMMN UMM NOGNM30OCTH OT

Ka3aHHbIX BeLlecTB.

- HenpoBoauTtk cBapky Ha pe3epByapax noj AaBrieHUeM.

- Y6upatb ¢ paboyero mecra BCe roprouMe Matepuansi (Hanpumep, AepeBo,
Gymary, TpANKM U T.A.).

- 06GecneynTb A4OCTATOYHYO BEHTUNALMIO paboyero MecTa Uiu nonb3oBaTbCs
cneuuanbHbIMU BbITSXKaMWU ANs yAaneHus Abima, obpasylouerocs B
npouecce cBapku psaom ¢ Ayroi. HeobxoanMMo cuctemaTuyecku NpoeepATb
BO3/JeiCTBUE AbIMOB CBapKu, B 3aBUCUMOCTH OT UX COCTaBa, KOHLIEHTpaLuu
" n%)onomxwrenbuocm BO37eACTBUA.

- MW30eraiiTe HarpeBaHus 6annoHa pasnuYHbLIMU UCTOYHUKaMU Tenna, B TOM
Yucne U NPAMbIMU CONHEYHbLIMU Ny4aMM (€Cnu UCNONb3yeTcs).
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- lMpuMeHATL COOTBETCBYIOLLYIO INEKTPOU3ONALMIO 3N1eKTpoaa, CBapuBaemMon
AeTanuM M MeTannMyeckMX YacTen C 3a3eMIIeHMEM, PacrnorioXeHHbIX
no6nu3ocTy (BOCTYNHbIX) .
3TOoro MOXHO AOCTUYb, HajeB MepyaTku, o6yBb, Kacky M cneuoaexay,
npeaycMOTpeHHbIe ANsi TakuxX LUenel, M NocpeacTBOM MCMONb30BaHUA
V30NUPYIOLLUX NaTOPM UNU KOBPOB.

- Bceraa sawmwartbh rnasa cneuvanbHbIMA HEaKTUHUYHBLIMU CTeKnamm,

MOHTMPOBaHHbLIMW Ha MaCcKU M Ha Kacku.
Monb3oBaTbCA 3allMTHOM HeBO3ropaemMow cneuopAexaon, usberas
nogBepratb KOXy BO3OEWCTBUIO YNbTpaduMoneToBbIX M MHGPaKpacHbIX
ny4en, NPOM3BOAUMbIX AYro ; 3awuTa AoMKHa OTHOCUTBLCSA TaKXkKe K MPoYnm
nvuam, HaxoasilMMcs NOGNU30CTW OT Ayrv, NPV NMOMOLUN IKPAHOB UNK He
OTpaXaKoLMX LTOP.

- OneKTpoMarHWTHble MONA, reHepupyembie NPOLIECCOM CBapku, MoryT
BNUATbL Ha paGoTy 3NeKTPoo6oPYAOBaHUSA U ANEKTPOHHOM annapaTtypbl.
Ioan, meloLne Heo6X0AUMYIO ANS XKU3HEAEATENILHOCTH 3MEKTPULECKYHO U
3NeKTPOHHYK annapatypy (npum. PerynsaTop cepAaevyHoro puTma,
pecnupaTop U T. A...), AOMKHbI NPOKOHCYNBTUPOBATLCS C BPa4OM nepea TeM,
KaK HaXoAUTbCA B 30HaX PSAAOM C MECTOM UCMOSb30BaHUA 3TOro CBapo4HOro
annapara.

Ioasam, nmeroLwMM Heo6X0AUMYHO AN XKU3HEAEATENbHOCTU AMEKTPUYECKYHO
W 3NEeKTPOHHYIO annapaTypy, He PeKOMeHAYeTCA Nonb30BaTbCs AAHHbLIM
CBapOYHbLIM annaparTom.

- OToT CBapouHbIVi annapaT YAOBNETBOPSET TEXHUYECKOMY CTaHOapTy
WU3aenus 4ns UCKITIoUYUTENTbHOMO MCNOSb30BaHMSA B MPOMbILLIIEHHOM cpeae U1
B npodyeccuoHarnbHbIX Liensx.
He rapaHTupyeTcsi 3neKTpOMarHMTHOe COOTBETCTBME B [AOMalUHEW
obcTaHoBKe.

A AONONHUTENbHbIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

OMEPALIM CBAPKU:

- BMOMeLIEHUN C BbICOKUM PUCKOM 3MEeKTPUYECKOro pa3psaaa;
- BMOrpaHMYHbIX 30HaX;

- MpU HaNU4MM BO3ropaeMbix U B3pbIBY4aTbIX MaTepuanos;

EOBXOAMNMO, u4ToGObl “OTBETCTBEHHbIM 3KCMepT’ mnpeaBapuUTerbHO
OLIeHUN PUCK M paboTbl AOMKHLI NPOBOANUTLCA B NPUCYTCTBUU APYrUX
1L, yMeLWnx AeMcTBOBaTb B CUTyaLun TpeBoru.

HEOBXOAUMO NpUMEHsTL TeXHYYecKne CPe/CTBa 3alinThI, ONMCaHHbIe
gzg.g{)’; A.7; A.9. "TEXHUWYECKOU CNELUNPUKALIUMN IEC unu CLC/TS

- HEOBXOOMMO 3anpeTuTb CBapKy, Koraa CBapoYHbIM annapaTt unu
nopatollee yCTpOMCTBO NPOBONOKM NOAAEPXUBAIOTCA pabounm (Hanpum.,
nocpeAcTBOM peMHeMn).

- HEOBXOOMMO 3anpeTuTb cBapKy, Koraa pabo4ynin npunoaHAT Haj Nosom, 3a
wcxmoqeuwemc%qaea, KOr4a Mcnornb3yloTcs Nnatd)opMbl 6e30MacHOCTH.

- HANPSXEHWE MEXAY OEPXXATENAMU ANEKTPOAOB UITU TOPENKAMU:

paboTas ¢ HeCKONbKMMU CBapOYHbLIMM annapaTamu Ha OAHOW AeTany Unu Ha
COEeAVHEHHbIX 3rIeKTPUYECKU JAeTansix BO3MOXHA reHepauuss onacHomn
CYMMBbI “XONIOCTOr0” HaNpPsXeHWUs1 Mexay ABYMSA pa3fMyHbIMU AepXaTensimm
3NeKTPOAOB UNK ropenkamu, Ao 3Ha4eHUs, MoryLLero B ABa pa3a NpeBbICUTb
,qon%cmmuﬁ npegen.
Heobxoaumo, 4TOObI ONLITHLIM KOOpPAWHATOP MpM MomowM npubopos
npoBen u3MepeHWe AnNs onpeferieHUsi pyUcka WM NPMHAN noaxoAasive
3alMTHbIE Mepbl, Kak ykasaHo B 5.9 “TEXHUYECKOW CMNELMN®UKALIUU
IEC nnn CLC/TS 62081”.

A ICTATOYHBIA PUCK

- ONPOKWAObLIBAHUWE: pacnonoXxuTb CBapoO4YHbIA annapaT Ha
ropu3oHTaNnbLHOW NOBEPXHOCTU HecyLled cCnocoGHOCTH, COOTBETCTBYOLEN
Macce; B NPOTUBHOM cryy4ae (Hanp., Non nop HakNoHOM, HEPOBHbIW U T. A..)
cylecTByeT ONacHOCTb ONPOKUAbIBaHUA.

- NMPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHMUIO: onacHO npuMMeHsTb CBapoO4HbIA
annapar gns nobbix paboT, oTNMYaloWUXCA OT NPeAyCMOTPeHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxunBaHue Tpyo BoAONpoBOAHOM ceTH).

- NEPEMELLEHUE CBAPOYHOI'O AIMMAPATA: Bceraa npukpennaTb 6anmnoH
cneunanbHbIMM CpeAcTBaMW, HanpaBfeHHbIMUM Ha npeaoTBpalleHue
cry4YaiHbIX NageHun.

3awunTbl U NOABUXHbIE YacTu KOXyXa CcBapoO4HOro annapara u yCTpOﬁCTBa
noga4un npoBOJIOKU OOMKHbI HaXO0AUTLCA B Tpe6yeM0M NnonoxeHuun, nepen
TeM, Kak nogcoeAnHATbL CBapOYHbIU annapaTt K ceTU NUTaHusA.

BHUMAHME! Jo6oe py4yHoe BMellaTeNbCTBO HAa 4YacTAX B [ABUXEHUU
ycTpoMcTBa NoAa4Yun NpoBONIOKU, Hanpumep:
- 3aMeHa pofMKOB U/Mnu HanpaBnALLMX NPOBONOKK;
- BBegeHuUe NpoBONOKU B PONUKY;
- YcTaHOBKa KaTYLLKM C NPOBOIIOKOW;
- O4yncTKa ponmKoB, memf&euox 1 30HbI, HaxoasAwencs nogHEOBXOOAUMO
BbIMNONMHATL NPU OTKINHOYEHHOM U OTCOEAMHEHHOM OT CETU
NMUTAHUA CBAPOYHOM AMMAPATE.

- 3anpeu.|.aeTca nogHuUmMaTb CBapO‘lelﬁ HUMU.

2.BBEAEHUE N OBLLUEE ONMUCAHUE

CBapoyHbln annapat C HenpepbiBHOW nofaven MpOBOMOKM, Tf\)/lexcbasHbM,
BEHTUNMPYeMbIW, ynpaBnsieTcs Mukponpoleccopom, Ans ceapku MIG-MAG un
TNYWKEHUS.

0COBGEHHO MOAXOAWUT ANs NErkux METaNNOKOHCTPYKUMA U AN aBTOPEMOHTHbIX
MacTepCkux, ANs CBapKUM OLMHKOBAHHOTO §NCTA, BbLICOKOTEKYYMX METannos,
HepxaBeloLLen CTanu n antoMuHus. MNo3sonseT NpoBoAWTbL aBTOMATUYECKYHO 3adady
CKOPOCTU MPOBOIIOKM, B 3aBMCMMOCTM OT CBapyvBaeMoro matepuarna, 3alyTHOro rasa
W AinameTpa NpoBOIIOKM.

CBalEIOLIHbIVI annapart _nogxoauTt Ans ucnonb3oBaHus ¢ ropenko SPOOL GUN
(MPMBOOHOW FOPEJIKOW), ncnonb3yemon Ans cBapku amiOMUHKUA 1 CTanw, korga
CyLLEecTBYeT 6OMbLLOE PACCTOSIHUE MEXAY reHepaTopoM U CBapuBaeMON AeTarnbio.

2.1 OCHOBHBbIE XAPAKTEPUCTUKW:

- MOHWTOp HanpsXeHUs MUTaHusI.

- ®yHKunoHunpoBaHue 2T/4T, Touka.

- ABTOMaTU4eckoe pacrnosHaBaH1e ropenku.

- PerynvupoBaHue pamnbl Nogbema NpoBOMOKW, BPEMs 3alLUMHOTO MOCHEeAyoLLEro
rasa, Bpemst KOHEYHOTO CropaHusi MPOBOSOKM Tporﬁ) . _

- MNoaroToBka k ucnons3osaHuto ropenku SPOOL GUN (NMPVUBOOHOW FOPEJIKN).

- TepmocTaTuyeckas 3aLumTa.

2.2 CEPUUHbIE MPUHAONEXHOCTU
- roperka.

- 0bpaTHbIN kaberb C 3aXKMMOM Macchl.

- pedyKTop AaBMEHMSI.

2.3MPUHAANEXXHOCTUN MO 3AKA3Y
- NpuBOAHAas roperka.

- 42 -



3. TEXHUWYECKUE OAHHBIE

3.1 TABJINYKA OAHHbIX

TexHudeckne [faHHble, XxapakTepusylowme paboTy U Mofib3oBaHWe annaparom,

npvBeaeHbl Ha crielyanbHON Taﬁnquei’mx p?&’fbﬂCHEHVIe [aeTcs Huxe:

uc.

1- CootBercTBYeT EBponenckum Hopmam 6esonacHocTM u TpeboBaHMsSM K
KOHCTPYKLMW [yroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

2- BHYTpEHHSsi CTPYKTypHas cxema CBapOYHOro annapara.

3- CumBON npeaycMOTPEHHOTO TWMa CBapku.

4- CumBon S: yKkasblBaeT, Y4TO MOXHO BbIMOMHATL CBapKy B MOMELleHUn ¢
NOBbIWEHHBLIM PUCKOM 3NEeKTPUYECKOro Lwoka (Harnpumep, psAoM C
MeTannmyeckMmm maccami).

5- CumBONn nuTatoLLe ceTu:

OpHodasHoe NepeMeHHOe HanpshxeHne.

TpexdasHoe nepemMeHHOe HanpsixxeHne.

6- CTeneHb 3alwmThbl Kopnyca.

7- NapameTpbl aNeKTPUYECKOW CETU NUTAHUS:

- U, nepeMeHHoe HampshkeHMe M YactoTa
(MakcmanbHbIn gonyck 10 %).

= |y yae MAKCUManbHBIN TOK, NOTPEBNSEMBIN OT CETU.

- |, 9P EKTMBHBIV TOK, NOTPEBNAEMBbIii OT ceTH.

8- lMapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYpa:

- U, - MmakcumanbHoe HanpsikeHne 6e3 Harpy3ku (OTKpPbITbI KOHTYP CBapKM).

- ILIU, TOoK u HanpsixeHue, COOTBETCTBYWOLINE HOPMaNM30OBaHHbIM
?J)OMQBO,E[VIMbIe annapaToM BO BpEMS CBaPKU.

- - kK03 PULMEHT NPEPLIBUCTOCTU paboThl. [Moka3biBaeT BpeMs, B TEYEHUN
KOTOpOro annapaTr MOXeT 06ecnevnTb ykasaHHbli B 3TOW e KOMOHKe TOK.
KoapduumeHT ykasbiBaeTcst B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LMKIY.
(Hanpumep, 60 % paBHsieTca 6 MuHyTam paboTbl ¢ nocrnedylowym 4-x
MUWHYTHBIM NepepbiBOM, UT. [1.).

- AIV-AIV - ykasblBaeT Avana3oH perynupoBKM Toka CBapku (MUHUManbHbIN/
MaKkcMMarsbHbIi) nBIM COOTBETCTBYIOLLEM HAMNPSHKEHWUN JyTU.

9- CepuiiHbin HOMep. VigeHTudmKauus MawwmHel (Heobxogum npu obpaileHnn 3a
TeXHVIHe())KOVI NMOMOLLbIO, 3anacHbIMW 4acTsMW, MPOBEpPKE OPWUrMHANBbHOCTU
n3genus).

nuTalowen cetTn annapara

BenuunHa nnaBkux npefoxpaHvuTenen 3aMeaneHHoro OencTBuUs,
npeaycMaTpuBaeMbix Ans 3awyTbl INHAK.
11-CvMBoOnbl, COOTBETCTBYIOLWME nNpaBunam 6e3onacHOCTM, Ybe 3HayYeHue
npuseneHo B rmaee 1 “O6Luas TexHuka 6e3onacHOCTU 4N yroBOW CBapKu”.

Mpumeyanme: Mpumep naeHTUUKaLMOHHOK Tabnuukm SBRSiETCS ykasaTenbHbIM Ans
0OBACHEHNS 3HAYEHNS CUMBOSIOB U LIMEP: TOYHbIE 3HAYEHUS! TEXHUYECKUX AaHHbIX
BalLLEro annaparta npuseAeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 NPOYME TEXHUYECKUE OAHHDIE:

- CBAPOYHbIU AMMAPAT: cmoqpu Tabnuuy 1 (TAB.1)

- FOPEINKA: cmoTpu Ttabnuuy 2 (TAB.2)

Bec cBapo4yHoro annaparaykasaH B Tabnuue 1(Tab.1).

4. ONUCAHUE CBAPOYHOI' O AINMAPATA
4.1 YCTPOMCTBA YMPABNEHWS, PEMYIIMPOBAHUA U COEVHEHUA

SPVIC. B)‘I
.2 NAHEIb YNPABNEHUA (Puc. C)

0 CvrHanbHblii CBETOAMOA TEPMOCTATUYECKO 3aluTbl. CuUrHanuampyet
6rOKMPOBKY CBapOYHOrO annapata W3-3a CIIULWKOM BbICOKOW
Temneparypbil.

9 -G CurHanbHble cBeTOAMOabI HanpsHKeHUst CeTu.

Y HU3KOE HanpskeHne ceTu (CBapoYHbI annapat nony4vaer
N He[oCTaTo4HOE NMUTaHue).

(AN

K‘f/ HOpManbHOE HanpshkeHue ceTu (CBapoYHbIA anmapaT nonyyaet
A HOpManbHoe NuTaHue).

9

5¢) o

\& BbICOKOE HanpsbkeHne ceTu (CBapoYHbIA anmapat nonyyaer

M36bITOYHOE NUTaHue).

BHUMAHME B aHoManbHbIX YCIOBUAX MUTaHUS, CIy4aloTCs CreayoLmne cuTyauum:
- BKIOYEHME CBETOAMOAA HEAOCTATOMHOTO UM M3BBITOYHOTO HANPSKEHNS;

- NepemexaroLnincs 3ByKOBOW CUrHar;

- HaanucbALL UPP nnu ALL LOW Ha gucnnee.

PekoMeHAyeTCsi BbIKIOUUTL CBAPOYHbIV annapar, YTobbl M36exxaThb ee NOBPeXAEHNS.

OA.

[opuT cBeTOANOA: Ha ANCNee NOKa3bIBAETCS TOK CBAPKU.
Muratowumin ceetogmoa: Pexum nporpaMMmMpoBaHus pamnbl nogbema

CKOPOCTM MPOBOOKM

emlmin [opuT cBeToamoa: Ha Aucniee NokasbiBaeTCs CKOPOCTb MPOBOIOKU
CBapku.
Muratowuin  cBeTogmoa: Pexum nporpammMmpoBaHUs KOHEYHOro

cropaHusi NpoBOIIOKM (Mporap) @.

9 sec

lopwWT cBETOAMOA: Ha AMCNSIEE NOKA3bIBAETCS BPEMS TOYEYHOWN CBapKU
Muratowmnin csetoauon: Pexum nporpamMupoBaHvs BpemMeHu

nocreayoLero salwmTHoro rasa .

@ KHonka c OBOWMHOM (OYHKLUMEN: MNPy HaxaTuM U OTMyCKaHUW MOXHO
rokasatb TOK cszgmm, CKOPOCTb MPOBOMOKM 1 BpeMsi TOYEYHOI cBapku

TOMNbKO €Cnu BblbpaHa hyHKLMS ToHeYHoM ceapku!).
CNM KHOMKa HaxaTa B TedeHMM 3 cekyHd, nonyyvaeTcs AoCTyn K
eXMMY_NpOrpaMM1pPOBaHUS BCMOMOraTeNlbHbIX NapameTpoB CBApPKW.
NS BbIXOAA@ M3 pexuMa NporpaMmMupoBaHusi, MOBTOPHO HaxaTb Ha

KHOMKY B TE€4E€HUN MUHUMYM O CEKYHA.
0 PerynupoBo4yHass pykosiTka CKOPOCTM MNPOBOMOKW W 3ajayu
BCnomMoratTesNlbHbIX NapaMeTpoOB CBapkwu (B pexume

nporpaMMypOBaHust).

@ DEFAULT TopuT cBeToauopn: ykasblBaeT, YTO CKOPOCTb CBapKuM COOTBETCTBYET
pekoMeHayeMOoN (3aaaHHOe 3HaYeHNe Mo YMOMYaHUIo).

KHonka Bbibopa cBapkun 2T/4T, Touka.
KHonka Bbi6opa AvameTtpa npoBOSIOKK.

KHonka Bblbopa rasa cBapku.

060

KHonka BbiGopa Tuna cBapuBaemoro matepuana (ctanb,
HepXaBseloLLan cTanb, anioMUHWUIA, Cnasbl MEAU U KPEMHUSA NN Meam
1 anioMUHKUSA ANs NyXXeHnst mig).

5.YCTAHOBKA

A BHUMAHME! BbINONIHUTL BCE OMEPALUM MO YCTAHOBKE U
ANEKTPUYECKOE COEOMHEHUE CO CBAPOYHbLIM AMNMAPATOM,
OTKNIOYEHHBLIM M OTCOEOUHEHHbBIM OT CETUMMUTAHUA.

ANEKTPUYECKUE COEOMHEHUA OOJKHbI BbINONHATLCA TOJIbKO
ONbITHbIM U KBANTM®ULIMPOBAHHbLIM MEPCOHAJIOM.

5.1 CEOPKA (Puc. D)
CHFITI:-“CO CBapO4HOro annapara ynakoBKy, BbIMOMHUTb c6opKy OTCOeANHEHHbIX
YacTteun, UMerLnxXcsa B ynakoBke.

5.1.1 Coopka kabens Bo3Bpara - 3axuma (Puc. E)

5.2CNOCOB NOOBEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA
Bce cBapouyHble annaparbl, OnNMcaHHbleé B HACTOSLLEM PYKOBOACTBE, HE WMeloT
cucTembl noabema.

5.3 PacnonoxeHue annapara

PacnonaraiiTe annapat Tak, YTobbl He NepekpbIBaTb MPUTOK M OTTOK OXNaXJatoLwero

BO3dyxa K annapaty (NpuHyAuTeNnbHas BEHTUNSUMSA NpU NMOMOLLM BEHTUNSTopa):

cneguTe Takke 3a TeM, YTODbl HE MPOUCXOAUMO BCacklBaHWe NPOBOASILLE Mbliu,

KOPPO3VBHbIX NapoB, BNarvu n T. 4.

Bg(»)(pyr CBapOYHOro annapara cregyeT ocTaBUTb CBOGOAHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
MM.

A BHUMAHME! YcTtaHOBUTBL CBapO4HbIN annapar Ha NNOCKY NOBEPXHOCTb C

COOTBeTC:I'ByIOLI.leFI rpysonoabeMHOCTbHO, 4TO6bl M36exaTb onacHbIX
CMeLLEeHUN U ONPOKNAbIBAHUA.

5.4 NOACOEAVHEHUE K ANEKTPUYECKOWU CETU NMUTAHUA

5.4.1 BHumaHue

Mepen nogcoeanHeHneM annapara K aNeKTpUYeckomn CeTU, NPOBEPLTE COOTBETCTBUE
HanpPsHKEHWUs! U YacCTOTbl CETU B MECTE YCTAHOBKU TEXHUYECKUM XapaKTepUCTUKaM,
npvBeAeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

CBapoyHbli annapat JOMKEH COEANHSATLCS TOMbKO C CUCTEMOW MUTAHUS C HyrNeBbIM
NPOBOAHMKOM, MOACOEANHEHHBIM K 3a3€MIEHNI0.

5.4.2 Bunkau poseTka

CoeaunHnTb Kabenb NMTaHWa co cTaH4ApPTHOW BUMKOW (2 nontoca + 3a3emneHue, 3
nonkca + 3as3emMrneHue), pacCUNTaHHOW Ha noTpebnsembli annapaTtoM TOK.
Heobxoanmo nogkniovatb K CTaHOApTHOW ceTeBOW po3seTke, 06opyAoBaHHON
NnaBkUM MM aBTOMAaTUYECKUM NpefoXpaHuTeneM; crneumanbHas 3asemnsioLlas
KrneMma AormkHa ObiTb COeANHEHa C 3a3eMNSALLUM MPOBOAHUKOM (KeNTo-3eN1eHoro
uBeta) NuHUKM nuTaHus. B Tabnuue 1 (TAB. 1) npuBedeHbl 3HaYeHUst B amnepax,
pekoMeHAyeMble AN npefoxpaHuTenei NUHUM 3aMefneHHOro AeicTBus,
BbIGpaHHbIX HA OCHOBE MaKC. HOMUHamNbHOrO ToKa, BbipabaTbiBaeMOro CBapOYHbIM
annapaTtoMm, ¥ HOMUHAMNbHOTO HaMPSHKEHUS MUTaHUS.

5.4.3 ins onepaumnit UsSMeHeHUA HanPsXKeHUs OTKPbITb
[na onepauun U3MEHEHUSI HANPSXKEHUS OTKPbITb BHYTPEHHIOKD YacTb CBAPOYHOIO
annapara, CHSIB NaHerb W NOArOTOBUB KNEMMHUK U3MEHEHUS HAaNpPsXeHWs! TaK, 4TOObI
6bIN0 COOTBETCTBUE MEXAY COEANHEHVEM, yKa3aHHbIM Ha Tabnuyke 1 UMeLLMMCs B
CEeTU HanpsihXeHeM.

Puc.F

TuwaTenbHO yCTaHOBUTbL HA MECTO NaHenb, 3aKPENMB crneLnanbHble BUHTbI.
BHumaHue!

CBapo4Hbli annapat nNOAroToBMeH Ha 3aBoAe K
HanpsKeHUIo U3 UMeloLLLerocs Anana3oHa, Hanpumep:
U, 400V - noaroToBneHHOe Ha 3aBoAe HanpsiXeHue.

HaubGonee BbICOKOMY

A BHumaHue! HecobGniogeHue ykasaHHbIX Bbllle NpaBun CyLLEeCTBEHHO
CHUXaeT 3(hPeKTMBHOCTb 3MEKTPO3aLMUTbI, NPeAyCMOTPEeHHON U3roToOBUTENEeM
(knacc 1) M MOXeT npuBeCTM K Cepbe3HbIM TpaBMmam y niogen (Hanp.,
3MeKTPUYECKM LWLOK) U HaHeCEHUIO MaTepuanbHoro yuep6a (Hanp., noxapy).

5.5 COEOVUHEHWE KOHTYPA CBAPKU

A BHUMAHME! NEPE[ TEM, KAK BbINONHATbL COEAUHEHUA,
NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIV AMMNAPAT OTKIMIOYEH U OTCOEAUHEH OT
CETU NUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) umeloTcs 3HaYeHWs, pekoMeHayeMble Ans kabenen ceapku (B
MM’) B COOTBETCTBME C MaKCMMarbHbIM TOKOM CBapO4HOro annapara.

5.5.1 CoeauHeHue rasosoro 6annoHa.

- [a30BbIN 6GansoH, ycTaHaBnNMBaeMblii Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTb ra3oBoro 6annoHa
CBapOoYHOro annapara: Mmakc. 20 Kr.

- 3aBUHTUTL PEAyKTOP AABMEHWS Ha KnanaH ra3oBoro GanmnoHa, yCTaHOBUB MeXay
HUMW crneumnanbHbll  peaykTop, MNOCTaBMsSiEMbI Kak MNPUHAONEXHOCTb, Mpu
MCnonb3oBaHuy raza AproHa unu cmecu aproHa/Co,.

- HapeTb rasoBylo TpyOky Ha BbiBOAbl pefyktopa 6anfnioHa M 3aTsHyTb ee
MeTanIM4eckum XoMyTOM.

- Ocnabutb perynmgoeowoe KOMbLO peaykTopa AOaBrneHus nepeg TeMm, Kak
OTKpbIBaTb KnanaH 6annoxa.

5.5.2 CoepguHeHue kabens BozspaTa Toka cBapku (Puc. G1)
CoefuHsieTCsi CO CBapMBaeMoii AeTarbto U ¢ MeTannuyeckumM CTorioM, Ha KOTOPOM
OHa JIeXMUT, Kak MOXHO BrInxe K BbINONHAeMOMY CBApHOMY COEAVHEHWIO.

5.5.3 CoeauHeHue ropenku (Puc.G1)

BcraBuTb ropenky (1) B npegHa3Ha4eHHOE Af1s 3TOT0 COeAMHEHMe, A0 KoHua (2)
BPYUHYIO 3aKpyTUB 3aXMMHOE KoIbLO. [ToAroTOBUTL K MEpPBOM 3arpyske NpOBOIOKM,
[eMOHTPOBAB COMIO U KOHTAKTHYO TPYOKy, Anst o6rneryeHus Bbixoga.

5.5.4 CoepuHeHune npuBoaHow ropenku (Puc. G2)

CoeauHUTL NPUBOAHYD ropenky (3) ¢ LeHTpanu3oBaHHOMY MECTY COEeAWHEHWsI
roperkuv (4), NoBepHyB A0 KOHLA 3aXMMHOE KOMbLO. BCTaBUTb Takke coeauHuTeNb
kabens ynpaeneHus (5) B COOTBETCTBYIOLLLYIO PO3ETKY (6).

CBapoyHbIii annapat aBToMaTU4ecku pacrosHaeT NpUBOAHYH roperiky.

5.6 YCTAHOBKA KATYLLUKW C MPOBONOKOW (Puc.H1, H2, H3)

A BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAK HAYUHATb ONMEPALIUK NO 3ANPABKE
NPOBOJIOKW, NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN ANMNAPAT BbIKIIOYEH U
OTCOEOWUHEH OT CETUNUTAHUA.

YBEAUTECbH, YTO PONMMKWN ONA NOOAYUN NPOBONOKW, HAMPABNAKOLWNN

LWIAHT ¥ HAKOHEYHWK CBAPOYHOI Q NMNCTONETA COOTBETCTBYIOT TUMY

N ONAMETPY WCMONb3YEMOW MPOBOJIOKM WU MPABUIBHO

NPNCOEAVNHEHDI. HA 3TAMAX 3AMPABKW/ NMPOBONOKM HE NMOJNTb30OBATLCA

SAWNTHBIMU MEPYATKAMMW.

- OTKpbITb pasmatbiBaTerb.

- HapeHbTe KkaTylwKy C NPOBOMOKOW Ha LUNWHAENb, NMPOBEPLTE, YTO CTEPXEHb
NpoTackMBaHUs LUNUHAENS NPaBUMbHO YCTAHOBNEH B COOTBETCTBYIOLLEM
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otBepcTum.(1a).

- I'Io,c)u(i;lM)MTe BEPXHUIA HAXXMMHOW POIKK (M) 1 OTBeauTe ero(Ux) OT HUXXHErO ponuka
oB) (2a).

- [lpoBepuTb, 4TO PONWKM/PONUK MPOTATMBAHUA MOAXOAWT K TWUMY MCMONb3yemoit
NpoBOSoku (2b).

- Bo3bMuTE CBODOAHBIV KOHEL, CBApOYHOWM NMPOBOSIOKU Ha KaTyLUKe U obpexsre
MOrHYTY!0 YacTb NPOBOJIOKK TakK, YTOBLI Ha TOpLIEBOW 1 BOKOBOI YaCTAX NPOBOIOKU
He ObINo 3ayceHueB. lMoBepHWTE KaTyliKy B HanpaBneHUWM MPOTUB YacoBOW
CTpEenKu 1 BCTaBbTe KOHEL, MPOBOJIOKY B HanpaensitoLLyto TpyOKy, MPOTONKHUTE ero
Ha rnyﬁ(gH npumepHo 50 - 100 Mm B Hanpasnsiowee OTBEPCTUE CBAPOYHOTO
pykaBa (2c).

- O)|I'|ycw|Te Ha MEeCTO BEPXHWA HaXUMHOW POMUK, U PErynsaTopoM BenuyvHbI
[JaBreHusi YCTaHOBWTE CPEQHIo BENUYMHY [aBMeHWst MPWKUMHOMO pOonuvKa.
336e,qv1Ter, 4YTO NPOBOJIOKA HAXOAWTCS B CreLyanbHon 60po3ae HKHero ponmka

- aTo;()Mo)sMTe cnerka LUNWHAENb, BO3AECTBYS Ha CneLuanbHblii PerynmpoBOYHbIii
BUHT (1b).
- CHATb CONMO M KOHTAKTHY'O TPYOKy (4a).

- BcraBbTe Bunky cBapo4HOro annapara B po3eTKy MUTaHUs, BKITIOYMTE CBApOYHbIiA
annapart, HaXMUTe Ha KHOMKY ropernku UM Ha KHOMKY ABWMXEHWSt NPOBOMOKM Ha
naHenu ynpasneHus (€cnu uMmetoTcs), NoA0XANTe, Noka NPOBONoKa He NpovAaeT No
BCEMY HanpaensilolweMy LnaHry u ee KoHel, He nokaxeTcst Ha 10 - 15 cm u3
nepeaHeit YacTy ropenku 1 OTRYCTUTE KHOMKY.

A BHumaHue! B TeyeHun AaHHOW onepauuu NPOBOSIOKA HaxXoAWUTCHA noAa
HanpsXXeHMeM U UCMbITbIBAaeT MeXxaHU4eckue Harpysku, noaTomy B criyvyae
HecobnAeHNUs TeXHUKM 6e30MacHOCTU, MOXET NPUBECTU K 3NeKTpUYeckoMy
LIOKY, PaHEHUAM U NPUBECTU K 3aXUraHMIO HexenaTenbHbIX 3NEKTPUYEeCKUX
Ayr:

He Hanpasnsinte ropengy B CTOPOHy Tena.

He nogHocwuTe ropenky 6nmako k rasoBomy 6ann0Hg.

3aHOBO MOHTMPOBATL Ha rOpPenKy KOHTaKTHyto Tpybky v conno (4b).

HacTpoiiTe MexaHu3M noaayv NpOBOMOKM Tak, YTOObl MPOBOMOKa nodasanach

nnasHo v 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiite AaBneHNe POIMKOB N TOPMO3silliee yeunve

LUNMHAENS Ha KaTyLKy TaK, 4ToObl ycunue bbino MMHUMarbHbBIM, HO MPOBOMOKa He

npockanb3blBana B 6opoade v npu npekpaileHun nogayn He obpasoBbiBanach

NEeTNs U3 NPOBOMOKM NOJ, BO3AENCTBUEM MHEPLIMM KaTYLLKK.

- ﬁ)oﬁq%mme BbICTYNAIOLLMI KOHeL, MPOBOIOKM U3 HaKOHEYHMKa Tak, 4ToObl ocTanoch
-15 Mm.

- 3aKpbITb OTAENEHVE ANsi pa3maTbiBaTens.

5.7 3ATPY3KA KATYLUKN NMPOBOJIOKU HA NPUBOAHYIO FOPEJIKY

A BHUMAHMENEPEL HAYAIIOM OMEPALIMA 3ATPY3KWU MPOBOIOKMW,
NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT OTKINKOYEH U OTCOENJUHEH OT
CETU NMUTAHUA. MU _YTO NPUBOAHAA FOPENKA OTCOEOMHEHA OT
CBAPOYHOI'O AMMAPATA.

Puc. | .

MNPOBEPUTb, YTO POJTIMKN NPOTATMIBAHNA MPOBOJTIOKW, HAMPABIAKOLLI
PYKAB TPOBOJIOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TPUBOOHOW TOPEJIKU
COOTBETCTBYIOT AMAMETPY W COCTABY T[POBOJIOKN, KOTOPYIO
COBUPAIOTCA WCIIONIb30BATb, U YTO BCE OHW MOHTWPOBAHbLI
MNPABUITbHO. BO BPEMA 3TAMOB BBEJEHWA MPOBOJIOKN HE HAOEBATb
SALLMTHBIE NEPYATKN.
- CHSITb KPbILLKY, OTBUHTUB COOTBECTBYIOLLMIA BUHT(1).
- YCTaHOBUTHL KaTyLUKy MPOBOMOKW Ha pa3MaTbiBaTerb.
- OCBOGO(%I;ITb YMOPHbIA PONVK NPOTUBOAABMNEHUS U OTBECTU €70 OT HUXHETO

onuka(2).

cBO6OANTL KOHYVK MPOBOMOKKM, OTpe3aTb AeOPMUPOBAHHbIA KOHEL, YMCTbIM
cpesoM, 6e3 3ayceHLEB; MOBEPHYTb KaTyLIKy B HanpaBreHuu NpoTuB 4acoBOW
CTpesIk1 1 BCTaBUTb Kpaii NPOBOJIOKM BO BXOAHO pykas NPOBOMNOKW, NMPOABUHYB €ro
Ha 50-100 MM BHYTpb conna(2).
BHOBbL YCTaHOBTb YMOPHbIA POMMK, OTPErynMpoBaB ero AaBMeHWe Ha CpeaHIon
BEMNUYMHY, N NPOBEPWUTb, YTO MPOBOMOKA MPAaBUIIbHO YCTAHOBWMACh B MOMOCTU
HKHero ponuka(3).
Cnerka npUTopmMO3nUTL pas3marbiBaTeslb, NOBEPHYB PErynpOBOYHbIN BUHT.
A TpuBoagHaA ropernkacoeavHeHa, BCTaBUTb BUIIKY CBApOYHOro annapara B
pO3eTKY NMUTaHWUS, BKIIOUYUTL CBAPOYHbIA annapaT U HaxaTb Ha KHOMKY NpUBOAHON
roperku. Mogoxgarb, Noka KoHeL, NPOBONIOKY NPORAET MO BCEMY HanpasnsoLemMy
pykaBy 1 He BblngeT Hapyxy Ha 100-150 MM 13 nepegHeln 4acTu ropesnku, 3atem
OTMYCTUTL KHOMKY FOperku.

6. CBAPKA: ONTUCAHME NMPOLIEQYPbI

- Tonbko ans TpexdasHon Mogenu
- BcTaBuTb BUIIKy Maccbl B po3eTky (-) (415 CBapoyHbIX annapaToB, 060pyA0BaHHbIX
O[HOW BUIIKOW Macchbl).
Puc. G1-L

- BbicTpas poseTka (-) C Makc. peakTUBHbIM conpoTuaneHnem (I¥¥L) ans takoro
MaTeFmana, KaKk antoMuHWIA 1 anomuHueBble crinasbl (Al), MedHble cnnasbl
CuAl/CusSi).

- ObicTpas po3etka (-) C MWH. peaKkTUBHbIM CconpoTuBneHnem (JL ) ans
HepxaBsetowen ctanu (SS), yrnepoancTbiX cTanen unu HU3KONernpoBaHHbIX
ctanen (Fe).

- CoeamHuTb 0OpaTHbIN kKabenb co cBapyBaemMol AeTanbto.
- OTKpbITb W_OTperynupoBaTb MOTOK 3aLLMTHOrO rasa Npu MOMOLUM peayKTopa

Aasnenus (5-7 n/mmn).

NMPUMEYAHME:NMomHuTe, 4TO B KOHLE paboTbl
ras.

6.1 CBAPKA C TOPEJNIKOU MIG-MAG (Puc. B, C)

- BknounTb CBapOYHbIV annapat

- Bbibpatb TMnNa matepuana, TUM rasa M AUaMETP MPOBOMOKW, Haxumasi Ha
cooTBeTcTBytoLme kHonku (12), (11), (10).

- 3apaTb TOK CBapKu Npu1 NOMOLLM MOBOPOTHOTO NepeknoyaTens v Aesuatopa (ecnm
umeetcs) (Puc. M).

HeoGX0AMMO 3aKpbITb 3alUUTHbLIN

- Ha aucnnee nosiBUTCS TOK CBapku, COOTBETCTBYIOLLMIA TOMBKO YTO CAENaHHbIM
ycTaHoBKaM napameTpoB. Haxas Ha kHoMKy(6) MOXHO yB1AETb COOTBeTCTE?Irouwo
CKOPOCTb NPOBOSIOKW, 3aAaHHyto Ha 3aBoge (csetoguog (8) MO YMONYAHUIO

ropur).

I'IIBVII\)IE‘-IAHIAE: MOXXHO N3MEHSATb CKOPOCTb NMPOBOIOKN B 3alaHHOM AnanasoHe,
rapaHTupyst xopowive pesynbTaTbl cBapku. OTOT AuanasoH o6o03HayeH
BKMIOYEHHbIM CBeTO,qMO,D,OM(S{I_lO YMONYAHMUIO; npu BbIXOae 13 coctosiHmna MO
YMONYAHUIO, cBeToauoa racHer.

- BbiGpaTh pexum cBapku, Haxas Ha KHOMKY (9).

- HaxaTb Ha KHOMKy ropernku Ans Hayana cBapku.

NMPUMEYAHVE: BO BpemMs cBapkv AWCNnen YykasbiBaeT AeWCTBUTENbHYIO
BEMUYMHY TOKa.

- NMoBopauynBas pykosiTky(17) BO3MOXHO U3MEHUTb CKOPOCTb NPOBOMOKM, NOKa3as
Ha aucniiee COOTBETCTBYIOLLYIO BENMYMHY; CHMTbIBAHWE TOKa NOSIBNSIETCS, Kak
TONbKO 3TO perynpoBaHune 3aBepLLEHO.

- B kpuTuyeckux ycrnoBusix CBapku, CBETOAMOA, OTHOCALUMICA K AMaMeTpy
BbIGPaHHO NPOBOMOKM, HAYHET MUraTh.

BaxHo: cBapo4HbI annapat 3anoMuHaeT Ans KaX[oro NosioXeHUs nepeknovarens

BCe napameTpbl (MaTepuarn, ras, AUameTp MPOBOMOKM, CKOPOCTb MPOBOMOKU)

nocneaHen NpoBeaeHHOV CBapKu.

6.2 CBAPKA NMPMBOOHOW OPEJIKOU (Puc. B, C)

- BknounTtb cBapOYHbIV annapat

- Bbibpatb TMNa maTtepwana, TN rasa W AWameTp NPOBOMOKM, HaXumas Ha
CooTBETCTBYIOLWME KHoMkK (12), (11), (10).

- 3apatb TOK CBapku Npy MOMOLLIY MOBOPOTHOIO Nepekoyatens u aesmartopa (ecnu
nmeetcs) (Puc. M).

- Ha gucnnee nosiBUTCSt TOK CBapKW, COOTBETCTBYIOLLMIA TOMBKO YTO CAENaHHbIM
ycTaHoBKkaM napameTpoB. Haxas Ha KHOMKyY(6) MOXHO yBUAETb COOTBETCTBYIOLLYIO
CKOpPOCTb MPOBOMOKW, 3adaHHyto Ha 3aBofe (csetoamon (8) MO YMONYAHUIO

rOpUT).

ﬂlgVII\;IEQAHVIE: MOXHO M3MEHSITb CKOPOCTb NPOBOSOKN B 3a4aHHOM AnanasoHe,
rapaHTMpys Xxopolime pe3ynbTaTbl cBapku. OTOT AmanasoH o6o3HayeH
BKItO4YeHHbIM cBeToamoaom(8) MO YMOJTYAHUIO; npu Bbixoge 13 coctosiHua MO
YMOJYAHWIO, cBeToamon racHeT.

- BbIGpaTb pexum cBapku, Haxxas Ha KHOMKY (9).

- HaxaTb Ha KHOMKY ropenku Ans Havana cBapku.

NMPAMEYAHME:” Bo Bpemsi cBapkM pAWCMnen YyKasbiBaeT [eWACTBUTENbHYO
BEMUYMHY TOKa.

- [oBopayvBasi NOTEHLMOMETP NPUBOAHON rOpenku BO3MOXHO U3MEHWUTb CKOPOCTb
NPOBOIOKY, NMOKa3aB Ha AnCTIIee COOTBETCTBYIOLLYIO BENUYMHY; CHATbIBaHME ToKa
NOSIBMSIETCS, KaK TOMbKO 3TO PErYNIMpOBaHMe 3aBepPLIEHO.

- B KkpuTuyeckux yCnoBusiX CBapku, CBETOAMOL, OTHOCALMICA K OuaMeTpy
BbIGPaHHOW NPOBOMOKW, HAYHET MUraTh.

BaxHo: cBapo4HbI annapar 3anoMUHAET A5 KaX4oro NonoXeHust nepeknovarens

BCE MapameTpbl (marepwan, ras, AuameTp NpOBOMIOKM, CKOPOCTb MPOBOMOKM)

nocrneaHen NpoBefeHHO CBapKu.

6.3 ®YHKLIM TOYEYHOU CBAPKU (Puc. C)

- 3apatb hyHKUMIO TOHEYHOI cBapkK, HaxaB Ha(9). HaxaTb Ha kHonky(6) , noka He
3aroputcs ceetoanon(5). PykosiTko(7) 3apaTb NPOAOIHKUTENBHOCTE TOYEYHOMN
CBapKku.

- HaxaTb Ha KHOMKy ropenku unv npvBOAHOW ropenikn u HavmHatb cBapky. OHa
aBTOMaTUYECKM npeﬁaemﬂ rnocrne UCTe4YeHus 3ajaHHOro paHee BpeMeHU.

- Cwmotpu TakkePuc. N ans ykasaHui, OTHOCALLMXCS K 3Ton paboTe.

6.4 3ALLUMTA OT NEPENPY30K (Puc. C)

CurHanbHbIl cBeToanoa(1) TepmocTaTUYeCKON 3alyuThbl 3aropaeTcsl B YCNOBUSIX
neperpesa (4ONONHUTENbLHO, Ha Avcnnee nosenseTca Hagnuck ALL thr), npepeiBas
nogayy MOLLHOCTW; BOCCTaHOBIIEHME aBTOMAaTM4YECKOE, CMyCTsl HECKONbKO MUHYT
oxnaxaeHus.

6.5 MPOrPAMMUPOBAHUE NAPAMETPOB CBAPKU Ach. C}_I
3HaveHne BcrnomoraTenbHbIXx napameTpoB ceapku MO YMONMYAHUIO (pamna
nogbema, nporap, BpeMs NocreayioLLero saluTHOro rasa) 3aaaHbl NponsBoanTernem;
ANst IHAVBKAYanbHOW HACTPOMKW NapaMeTpoB AeNCTBOBaTh, Kak yka3aHo Aanee:
- Haxartb Ha kHOMKy(6) B Te4eHun MUHUMYM 3 CeKyHA, Moka Ha gucnnee He
nosiBUTCA HaanNuck ‘nor”.
- Haxatb Ha kHOMKy(6) , noka He BknounTcsa ceetogmog( (3) unm (4) wnm (5) ),
COOTBETCTBYIOLLWI MPOrpaMmMmMpyemMomMy BCrioMoraTenbHOMY napametpy.
- MoBepHyTb pykoaTKy(7) ANs MU3MEHEHUs BENWUYMHBI BbIGpaHHOro napameTpa.
PamMna nogbema CKOpocTy NPOBONOKK:
[nanasoH perynuposanus nor, r_1, ..., r_9 (nor = nyck 6e3 pamnsbl, r_1 = o4eHb
BbICTpbI NYCK, r_9 = 04eHb MeANEHHbIN NYCK).
Bpems nporapa:
[nana3soH perynmpoBaHus 0-1cek.
Bpems nocnepytoluero 3aluTHoro rasa:
[nana3soH perynmpoBaHus 0-3cek.
- [ns Bo3BpalleHUs K 3aBOACKMM 3HAYeHUSM MO YMOMyaHuio creayet
OHOBPEMEHHO HaxaTb Ha kHomkW(9) 1 (10) B TedeHun 3 cekyHA.
- [Ona 3anoMuHaHusi onpeferieHHoro 3HayeHus W BbIXOAa W3 pexuma
nporpamMMmnpoBaHus, BHOBb HaXaTb Ha KHOMKY (6) B TeHeHUN MUHUMYM 3 CeKyHA.

6.6 MOBTOPHAS1 3AA4YA BCEX MAPAMETPOB MO YMONYAHUIO (Puc. C)
OpHOBpEMEHHO HaxaB Ha kHomku(9) u (10) (He B pexvme nporpaMMUpoOBaHUs)
NPOUCXOAMUT BO3BPALLEHWE K 3HAYEHUSIM MO YMOIYaHWIO BCEX MapaMeTpoB CBapKu.

7.TEXOBCIYXUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEQ NPOBEAEHUEM OMEPALIMA TEXOBCINY)XXUBAHUSA

NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT OTKIMIOYEH U OTCOEAMHEH OT
CETUNUTAHUA.

7.1 _NMNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHMUE:
OMNEPALIMU NMIAHOBOIOo TEXOBCNYXWBAHUA BbINONHAITCA
OMEPATOPOM.

7.1.1 lopenka

- He ocraBnsnte ropenky nnum eé kabenb Ha ropsyMx npegmerax, 3T0 MOXeT
an%ecm K pacnnasneHnto U3onsunm 1 caenaet ropenky 1 kabenbs HenpUroaHbLIMN
K paborte.

- PerynapHo nposepsiiTe kpennexue Tpy6 n natpyGKoB nogaqu rasa.

- [Mpn kaxgom CMeHe KaTylukM CO CBapoO4HOW MPOBOSIOKOW MpogyBaviTe CyXuMm
cXaTblM BO3AyXOM oA AaeneHnem He 6onee 5 6ap wnaHr nogayv NpoBOMokK u
npoBepsiTe ero COCTOSAHME.

- [MpoBepuTb, Nepen KaxabIM UCMOMNb30BaHWMEM, CTENeHb U3HOCA U NPaBUMBbHOCTb
MOHTaxa KOHEeYHbIX YacTel ropesku: Comno, KOHTakTHas Tpy6ka, Anddysop rasa.

7.1.2 Nopaya NPOBONOKMU

- [MpoBepuTb cTENEHb M3HOCA POMUKOB, MPOTAMMBAOLLIMX NPOBONOKY. Mepuoanyecku
0ansTb MeTannuyeckylo Mbifb, OTKNAAbIBAKOLLYIOCA B 30HE MNPOTArMBaHUSA
POMNUKU M HaNpPaBnsoLLas NPOBOSIOKM Ha BXOAE U BbIXOAE).

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OBCJTY>XKUBAHUE

ONEPALUWN BHEMNNAHOBOIro TEXOBCINYXWBAHWA OOJNXHbI
BbIMONHATLCA TOJIbKO OMbITHbIM UIW KBANTU®ULIMPOBAHHbLIM B
ANEKTPUKO-MEXAHMYECKUX PABOTAX NMEPCOHAITIOM.

A BHUMAHMUE!

HUKOIOA HE CHUMAWTE NAHENb U HE NMPOBOOUTE HUKAKUX PABOT
BHYTPU KOPMYCA ANMAPATA, HE OTCOEOWHWUB MNPEOBAPUTENBHO
BUIKY OT 9NIEKTPUYECKOU CETWU.

BbinonHeHne NpoBepoK Moj HanpsbkeHUeM MOXET NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
aneKTpoTpaBMaM, Tak KaK BO3MOXeH HeNnocpeACTBEHHbIW KOHTaKT C
ToKOBeAyLMMM YacTsAMU annapata W/Mnu noBpexXAeHUsM BcreAcTBUe
KOHTaKTa C YaCTAMM B ABMKEHUM.

- PerynspHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIO YacTb annaparta, B 3aBWCUMOCTU OT
4YacTOTbl MCMOMb30BaHWA W 3anblNneHHocTM paboyero Mmecta. Ygansite
HaKOMMBLLYIOCSA Ha TpaHcdopmaTope, CONMPOTUBIEHUM 1 BbiNPAMUTENE Nblfb Npy
NMOMOLLM CTPYM CYXOrO CXXaToro BO3flyxa C HU3KUM AaBMeHNEM Fmakc. 10 6ap).

- He HanpaBnaTb CTPYIO CXaTOro BO3AyXa Ha areKTpuYeckme Nnatbl; NPOU3BECTN X
OYUCTKY O4EeHb MSITKO LLLETKOM MW crieuyasnbHbIMY pacTBOPUTENAMMU.

- poBepuTb NPU O4UCTKE, YTO ANEKTPUYECKUNE COEANHEHVISI XOPOLLIO 3aKpYyYeHbI U Ha
kabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHWS U30NSLIUN.

- [Mocne okoH4aHWsA onepalun TexobCnyxuBaHWS BEPHWTE NaHenu annapaTa Ha
MECTO M XOPOLLO 3aKPYTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTHI.

- Hwukorga He npoBogWTe CBapKy NPW OTKPbITOM MalUMHe.
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7.2

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT,
MEGSZAKITAS NELKULI HUZA%LAL MUKODO MIG/MAG ES FLUX
IVHEGESZTEST VEGZO IVHEGESZTOGEP

Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegesztégép” kifejezés hasznalatos.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI
SZABALYAI

A hegesztogép kezel6je kell6 informacié birtokaban kell legyen a hegesztogép

biztos hasznalatarél valamint az ivhe?esztés folyamataival kapcsolatos

kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrél és vészhelyzetben alkalmazando

eljarasokrol.

g ivatkozasi alapként hasznalatosak a kovetkezo an{an,is: “IEC va
ZEK”: IVHEGESZTEST SZOLGALO BERE

CLCITS
2081 MUSZAK) JEGY.
SSZESZERELESE ES HASZNALATA)

EZESEK

- A hegesztés aramkorével valo kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a
generator altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany helyzetben
veszélyes lehet.

- Ahegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végreha{'tésakor a hegesztégépnek kikachoIt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megelozden a he?esztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- Azelektromos O0sszeszerelés végrehajtéséra a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfelel6en kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel
lehet 6sszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrol, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik afoldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdrnyezetben, vagy esés idében valo
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthato végre he?esztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékon fol)aa ékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalma oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos anyomas alatt all6 tartalyokon val6 hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandoé (pl. fa,

Bapir, rongy, stb.). .
iztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében

képz tt fliistok ivhegesztés kornyékérol valé eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges ahegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok
osszetételének, koncentraciéjanak és maganak az expozicié idétartamanak
fliggvényében.

- A palackot védeni kell a hoforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

DO0L®

- Az elektrodtél, a megmunkalandé darabtol és a kozelben elhelyezett
(megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktél valé megfelelé szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz elSiranyzott kesztyiit, labbelit, fejfed6t viselve, és
felhagodeszkan, vagy szigetel6szényegen allva kell végezni.

- Aszemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalé

livegekkel védenddk.
Megfelel6 védé tiizallé 61tézék hasznalata kdtelezd, megvédve ilyen médon
a bor felhamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantuli és infravoros
sugaraktol; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem verd fiilg(;gén
tseg:u’tsétgé\_lel az ivhegesztés kozelében allo mas személyekre is ki kell
erjeszteni.

®

- A hegesztési folyamat altal generalt elektromagneses mezék hatast

gyakorolhatnak az elektromos vagy elektronikus késziilékek miikodésére.
zon személyeknek, akik szervezetében életfenntarté elektromos vaE

elektronikus késziilék van beépitve (p. pace-maker, légzdkésziilé {

orvossal kell konzultalniuk azt megel6zdéen, hogy ilyen hasznalatban lévo

hegesztégép kdzelébe mennének.

Nem tanacsos, hogy olyan személ{(ek miikodtessék ezt a hegeszt__égépet,

gki}( §tzewezetében életfenntarto elektromos vagy elektronikus késziilek van
eépitve.

- Ez a hegesztogép kifejezetten ipari kornyezetben, szakmai célbol valo
alkalmazas miiszaki szabvanya altal megkévetelteknek felel meg.
|';|.afl ,Izotrtnyezetu elektromagneses mezének valé megfelelése nem
iztositott.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

Olyan kérnyezetben, ahol az aramiites veszélye megnoévelt;

Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

Vagy gyulékony, robbanékon anlagokjelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelés szakértének” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -

vesihflyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani

azokat. . ;

Az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban

leirt védelmi m{iszaki eszk6zok alkalmazasa KOTELEZO.

- TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha

biztonsagi kezel6dobogon tartézkodik. ; o . .

- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tébb hegesztégéppel , vagy tébb -

egymassal elektromosan 0Osszekotott munkadarabon kerul munka

elvégzésre, két kiilonbo6z6 elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes

mennyiségil Uresjarasi fesziiltség generaléodhat, 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 megfelel6 védelmiintézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképességii
vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. meghajlitott,
szétszedett padlozat stb.) fennalla billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfiiggesztési eszkozként valo
alkalmazasa.

AN

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa elétt a
védelmeknek, és a he esztégéﬁ burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete
elmozdithaté részeinek a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévo részen valo
kézi beavatkozast, példaul:

- Agérgék_éslvagy huzalvezetok cseréjét;

- Ahuzal gérgékbe valé behelyezését;

- Ahuzaltekercs feltoltését;

- Agérgék és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évé teriiletek tisztitasat;

- A agomﬁvek olajozasat. L ; .
KIKAPCSQLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

-Tilos ahegesztogép felemelése.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS ISMERETEK

Haromfazisu, levegbztetett, mikroprocesszor altal ellendrzétt, folyamatos huzalu
sorozat hegeszt6 MIG-MAG hegesztés illetve keményforrasztas céljara. Kilondsen
ajanlott acsmiihelyekben illetve karosszériamiihelyekben torténd felhasznalasra high
stress (magas ernyesztésii), rozsdamentes acél és aluminium horganyzott lemezek
hegesztésere. Lehetdvé teszi a huzal-sebesség automatikus beallitasat a hegeszteni
valo anyag minéségétdl, valaminta védégaz és a huzal atméré nagysagatol fuggéen.
Ahegesztd SPOOL GUN faklya hasznalatat is lehetévé teszi, mely aluminium és acél
anyagok hegesztésekor hasznalatos, ha a generator és a hegesztend6 anyag kozott
nagyobb a tavolsag.

2.1 ALAPVETO TULAJDONSAGOK:

- Tapfesziltség monitor.

- 2T/4T izemmod, Spot.

- Afaklya automatikus beazonositasa.

- Huzalfelhajté beallitas, utégaz kibocsatas illetve a hegesztéhuzal kiégési (burn-
back) idejének beallitasa.

- SPOOL GUN féklya hasznalatanak lehet6vé tétele.

- Hészabalyozoés vedelem.
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2.f2, IﬁLAPFELSZERELTSEG

- faklya.

- féldel8csipesszel ellatott visszatérd vezeték.
- nyomascsokkentd.

2.3 IGENY SZERINTIKIEGESZITOK
- spoolgun.

3.MUSZAKIADATOK
3.1 ADAT-TABLA
A hegeszt6gép hasznalatara és teljesitmenyére vonatkoz6 minden alapvet6 adat a
jellemzdk tablazataban van feltiintetve aA(oA\Letkezéjelentéssel:
r.

1- Azivhegeszt6gép biztonsagara és Eyértéséra vonatkozé EUROPAI norma.

2- Ahegeszt6gép bels6 szerkezeténekjele.

3- Atervezetthegesztés folyamatanak jele.

4- S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan
kornyezetben is, ahol az dramités megnovelt veszélye &ll fenn (pl. nagy
fémtomegek kdzvetlen kdzelében).

5- Azaramellatas vezetékének jele:
1~ egyfazisu fesziltség,
3~: haromfazisu feszlltség.

6- Aburkolat védelmének foka.

7- Azaramellatasi vezeték jellemzd adatai:

- U; A hegeszt6gép aramellatasanak valtozd feszlltsége és frekvencidja

(megengedett hatar +10%).

= | ma: Az @aramellatasi vezetekbdl maximalisan elnyert aram.

-l Aténylegesen adagolt aram.

8- Ahe&esztéséramkérénekteljesitményei:

- ,: maximalis Uresjarasi feszlltség (a hegesztés aramkore nyitott).

- 1,/U,: az aram és a megfelelé feszlltség, melyet a hegesztégep szolgaltathat a
hegesztés soran normalizalt.

- X akihagyas aranya: azt az idét jelzi, meLy alatt a h_eﬁes;t(’igép megfelelé
aramot kepes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban keril kifejezesre 10 perces
id6kor alapjan (EI. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakl’tas, és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40° C -os kérnyezetben)
meghaladottak hévédelmi beavatkozas keril meghatédrozasra (a
hegeszt6gép stand-by marad egészen addig, amig a hémérséklet nem teér
vissza a megengedett hatarig).

- AIV-AIV: a hegesztési aramnak l‘gminimum—maxi.mum) az iv megfelelé
fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja).

9- A hegesziés azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkilozhetetlen a miszaki
segitsegnyugtéshoz, cserealkatreszek igényének benyujtasahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

10- === A késleltetett miikddési olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték
védelméheziranyzandé elé.

11- Azon biztonsé%i normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek, az éndk
tulajdonaban allé hegesztégép pontos értekei és miszaki adatai a hegesztégép
tablajan talalhatok.

3.2 EGYEB MUSZAKIADATOK: .

- HEGESZTOGEP: Id.az1.tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA:Id.a2. tablat(2.sz. TABLA).

Ahegesztégép stlyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA ) )

?A1 A,ﬁ)z I)ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI
r.

4.2 VEZERLOPULT (C Abr.)

Hészabalyozds védelem kijelzd led. Jelzi a hegesztd leblokkolasat
hémérséklet tullépés kovetkeztében.

Halozati feszlltség kijelzé ledek.

alacsony halozati feszultség ( aluladagolt hegeszt6).

normal halozati fesziiltség (helyesen adagolt hegesztd) .

magas halozati fesziiltség (tuladagolt hegesztd).

VIGYAZAT: Nem megfelelé adagolas esetén az alabbi helyzetek kdvetkeznek be:

- azalul-illetve tuladagoltsag kijelzd led kigyullad;

- idészakos hangjelzés;

- adisplayenaz ALL UP illetve az ALL LOW felirat jelenik me%(. .

Javasoljuk, hogy kapcsolja ki a hegesztét tovabbi karosodasok elkerlilése érdekében.

OA.

Vilagité led: a displayen megjelenik a hegeszté aram.

Villogé led: Ahuzal-sebesség felhajtéjanak beallitasi médozatai I/‘_g.

9 m/min Vilagité led: a displayen a hegesztéhuzal sebessége jelenik meg.
Villogo led: Ahuzal kiégésének (burn back) beallitasi médozatai @

9 SecC Vilagito led: adisplayen a hegeszto érintkezésiideje jelenik meg.

Villogé led: Az ut6-gaz kibocsatasi idejének beallitasi médozatai 47

@ Kétfunkciés nyomoégomb: egyszeri benyomas esetén lehet6vé teszi a

hegesztd aram megjelenitését, a huzal-sebességet valamint az
érintkezés idejét (ha az érintkezés funkcio be van allitva!).
A nyomogomb legalabb 3 masodpercig térténé benyomasa esetén a
hegesztés kiegészitd paramétereinek beallitasi médozatai tekinthet6k
meg. A beallitasi médozatokbol valé kilépéshez a nyomégomb legalabb
3 masodpercig torténd ismételt megnyomasa sziikséges.

A huzal-sebességet szabalyozd illetve a hegesztés kiegészitd
paramétereit beallitd fogantyu (bedllitd médozatban).

DEFAULT Vilagit6 led: jelzi, hogy a huzal sebessége megegyezik a javasolttal
(alapbeallitasu default érték).

2T/4T hegesztést kivalasztéd nyomégomb, Spot.
Ahuzal atméré kivalasztasanak nyomégombja.
Ahegesztégaz kivalasztasanak nyomégombja.

0606 0 9

A hegesztend6 anyagtipus kivalasztadsanak nyomégombja (acél,
rozsdamentes acél, aluminium, szilicium rézétvozetek vagy aluminium
réz mig keményforrasztashoz).

5. 0SSZESZERELES

/\ FIGYELEM! MINDEN, OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS MUVELET,
VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO ELEKTROMOS OSSZEKOTESEK
KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES_ AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK. |, o

AZ ELEKTROMOS, KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO® VAGY
KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

5.1 ELOKESZITES (C Abr.)
A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.

5.1.1 Kimend kabel-fogé dsszeszerelése (D-E Abr.)

5.2 AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
Ajelen kézikdnyvben leirt hegesztégépek alkalmatlanok a felemelésre.

5.3 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

JeIoIHe ki a hegesztégép felallitasanak helyét ugy, hog?/ ne legyenek akadalyok a a
hitélevegé ki- es bearamlasat lehetéve tevd nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); e%yidejijleg gy6z6djon meg arrdl is, hogy nem kerlinek beszivasra
vezetdporszemek, korroziv gozok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a hegesztégép kordil.

A FIGYELEM! A hegesztégépet a sulyanak megfelelé hordképességii
vizszintes fellileten kell elhelyezni a billenés és a veszélyes elmozdulasok
megel6zése érdekében.

5.4 OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL

5.4.1 Figyelem

- Barmilyen elektromos kapcsolas létrehozasat megel6z&en ellendrizni kell, ho?y a
hegesztégép tablajanak adatai megfelelnek-e az Osszeszerelés helyén lévé
aramellatasi halézat altal szolgaltatott fesziiltségnek és frekvencianak.

- A hegesztégépet kizardlag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolni.

5.4.2Villasdug6 és csatlakozo

Az aramellatasi kabelt egy megfelel teljesitmén#’] szabvanyositott villasdugoval kell
Osszekapcsolni (2P + T 1 fazis esetében, 3P + T 3 fazis esetében) és el6késziteni
egy haldzati csatlakozot, mely olvaddbiztositékokkal, va?’y automatikus megszakitd
kapcsoloval van ellatva; a megfelel6 fold-kivezetést a tapvezetek foldvezetekeével
(sarga-z6ld) kell Osszekapcsolni, A tablazat (1. TABLAZAT) a kivalasztott
tapvezetékek késleltetett mikodési olvadobiztositekainak javasolt ertékeit tlinteti fel
amperben, a hegesztégép éltal szolgaltatott maximalis névleges aram-, és az
aramellatas névleges feszultsége alapjan.

5.4.3 Afesziiltségvaltas miveleteihez

Afeszilltségvaltas miveleteihez be kell Iépni a hegesziégep belsejébe, eltavolitani a
panelt és elbkésziteni a fesziltségvaltas kapcsolotablajat olyan modon, hogy
o6sszhangban Ie?yen a jellemz6k megfelel6 tablajan feltlintetett kapcsolas és a
rendelkezésre allo halozati feszlltség . .

F Abr.
Megfellelélcsavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell szerelni.
igyelem!
A hegesztégépet a g){(érban a rendelkezésre allé tartomanynal magasabb
fesziiltségre keszitettek el6, példaul:
U, 400V < Agyarban el6készitett fesziiltség.

A FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a gyarté altal
eléiranyzott biztonsagot (I osztaly), minek kévetkeztében komoly veszély Iép fel
ugy személyekre (pl. aramutés), mint targyakra nézve (pl. tiizvész).

5.5 HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

A FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK VEGREHAJTASA ELOTT MEG
KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP Kl 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 .

- Megtolthet6 gazpalack a hegesztégép palack tarté fellletén: max. 20 kg.

- A nyomascsokkentét a gazpalack szelepére kell csavarozni, kdzbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csokkent6t, Argon gaz vagy Argon/CO, keverék
hasznalata esetén.

- A gazbevezetd csovet 0ssze kell kapcsolni a csdkkentével és megszoritani a
készlet csébilincsét. . . .

- A tartaly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a nyomascsokkent6
szabalyozasanak panatjat.

5.5.2 Hegesztési aram kimend kabelének csatlakoztatasa (G1 Abr.)

A he%eszten_dc'i munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémb6l készilt padhoz kell
csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehet6 legkdzelebb a
kivitelezés alatt all6 csatlakozashoz.

5.5.3 Osszekapcsolas faklyaval (G1Abr.)

Arogzitd pant telies megszoritasaval a faklyat a megfelel6 dugaszol6-kapcsoloval kell
Osszeszerelni. EI6 kell késziteni a huzal elsé feltéltését a fuvoka és a tdmlé érintkez6
leszerelésével, ami megkdnnyiti a kiaramlast.

5.5.4 Sgool gunkapcsolat (G2Abr.)

Kosse be a spool gunt (3) a kdzponti faklyacsatlakoztatoba 4? a régzitéanya tel%es
becsavarasaval. lllessze be a vezérkabel konnektort (5) a megfeleld csatlakozoba (6).
Ahegesztd automatikusan felismeri a spool gunt.

5.6 HUZALTEKERCS FELTOLTESE (H1,H2, H3 Abr.)

A FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK
MEGKEZDESE ELOTT MEG KELL .BIZONYOSODNI ARROL, HOGY,K A
HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZN|, KELL, HOGY A HUZALVONTATQO, GORGOI, A HUZALVEZETO
BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOM) OJE 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 gy6z6dni arrol, hogy a motor
huzasanak covekje jol agyazodik be a meghatarozott nyilasba (1a).

Ki kell oldani a nyomas ellengdrgéjét/ellengorgéit és el kell tavolitani azt/azokat a
lejjebb 1évd gorgdtél/gorgéktdl (2a).

Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt széls¢ részét egy
szélheg nélklli pontos vagassal; az o6ra jarasaval ellentétes iranyba forgatni a
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tekercset, és beilleszteni a huzalvéget a huzalvezeté6 kimenetébe 50-100
miliméternyivel belokve azt a faklya bekotésének huzalvezeté{'ébe (2c).

- Ujbdl el kell helyezni az ellengdrgdt/ellengdrgbket, beszabalyozva szamukra egy
kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az
alulso gorg6 horonyaban (3).

- A motor k6zepén elhelyezett megfelel6 szabalyozd csavar segitségével kissé

fékezni kell a motort (1b).

Ki kell emelni a fuvokat és az érintkez6 tomléjét (4a).

Ellenérizze, ho% a vontatd tekercs(ek; megfelel(nek) a felhasznalt huzal

minéségénak.(2| ¥

- Csatlakoztatni kell a hegeszt6 villasdugojat az aramellatas csatlakozojahoz, be kell
kapcsolni a hegeszt6gepet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a
kapcsolotablan (amennyiben az rendelkezésre all), €s megvarni, hogy a huzal
vége- végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a
faklya ellls6 részét, majd elengedni a nyomoégombot.

A FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all és
mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra
megfelel6é ovintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és az elektromos
ivek élezodésének veszélye.

Nemszabad afaklya csényilasat atestfelé iranyitani.

Nem szabad a faklyata giéztartélyhoz kozeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az erintkezé tomlét és a fuvokat (4b).

Ellenérizni kell a huzal elétolasanak szabalyossagat: a gérgbk nyomasanak és a
motor fékezésének lehetd legalacsonyabb értéket kell megallapitani ellenérizve,
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.

- Meg kell réviditeni a favokabol kimend huzal szélsé részét 10-05 miliméterrel.

- Bekell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

5.7 ASPOOL GUN HUZALORSO FETOLTESE.

A VIGYAZAT! MIELOTT A HUZAL FELTOLTESI MUNKALATOKHOZ LAT
BIZONYOSODJON . MEG ROLA, HOGY A HEGESZTO KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN VAN ES A VILLAMOS HALOZATROL LE VAg KAPCSOLVA. AZT
:(SAFI’E(I:.IS.ngEIZZE, HOGY A SPOOL GUN A HEGESZTOROL LE LEGYEN

3 1 Abr. “
ELLENORIZZE, HOGY A HUZALVONTATO TEKERCSEK, A HUZALVEZETO
BURKOLAT VALAMINT A SPOOL GUN CSATLAKOZOPUGOJA MEGEGYEZZEN A
HASZNALNI KIVANT HUZAL ATMEROJEVAL ES MINOSEGEVEL, ILLETVE HOGY
AZOK MEGFELELOEN FEL LETTEK SZERELVE. ABEFUZES FAZISAI ALATT NE
HASZNALJON VEDOKESZTYUT.

- A megfelel6 csavar meglazitasaval vegye le a fedét (1).

- Tegye a huzal ors¢jat a tekercsel6gépre.

Szabaditsa ki a nyomas terel6tekercsét és tavolitsa el az also tekercselét (2).
Szabaditsa fel a huzal kezdetét, s egty hatarozott, szélhegmentes vagassal vagja le
annak eldeformalt szélét; az orsot forgassa el az éramutato jarasaval ellentétes
iranyban és illessze be a huzalvéget a huzalvezeté bemenetébe tgy 50-100 mm-re
betolvaazta csévégibe (2)

Tegye vissza a helyé

yére a terelbtekercset beallitva annak nyomasat egy koztes
értékre, s ellendrizze, hogy a huzal megfeleléen helyezkedik el ‘az also
tekercsarokban (3).

Fékezze le egy kicsit a tekercselégépet a megfeleld szabdlyozécsavar
segitségevel.

MUko6dG Spool gun kapcsolat esetén illessze a hegesztd csatlakozdjat az
aramforras konnektorjaba, kapcsolja be a hegeszt6t és nyomja be a Spool gun
Pombjét és varja meg amig a huzal, végigfutva a huzalvezet6 burkolaton, ki nem j6n
egalabb 100-150 mm-re a faklya ellilsS felén, majd ezt kbvetéen engedje el a faklya
nyomoégombjat.

6. HEGESZTES: AZELJARAS LEIRASA
- Csak haromfazisu tipusra:
- Tegye afoldelécsatlakozot a (-) csatlakozéra (egyetlen foldel6csatlakozéval ellatott
hegeszt6 esetén). G1-L Ab
- r.

- (-) gyorscsatlakozé (ML) maximum reaktanciaval aluminium alapanyokhoz,
szarmaztatott tvozetekhez (Al) és rézétvézetekhez (CuAl/CusSi).

- (-) gyorscsatlakozé (fL ) minimum reaktanciaval rozsdamentes acélhoz (SS),
szénacélhoz és alacsony fémtartalmu 6tvozetekhez (Fe).

Kapcsolja 6ssze a a kijovékabelt a hegesztendd anyaggal. . .

Nyissa meg és szabalyozza be a védbgaz kidramlast a fesziiltségcsokkentd

gombon keresztil (5-7 I/min).

MEGJEGYZES: Nem szabad megfeledkezni a védelmi gaz elzarasardl a munka
befejezésekor.

6.1 MIG-MAG FAKLYAS HEGESZTES (B, C, Abr.)

- Kapcsoljabe a hegesztét.

- Valassza ki az anyag tipusat, a %;éz tipust és a huzal atmér6ét a megfeleld
n¥omégombok segitsegevel (12%, (11), (10

- Allitsa be a hegesztési aramot a
(hajelenvan)

oes) orgékapcéolé illetve a valtokapcsolo segitségével
abra).

- A displayen me%jelenik az eléz6ekben megvalositott beallitdasoknak megfeleld
hegesztdaram. A (6) nyomégomb benyomasaval lehetéség van az ennek
B]Eg,fﬂ?ﬂ?' és gyarilag beallitott huzal-sebesség megjelenitésére (vilagité led (8)

MEGJEGYZES: lehetséges a huzal-sebesség meghatarozott értékek kozotti
valtoztatdsa, megfelel6 hegesztési eredmények biztositasa mellett. Ezt az
értékhatart a vilagité led (8? DEFAULT jelzi; a DEFAULT ezen értékeib6l vald
kilépés esetén aled kialszik.

- Valasszakia helgesztési modot a (9) nyomégomb benyomasaval.

- 'l:lﬁ)éon\]ja be a faklya gombjat a hegesztés megkezdéséhez.

GJEGYZES: ahegesztés alatt a display az aram tényleges értékét mutatja.

- A(17) fogantKu benyomasaval lehetéség van a huzal sebességét megvaltoztatni,
ezen érteknek a displayen val6 azonnali megjelenitése mellett; az aram leolvasasa
abeallitast kvetden azonnal megjelenik.

- Kiritikus hegesztési esetekben a kivalasztott huzal atmérét kijelzd led villogni kezd.

Fontos: a hegeszt6 minden véaltdkapcsol6-allasra vonatkozéan memorizalja az utolso

elvt;égze,tt t;egesztésre érvényes Osszes paramétert (anyag, gaz, huzal-atméré, huzal-

sebesség).

6.2 SPOOL GUNNAL VEGZETT HEGESZTES (B-C Abr.)

- Kapcsolja be a hegesztét.

- Valassza ki az anyag tipusat, a $éz tipust és a huzal atmérét a megfeleld
r)Yom()gombok segitsegeével (12), (11), (10i )

- Allitsa be a hegesztési aramot a forgdkapcsolé illetve a valtdkapcsold segitségével
(hajelen van)?Mébra).

- A displayen me%{elenik az el6z6ekben megvalositott beallitasoknak megfeleld
hegesztbaram. A (6) nyomégomb benyomasaval lehetéség van az ennek
ng}_\ebeﬂ? )és gyarilag beallitott huzal-sebesség megjelenitésére (vilagitd led (8)

MEGJEGYZES: lehetséges a huzal-sebesség meghatéarozott értékek kozotti
valtoztatasa, megfelel6 hegesztési eredmények biztositdsa mellett. Ezt az
értékhatart a vilagito led (8? DEFAULT jelzi; a DEFAULT ezen értékeibdl vald
kilépés esetén a led kialszik.

- Valassza ki a hegesztési modot a (9) nyomdgomb benyomasaval.

- Rlﬂ)éonwj'a be afaklya gombjat a hegesztés megkezdéséhez.

GJEGYZES:ahegesztés alatt a display az aram tényleges értékét mutatja.

- A spool gun megerdsitése érdekeben lehetéség van a huzal-sebesség
meﬁvéltoztatéséra, ezen Uj érteknek a displayen valé azonnali megjelenitése
mellett; az aram leolvasasa ezen beallitast kdveten azonnal megjelenik.

- Kritikus hegesztési esetekben a kivalasztott huzal atmérét kijelzé led villogni kezd.

Fontos: a hegeszt6 minden valtékapcsold-allasra vonatkozéan memorizalja az utolsé

elvségze,tt i)wegesztésre érvényes 6sszes paramétert (anyag, gaz, huzal-atméré, huzal-

sebesség).

6.3 ERINTKEZESI FUNKCIO (C Abr.&

- Allitsa be az érintkezési funkciot a ( g nyomégomb segitsé?ével. Tartsa benyomva
a (6) gombot, mig ki nem gyullad az (5) Ied.A(gl) fogantyuaval allitsa be az érintkezés
idétartamat.

- Nyomja be a faklya illetve a spool gun nyomogombijat és kezdje el a hegesztést. Ez
automatikusan leall az elére beallitott idd lejarta utan.

- Nézze megaz N abratis az eljarasra vonatkozoan.

6.4 TULTERHELTSEG ELLENI VEDELEM (C Abr.)

A hészabalyozds védelmet kijelzd (1) led tulmelegedés esetén kigyullad (valamint a
displayen az ALL thr felirat jelenik meg&s az aramszolgaltatas megszlnik; néhany
perclehilés utan a visszaallitas automatikusan torténik.

6.5 A HEGESZTESI PARAMETEREK BEALLITASA (C Abr.)
Ahegesztés kiegészité paramétereinek DEFAULT értékei (felhajtd, burn-back, utégaz
kibocsatasi id6) a gyarto altal kerlilnek meghatarozéasra; ezek megvaltoztatasahoz a
kovetkez6képpen kell eljarni: ) )
- Tartsa nyomva a (6) gombot legalabb 3 masodpercig, mig a displayen meg nem
jeleneik a “nor” kiiras.
- Tartsa nyomva a (6) gombot, mig ki nem gyulladnak a (3), (4), (5) ledek, melyek a
;])_rogramozandé kiegeszité paraméterekre vonatkoznak.
- Tekerje el a (7) fogantyut a mar beallitott paraméter érték megvaltoztatasahoz.
Ahuzal-sebesség felhajtéja:
Szabélyozasi id6kézék nor, r_1, ..., r_9 (nor = felhajtd nélkili indulés, r_1 =
nagyon gyors indulas, r_9 = nagyon lassut indulas).
Burn-back idé:
Szabalyozasiid6koz 0-1 masodperc.
Utoégaz kibocsatasiido:
Szabalyozasiidékoz 0-3 masodperc.
- Az eredeti gyari default értékek visszaallitdsahoz nyomja be egyidejiileg a (9) és
EO) gombokat legalabb 3 masodpercig. ) B )
beallitott érték memorizalasahoz és a beallitasi médozatbdl térténd kilépéshez
tartsa nyomva ismét a (6) gombot legalabb 3 masodpercig.

6.6 AZ OSSZES DEFAULT PARAMETER VISSZAALLITASA (C Abr.

)
A (9) és (10) nyomogombok egyuttes benyomasaval (nem beallito modozatban)
minden hegesztesi paraméter a default értékre all vissza.

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; . i
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 Faklya

- Kertilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé tamasztasat, mivel ez a
szigetel6anyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya gyors Gzemkeptelenné
valasahoz vezet.

- ldészakonként ellenérizni kell
szigetelését.

- A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz suritett leveg6t kell fUjni (max. 5 bar) a
huzalvezeté burkolataba, és ellenérizni kell annak épségét.

- Hasznalat el6tt minden alkalommal ellendrizze az elhasznaltsag mértékeét és a
faklya végsé részeinek helyes dsszeallitasat: favoka, 6szekotd cso, gazszord.

a cs6berendezés és a gazcsatlakozasok

7.1.2 Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gérgdinek kopasi allapotat, idészakonként
el'kell tavolitani a vontaté teriletén képzodott fémport (gérgék és kimené/bemend
huzalvezet6).

7.2 RENDKIVULIKARBANTARTAS _ . L
ARENDKIVULI KARBANTARTAS MOVELETEIT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJA VEGRE.

/A\ FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE YALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellen6rzések silyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valé
kézvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy seériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ld8szakonkent, a hasznalattdl, és a kérnyezet porossagatol fuggben ellendrizni kell
a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz
suritett leveg6- sugérzmax. 10 bahr) segitségével.

- El kell kerilni a sUritett leveg&sugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
Etcﬂbbjak esetleges tisztitasat nagyon puhakefével, vagy megfelel6 oldoszerekkel

ell végezni.

- AIkaIrr?anként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a
szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztogép paneljeit.

- Maximalisan kertini kell

a nyitott hegesztégéppel.vald hegesztési miveletek
végrehajtasat.

S 47 -



Coww] __cuPrins |ll]]

pag. pag.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC ......... 48 5.4.3 Pentru schimbarea tensiunii 49
5.5 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA .49
2. INTRODUCERES§|_ DESCRIERE GENERALA 5.5.1 Conectarea la buteliacugaz_ .49
1 CARACTERISTICIGEN . 5.5.2 Conectarea cablului de masa al curentuiui de suduré .49
2.2 ACCESORII DE SERIE ......... . 5.5.3 Conectarea pistoletului de sudura .49
2.3ACCESORIILACERERE 5.5.4 Conectarea pistoletuluj stooI gun .. 49
5.6 INFILAREABOBINEICUSARMA ........... .49
3. DATETEHNICE ...... 5.7
3.1 PLACA INDICATOARE
3.2 ALTE DATE TEHNICE 6. SUDURA: DESCRIEREAPROCEDEULUI ........cccccviminininiineesninens 50
N 6.1 SUDURA CU PISTOLET MIG MAG .......cooiiiiiiiieiecie e 50
4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA 6.2 SUDAREA CU SPOOL GUN ............ .. 50
4.1 DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE $SI CONECTARE 6.3 FUNCTIE DE SUDURAIN PUNCTE . .
4.2 PANOU DE COMANDA 6.4 PROTECTIE IMPOTRIVA SUPRAINCARCATURILOR
6.5 PROGRAMAREA PAARAMETRILOR DE SUDUR,
5. INSTALARE ... 49 6.6 RESETAREA TUTUROR PARAMETRILOR DEFAULT
5.1 PREGATIRE .
5.1.1 Asamblarea cablului de masa - clest 7. INTRETINERE
5.2 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARA ULUI DE SUDURA . . 7.1 INTRETINERE OBISNUITA.
5.3 POZITIONAREAAPARATULUIDE SUDURA .................. .49 7.1.1Pistoletul de sudura.......
.49 7TN1 .2 Alimentatorul de sarma

5.4 SCP1NI§\CTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
5.4.2 STECAR SIPRIZA ...

TRETINERE SPECIALA

APARAT DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA CU ARC efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
MIG/MAG $I FLUX DESTINAT UZULUI INDUSTRIAL S| PROFESIONAL. in caz de urgenta.
Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat de sudura”. TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de ﬁrotgctle descrise la punctele
5.10;A.7; A.9. din capitolul ,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.
1. MASUR| GENERALE DE SIGU RANTA |N CAZUL - TREBUIE s fie interzisa sudura cu opefatorul situat la inéltime fata de sol, in
SUDURII CU ARC afara de cazulin care se folosesc platforme de sguranta
- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci se
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
asupra masurilor de protectie cores unzatoare i asupra masurllorde urgenta intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingénd o valoare
} e face referire §I la “SPEC ATIE TEHNICA IEC sau CLC/T 2081” care poate fi dublul limitei admise.
NSTALAREA SI F0L03|REAAPARATE1-0R PENTRU SUDURACU ARC) 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 lndlcat la punctul 5.9
din capitolul ,, SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
8 enerator poate fi periculoasa in anumite cazuri. ALTERISCURI
onectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile

trebuie efectuate cu aparatul de sudura’ oprit si deconectat de la reteaua de - FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite fata
alimentare. de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de reteaua hidrica) este periculoasa.

ainlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.
- Realizati instalatia electricd corespunzitor normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenlrea accidentelor de munca.
- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamént.
- Asi urtatl-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
rotectie.
ufolositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu foIOS|f| cabluri cu izolare deteriorati sau cu conectoare slabite. |l

ATENTIE! Orice interventie manuald asupra partilor in migcare ale

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.

- Nu sudatl containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:
continut ‘produse inflamabile lichide sau gazoase. - inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in - introducerea sarmei in role;
vecinatatea substantelor de acest gen. - incarcarea bobinei cu sarma;

- Nusudati pe recipiente sub presiune. - curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn, - ungerea angrenajelor. N
hartie, carpe, etc.). TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE

AS|gurat|-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa OPRIT $SIDECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie - Seinterziceridicarea aparatului de sudura.
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.
Pastrati butelia departe de surse de caldur, inclusiv iradiatia solara (daca se 2.INTRODUCERE $| DESCRIERE GENERALA
utilizeaza). Aparat de sudurd cu sarma continud, cu rofi, trifazat, ventilat, controlat prin
microprocesor, pentru sudarea MIG-| MAG/FLUX si Ilplre
@ Se dovedeste a fi foarte adaptat pentru aplicatii de dulgherie usoara si caroserie,
pentru sudari de table zincate, high stress (cu punct de curgere ridicat), inox si
- Efectuati o izolare electrics adecvata fata de electrod, piesa in lucru si faté de aluminiu. Permite setarea automata a vitezei sarmei in functie de caracteristicile
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile). materialului de sudat, a gazului de protectie si a diametrului de sarma
Acest Iucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incéltaminte, Aparatul de sudura este conceput pentru a fi folosit cu pistoletul SPOOL GUN, folosit
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme pentru sudarea aluminiului si a otelurilor atunci cand exista distante mari intre

sau de covoare izolante. generator si piesa de sudat.
- Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice montate pe
Pcﬂ%gﬁflllngglgac%trlnmte ignifugad de protectie adecvata si evitati expunerea CARACTERISTICI GENERALE:
epldermel la razele ultraviolete si mParO§u produse de arc; protectla trebuie _ Mfﬁ&%ﬁ:é?%ﬂ?eg dgtahmentare.
sa fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ; »SpoL. .
ecranelor de protectie sau a perdelelor nereflectorizante. - Recunoastere automata apistoletului. )
- Reglare rampa de accelerare a vitezei sarmei, timp de post-gaz, timp de ardere
finala a sarmei (burn- back).
@ - Cu posibilitatea de folosire a pistoletului SPOOL GUN.
- Protectie termostatica.
- Campurile electromagnetice generate in timpul operatiei de sudare pot
interfera cu functionarea aparatelor electrice si electronice. 2.2 ACCESORII DE SERIE:
Persoanele purtatoare de aparatura electrica si electronica vitale (de exemplu - pistoletde sudura;
Pace-maker, aparate de respirat, etc.), trebuie sa consulte medicul inainte de a - cablu de masa si cleste de masa;
stationain apropierea zonelorin care aparatul de sudura este utilizat. - reductor de presiune.
Nu se recomanda folosirea a aratului de sudura de catre persoane purtatoare
de aparatura electrica si electronica vitale. 2.3 ACCESORIILA CERERE

‘ - spool gun.
3. DATE TEHNICE

- Acest aparat de sudura este conform cerintelor standardelor tehnice pentru 3.1 PLACA INDICATOARE

grodustelgldte ;Jzexlclutswm mec:u |ndustr¢|1alz§| in s;:opur' prc:fesmnalet Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
ompatibilitatea eleciromagnetica in medii domestice nu este asigurata. mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urméatoarele semnificatji:

Fig. A
1- Norm& EUROPEANA de referinti pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE 2- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.
- OPERATIILEDE SUDARE: 3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.
- in 'medii cu risc ridicat de electrocutare; 4- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc
- inspatiiingradite; de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).
- in Brezenta materialelor inflamabile sau explozive . 5- Simbolul prizei de alimentare: )
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie 1~:tensiune alternativa monofazica;

3~:tensiune alternativa trifazica.
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6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,;: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura

(limitele admise +10%).

= L, ax: Curent maxim absorbit din priza.

- L: Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima n gol (circuit de sudura deschis).

- L/U,: Curent si tensiune 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

transmite curentul coresdpunzétor (aceeasi coloana). 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 depdsi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare,
raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a
aparatului (aparatul ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine
la valorile admise).

- AIV-AlV: indicd gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea arcului corespunzatoare.

9- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
penéru e;sistent,a tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

10- - : Z/aloarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11-Simboluri care se refera la normele de si?uran'gé a caror semnificatie este indicata

n 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 sé fie indicate direct pe placa indicatoare a
aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA:_ a se vedea tabelul 1 gTAB. 1)
- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1 DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE $I CONECTARE (Fig. B)

4.2 PANOU DE COMANDA (Fig.C)
0 {LJII LED pentru semnalarea protectiei termostatice. Semnaleaza blocarea
aparatului de sudura in cazul temperaturii prearidicate.

9 ~-@E LED de semnalare a tensiunii disponibile in retea.

D

%7 : tensiune de retea joasa (aparat de sudura nealimentat suficient).

AN

[ 08

g : tensiune de retea normala (aparat de sudura alimentat corespunzator).
T2

(X7 )

IO tensiune de retea ridicata (aparat de sudura supraalimentat).

ATENTIE: in conditii de alimentare necorespunzétoare de la retea, se vor controla
urmatoarele situatii:

- aprinderea LED-uluiin caz de crestere sau caddere de tensiune inretea,

- semnal sonor intermitent,

- afisarea cuvintelor ALL UPP sau ALL LOW pe display.

Este recomandabil sa se opreasca aparatul de sudura pentru a nu cauza daune la
acesta.

oA

LED aprins: pe display se vizualizeaza curentul de sudura.
LED intermitent: modalitate de programare rampa de accelerare a

vitezei sarmei /8.

9 m/min LED aprins: pedisplay se vizualizeaza viteza sarmei de sudura.
LED intermitent: modalitate de programare ardere finala a sarmei (burn

back) @ .

LED aprins: pe display se vizualizeaza timpul de sudura in puncte

3 sec

LED intermitent: modalitate de programare a timpului post-gaz 57

@ Buton cu functie dubla: daca se apasa si se elibereaza, permite
vizualizarea curentului de sudare, viteza sarmei si timpul de sudura in
puncte (numai daca se selectioneaza functia de sudura in puncte!).
Daca butonul este apasat timp de cel putin 3 secunde, se accede la
modalitatea de programare a parametrilor suplimentari de sudura.
Pentru a parasi modalitatea de programare, apasati din nou pe buton
timp de cel putin 3 secunde.

0 Buton de reglare a vitezei sarmei de sudura si de setare a parametrilor
suplimentari de sudura (in modalitatea de programare).

eDEFAULT LED aprins: indica faptul ca viteza sarmei este cea recomandata
(valoare ,default’ presetata).

Buton de selectie a sudurii 2T/4T, Spot.
Buton de selectie a diametrului sdrmei de sudare.

Buton de selectie a gazului de sudare.

0606

Buton de selectie a tipului de material de sudat (otel, otel inoxidabil,
aluminiu, aliaje din cupru siliciu sau cupru aluminiu pentru lipirea MIG).

5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $1 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. D)
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau original $i montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.1.1 Asamblarea cablului de masa - cleste (Fig. E)

5.2 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
r(;lici_gnul din aparatele de sudura descrise Tn acest manual nu sunt dotate cu sisteme
eridicare.

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.

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

- Inainte 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 legat la pamant.

5.4.2 Stecar Sipriza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (2P + P pe 1ph, 3P + P
pe 3ph) si corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu
sigurante sau cu intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare
trebuie sa fie IeBgaté la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in amﬁ)eri 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

Pentru schimbarea tensiunii se acceseaza la interiorul aparatului de sudura
nlaturand panoul protector si pozitionand conectoarele de schimbare a tensiunii
corespunzator indicatiilor de pe placa indicatoare pentru tensiunea disponibild in
retea.

Fig. F
Repuneti panoul la loc strangand bine §uru%urile acestuia.
Atentie!
Aparatul de sudura este presetat in fabrica la tensiunea cea mai ridicata 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 (clasa Iz curiscuri
gravedpc-;ntru persoane (de ex. electrocutari) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.5 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE
LARETEAUA DE ALIMENTARE.

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. 20kg.

- 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 strangetiinelul din dotare.

Elét]bli't'i piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide ventilul
uteliel.

5.5.2 Conectarea cablului de masa al curentuluide sudura (Fig.G1) )
Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.

5.5.3 Conectarea pistoletului de sudura (Fig. G1)

Introduceti pistoletul de sudura 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.

5.5.4 Conectarea pistoletului spool gun (Fig. G2)

Conectati pistoletul spool gun (3) la suportul de conectare a pistoletului centralizat (4),
nvartind de piulita de fixare. In plus, introduceti conectorul cablului de comanda (5) la
priza corespunzatoare (6).

Aparatul de sudura recunoaste in mod automat pistoletul spool gun.

5.6 INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. H1, H2, H3)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
SIDECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL

DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA

PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL $I

COMPOZITIASARMEI CARE SE DORESTE DE UTIL|ZAT $I CAAU FOST COREC

MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE INFILARE ASARMEI NU UTILIZATI MANUSI

DE PROTECTIE.

- Deschideti ugita compartimentului bobina.

- Pozitionati bobina sdrmei 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).

- Eliberat,i capatul sarmei, taind extremitatea deformatd 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
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avans al racordului pistoletului de sudura (2c).

Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificati ca sarma sa fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

- Franati usor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzator situat in centrul
bobineirespective (1b).

Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul,
apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de avans al sarmei pe
anoul de comanda (daci este prezent) si asteptati ca capatul sarmei care
raverseaza tot invelisul dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din
partea anterioara a bobinei si apoi eliberati butonul.

A ATENTIE! Intimpul acestor operatii sdrma este sub tensiune electrica si este
supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau masurile de precautie
nlecesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declansarea de arcuri
electrice:

Nu indreptati gura pistoletului de suduré spre partile corpului.

Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).

Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea rolelor si forta de
franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va ca sarma nu alunecé in
sant si ca in momentul opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei
excesive ale bobinei.

- Taiati extremitatea sarmeiiesita in afara din ajutajla 10-15 mm.

- Inchideti ugita compartimentului bobina.

5.7 INFILAREA BOBINEI CU SARMA PE PISTOLETUL SPOOL GUN

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE SAU DECONECTATI
PISTOLETUL SPOOL GUN DE LAAPARATUL DE SUDURA.

Fig. |
VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS A SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA
PISTOLETUL SPOOL GUN SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL SI
COMPOZITJASARMEI CARE SE DORESTE DE UTILIZAT Sl CAAUFOST CORECT
MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI
DE PROTECTIE.
Tnléturat,i capacul prin desurubarea surubului corespunzator (1).
Pozitionati bobina sarmei pe compartimentul bobinei.
Eliberati 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 Tn sens antiorar si introduceti extremitatea sarmei la intrarea in
dispozitivul de avans a sarmei impingandu-I 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 agteptati ca capatul sdrmei care strabate tot suportul dispozitivului de avans
sa iasa 100-150 mm din partea anterioara a pistoletului; eliberati apoi butonul
pistoletului.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDEULUI

- Numai pentru versiunea trifazata:

- Introduceti legatura de masa in priza (-) (pentru aparatele de sudura dotate numai
cu legaturd de masa).

Fig. G1-L
- priza rapida (-) cu reactanta max. ;_rm. ) pentru materiale din aluminiu si aliaje
derivate (Al), aliaje din cupru (CuAI/CuSi).
- priza rapida (-) cu reactanta min. ( /L ) pentru materiale din otel inoxidabil (SS),
oteluri carbon si oteluri slab aliate (Fe).
Conectati cablul de masa la piesa de sudat.
Deschideti si reglati fluxul de gaz de protectie prin intermediul reductorului de
presiune (5-7 I/min).

OBSERVATIE: Nu uitati sa inchideti gazul de protectie la sfarsitul lucrarii.

6.1 SUDURA CU PISTOLET MIG MAG (Fig. B, C)

- Porniti aparatul de sudura.

- Selectionati tipul de material, tipul de gaz si diametrul sarmei, apasand pe
butoanele (12), (11), (10).

- Setati curentul de sudare prin comutatorul rotativ si deviator (daca este prezent)
(Fig. M).

- Pe display apare curentul de sudare corespunzator setarii efectuate. Apasand pe
butonul (6) se poate vizualiza viteza corespunzatoare a sarmei presetata din
fabrica (LED (8) DEFAULT aprins).

OBSERVATIE: viteza sarmei poate fi variata intr-un interval prefixat, garantand
astfel rezultate mai bune sudurii. Acest interval este semnalat de aprinderea LED-
ului (8); la parasirea acestei setari DEFAULT, LED-ul se va stinge.

- Selectionati modalitatea de sudare apasand pe butonul (9).

- Apésati pe butonul pistolet pentru a declanga sudarea.

OBSERVATIE: in timpul sudurii, display-ul indica valoarea efectiva a curentului.

- Prin intermediul butonului de rotire (17) este posibil sa se modifice viteza sarmei,
vizualizandu-se instantaneu pe display valoarea corespunzatoare; citirea
curentului reapare imediat dupa ce s-a efectuat reglarea.

- In conditii critice de sudare, LED-ul corespunzator diametrului sdrmei selectionate
apare intermitent.

Important: aparatul memorizeaza pentru fiecare pozitie a comutatorului toti

parametrii ultimei suduri efectuate (material, gaz, diametrul sdrmei, viteza sarmei).

6.2 SUDAREA CU SPOOL GUN (Fig. B, C)

- Porniti aparatul de sudura.

- Selectionati tipul de material, tipul de gaz si diametrul sarmei, apasand pe
butoanele (12), (11), (10).

- Setati curentul de sudare prin comutatorul rotativ si deviator (daca este prezent)

(Fig. ).

- Pe display apare curentul de sudare corespunzator setarii efectuate. Apasand pe
butonul (6) se poate vizualiza viteza corespunzatoare a sarmei presetata din
fabrica (LED (8) DEFAULT aprins).

OBSERVATIE: viteza sarmei poate fi variata intr-un interval prefixat, garantand
astfel rezultate mai bune sudurii. Acest interval este semnalat de aprinderea LED-
ului (8); la parasirea acestei setari DEFAULT, LED-ul se va stinge.

- Selectionati modalitatea de sudare apasand pe butonul (9).

- Apésati pe butonul pistolet pentru a declanga sudarea.

OBSERVATIE: in timpul sudurii, display-ul indica valoarea efectiva a curentului.

- Prin intermediul potentiometrului pistoletului spool gun este posibil s&@ se modifice
viteza sarmei, vizualizand instantaneu pe display valoarea corespunzatoare;
citirea curentului reapare imediat dupa ce s-a efectuat reglarea.

- In conditii critice de sudare, LED-ul corespunzator diametrului sdrmei selectionate
apare intermitent.

Important: aparatul memorizeaza pentru fiecare pozitie a comutatorului toti

parametrii ultimei suduri efectuate (material, gaz, diametrul sdrmei, viteza sarmei).

6.3 FUNCTIE DE SUDURA iN PUNCTE (Fig.C)

- Setati functia de sudura in puncte, apasand pe butonul (9). Apasati pe butonul (6)
pana cand se aprinde LED-ul (5). Prin butonul de rotire (7), setati durata sudarii in
puncte.

- Apasati pe butonul pistoletului sau cel de la spool gun si incepeti operatia de sudare.
Aceasta se va intrerupe in mod automat dupa timpul presetat anterior.

- Consultati si Fig. N, pentru indicatii referitoare la procedeu.

6.4 PROTECTIE IMPOTRIVA SUPRAINCARCATURILOR (Fig.C)

LED-ul de semnalare a protectiei termostatice (1) se aprinde in conditi de
supraincalzire, intrerupand generarea de putere (in plus pe display apare scris ALL
thr); resetarea are loc in mod automat dupa cateva minute de racire.

6.5 PROGRAMAREA PAARAMETRILOR DE SUDURA (Fig.C)
Valorile DEFAULT ale parametrilor suplimentari de sudura (rampa de accelerare a
vitezei sarmei, burn-back, timp de pre-gaz) sunt presetate de producator; pentru a
personaliza fiecare parametru, procedati in felul urmator:
- Apasati pe butonul (6) timp de cel putin 3 secunde pana cand apare scris ,nor” pe
display.
- Apasati pe butonul (6) pana cand se aprinde LED-ul ( (3) sau (4) sau (5) )
corespunzator parametrului suplimentar de programat.
- Rotiti de butonul (7) pentru a modifica valoarea parametrului ales.
Rampa de accelerare 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).
Timp de burn-back:
Interval de reglare 0-1sec.
Timp de post-gaz:
Interval de reglare 0-3 sec.
- Pentru a reseta valoarea DEFAULT din fabrica, apasati in acelasi timp butoanele
(9) si (10) timp de 3 secunde.
- Pentru a memora valoarea definita si pentru a iesi din modalitatea de programare,
apasati din nou pe butonul (6) timp de cel putin 3 secunde.

6.6 RESETAREA TUTUROR PARAMETRILOR DEFAULT (Fig. C)
Apasand in acelasi timp pe butoanele (9) si (10) (nu in modalitatea de programare) se
readuc la valoarea DEFAULT toti parametrii de sudura.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,

ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT Sl DECONECTAT DE
LARETEAUADE ALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA: y y
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

7.1.1 Pistoletul de sudura

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;
gcgst lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a

obinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Lafiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat sec (max. 5 bar) in
invelisul disi)ozitivului de avans, pentru a verifica integritatea acestuia.

- Verificati cel putin o daté pe zi statul de uzura si montarea corecta a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor de gaz.

7.1.2 Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzuré a rolelor de antrenare a sarmei, inléturati periodic
p_l’lafl_.ll met)allc depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare
silaiesire).

7.2 INTRETINERE SPECIALA: y ;
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC $IMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
gﬁMpémﬁalTEUL ESTE OPRIT SI DECONECTAT DE LA RETEAUA DE

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
si/ sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din

mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator
rin insuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar?.

- Evitati indreptarea %'etului 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.

- Evitatiintotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.
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SPAWARKI O CIAGIYM PODAWANIU DRUTU DO SPAWANIA LUKOWEGO
MIG/MAG | FLUX, PRZEZNACZONE DO UZYTKU PRZEMYSLOWEGO |
PROFESJONALNEGO.

Uwaga: Ponizej zastosowano termin "spawarka" .

1.

OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA

LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach zwiazanych z
procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Przejrze¢ rowniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
INSTALACJAIUZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO).

AN

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byé¢
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 wylaczyé
spawarke i odiaczyc zasilanie.
Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujagcymi normami oraz
grzepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

pawarke nalezy podtaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.
Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidtiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.
Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
nadaj_qcego deszczu.

ie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

Nie spawac¢ gojemnikéw, kontenitoréw lub przewodoéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraly ciekle lub ﬂazowe substancje fatwopalne.
Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatow czystych i nie
ﬁrzechowywat': wich poblizu.

ie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.
Usuntqé z o;)szaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).
Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja si¢ odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego
Brocesu spawania.

rzechowywac butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

PO LG

Zastosowaé odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktére znajduja sie w poblizu (sa dostepne).
W tym celu nalezy nosic rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
ﬁlowy i odziez ochronng oraz stosowa¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.
alezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet
przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych.
osi¢ odpowiednig ognioodporna odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego
rzez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
uku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

®

Pola elektromagnetyczne wytwarzane podczas procesu spawania moga
naktadac sie na funkcjonowanie aﬁaratur elektryczn¥ch i elektronicznych.
Osoby stosujace urzadzenia elektryczne lub elektroniczne wspomagajace
funkcje zyciowe (np. Pacemaker, aparaty tlenowe itp...sj, powinny
skonsultowaé siqkz lekarzem przed zatrzymywaniem si¢ w poblizu obszaréw
uzywania spawarki.

Osobom stosujacym urzadzenia elektryczne lub elektroniczne
wspomagajace funkcje zyciowe odradza si¢ uzywania spawarki.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu,
przeznaczonego do uzytku wytacznie w sSrodowisku przemystowym i w celach
nrofesjonalnych.

ie gwarantuje sie zgodnosci z wymaganiami w zakresie kompatybilnosci
elektromagnetycznej w otoczeniu domowym.

A DODATKOWE SRODKIOSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- Wotoczeniuo zwiekszon¥1m zagrozeniu szoku elektrycznego;
- Wmiejscach graniczacych;
- Wobecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych os6b przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
NALEZY zastosowa¢ techniczne srodki zabezpieczajace, opisane w punktach
5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJITECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- ZABRANIA SIE spawania ogeratorom znajdujacym sie nad_podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkow zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigkszq ilosciag spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggaé podwéjna wartos¢ graniczng dopuszczalna,
Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru za pomoc
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagrozenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkow zabez ieczancych, jak w punkcie 5.9
”SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC Lub CLC/TS 62081”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawié¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoista itp...) istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do zawieszenia spawarki.

AN

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowac
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;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot z?‘batych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.
NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

- Podnoszenie spawarki jest zabronione.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Spawarka na podwoziu kotowym, z ciagtym podawaniem drutu, tréjfazowa, chtodzona
wentylatorem, sterowana przez mikroprocesor, przeznaczona do spawania metodg
MIG-MAG oraz lutowania.

Szczegdlnie przydatna do uzycia w przypadku lekkich konstrukcji stalowych oraz
nadwozia, do spawania blachy ocynkowanej, materiatbw o wysokiej granicy
plastycznosci, nierdzewnych oraz aluminium. Umozliwia automatyczne ustawienie
pr?d osci podawania drutu, w zaleznosci od parametréw spawanego materiatu, gazu
ostonowego oraz $rednicy przewodu.

Spawarka jest przygotowana do funkcjonowania z uchwytem spawalniczym SPOOL
GUN, wykorzystywanym do spawania aluminium oraz stali, w przypadku wiekszych
odlegtosci pomiedzy wytwornicg a spawanym przedmiotem.

2.1 GIOWNE PARAMETRY:

- Monitor napiecia zasilania.

- Funkcjonowanie 2T/4T, Spot.

- Automatyczne rozpoznawanie uchwytu spawalniczego.

- Regulacja rampy posuwu drutu, czas trwania wyptywu gazu, czas trwania
wygaszania koncowego drutu (burn-back).

- Predyspozycja do uzywania uchwytu spawalniczego SPOOL GUN.

- Zabezpieczenie termostatyczne.

2.2 AKCESORIA STANDARDOWE

- uchwyt spawalniczy.

- przewdd powrotny wyposazony w zacisk masowy.
- reduktor ci$nienia.

-51-



2.3 AKCESORIANAZADANIE
- uchwyt spool gun.

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gléwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg na tabliczce
parametréw, o nastgpujacym znaczeniu:

Rys. A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca gezpieczel‘lstwa i produkeji urzadzen do
spawania tukowego. .

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3- Symbol V\g/branego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze byé wykonywane w S$rodowisku o
zwitealfszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wigkszych skupisk
metalu).

5- Symbol linii zasilania:
1~ napiecie przemienne {eg_nofazowe;
3~ napigcie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U,: Przemienne napigcie i czestotliwoS¢ zasilania spawarki (granice

dopuszczalne +10%).

= |, me: Maksymalny prad pochtonigty przez linig.

= L. Rzeczywisty prad zasilania.

8- Wydajnos¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obw6d spawania otwarty).

- IJU,: Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane

rzez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarzaé¢
odpowiednig ifos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu
10-minutowego (np. 60% =6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak alej?(.

W przypadku, gd{_ zostang przekroczone ‘wspétczynniki wykorzystania

(odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otqczenlca)? nastepuje zadziatanie

zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w poloZeniu stand-by dop6ki

jei temeratura nie powréci do dopuszczalnej granicy.
-A/V: Wskazuje game re?(ulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny)
przy odpowiednim napieciu fuku.

9- Numer cze$ci dla identyfikaciji spawarki (niezbgdny dla pogotowia technicznego,
zamowienia c$$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu). 3

10- =3 :Warto$¢ bezplecznikw z opéznionym dzialaniem, kitére nalezy

rzewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- ymbgle dotyczace norm bezpieczenstwa, kiérych znaczenie podano w paragrafie
1"0OgoIne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne
warto$ci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na
tabliczce znajdujacej sig na spawarce.

3.2 INNE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA:I{»atrz tabela 1 (TAB.1g

- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB.2)

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIAKONTROLI, REGULACJI | PODLACZENIE (Rys. B)
4.2 Panel sterujacy (Rys. C)

0 Dioda sygnalizujaca zabezpieczenie termostatyczne.
Sygnalizuje blokade spawarki spowodowang przez przegrzanie.
9 ~-gE Diody sygnalizujace napigcie zasilania.

Niskie napiecie zasilania (spawarka niedotadowana).

Zwykte napiecie zasilania (spawarka zasilana prawidtowo).

Wysokie napigcie zasilania (spawarka dotadowana).

UVtVAG_A: W warunkach nieprawidtowego zasilania, moga pojawia¢ sie nastgpujace
sytuacje:

- zapa{enie diod przepiecia lub niedostatecznego napiecia;

- przerywanh%/é;naldiwi kovv\vy;

- napisALL lub ALL LOW na wyswietlaczu.

Zaleca sie wylgczenie spawarki, celem uniknigcia uszkodzenia.

O A

Dioda zapalona: na wyswietlaczu wyswietlany jest prad spawania.
Dioda migajaca: Tryb programowania rampy posuwu predkosci drutu

Is.

9 m/min Dioda zapalona: na wyswietlaczu wyswietla sie predko$¢ drutu
spawalniczego.
Dioda migajaca: Tryb programowania wygaszania koncowego drutu

(burnback) H®.

Dioda zapalona: na wyswietlaczu wyswietla sie czas trwania spawania
punktowego

O sec

Dioda migajaca: Tryb programowania czasu trwania wyptywania gazu 47

@ Przycisk o podwdéjnym dziataniu: jezeli zostanie wcisnigty a nastepnie

zwolniony umozliwia wy$wietlenie pradu spawania, predko$¢ drutu oraz
czas trwania spawania punktowego (wytgcznie jezeli zostata wybrana
funkcja spawania punktowego!).
Jezeli przycisk pozostanie wcisniety przez co najmniej 3 sekundy,
uzyska sie dostep do trybu programowania dodatkowych parametréw
spawania. Aby wyj$¢ z trybu programowania nalezy ponownie wcisnaé
przycisk przez co najmniej 3 sekundy.

0 Pokretto regulacji predkosci podawania drutu oraz ustawienia
dodatkowych parametréw spawania (w trybie programowania).

@ DEFAULT Zapalona dioda: wskazuje, ze predko$¢ podawania drutu jest predkoscig
zalecang (wczesniej ustawiona warto$¢ domysina).

@ Przycisk wyboru rodzaju spawania 2T/4T, Spot.
@ Przycisk wyboru $rednicy drutu.
0 Przycisk wyboru gazu spawalniczego.

@ Przycisk wyboru rodzaju materiatu spawanego (stal, stal nierdzewna,
aluminium, stop miedzi i krzemu lub miedzi i aluminium, stosowany do
lutowania metoda mig).

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALACYJNE ORAZ PODLACZENIA
ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONYWAC PO UPRZEDNIM WYACZENIU
SPAWARKI | ODLA CZENIU ZASILANIA URZADZENIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLA ZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE (Rys. D)
Rozpakowaé spawarke i zamontowac odlaczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

5.1.1 Montaz przewodu powrotnego-zacisk kleszczowy (Rys. E)

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI ) ]
Wszystkie spawarki opisane w niniejszej instrukcji pozbawione sg urzadzen do
podnoszenia.

5.3 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacH"i spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wiotowego
i wylotowego powietrza chlodzacego nie znajdowaly si¢ przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomocqwenéylatora, Jezeli wystepuje); upewni¢ sig jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgog, itd...

Zapewnié co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o no$nos$ci 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 odpowiadajg, napigciu ‘i
czestotliwosci sieci, bedacych do dyspozycji w miejscu instalaqii.

- Spawarke nalezy podiaczyé wytacznie do systemu zasilania z uziemionym
przewodem neutralnym.

5.4.2 Wtyczka i gniazdo wtyczkowe

podtaczy¢ do przewodu zasilania z wtykiem znormalizowanym, (2P + Tdla1ph,3P+ T
dla 3ph¥ o odpowiedniej pojemnosci elektrycznej i przygotowa¢ gniazdo wtyczkowe
sieci wyposazone w bezpieczniki lub” automatyczny wytacznik; specjalnie
przygotowany zacisk uziemia[la]lc nalezy podtgczy¢ do przewodu uziomowego (z6tto-
zielony) linii zasilania. W tabeli 1 (TAB.1) podane sa w amperach warto$ci 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 (wytacznie w przypadku
wersji tr()jfazowej){ zdja¢ panel i dosta¢ si¢ do wnetrza spawarki, nastepnie
przygotowac skrzynke zaciskowa zmiany napigcia w taki sposob, aby podtgczenie
wskazane na specjalnej tabliczce bylo zgodne z napieciem sieci, bedacym do
dyspozyciji. F

Rys.
Bokiadr?ie zamontowacé panel dokrgcajac odpowiednie $ruby.
waga!
Spawarka jest nastawiona fabrycznie na najwigksze 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

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ PODLACZEN NALE ZY

gxgl‘c,lwl?E SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC
W tabeli 1 (:I'AB. 1) podane sa wartos$ci zalecane dla przewoddéw spawalniczych (w
mm?®) na podstawie maksymalnego pradu wytwarzanego przez spawarke.

5.5.1 Podtaczenie butli gazowej

- Butlagazowa moze byC przewozona na wézku spawalniczym: max 20kg.

- Wkreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, w przypadku zastosowania
gazu Argon lub mieszanki Argon/CO, nalezy wiozy¢ specjalng redukcje dostarczong,
w akcesoriach. . ) . L .

- Podtgczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora i dokrecic zacisk, znajdujacy sie w
wylaosazenlu. ) o ) )

- Poluzowac nakretke regulacyjng reduktora cisnienia przed otwarciem zaworu butli.

5.5.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania &Rys.G1)
Podtaczyé do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na
ktérym jest utozony, moZzliwie jak najblizej do spawanego ztacza.

5.5.3 Podtaczenie uchwytu spawalniczego (Rys.G1)

Wiozy¢ uchwgt spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajgc recznie do konca
nakrgtke zabezpieczajaca. Przi?otowaé do pierwszego tadowania przewodu,
wymontowujac dysze i rurke kontaktowa, aby utatwi¢ wyjscie.

5.5.4 Podiaczenie uchwytu spawalniczego spoolgun (Rys.G2)

Podtaczy¢ uchwyt spoo %un (3) do przr\\/ltqcza uchwytu scentralizowanego (4),
obracajgc do konca tulejkg mocujgca. Nastepnie wiozy¢ przytacze przewodu
sterujacego (5) do odpowiedniego gniazda (6).

Spawarka rozpoznaje automatycznie uchwyt spool gun.

5.6 WPROWADZANIE SZPULIZDRUTEM (Rys. H1, H2, H3)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIAWYLACZONAI 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.

- tworzg(: pokrywe podajnika.

- Zalozy€ szpule z drutem na trzpien; upewnic sie, czy bolec prowadzacy trzpien jest
rawidlowo uloion'\(/wodpomednlmo orze 15.

- Zwolnié przeciwrolki/g mocuija iodsunqé}'e /ja od rolek/i dolnych/ej (2a).

- Sprawdzié, czy rolka/i podajnika nadaje/q 'sq odpowiednie dla” zastosowanego
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rodzaju drutu (2b).

Zwalni¢ koniec drutu, odcigé jednym cigciem zdeformowang koricéwke i zaokraglic;
obrécié szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wlozy¢
koncowke drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, wciskajac na 50-100mm poprzez
tulejke prowadzacg do zigczki uchwytu spawalniczego (2c).

Ponownie ustawic przeciwrolki/e™ regulujac naprezenie na $redni
sprawdzajac czy drut jest prawidiowo umieszczoné(w rowku rolki dolnej (3).
1(|)Jkrecié rube regulacyjng znajdujaca sie na Srodku, aby lekko zahamowaé trzpien

warto$é,

dja:é dysze i rurke kontaktowg (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, w{qtczyé s&awarke, wcisna¢ przycisk
uchwytu spawalniczego lub prchisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej d(jeieli
obecna) i odczekaé, az koncowka drutu przejdzie przez caly trzpien prowadnicy i
wysunie si¢ na dtugo$é 10-15¢m z przodu uchwytu, nastepnie zwolnié przycisk.

A UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje sie¢ pod
napigciem elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wiec
powodowaé, jezeli nie zostaly zastosowane odpowiednie zai)ezpieczenla,
zagrozenie szoku elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

Nie kierowac wylotu uchwkllu w strone czesci ciata.
Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac¢ rolke kontaktowa i dysze dS4b)' . . .
Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidiowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i
hamowanie trzpienia do warto$ci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie
$lizga sig w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty si¢
zwole drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

- Odciaé koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

5.7 WPROWADZANIE SZPULIDRUTU NASPOOL GUN

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.

Rys. |
SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA),’ OStONA 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).
Wrozy¢ szpule drutu na trzpien. ) . )
Zwolni¢ przeciwrolke dociskajaca i odsunag ja od rolki gémej(sZ).
Zwolni¢ koniec drutu, obcig¢ zdeformowanag koncéwke jednym cieciem i bez
zadziorow; obrdci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zeg?ara i
wiozy¢ koniec drutu do tulei prowadzacej, dociskajac na 50-100mm do wnetrza lancy

onownie umiesci¢ przeciwrolkg, regulujgc jej nacisk do sredniej wartosci i
sprawdzajac, czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku dolnej rolki (3).

Lekko zahamowac trzpien dokrecajac odpowiednia $rube regulacyjna.

Po podigczeniu  uchwytu Spool gun, wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka
zasilajacego, wtgczy¢ spawarke i wcisngc przycisk spool gun, nastepnie odczekac az
koniec drutu przejdzie przez catq tulejkg prowadzaca i wyjdzie na 100-150mm nad
przednig czes¢ uchwytu spawalniczego, zwolnié przycisk uchwytu.

6.SPAWANIE: OPIS PROCESU

- vylko dlawersji tréjfazowej:
- Wiozyéwtyczke do wybranejhszybkozlakczki (-) wzaleznosci od spawanego materiatu
(dla spawarek wyposaZonych w 2 zaﬁis i uGz_lieIr_niajace).
ys. G1-
- szybkozlaczka (-) z reaktancjg maks %_rm.
pochodnych (Al), stopéw miedzi (CuAl/CusSi).
- szybkoztaczka (-) z reaktanci:q min ( ML ) dla stali nierdzewnej (SS), stali
weglowych iniskostopowych (Fe).
- Podtaczy€ przewéd powrotny do spawane%o przedmiotu.
- %tv_\,lc|>/rzyé)i wyregulowac strumien gazu ochronnego za pomoca reduktora ci$nienia
-7 l/min).
UWAGA: Nalezy pamigta¢, aby zamkna¢ doptyw gazu ochronnego po zakonczeniu
pracy.

6.1 SPAWANIE ZUCHWYTEM SPAWALNICZYM MIG-MAG (Rys. B, C)

- Wiaczy¢ spawarke.

- Wybra¢ rodzaj materiatu, rodzaj gazu ostonowego oraz $rednice drutu, wciskajac
odpowiednio przyciski (12), (11), (10).

- URstaw'i\;I': prad spawania wytgcznikiem obrotowym i przetacznikiem (jezeli wystepuje)

ys. M).

- Na, wys)wietlaczg zostanie podany prad spawania ustawiony w danej chwili.

Wciskajgc przycisk (6), mozliwe jest wyswietlenie odpowiedniej predkosci drutu
ustawionej fabrycznie (dioda (8) DOMYSLNAWIACZONA).
UWAGA: mozliwa jest zmiana predkosci podawania drutu w odstepach wczes$niej
ustalonych, gwarantujgc dobre wyniki spawania. Tego rodzaju operacja zostanie
zasygnalizowana przez diode (8) DOMYSLNa wiaczona; na wyjsciu tego warunku
DOMYSLNEGO zostanie uzyskane wytaczenie diody.

- Wybér trybu spawania po wcisnieciu przycisku (9).

- WcisnaAc' przycisk uchwytu spawalniczego, aby rozpocza¢ spawanie.

UWAGA: podczas spawania wyswietlacz wskazuje rzeczywistg wartos$¢ pradu.

- Przekrecajac pokretto (17) mozliwe jest modyfikowanie predkosci podawanego
drutu, wyswietlag')ac natychmiast na wyswietlaczu odpowiednig warto$¢; odczyt

radu pojawi sie bezposrednio po zakonczeniu tego rodzaju regulacii.

- krytyczngch warunkach spawania, zacznie migota¢ dioda, odpowiednia dla
$rednicy wybranego drutu.

Wazne: spawanie zapamietuje, dla kazdego Eolozenia przetacznika, wszystkie

parametry (materiat, gaz, srednica drutu, predko$¢ podawania drutu) ostatniego

spawania wykonanego.

6.2 SPAWANIE Z UCHWYTEM SPOOL GUN (Rys. B, C)

- Wiaczy¢ spawarke.

- Wybra¢ rodzaj materiatu, rodzaj gazu ostonowego oraz $rednice drutu, wciskajac
odpowiednio przyciski (12), (11), (10).

- (URstaw'iwé prad spawania wytgcznikiem obrotowym i przetacznikiem (jezeli wystepuje)

ys. M).

- Na wyé)wietlaczu zostanie ?odany prad spawania ustawiony w danej chwili.

Wociskajac przycisk (6), mozliwe jest wyswietlenie odpowiedniej predkosci drutu
ustawionej fabrycznie (dioda (8) DOMYSLNAWIACZONA).
UWAGA: mozliwa jest zmiana predkosci podawania drutu w odstepach wczes$niej
ustalonych, gwarantujac dobre WBniki spawania. Tego rodzaju operacja zostanie
zasygnalizowana przez diode (8) DOMYSLNg wiaczona; na wyjsciu tego warunku
DOMYSLNEGO zostanie uzyskane wytaczenie diody.

- Wybdr trybu spawania po wci$nieciu przycisku (9).

- Wocisna¢ przycisk uchwytu spawalniczego, aby rozpocza¢ spawanie.

UWAGA: podczas spawania wyswietlacz wskazuje rzeczywista warto$¢ pradu.

- Regulujac potencﬂometr spool gun mozliwa jest modyfikacja predkosci podawania
drutu, na wyswietlaczu zostanie natzchmias; podana odpowiednia warto$¢; odczyt
pradu pojawi sie bezposrednio po zakonczeniu danej regulaciji.

) dla aluminium lub stopéw

- W krytyczngch warunkach spawania, zacznie migota¢ dioda, odpowiednia dla
$rednicy wybranego drutu.

Wazne: spawanie zapamietuje, dla kazdego I;()o’fozenia przetacznika, wszystkie

parametry (materiat, gaz, srednica drutu, predko$¢ podawania drutu) ostatniego

spawania wykonanego.

6.3 FUNKCJA SPAWANIA PUNKTOWEGO (Rys.C) ) )
- Ustawi¢ funkcje spawania punktowego wmskaj%c przycisk (9). Wcisnag¢ przycisk (6)
dopoki nie zapali sie¢ dioda (5). Pokrettem (7) ustawi¢ czas trwania spawania
Wnktowego.

cisngé przycisk uchwytu spawalniczego lub uchwytu spool gun i rozpoczaé
spawanie. Zostanie ono przerwane automatycznie po uplywie czasu uprzednio
ustawionego.
- Aby uzyskac wskazoéwki odnosnie procesu nalezy przejrze¢ ponadto Rys. N, .

6.4 ZABEZPIECZENIA PRZED PRZECIAZENIEM (Rys. C)

Dioda(1) sygnalizujaca zabezpieczenie termostatyczne zapali sie w warunkach
przegrzania (ponadto na wy$wietlaczu pojawi si¢ napis ALL thr) przerywajac
dog{tggczar_ne mocy; reset nastepuje automatycznie po uplywie kilkuminutowego
schtodzenia.

6.5 PROGRAMOWANIE PARAMETROW SPAWANIA (Rys. C)
Wartosci DOMYSLNE parametréw dodatkowych spawania (rampa posuwu,
wygaszanie koncowe burn-back, czas trwania pre-gas (wyprzedzenia wyptywu gazu))
sg wczesniej ustawiane przez producenta; aby zindywidualizowaé kazdy parametr
nalezy postepowac w nastepujacy sposob: . . )
- Wcisngg¢ przycisk (6) przez co najmniej 3 sekundy, dopoki na wyswietlaczu nie
WJEWI sie napis “nor”.
cisna¢ przycisk (6) dopoki nie zapali sie dioda ( (3), (4) lub (5) ) odpowiadajaca
arametrom dodatkowym, ktére nalezy zaprogramowac.
- Przekreci¢ pokretto (7), aby zmieni¢ wartos¢ wybranego parametru.
Rampa posuwu predkosci drutu:
Przerwa w regulacji nor, r_1, ..., r_9 (nor = start bez rampy, r_1 = start bardzo
szybki, r_9 = startbardzo wolny).
Czas trwania wygaszania koncowego:
Przerwa w regulacji 0-1sek.
Czas trwania post-gas (op6znienie wyptywu gazu):
Przerwa w regulacji 0-3sek.
- Aby ponownie ustawié fabryczng warto$¢ domysing nalezy wcisng¢ rownoczesnie
y.

przyciski(9)i(10) przez3sekundy. ) )
- Aby zapamietac ustawiong wartosc i ngéé z trybu programowania nalezy ponownie
wcisngg¢ przycisk (6) przez co najmniej 3 sekundy.

8’;6 P%h;OWNE USTAWIENIE WSZYSTKICH PARAMETROW DOMYSLNYCH
ys.

Woeiskajac réwnoczesnie przyciski (9) i (10) (nie w trybie programowania) doprowadza
sie do wartosci domysinej wszystkie parametry spawania.

7.KONSERWACJA

A\ uwagal 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 gorgcych; moze to
gowodowap stopienie materiatéw izoluiacych powodujac bardzo szybkie zuzycie.

- Sprawdzac¢ okresowo szczelnos¢ instalaci ;urowejizljaczek azu. L

- Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem naleZzy oczysci¢ suchym
sprezonym powietrzem emaxs bar) rowek prowadnicy drutu i sprawdzaé jej stan.

- Przed kazdym uzyciem nale2y sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidiowe
czjz;fmontowanle czesci koncowych uchwytu elektrody: dysza, rurka kontaktowa,

uzor gazu.

7.1.2 Podajnik drutu

- Cz?sto sprawdzaé stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwaé pyt
metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejSciowy i
wyjéciowy%.

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE

WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W

ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

/\ UWAGAI PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki mo
grozié powaznym szokiem ele cznym, powodowanym przez bezposredni

ontakt z czesciami znajdujacymi si¢ pod napigciem lub/imoga one powodowaé
usz:l(odzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z cz¢$ciami znajdujacymi w
ruchu.

- Okresowo, z czgstotliwoéciq zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwac¢ kurz osadzajacy sig¢ na

gansformatorze, za pomocg, suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
ar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego ﬁowietrza na karty elektroniczne; mozna

je ewentualnie oczy$ci¢ bardzo migkka szczoteczkg lub odpowiednimi

rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalei){’ sprawdzi¢, czy podiaczenia elekiryczne sg odpowiednio

zacis$nigte, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacjl. A

Po zakonczeniu vyyicceij opisanych operaciji naleZy ponownie zamontowa¢ panele

spawarkl,dokrecaéqc o korica Sruby zaciskowe.

Bgvzwrfglednie unikaé wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest

otwarta.
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SVAROVACI PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE
g\c,)ﬁ%?YANI MIG/MAG A FLUX URCENE PRO PROFESIONALNi APRUMYSLOVE
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pristroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI
k bezpeénému pouZiti svafovaciho

Operator musi byt dostateéné vyskoleny
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
risluSnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
§Souwseuc| informace najdete také v ,TECHNICKEM PREDPISU IEC nebo
LC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITi ZARIZENi PRO OBLOUKOVE
SVAROVANI).

A\

- Zabraite pfimému styku_se svarovacim obvodem; napéti naprazdno
dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecne

- Pripojeni svafovacich kabel(, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfivypnutém svafovacim prlstrop odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pied vyménou opotiebitelnych soucastl svarovaci pistole vypnéte svafovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a zakony pro
zabraneni Grazim.

- Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodiéem.

- Uji:téte se, Ze je napajeci zasuvka radné pfipojena k ochrannému zemnicimu
vodici
Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vihkém, mokrém prostfedi nebo za desté.
Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci hebos uvolnénymi spoji.

AA

Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalne nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se €innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvafrujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vS§echny zapalné latky (napr. dievo, papir,
hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostredky pro odstrafovani
svafovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se
svarovacim dymim v zévislosti na jejich slozem koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pristup prl]ejlch vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostateéné vzdalenosti od zdrojt
tepla, véetné slunecniho zareni.

PO LG

- Zabezpeéte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané souéasti
a prFipadnym uzemnénym kovovym ¢&astem umlstenym v blizkosti
g:lostupn ym).

byéejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolaénich koberct.

- Pokazdé si chraiite zrak pouzitim pfislusnych skel neobsahujicich aktinium
na ochrannych stitech nebo maskach.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév za ucelem zabranéni
vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu z
oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalSi osoby nachazejici se v

bllzkosti oblouku, ato pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésu.

®

- Elektromagneticka pole vznikajici pfi procesu svafovani mohou rusit &innost
elektrickych a elektronickych zafizeni.
Drzitelé zivotné dulezitych elektrickych nebo elektronickych zafizeni (napf.
pace-makerd, respiratoru, atd.) musi pfed zdrZzovanim se v blizkosti prostord,
kde se pouziva tento svarovaci pristroj, konzultovat tuto moznost s Iékarem.
Drzitelum elektrickych nebo elektronickych zivotné dulezitych zafizeni se
pouziti tohoto svafovaciho pfistroje nedoporucuje.

- Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu
vyrobku urceného pro vyhradni pouziti v pramyslovém prostiedi, k
profesionalnim ucelm.

Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita vdomacim prostredi.

A DALSi OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:

- Vprostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- vevymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.

MUSI byt pfedem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
piitomnosti osob vy$kolenych pro zésahy v nouzovych pfipadech.

MUSI byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych prostredk,
popsanych v &astech 5.10; A.7; A.9 ,TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“.

- MUSIi bl))/t zakazano svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouzijti 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 muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma
odlisSnymi drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvgjglasobku pfipustné meze.

Je potiebné, aby odbornik koordinator provedl méfeni pristroji za ucelem
uréeni existence nebezpeci rizika a mohl prijmout vhodna ochranna opatreni v
gg&lﬁdu s ustanovenim ¢asti 5.9 ,, TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS

A ZBYTKOVARIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pfipadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd. )eX|stu1e nebezpeci prevraceni.

NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavéseni svarovaciho
pristroje.

AN

Pfed pfipojenim svafovaciho pfistroje do napéjeci sité se musi vSechny
ochranne kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech podavace
dratu, napriklad:

- Vyména valecku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valec¢ku;

- NalozZeni civky s dratem;

- Iv?(mstem valec¢ku, ozubenych pirevodl a zény pod nima;
azani ozubenych prevodu.
MUSI BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

- Jezakazano zvedat svarovaci pristroj.

2.UVOD AZAKLADNI POPIS

Svarovaci pfistroj s plynulym podavanim dratu, s vozikem, tfifazovy, ovladany
mikroprocesorem pro svarovani MIG-MAG a pajeni.

Mimoradné vhodny pro aplikace na lehkych strukturach a karoseriich, pro svafovani
pozinkovanych plechd, pro svafovani dild high stress (s vysokym stupném unavy), pro
svarovani nerezavejici oceli a hliniku. Umozfiuje automatické nastaveni ryc losti
dratu v navaznosti na vlastnosti svafovaného materialu, pouzitého ochranného plynu a
praméru pouzitého dratu.

Svarovaci pfistroj je pfizplsoben pro pouziti se svafovaci pistoli SPOOL GUN,
pouzivanou pro svarovani hliniku a oceli v pfipadé, ze existuje velka vzdalenost mezi
zdrojem a svafovanym dilem.

2.1 ZAKLADNIVLASTNOSTI:

- Kontrola napajeciho napéti.

- Cinnost 2T/4T, Spot.

- Automatické rozpoznani svafovaci pistole.

- bRegku)lz-lce rampy zrychleni dratu, doby post-gas, doby zpé&tného hofeni dratu (burn-
ack).

- Pfiprava pro pouziti svafovaci pistole SPOOL GUN.

- Termostaticka ochrana.

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI
- svarovaci pistole.

- zemnici kabel se zemnicimi kleStémi.
- reduktor tlaku.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVI
- svarovaci pistole spool gun.
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3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikaénim Stitku a jejich vyznam je n%stl)edxj ici:
r.

1- Pfislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroji pro obloukové
svarovani.

2- Symbol vnitini struktury svarovaciho pfistroje.

3- Symbol pfeduréeného zplsobu svafovani.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem urazu
elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

5- Symbol napdjeciho vedeni:
1~: stfidavé jednofazové napéti;
3~: stfidavé trifazové napéti.

6- Stuperiochrany obalu.

7- Technické Udaje napajeciho vedeni:

- U,;: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svarovaciho pfistroje (povolené

meznihodnoty +10%).

= 1, nax: Maximalni proud absorbovany vedenim.

- L: Efektivninapdjeci proud.

- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- 1,/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
pfistrojem béhem svarovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na €as, béhem kterého muze svafovaci pfistroj
dodévat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

P¥i pfekroceni faktor( pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svarovaci pfistroj zustane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho telﬁ)IIOta nedostane zpét do pfipustného rozmezi).

- A/V-AV: Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho proudu (minimaini
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢&islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani plivodu vyrobku).
10--==== Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.
11-Symboly vztahujici k bezpe€nostnim normam, jejichZ vyznam je uveden v kapitole 1
LZakladni bezpec¢nost pro obloukové svarovani.

©o

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udajt vaseho svafovaciho
pfistroje musi byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotného svafovaciho
pristroje.

3.2 DALSi TECHNICKE UDAJE:
- 'SVAROVAC| PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)
- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svarovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
4.1 KONTROLNIZARIZENI, REGULACE AZAPOJENI (Obr.B)
4.2 OVLADACIPANEL (Obr.C)

o

Led signalizace zasahu termostatické ochrany. SlouZi k signalizaci
zablokovani svafovaciho pfistroje z ddvodu nadmérné teploty.
Ledky signalizace sitového napéti.

\/ : prilis nizké sitové napéti (podpéti napajeni svafovaciho pfistroje).

1 normalni sitové napéti (spravné napajeni svafovaciho pfistroje).

. prilis vysoké sitové napéti (pfepéti napajeni svafovaciho pfistroje).

UPOZORNENI: V podminkach poruchového napéti muze dojit k nékteré z
nasledujicich situaci:

- rozsviceniled pfepéti nebo Fodpéti;

- Prerusovany zvukovy signal;

- napis ALL UPP nebo ALL LOW na displeji.

V uvedenych pfipadech doporu€ujeme vypnout svafovaci pristroj, aby se zabranilo
jeho poskozeni.

O A

Rozsvicena led: na displeji je zobrazovan svarovaci proud.

Blikajici led: Rezim nastaveni rampy zrychleni dratu I/‘_g.

O m/min Rozsvicené led: na displeji je zobrazovana rychlost svafovaciho dratu.
Blikajiciled: Rezim nastaveni zpétného hofeni dratu (burn back)D_@.

6 sec

Rozsvicena led: na displeji je zobrazovana doba bodovani
Blikajici led: Rezim nastaveni doby post-gas ﬁ

@ Tlacitko s dvoji funkci: jeho stlateni a opétovné uvolnéni umoziuje

zobrazeni svafovaciho proudu, rychlosti dratu a doby bodovani (pouze
pfi zvolené funkci bodovani!).
Kdyz je tlagitko stisknuto alespon na dobu 3 sekund, bude umoznén
pfistup k nastaveni druhotnych parametr(i svarovani. Zruseni rezimu
nastavovani parametrd se provadi opétovnym stisknutim tlacitka
alespori nadobu 3 sekund.

Oto¢ny knoflik regulace rychlosti dratu a nastaveni druhotnych
parametr( svafovani (v rezimu nastavovani parametr().

DEFAULT Rozsvicena led: poukazuje nato, Ze rychlost dratu odpovida doporucené
hodnoté (pfednastavena inicializacni hodnota).

Tlacitko volby svafovani 2T/4T, Spot.
Tlagitko volby priméru dratu.

Tlacitko volby svarovaciho plynu.

060 @ O

Tlagitko volby druhu svafovaného materidlu (ocel, nerezavéjici ocel,
hlinik, slitiny médi a kfemiku nebo médi a hliniku, uréené pro pajeni MIG).
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5.INSTALACE

/N UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSI BYT VYKONANY
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSi BYT VYKONANO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ (Obr. D)
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v
obalu.

5.1.1 Montaz zemniciho kabelu-klesti (Obr. E)

5.2 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE
Zadny ze svafovacich 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 otvort
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obé&h prostfednictvim ventilatoru - je-li
soucasti) nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy
prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch s nosnosti
umérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu pfevraceni nebo nebezpeénym
pfesunim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni!

- Pred realizaci _jakeéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
_svzifclwaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

5.4.2 Zastrcka a zasuvka

PFipojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastr¢ku (2P + PE pro 1-fazové, 3P + PE
pro 3-fazové) vhodné proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou
pojistkami nebo automatickym jistiCem; pfisluSny zemnici kolik bude muset byt
pfipojen k zemnicimu vodici (ilutozelenz) napajeciho vedeni. V tabulce 1 (TAB. 1)jsou
uvedeny doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na
zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svarovacim pfistrojem a na
zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

5.4.3 Pri operacich spojenych se zménou napéti (pouze u tfifazovych modelu) si
zajistéte pfistup k vnitfnim ¢astem svarfovaciho pfistroje demontazi panelu a Gpravou
svorkovnice pro zménu napéti tak, aby odpovidala zapojeni uvedenému na pfisluSném
signaliza¢nim $titku a napajecimu napétgléter't:éje k dispozici.

r.

Duikladné 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 bezpec¢nostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napr. pozar).

5.5 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU

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 doporugené pro svarovaci kabely (v mm?)
na zakladé maximalniho proudu dodavaného svafovacim pfistrojem.

5.5.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- Tlakova lahev na plyn, kterou Ize naloZit na opérnou plochu svarovaciho pfistroje
ur¢enou k jejimu ulozeni: max. 20 kg.

- ZaSroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu

Argon nebo smési Argon/CO, mezi né vlozte pfislusSnou redukci dodanou formou

prisluSenstvi.

Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utadhnéte stahovaci pasku.

Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace

reduktoru tlaku.

5.5.2 Zapojenizemniciho kabelu svafovaciho proudu (Obr. G1)
Je tfeba jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je uloZzena,
co nejblize k vytvarenému spoji.

5.5.3 Zapojeni svarovaci pistole (Obr. G1)

Zasunite svafovaci pistoli do konektoru, uréeného k tomuto ucelu, a manuainé
dotahnéte na doraz pojistny krouZek. Pfipravte ji pro zahajeni podavani dratu
demontazi hubice a kontaktni trubi¢ky kvuli usnadnéni vydsténi dratu.

5.5.4 Pfipojeni svarovaci pistole spool gun (Obr. G2)

Pripojte svafovaci pistoli spool gun (3) k centralizované pfipojce svafovaci pistole (4) a
dotahnéte na doraz pojistnou kruhovou matici. Dale zasurite konektor ovladaciho
kabelu (5) do pfislusné zasuvky (6).

Svafovaci pfistroj automaticky rozpozna svarovaci pistoli spool gun.

5.6 NALOZENI CiVKY S DRATEM (Obr. H1, H2, H3)

ApPOZORNENig 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
NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevrete dvirka 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 pritlacné/y valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho valecku/u (2a).
Zkontrolujte, zda se podavaci valec¢ek/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 trubiku (4a).

Zasurite zastr¢ku svarovaciho pfistroje do napadjeci zasuvky, zapnéte svarovaci
pristroj, stisknéte tladitko svafovaci pistole nebo tlagitko posuvu dratu na ovliadacim
panelu (je-li soucasti), vyCkejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze pFedni Casti
svarovaci pistole po jeho pfechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je vystaven
mechanickému namahani; proto by pfi nedostateénych ochrannych opatienich
mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouku:

5.

Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

Provedte zpé&tnou montaZ kontaktni trubi¢ky a hubice na svafovaci 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 tahate 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.

7 NAKLADANI CIVKY S DRATEM NA ZARIZENi SPOOL GUN

A _ UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S
NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZDA JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A

Ol
Ol

DPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU NEBO ZDA JE ZARIZENi SPOOL GUN
DPOJENO OD SVAROVACIHO PRISTROJE.

Obr. |

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY PODAVAGE DRATU, VODIC] POUZDRO DRATU

A
D

KONTAKTNi TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A
RUHU DRATU, KTERY HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE

NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE

R

6

UKAVICE.
Odmontujte kryt odSroubovanim pfislusného Sroubu (1).
Umistéte civku s dratem na pfislu$né navijedlo.
Uvolnéte pritlacny valeéek a oddalte jej od sPodniho valecku (2).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec cisté tak, aby zlstal
bez okrajl; oto¢te civku proti sméru hodinovych rugi¢ek a navlecte konec dratu do
vstupniho vodice dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do hubice (2).
Znovu sefidte polohu pfitlacného valec¢ku nastavenim pramérné hodnoty jeho tlaku
a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve Zlabu spodniho valecku (3).
Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim pfislusného sefizovaciho Sroubu.
S pfipojenym zafizenim spool gun zasuite zastrcku svafovaciho pfistroje do
napajeci zasuvky, zapnéte svafovaci pfistroj, stisknéte tlacitko zafizeni spool gun a
vyckejte, dokud drat neprojde celou vodici hadici vodi¢e dratu a nebude vycnivat
100-150 mm z predni ¢asti svafovaci pistole. Pak uvolnéte tlacitko svafovaci pistole.

.SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

Plati pouze pro tfifazové provedeni:
Zasunte zemnici zastréku do pfislusné zasuvky (-) pro rychlé pfipojeni v souladu se
svafovanym materidlem (plati pro svafovaci pristroje vybavené 2 zemnicimi

zasuvkami).
OBR. G1-L

- zasuvka pro rychlé pfipojeni (-) s max. reaktanci (JY¥L ) je ur€ena pro hlinik a jeho
slitiny (Al), slitiny médi (CuAl/CusSi).

- zasuvka pro rychlé pfipojeni (-) s min. reaktanci (JL ) pro nerezavéjici ocel (SS),
uhlikové oceli a oceli s nizkym obsahem slitiny (Fe).

Pfipojte zemnici kabel ke svafovanému dilu.

I(/)tev?ete a nastavte prutok ochranného plynu prostfednictvim reduktoru tlaku (5-7

min).

POZNAMKA: Pamatujte na zavieni ochranného plynu po ukonéeni prace.

6.

1 SVAROVANI SE SVAROVACI PISTOLi MIG-MAG (Obr. B, C)

Zapnéte svarovaci pfistroj.

Stlacovanim pfislusnych tlacitek (12), (11), (10) zvolte druh materialu, druh plynu a
pramér dratu.

Mastavte svarovaci proud oto&nym pfepinacem a prepinacem (je-li soucasti) (Obr.

Na displeji se zobrazi svarfovaci proud odpovidajici pravé provedenému nastaveni.
Stisknutim tlacitka (6) je mozné zobrazit odpovidajici rychlost dratu,

Ffednastavenou ve vyrobnim zavodg (rozsvicena led (8) DEFAULT).

OZNAMKA: rychlost dratu se midze ménit v ramci prednastaveného rozmezi pfi
zaruceni dobrych vysledkl svafovani. Toto rozmezi je signalizovano rozsvicenim
led (8) DEFAULT; po zru$eni podminek stavu DEFAULT dojde ke zhasnuti led.
Stisknutim tlacitka (9) zvolte svafovaci rezim.

Zahajte svarovani stisknutim tlacitka svafovaci pistole.

POZ(Ij\JAMKA: béhem svafovani bude na displeji zobrazena skute¢na hodnota
proudu.

Prostfednictvim oto¢ného knofliku (17) je mozné zménit rychlost dratu za
soucasného zobrazovani pfislusné hodnoty na displeji; zobrazovani hodnoty
proudu bude obnoveno, jakmile bude regulace ukoncena.

V kritickych podminkach pro svafovani bude blikat led odpovidajici pfisluSnému
zvolenému praméru dratu.

Dulezita informace: svafovaci pfistroj ukladd do paméti vSechny parametry,
odpovidajici jednotlivym poloham pfepinace (materidl, plyn, primér dratu, rychlost
dratu) posledniho provedeného svarovani.

6.

2. SVAROVANI S POUZITiM ZARIZENi SPOOL GUN (Obr. B, C)
Zapnéte svarovaci pfistroj.
Stlacovanim pfislusnych tlacitek (12), (11), (10) zvolte druh materialu, druh plynu a
primérdratu.
Nastavte svafovaci proud oto€nym prepinatem a pfepinaéem (je-li souéasti) (Obr.

Na displeji se zobrazi svarfovaci proud odpovidajici pravé provedenému nastaveni.
Stisknutim tlacitka (6) je mozné zobrazit odpovidajici rychlost dratu,
fednastavenou ve vyrobnim zavodg (rozsvicena led (8) DEFAULT).

OZNAMKA: rychlost dratu se mGze ménit v ramci pfednastaveného rozmezi pfi
zaruéeni dobrych vysledk( svafovani. Toto rozmezi je signalizovano rozsvicenim
led (8) DEFAULT; po zru$eni podminek stavu DEFAULT dojde ke zhasnuti led.
Stisknutim tlacitka (9) zvolte svafovaci rezim.

Zahajte svarovani stisknutim tlacitka svafovaci pistole.
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POZ(I;JAMKA: béhem svarovani bude na displeji zobrazena skute¢na hodnota

proudu.

- Prostfednictvim potenciometru zafizeni spool gun je mozné ménit rychlost dratu za
souc¢asného zobrazovani pfislusné hodnoty na displeji; zobrazovani hodnoty
proudu bude obnoveno, jakmile bude regulace ukoncena.

-V kritickych podminkach pro svarovani bude blikat led odpovidajici pfislusnému
zvolenému prameru dratu.

Dulezita informace: svarfovaci pristroj uklada do paméti vSechny parametry,

odpovidajici jednotlivym poloham prepinace (materidl, plyn, primér dratu, rychlost

dratu) posledniho provedeného svarovani.

6.3 FUNKCE BODOVANI (Obr. C?

- Stisknutim tlacitka (9) nastavte funkci bodovani. Stisknéte tlacitko (6) a drzte jej az
do rozsviceni led (5). Prostfednictvim oto¢ného knofliku (7) nastavte dobu
bodovani.

- Stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo zafizeni spool gun a zahajte svafovani.
Prerusi se automaticky po uplynuti predem nastavene doby.

- Déle siprohlédnéte obr. N, abyste ziskali pokyny tykajici se postupu.

6.4 OCHRANA PROTI PRETIZENI (Obr. C)

Led (1) 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.

6.5 NASTAVOVANi PARAMETRY SVAROVANI (Obr. C)
PREDNASTAVENE INICIALIZACNI hodnoty (DEFAULT) druhotnych parametrd
svarovani (rampa zrychleni, burn-back, doba pre-gas) jsou pfednastaveny vyrobcem;
za UCelem jejich uzivatelského pfizpusobeni postupuijte nasledovné:
- Stisknéte tlacitko (6) alespon na 3 sekundy a drzte jej az do zobrazeni napisu ,nor".
- Stisknéte tlacitko (6) a drzte jej az do rozsviceni led ( (3) nebo (4) nebo (5) ),
odpovidajici nastavovanému druhotnému parametru.
- Zménte hodnotu zvoleného parametru otacenim otoéného knofliku (7).
Rampazrychleni dratu:
Regulaéniinterval nor, r_1, ..., r_9 (nor = zahajeni pohybu bez rampy, r_1 = velmi
rychlé zahajeni pohybu, r_9 = velmi pomalé zahajeni pohybu).
Doba burn-back:
Regulaéniinterval 0-1 sek.
Doba post-gas:
Regulaéniinterval 0-3 sek.
- Obnoveni inicializaéni hodnoty pfednastavené ve vyrobnim zavodé se provadi
soucasnym stisknutim tlacitek (9) a (10) na dobu 3 sekund.
- UlozZeni nadefinované hodnoty a zru$eni rezimu nastavovani parametr(i se provadi
opétovnym stisknutim tlacitka (6) alespori na 3 sekundy.

6.6 OBNOVENI PREDNASTAVENYCH INICIALIZACNICH HODNOT VSECH
PARAMETRU (Obr. C)

Soucasnym stisknutim tlacitek (9) a (10) (mimo rezim nastavovani parametr() dojde k
obnoveni pfednastavenych inicializacnich hodnot véech parametrd svarovani.

7.UDRZBA

/N UPOZORNENI PRED PROVADENIM 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 polozZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zplsobilo by to roztaveni izolaénich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a sp(()jjﬂ.

- P¥i kazdé vymeéné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodi¢e dratu suchym
stlacenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho neporusenost.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotrebeni a spravnost montaze koncovych
¢asti svarovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky, difuzoru plynu.

7.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni valecku tahaCe dratu a pravidelné
odstrariujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a
vystupni vodi¢ dratu).

7.2 MIMORADNAUDRZBA . . o ] 5
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNi OBLASTI.

Aﬂ UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUTAODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pfipadné kontroly provadéné uvnitf svafovaciho pfistroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostredi kontrolu%te vnitfek
svafovaciho pfistroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaceneho vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické Kkarty;
zabezpecte jejich pfipadné ociSténi velmi jemnym kartdem nebo vhodnymi
rozpoustédly.

- Pfiuvedeneé prileZitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelli svarovaciho
pristroje a utdhnéte na doraz upeviiovaci Srouby.

- quzthogné zabrafite provadéni operaci svarfovani pfi otevieném svafovacim
pfistroji.
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ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE
g\éﬁl}f}rlillle MIG/MAG A FLUX URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSLOVE
Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostato¢ne vySkoleny na bezpeéné pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani obliukom, o

Suvisiace informacgje najdete tiez v ,TECHNICKOM PREDPISE IEC, alebo

irislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

LC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE OBLUKOVE

ZVARANIE).

Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napatie naprazdno
dodavané generatorom moéze byt za danych okolnosti nebezpecné.
Prikpojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vyl oncel’lvané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.
Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej piStole vypnite zvaraci
sristroj a odlpojte ho z napéjacej siete.

konajte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli uirazom.
Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.
Uistite sa, ze je napajacia zasuvka dostatoc¢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.

Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju

alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpust'adlami

alebo v blizkosti uvedenych latok.

Nezvérag'te nazasobnikoch pod tlakom.

gds(tira'ﬁ ?dz )pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
andry, atd'.).

Zabezpecte si dostatoénu vymenu vzduchu alebo ﬁlrostriedky pre

odstrafiovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty

sttavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a

dlzke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich

vyhodnocovani.

Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouziva) v dostato¢nej vzdialenosti od zdrojov

tepla, vratane slneéného Ziarenia.

DO L0

Zabezpecte si vhodnu izolaciu voci elektréde, opracovavanej sucasti a
Ei’jplf r}Ym uzemnenym kovovym c¢&astiam (dostupnym) umiestenym v
izkosti.
Obycajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
{;okrf{vok lavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.
zdy si chrante zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujucich aktinium na
ochrannych stitoch alebo maskach.
Pouzivajte Prislu§ny ochranny ohfovzdorny odev, aby ste nevystavovali
pokozku ultrafialovému a infraCervenému ziareniu ;l))ochédza ucemu z
obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat' taktiez na d'alSie osoby nachadzajuce sa
v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

Elektromagnetické polia vznikajuce pri procese zvarania mézu rusit’ €innost’

elektrickych a elektronickych zariadeni.

Osoby pouzivajuce zivotne dolezité elektrické alebo elektronické zariadenia

(napr. pace-makere, respiratory, atd’.), musia pred zdrzovanim sa v blizkosti
rli(gstoru, kde sa pouziva tento zvaraci pristroj, konzultovat’ tito moznost's

ekarom.

Osobam pouzivajucim Zivotne déleZité elektrické alebo  elektronické

zariadenia, sa pouzitie tohoto zvaracieho pristroja nedoporucuje.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického $tandardu vyrobku
qgé?ného pre vyhradné pouzitie v priemyslovom prostredi, na profesionalne
ugely.

Nie je zabezpecena elektromagneticka kompatibilita vdomacom prostredi.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:
- Vprostrediso zvySenym rizikom zasahu elektrickym pridom;
- vovymedzenych priestoroch;
- vgntomnostizépaln)’(ch alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,,Odbornym veducim“ a vykonané vzdy v
Blritomnosti osob vyskolenych pre zasahy v nidzovych pripadoch.

USI byt zavedené pouzivanie ochrannych technickych prostriedkov,
popisanych v ¢astiach 5.10; A.7; A.9 ,,TECHNICKEHO PREDPISU IEC alebo
CLC/TS 62081“.

- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s
vy nimkou&ouiitia bezpecnostnych plosin. , , .

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi ﬁristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na
viacerych kusoch spojenych elektricky, moze déjst k nebezpeénému suctu
napdtia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektrod, alebo so zvaracimi
pistorami, s hodnotou, ktora moze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby uréil
existenciu nebezpecia rizika a mohol Ipr&at’ vhodné ochranné opatrenia v
gtzibasqg's ustanovenim ¢€asti 5.9 ,, TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s
nosnost'ou odpovedajlicou danej hmotnosti; v opa€nom pripade (napr. na
naklonenej, poskodenej podlahe, atd’.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

- NESPRAVNE POUZITIE: Pouzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpeéne.

- Jezakazané pouzivat' rukovat' ako ¢ast na zavesenie zvaracieho pristroja.

AN

Pred pripojenim zvaracieho pristrog')a do napajacej siete, sa musia vSetky
ochranne kryty a pohyblivé stcasti obalu zvaracieho pristroja a podavaca drétu
nachadzat'v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych sucasti podavaca
drétu, napriklad:

- Vymena valéekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drétu do valéekov;

- NalozZenie cievky s drétom;

- Vygéistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- N?;zanie ozubenygh prevodov. B ;
MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM

K
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

- Je zakazané dvihat’ zvaraci pristroj.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

Zvaraci pristroj s plynulym podavanim drotu, s vozikom, trojfazovy, ovladany
mikroprocesorom, pre zvaranie MIG-MAG a pajkovanie.
Obzvlast vhodny pre aplikacie na fahkych struktdrach a karosériach, pre zvaranie
pozinkovanych plechov, pre zvaranie dielov high stress (s vysokym stupfiom Unavy),
pre zvaranie nehrdzavejucej ocele a hlinika. Umoznuje automatické nastavenie
rychlosti dr6tu v navaznosti na vlastnosti zvaraného materialu, pouzitého ochranného
Elynu apriemeru pouzitého drotu. » )

varaci pristroj Je prispdsobeny pre pouZitie so zvaracou Flétol’ou SPOOL GUN,
pouzivanou na zvaranie hlinika a oceli v pripade velkych vzdialenosti medzi zdrojom a
zvaranym dielom.

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI:

- Kontrola napdjacieho napatia.

- Cinnost 2T/4T, Spot.

- Automatické rozoznanie zvaracej pistole.

- Regulacia rampy zrychlenia podavania drétu, doby post-gas, doby spatného horenia
drétu (burn-back).

- Priprava pre pouzitie zvaracej pistole SPOOL GUN.

- Termostaticka ochrana.

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- zvaracia pistol.

- zemniaci kabel so zemniacimi klie$tami.
- reduktor tlaku.
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2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO
- zvaracia pistol spool gun.

3. TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK

Hlavni udaje, tykajluce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, st obsiahnuté na
identifikacnom stitku aich vyznam je nasgegujgci:

) r.

1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpecnost a konstrukciu strojov pre oblikove
zvaranie.

2- Symbol vnatornej Struktdry zvaracieho pristroja.

3- Symbol predur¢eného spbsobu zvarania.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom drazu
elektrickym pridom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych'sucasti).

5- Symbol napajacieho vedenia:
1~: striedavé jednofazové napétie;
3~: striedavé trojfazové napatie.

6- StuEeﬁ ochranyobalu. )

7- Technické Udaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napatie a frekvencia napajenia zvaracieho pristroja (povolené

medzné hodnoty +10%).

= |1 max: Maximalny prad absorbovany vedenim.

- L Efektivny napdjaci prud.

Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

1,/U,: Normalizovany prad a napatie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim

S)(rl’strojom pocas zvarania.

1 Zatazovatel: Poukazuje na Cas, , v priebehu ktorého méze zvaraci pristroj
dodavat odpovedaijuci prad (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-
minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd‘g.

Pri prekroCeni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k

zasahu tepelnelj ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az

kym sa jeho teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ). o

AINN-AN:  Poukazuje na regulaénd radu zvaracieho pradu (minimalny

maximélny)lpri odpovedajucom napati obluku.

9-  Vyrobné Cislo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (ne\glhnutné pre servisnu

sluZbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie povodu vyrobku).

10- -dE- odnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu
vedenia.

11-  Symboly vztahujuce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1, Zakladna bezpecnost pre oblikové zvaranie*.

(-]
g
'

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na
symboly a orientacné hodnoty; presné hodnoty technickych udajov vasho zvaracieho
pr[s}rOJa musia byt od&itané priamo z identifikacného Stitku samotného zvaracieho
pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRIgTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1

- ZVARACIA PISTOL: vid' tabulka 2 (TAB. 2
Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v taburke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 Kontrolné zariadenie, regulacia a zapojenie (Obr. B)

4.2 Ovladacipanel (Obr. C)
Led diédy signalizacie zasahu termostatickej ochrany. Sluzi na
signalizaciu zablokovania zvaracieho pristroja z dévodu nadmernej

o[
teploty.

@O @ Lcd disdy signalizacie sietového napétia.

P

N
0
|

};\ : prili§ nizke sietové napatie (podpétie napajania zvaracieho pristroja).
‘ \‘:f : normalne sietové napatie (spravne napajanie zvaracieho pristroja).
\);( : prili§ vysoké sietové napéatie (prepétie napajania zvaracieho pristroja).

UPOZORNENIE: V podmienkach poruchového napatia moze dojst k niektorej z
nasledujucich situacii:

- rozsvietenie led diédy prepatia alebo podpatia;

- Prerusovany zvukovy signal;

- napis ALL UPP alebo ALL LOW na displeji. ) o

V uvedenych pripadoch sa odporuca vypnat zvaraci pristroj, aby sa tak zabranilo jeho
poskodeniu.

9 A: Rozsvietena led diéda: na displeji je zobrazovany zvaraci prud.
Blikajuca led diéda: Rezim nastavenia rampy zrychlenia podavania dr6tu

&:3
9 m/min Rozsvietena led dioda: na displeji je zobrazovana rychlost zvaracieho

drotu.
Blikajuca led didda: Rezim nastavenia spatného horenia drotu (burn

back) 1@

Rozsvietena led diéda: na displeji je zobrazovana doba bodovania

9 sec

Blikajuca led diéda: Rezim nastavenia doby post-gas 47

@ Tlagidlo s dvojitou funkciou: jeho stladenie a opatovné uvolnenie

umoznuje zobrazenie zvaracieho prudu, rychlosti podavania drétu a
doby bodovania (len pri zvolene; funkcii bodovanial).
Ked'je tlacidlo stlacené aspori na dobu 3 sekiind, bude umozneny pristup
k nastaveniu druhotnych parametrov zvarania. ZruSenie rezimu
nastavovania parametrov sa vykonava opatovnym stlaéenim tlacidla
aspori na dobu 3 sekund.

Oto¢ny gombik regulacie rychlosti podavania drétu a nastavenia
druhotnych parametrov zvarania (v rezime nastavovania parametrov).

DEFAULT Rozsvietena led didda: poukazuje na to, Ze rychlost drotu odpoveda
odporucanej hodnote (prednastavena inicializatna hodnota).

Tlacidlo volby zvarania 2T/4T, Spot.
Tlacidlo volby priemeru drétu.
Tlac¢idlo volby zvaracieho plynu.

060 © O

Tlacidlo volby druhu zvaraného materialu (ocel, nehrdzavejuca ocel,
hlinik, zliatin?/ medi a kremika alebo medi a hlinika, uréené pre
pajkovanie MIG).
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5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
EISIZ \\llgsuumm ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSI BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ (Obr. D)
Rgzlbal‘te zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich sa v
obale.

5.1.1 Montaz zemniaceho kabla-kliesti (Obr. E)

5.2 SPOSOB DVIHANIA ZVARACIEHO PRISTROJA
Ziagn zo zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode nie je vybaveny zariadenim
naavihanie.

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
Je suc€astou) nenachadzali ﬁrekézkgl; 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! . o L . .

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité idaje
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.

5.4.2 Zastrckaazasuvka
Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (2P + PE pre 1-fazové, 3P + PE
pre 3-fazove) s vhodnou pradovou kapacitou a pripravte sietovd zasuvku vybavenu
poistkami alebo automatickym istiCom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt
eripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napajacieho vedenia. )

tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pridu dodavaného
zvaracim pristrojom, a na zédklade menovitého napajacieho napatia.

5.4.3 Spojenxch SO0 zmenou napétia
Pri operaciach spojenych so zmenou napétia %iba pre trojfazové modely) si zaistite
pristup k vnutornym castiam zvaracieho pristroje demontézou panelu a Upravou
svorkovnice pre zmenu napatia tak, aby odpovedala zapojeniu uvedenému na
prislusnom signalizacnom $titku a napéjs%en"l_u napatiu, ktoré je k dispozicii.

r.

Doékladne vykonajte spatni montaz panelu; pouzivajte prislusné skrutky.
Upozornenie!

Zvaraci l;(':ristroj bol ve vyrobnom zavode nastaveny na najvyssie napétie rady,
ktoré je k dispozicii, napriklad:

U, 400V < Napatie nastavené vo vyrobnom zavode.

/\ UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok neuéinnost’ bezpeénostného systému vypracovanom vyrobcom
(triedy I) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym pradom)
amajetku (napr. poziar).

5.5 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII UDRZBY SA UBEZPECTE,
ZE JEZVARACIPRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporugené pre zvaracie kable (v mm?) na
zaklade maximalneho prddu dodavaného zvaracim pristrojom. pristrojom.

5.5.1 Pripojenie ku tlakovej ffasis Plynom

- Tlakovu flasu na plyn je mozné nalozit' na ploSinu zvaracieho pristroja, uréenu na jej
uloZenie: max. 20 k?. ) ) »

- Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej ffaSe s plynom a v pripade pouzitia
plynu Argon alebo zmesi Argon/CO, medzi ne vlozte prislusnu redukciu dodanu
formou prislu$enstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu Pésku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej flase s plynom povolte kruhovi maticu regulacie
reduktoru tlaku.

5.5.2 Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu (Obr. G1)

Je potrebne ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je
ulozeny, o najblizSie k vytvaranému spoju.

Tento kabel je potrebné pripojit ku svorke oznaéenej symbolom (-).

5.5.3 Zapojeniezvérace%' iStole (Obr.G1)

Zasunte zvaraciu pistol ( g)do konektora, uréeného k tomuto Gcelu (2), a manualne
dotiahnite na doraz Eoistny krazok. ~Pripravte ju pre zahajenie podavania drétu
demontazou hubice a kontaktnej trubicky kvolilahsiemu vyusteniu drétu.

5.5.4 Pripojenie zvaracej piStole spool gun (Obr. G2)

Pripojte zvaraciu piStol spool gun (3) k centralizoyanej pripojke zvaracej pistole (4La
dotiahnite na doraz poistnou kruhovou maticou. Dalej zasurite konektor ovladacieho
kabla (5) do prislusnej zasuvky (6).

Zvaraci pristroj automaticky rozozna zvaraciu pistol spool gun.

5.6 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. H1, H2, H3)

/N UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACI SPOJENYCH S
NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, Cl VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A
KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PJSTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A
DRUHU DROTU, KTQRY HODLATE POUZIT, A Cl SU SPRAVNE NAMONTOVANE.
PRINAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka Eriestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

- Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik navijadla

ff)révne umiestneny v prisluSnom otvore _‘Ia?. )
- 2voInlte pritlacné/y val€eky/val€ek a oddialte ho/ich od spodnych/ného val¢ekov/a
a).

- Skontrolujte, ¢i sa podavacil/ie valéek/ky hodi/ia k pouZitému druhu drétu (2b).
- Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, bez



okrajov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruci¢igk a navlecte koniec drétu do
vstupného vodi€a drétu zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodi¢a drétu v spoji na
zvaraciu pistol (2c).

Opéatovne nastavte polohu pritlaénych/ho valCekov/a nastavenim priemernej
hodnoty |ch/{eho tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne umiestneny v drazke
spodného valceka (3).

Lahko zabrzdite navijadlo prostrednictvom ustavovacej skrutky umiestnenej v
strede samotného navijadla (1b).

Odmontujte hubicu a kontaktna trubicku (4a).

Zasurite zastréku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky, zapnite zvéaraci pristroj,
stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo tlacidlo posuvu drétu na ovladacom paneli (ak je
sucastou), vy€kajte na vyustenie drétu v dizke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej
pistole pojeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

A UPOZORNENIE! Poc¢as uvedenych operacii je drot pod napatim a je
vystaveny mechanickému naméhaniu; preto by pri nedostato€nych ochrannych
opatreniach mohlo dojst’ k vzniku nebezpeéia zasahu elektrickym pridom, k
zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:

5.

Nesmerujte zvaraciu pistol voci Castiam tela.

Nepriblizujte zvaraciu piStol ku tlakovej flasi. ) o

V{konajte spatnu montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej pistole(4b).
Skontrolujte, ¢i je posuv drétu regularny; nastavte tlak valcekov a brzdenie navijadla
na minimalnu moznu uroven a skontrolujte, ¢i drét nepreklzuje v drazke a Ci pri
zastaveni taha¢a nedochadza k uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné
zotrvacnosti cievky. .

Odcviknite koncovu ¢ast drétu, vyénievajlceho z hubice, na dlzku 10-15 mm.
Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

7 NAKLADANIE CIEVKY S DROTOM NA ZARIADENIE SPOOL GUN

A

UPOZORNENIE! PRED VYKONAVANIM OPERACIi SPOJENYCH S

NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARAGCI PRISTROJ VYPNUTY A

Ol
G

DPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU ALEBO ZE JE ZARIADENIE SPOOL
UN ODPOJENE OD ZVARACIEHO PRISTROJA.

. N  Obr.1 .
SKONTROLUJTE, CI VALCEKY PODAVACADROTU, VODIACE PYZDRO DROTUA

KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PJSTOLE

ODPOVEDAJU PRIEMERU A

DRUHU DROTU, KTQRY HODLATE POUZIT, A Cl SU SPRAVNE NAMONTOVANE.
PRINAVLIEKANIDROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

6

Odmontujte kryt odskrutkovanim prislusnej skrutky (1).

Umiestnite cievku s drétom na prislusny navijak.

Uvolnite pritlacny valek a oddialte ho od spodného valceka (2).

Uvolnite koniec drétu a odstipnite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, aby
zostal bez okrajov; otoCte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec
drétu do vstupného vodic¢a drétu, zasunutim 50-100 mm jeho dizky do hubice (2).
Opétovne nastavte polohu pritlacného val¢eka nastavenim priemernej hodnotgjeho
tlaku a skontroluijte, Ci je drot spravne umiestneny v zliabku spodného valceka (3).
Zlahka zabrzdite navijak prostrednictvom prislusnej regula¢nej skrutky.

S pripojenym zariadenim spool gun zasuite zastrcku zvaracieho pristroja do
napajacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj a stlacte tlacidlo zariadenia spool gun a
vyckajte, pokial drét neprejde celou vodiacou hadicou vodi¢a dr6étu a nebude
vyénievat 100-150 mm z prednej Casti zvaracej piStole. Potom uvolnite tlacidlo
zvaracej pistole.

.ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

Platilen pre trojfazové prevedenie:

Zasunite zastrcku ukostrenia do prislusnej zasuvky (-) pre rychle pripojenie, v stlade
so zvaranym materidlom (plati pre zvaracie pristroje vybavené 2 kostriacimi

zasuvkami).
OBR. G1-L

- zésuvka pre rychle pripojenie (8 s max. reaktanciou (J¥¥L ) je ur¢ena pre hlinik a
jeho zliatiny (Al), zliatiny medi (CuAl/CuSi).

- zasuvka pre rychle pripojenie (-) s min. reaktanciou (/L ) pre nehrdzavejucu ocel
(SS), uhlikové ocele a ocele s nizkym obsahom zliatiny (Fe).

Pripojte zemniaci kabel k zvarovanému dielu.

Otvorte a nastavte prietok ochranného plynu prostrednictvom reduktora tlaku (5-7

I/min).
POZNA%VIKA: Pamatajte na zatvorenie ochranného plynu po ukon&eni prace.

6.

Délezita

1ZVARANIE SO ZVARACOU PISTOLOU MIG-MAG (Obr. B-C)
Zapnite zvaraci pristroj.
Zvolte druh materialu, druh plynu a priemer drétu stlacenim prislusnych tlacidiel
(12), (11), (10).
Nastavte zvaraci prad otoénym voli¢om a prepinacom (ak je su¢astou) (Obr. M).

Na displeji sa zobrazi zvaraci prad odpovedajuci prave vykonanému nastaveniu.
Stlacenim tlacidla (6) je mozné =zobrazit odpovedajucu rT\’/chIost’ drotu
Bredna,stavenu Vo vyrobnom zavode (rozsvietena dioda (8) DEFAULT).

OZNAMKA: rychlost drétu moze byt menena v ramci prednastaveného rozmedzia
pri zaru€eni dobrych vysledkov zvarania. Toto rozmedzie je signalizované
rozsvietenim led diody (8{ DEFAULT; po zruSeni podmienok stavu DEFAULT, led
diéda zhasne.

Zvolte zvaracirezim stlacenim tlacidla (9).
Zahajte zvaranie stlacenim tlacidla zvaracej pistole.
POZNAMKA: po¢as zvérania bude na displeji zobrazena skutoné hodnota pradu.
Prostrednictvom oto&ného gombika (17) Je moZné zmenit rychlost podavania drotu,
za sucasného zobrazovania prislusnej hodnoty na displeji; zobrazovanie hodnoty
rudu bude obnovene akonahle bude regulacia ukoncena.
kritickych podmienkach pre zvaranie bude blikat led diéda, odpovedajica
rislusnému zvolenému priemeru drétu.
informacia: zvaraci pristroj vsetk

uklada do pamati parametre

odpovedajuce jednotlivym poloham prepinaca (material, plyn, priemer drétu, rychlost
drotu) posledneho vykonaného zvarania.

6.

2 ZVARANIE S POUZITiIM ZARIADENIA SPOOL GUN (Obr. B-C)
Zapnite zvaraci pristroj.
Zvolte druh materialu, druh plynu a priemer drétu stlacenim prislusnych tlacidiel
(12), (11), (10).
Nastavte zvaraci prud otoénym voli¢om a prepinac¢om (ak je sucastou) (Obr. M).

Na displeji sa zobrazi zvaraci prid odpovedajuci prave ngpnanému nastaveniu.

Stlatenim tlacidla (6) je mozné zobrazit odpovedajicu rychlost drotu

Bredna,stavenﬂvovyrobnomzévode rozsvietena dioda (8) DEFAULT).
OZNAMKA: rychlost drotu moze byt menena v rdmci prednastaveného rozmedzia

pri zaru€eni dobrych vysledkov "zvarania. Toto rozmedzie je signalizované

rozsvietenim led diody (83/ DEFAULT; po zruSeni podmienok stavu DEFAULT, led

diédazhasne.

Zvolte zvaracirezim stlatenim tladidla (9). =

Zahajte zvaranie stlatenim tlacidla zvaracej pitole.

POZNAMKA: po¢as zvarania bude na displeji zobrazena skutoéna hodnota prudu.

Prostrednictvom potenciometra zariadenia spool gun je mozné menit rychlost

podavania dr6tu, za sucasného zobrazovania prislusnej hodnoty na displeji;

zobrazovanie hodnoty prudu bude obnovené akonahle bude regulacia ukoncena.

V kritickych podmienkach pre zvaranie bude blikat led dioda, odpovedajuca
rislusnému zvolenému priemeru drotu.

Délezita informacia: zvaraci pristroj uklada do pamati vSetky parametre
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odpovedajlce jednotlivym poloham prepinaca (material, plyn, priemer drétu, rychlost
drotu) posledneho vykonaného zvarania.

6.3 FUNKCIA BODOVANIA (Obr. C)

Stlacenim tlacidla (9) nastavte funkciu bodovania. Stlacte tlacidlo (6) a drzte ho
stlacené az do rozsvietenia led (5). Prostrednictvom otoéného gombika (7) nastavte
dobu bodovania. o . . ) .
Stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo zariadenia spool gun a zaénite zvarat. K jeho
reruseniu d6jde automaticky po uplynuti vopred nastavenej doby.
alSie informacie, tykajuce sa postupu, st zobrazené na obr. N.

6.4 OCHRANA PROTI PRETAZENIU (Obr. C)

Led diéda
prehriatia
preruSenia dodavaného vykonu;

1Lsignalizécie zasahu termostatickej ochrany sa rozsvieti v podmienkach
okrem toho bude na displeji zobrazeny néapis ALL thr) za suc¢asného
& obnoveniu dbéjde automaticky po

niekolkomindtovom ochladeni.

6.

5 NASTAVOVANIE PARAMETROYV ZVARANIA (Obr. C

PREDNASTAVENE INICIALIZACNE hodnoty (DEFAULT) druhotnych parametrov
zvarania (rampa zrychlenia, burn-back, doba pre-gas) su prednastavené vyrobcom;
aby ste ich prispdsobili viastnym poziadavkam, postupujte nasledovne:

Stlacte tlacidlo (6) aspori na 3 sekundy a drzte ho stlacené az do zobrazenia napisu

Jnor.
Stlacte tlacidlo (6) a drzte ho stlatené az do rozsvietenia led diody ( (3) alebo (4)
alebo (5}1), odpovedajucej nastavovanému druhotnému ﬁarametru.
Zmerite hodnotu zvoleného parametru ota¢anim oto¢ného gombika (7).
Rampa zrychlenia podavania drétu:
Reﬂulaény intervalnor,r_1, ..., r_9 (nor = zah&jenie pohybu bez rampy, r_1 = velmi
ychle zahajenie pohybu, r_9 = velmi pomalé zahajenie pohybu).
oba burn-back:
Re%ula(:ny interval 0-1 sek.
Doba post-gas:
Regula¢ny interval 0-3 sek.
Obnovenie Inicializatnej hodnoty prednastavené vo vyrobnom zavode sa vykonava
sucasnym stlacenim tlaCidiel (92 a(10) nadobu 3 sekund. )
UloZenie zadefinované hodnoty a zrusenia rezimu nastavovania parametrov sa
vykonava opatovnym stlacenimtlacidla (6) aspori na 3 sekundy.

6.6 OBNOVENIE PREDNASTAVENYCH INICIALIZACNYCH HODNOT
VSETKYCH PARAMETROV (Obr. C

Sucasnym stlacenim tlacidiel (9) a (10) (mimo rezimu nastavovania parametrov) d6jde
k obnoveniu prednastavenych inicializacnych hodnét vSetkych parametrov zvarania.

7

.UDRZBA

/A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACIPRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

7.

1 DOKLADNA UDRZBA

OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAT OPERATOR.

7.

7.

7.
[o]

1.1 Zvaracia pistol

Zabrarite tomu, aby do$lo k poloZeniu zvaracej pitole alebo jej kabla na teplé
povrchy; spsobilo by to roztavenie izolatnych materialov s naslednym rychlym
uvedenim zvaracej pistole mimo prevadzku.

Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

Pri kazdej vymene cievky s drétom vyflkajte vodiace puzdro vodica drétu suchym
stlaéenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho neporusenost.

Pred kazdym pouzitim skontrolug’)te stav opotrebenia a spravnost montaze
koncovych Casti zvaracej piStole: hubice, kontaktnej trubicky, difuzoru plynu.

1.2 Podavac drétu

Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drotu a pravidelne
odstrariujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (valCeky a vstupny a
vystupny vodi€ drétu).

2 MIMORIADNAUDRZBA . . . L
PERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE

PERSONALOM SO SKUSENOSTAMIZ ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

/\ UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJA A
PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvéaracieho pristroja pod napétim, mézu
sposobit’ zasah “elektrickym priddom s vaznymi nasledkami, spdsobenymi
priamym stykom so sucastami pod napéatim alalebo priamym stykom s
pohybujucimi sa sucast’ami.

Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouZitiu a prasnosti prostredia
kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstrafiujte prach nahromadeny na
transformatore prostrednictvom prddu suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmerovanie prudu stlateného vzduchu na elektronické Kkarty;
zabezpecte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi
rozptstadlami.
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, i su elektrické spoje dostato€ne utiahnuté a i
sU kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatnd montaz panelov zvaracieho
Erl’stroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

ozhodne =zabrante vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim
pristrojom.
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VARILNI APARAT NA NEPREKINJENO VARILNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE
MIG/MAG IN FLUX, NAMENJENE ZA INDUSTRIJSKO IN PROFESIONALNO
UPORABO.

V nadaljevanju je uporabljen izraz “varilni aparat” .

1. SPLOSNA VARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju varilnega aparata in
o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih

varnostnih ukrepih jn ukrepanju v nujnih primerih
Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC

ali CLC/TS 62081”: NAMESTITEV IN
PORABAAPARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE).

AN

Izogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
Brazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okoli€inah nevarna.
ovezava varilnih zic, preverjanje in l{)opravljanjeje treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljfn in ni prikljuen v elektriécno omrezje.
gasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.
Eltle(ktri_tr:‘no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.
Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno napajalno omrezje.
Prepricajte se, daje 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.

Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale

vnetljive teko€ine ali pline.

Izogibajte se obdelovancev, o¢iS¢enih s kloridnimi razredgili, in varjenja v

blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v _I:(a’t;erem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
apir, krpe itd.).

Eagotov?te 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

tercasa izrostavljania.

Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od sonéne (€e je v uporabi).

POLO

Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in
eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v blizini varjenja (doseglgivi).
To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblacili,
eredvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.
FQn? Zi_zaééitite o€i z neaktinicnim steklom, ustrezno nameséenim na maski
ali eladi.
Urorabljaite primerna negorljiva oblacila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijolicnim in infrarde¢im Zarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnimi zavesami morajo biti zascitene vse osebe v blizini obloka.

®

Elektromagnetno polje, ki se ustvari med varjenjem, lahko povzro¢i motnje pri

delovaniju elektri€nih in elektronskih naprav.

Uporabniki elektricnih in elektronskih Zivljenjsko pomembnih naprav (na
rimer srénih spodbujevalnikov, respiratorjev ...) se morajo posvetovati z

ececim zdravnikom, preden se smejo zadrzevati v obmo¢ju delovanja varilne

naprave.

Uporabnikom elektriénih in elektronskih Zivljenjsko pomembnih naprav

uporabo varilne naprave odsvetujemo.

Varilna naprava ustreza zahtevam tehni¢nih standardov izdelka za uporabo
izkljuéno v industrijskih okoljih in v profesionalen namen.

Ustreznost za elektromagnetno zdruzljivost v gospodinjskem okolju ni
zagotovljena.

A DODATNIVARNOSTNIUKREPI

VARJENJE:

- Vokoljih s povecanim tveganjem elektricnega udara;

- Vtesnih prostorih;

-V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.

MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.

Uporabiti MORATE tehni¢na zas¢itna sredstva, opisana v tockah 5.10; A.7;
A.9.iz“TEHNICNE SPECIFIKACIJEIEC ali CLC/TS 62081”.

- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je dovoljeno
iz I'uénozumorabovarovalnih loscadi. .

- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
soc€asni uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektricno
[\)novezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.

ed dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti,
ki lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.
IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi doloéil stopnjo
nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot je to dolo¢eno v 5.9 iz
“TEHNICNE SPECIFIKACIJEIEC ali CLC/TS 62081”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno I;_)ovr§ino primerne
nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini)
obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, drugaéno od
pred;?_isa)ne in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

- Rocajje prepovedano uporabljati kot obeSalno zanko varilne naprave.

AN

Zas¢ita in gibljivi deli ohi$ja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
namescéeni, preden prikljucCite napravo na elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli roéni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:
- Nadomes¢anje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;
- Vstavljanje Zice v valj;
- Polnjenje zi¢ne tuljave;
- Ciscenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;
- Podmazovanje zobnikov; .
SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

- Dviganje varilnega aparata je prepovedano.

2.UVODIN SPLOSNIOPIS

Varilni aparat z neskon¢no Zico na kolutu, trifazni, ventiliran, krmiljen z
mikroprocesorjem, za varjenje MIG-MAG in spajkanje.

Posebej primeren za uporabo pri lazZjih tesarskih izdelkih in ohi§ja, za varjenje
pocinkane plo¢evine, zelo prozne plo€evine, nerjavnega jekla in aluminija. Omogoca
samodejno nastavljanje hitrosti Zice glede na lastnosti materiala, ki ga moramo variti,
za&Citni plinin glede na premer Zice. . .
Varilni aparat je pripravljen za uporabo z elektrodnim drzalom SPOOL GUN, ki se
ugorablja za varjenje aluminija in jekel, ko je razdalia med generatorjem in
obdelovancem velika.

2.1 Poglavitne lastnosti:

- Monitor nag?jalne napetosti.

- Delovanje 2T/4T, Spot.

- Samodejno prepoznavanje elektrodnega drzala.

- Uravnavanje rampe za dviganje Zice, ¢asa po spro$¢anju plina, ¢asa konénega
izgorevanja Zice (burn-back).

- Predpriprava za uporabo elektrodnega drzala SPOOL GUN.

- Termostatska zascita.

2.2 SERIJSKA OPREMA

- elektrodno drzalo;

- izhodna Zica z masnimi kles¢ami;
- reduktor tlaka.

2.3 DODATKI,NAVOLJONAZAHTEVO:
- spoolgun.

3. TEHNICNI PODATKI
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z
lastnostmiin pomenijo naslednje: Slika A
ika

1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no
varjenje.

2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

3- Shema predvidenega postopka varjenja.

4- Shema S: FrikaZUJe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana
nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

5- Shema napajalnega omrezja:
1~: enofaznaizmeni¢na napetost;
3~: trifazna izmeni¢na napetost.
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6- Sposobnost zascite pokrova.
7- Podatki o napajalni liniji:

- U,: IzmeniCna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti

+10%).

) A MaLsimaIni tok, kiga prenese omreZje.

-1, Nazivni napajalnitok.

8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- 1,/U,: Tokin napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.

- X:lzmenicni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede primerni
tok (isti stolpec). I1zraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premoraitd.).

Ce so faktorlji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja) pride do termicne
za$¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se temperatura ne zniza).

- AIV-AIV: kaZe sistem re?(ulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezaviz napetostjo obloka.

9- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deliin priiskanjuizvora naprave).

10--E=—=F Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, ﬁotrebnih za zascito linije.

11-Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splosna varnost pri oblo€nem varjenju”.

Oﬁo_rrjba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, tocni
tehni€ni podatkivasega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNIGNI PODATKI:
- VARILNI APARAT. _lej tabelo 1 (TAB.1)
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2)

Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 KONTROLNISISTEM, NASTAVLJANJE IN POVEZAVE (Slika B)

4.2 KRMILNAPLOSCA (SlikaC)
0 H Svetleca dioda za signalizacijo termostatske za$cite. Signalizira blokado
varilnega aparata zaradi pregrevanja.

9 ™~GE Svetlete diode za signalizacijo omrezne napetosti.

nizka omrezna napetost (varilni aparat je premalo napajan).

obi¢ajna omrezna napetost (varilni aparat je napajan pravilno).

visoka omrezna napetost (varilni aparat je preve¢ napajan).

OPOZORILO: Ce napajanje ni pravilno, se bo zgodilo naslednje:

- prizgale se bodo svetleCe diode za prenizko ali previsoko napetost;
- slisal se bo prekinjeni zvo¢ni signal;

- nazaslonu se bo prikazal napis ALL UPP ali ALLLOW.
Priporoéamo vam, da izkljucite varilni aparat, da ga ne bi poSkodovali.

O A

Svetle¢a dioda prizgana: na zaslonu je prikazan varilni tok.
Utripajo¢a svetle¢a dioda: Nacin za programiranje rampe za hitrost

dviganja zZice @.

9 m/min Svetle¢a dioda prizgana: na zaslonu je prikazana hitrost varilne Zice.
Utripajoc&a svetle€a dioda: Nacin za programiranje konénega izgorevanja

varilne Zice (burn back) Di)

9 sec

Svetle€a dioda prizgana: na zaslonu je prikazan €¢as za to¢kovno varjenje
Utripajo¢a svetle€a dioda: Nacin za programiranje ¢asa po spros$¢anju

plina .

@ Gumb z dvojno funkcijo: e ga pritisnete in spustite, vam omogoca prikaz
varilnega toka, hitrost Zice in ¢as to¢kovnega varjenja (Ce je izbrana
funkcija to¢kovnega varjenja!).

Ce gumb pritiskate za vsaj 3 sekunde, imate dostop do nacina za
programiranje parametrov za dodatke za varjenje. Za izhod iz nacina za
programiranje se enkrat za vsaj 3 sekunde pritisnite gumb.

0 Rocica za uravnavanje hitrosti Zice in za nastavljanje parametrov za
dodatke za varjenje (v nacinu za programiranje).

@ DEFAULT Svetleca dioda prizgana: prikazuje, da je hitrost Zice nastavljena na
priporo¢eno vrednost (prednastavljena privzeta vrednost).

@ Gumb za izbiranje varjenja 2T/4T, Spot.

@ Gumb za izbiranje premera zZice.

CD Gumb za izbiro varilnega plina.

@ Gumb za izbiro varjenega materiala (jeklo, nerjavno jeklo, aluminij, zlitine
baker silicij ali baker aluminij za spajkanje MIGS.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNIAPARAT IZKLJUCEN
INIZKLOPLJEN IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE (Slika D)
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

5.1.1 Pritrditev izhodnega kabla-kleSce (Slika E)

5.2 NACIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vsi varilni aparati, opisani vtem priro¢niku, so brez sistema za dviganje.

5.3 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za postavitev variinega aparata poiSeite tako, da na_ njem ni_ovir za
prezr_aée_varge in ohlajanje (ée je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se
Ft)(rjeprléajte, a varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, viage
I

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevracanje naprave,
mora biti le ta postavljena naravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na tezo
varilnega aparata.
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5.4 POVEZAVA V OMREZJE

5.4.1 Pozor

- Preden napravo prikljucite, se prepriCajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je namescena naﬁ)rava.

- Varilni aparat se lahko prikljuci izklju€no v napajalni sistem, kiima ozemljeno ni¢lo.

5.4.2 Vtikac in vticnica

Povezati napajalni kabel z ustreznim vtikacem, (2P + T v 1-raznem, 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

Pri spremembi napetosti (samo pri trifaznih verzif'ah)d'e treba umakniti pokrov in
pogledati v notranjost varilnega aparata ter prilagoditi stiCnike za spremembo
napetosti, tako da Je povezava povezava med tisto navedeno na tehnicni tabli in
napetostjo, kije 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

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENAIN IZKLOPLJENAIZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti za varilne Zice (v mm?) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.5.1 Priklop na jeklenko plina
- Jeklenka plina na povrsini jeklenke varilnef;a aparata: max 20k?.
- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in reduktor, priloZen kot dodatek, ¢e
uporablja argon ali mesanico argon/CO,.
- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.
- {Trﬁden odprete jeklenko, popustite kovinski obro¢ek za nastavljanje reduktorja
aka.

5.5.2 Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat (SLIKA G1) )
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

5.5.3 Povezava elektrodnega drzala (Slika G1)

Vstavite elektrodno drzalo v prikljuek in roéno zatisnite blokirni kovinski obroc¢ek.
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo $obo in povezovalno
cevko, da je operacijo laze izvesti.

5.5.4 Priklju€evanje spool gun (Slika G2)

Spool gun (32 prikljucite na prikljucek centralnega elektrodnega drzala (4) in do konca

{)/ri\(i'te pritrditveni okov. Poleg tega povezite krmilni kabel (5) z ustrezno vticnico (6).
arilni aparat prepozna spool gun samodejno.

5.6 POLNJENJE TULJAVE ZZICO (SLIKAH1, H2, H3)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE f’REPRICAJTEv, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENAIN IZKLOPLJENAIZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DASO VALJI ZAVODENJE ZICE, OVOJ ZAVLEKO IN POVEZOVALNA
CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA élgo, Kl JO
NAMERAVATE UPORABITI, TER DA $0Q 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 vle¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).
- Sprostite zacetek Zice ter z odlonim 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
eravilno namesc€ena v prostoru spodnjega valja (3).

ekoliko privijte vreteno z vijakom na njem (1b).
Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vticnico, priZgite napravo, pritisnite
gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni plosCi (Ce je
namesc¢ena) ter poc“:akai'te, da vrh Zice preteCe ves ovoj ter da se prikaze na drugi
strani elektrodnega drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

A POZOR! V tej fazi je zica pod elektricno napetostjo in podvrzena
mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb (elektri¢ni udar, rane in
povzroditev elektricnega obloka), €e ne upostevate varnostnih ukrepov:

Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

Elektrodnega drZala ne priblizujte jeklenki.

Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in $obo (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
na:j)etosti zaradi negibnosti vretena.

- Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.

- Zaprite okence omarice za vreteno.

5.7 NAMESCANJE KOLUTAZ ZICO NASPOOL GUN

A POZOR: PRED ZACETKOM SE EREPRICAJTEJ DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENAIN IZKLOPLJENA IZELEKTRICNEGA OMREZJA.ALIPADA SPOOL
GUN NIPRIKLJUCEN NA VARILNIAPARAT.

. Slika | . .

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
TREBANOSITIZASCITNIH ROKAVIC.
- Odstranite pokrovéek, 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
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zazico. Potisnitez’o za 50-100 mm v notranjost vilice (2).
Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica
Eravilno names$cena v prostoru spodnjega valja (3).

vijakom za uravnavanije rahlo zavrite motalni boben.
Ko je Spool gun prikljucena, vtaknite vti¢ varilnega agarata v nadpa'alno vti€nico,
vklf;u(:ite varilni aparat in pritisnite gumb na spool gunu. Po¢akajte, da bo konec Zice
pokukal skozi ovoj za vodilo Zice za ﬁribliino 100-150 mm na sprednji strani
elektrodnega drzala. Spustie gumb na elektrodnem drzalu.

.VARJENJE: OPIS POSTOPKA

Samo zaizvedbo za trifazni tok:

Masni vti¢ prikljucite na izbrani hitri vti€ (-) glede na material, ki ga morate variti (za

varilne aparate, opremljene z 2 masnima vtiCema).

Slika G1-L

- hitri vti¢ (-%z maks ( J¥YL ) reaktanco za aluminij in zlitine (Al), ter bakrove zlitine
(CuAl/CuSi).

- hitri vti¢ (-) z min ( £L ) reaktanco za nerjavno Zelezo (SS), ogljikova in
malolegirana Zeleza (Fe).

Povratni kabel prikljucite na varjenidel.

Odprite in z reduktorjem tlaka uravnajte tok zascitnega plina (5-7 I/min).

i’OZOR: po kon€anem delu ne pozabite zapreti plina.

6.

1VARJENJE Z ELEKTRODNIM DRZALOM MIG-MAG (Slika B, C)
Vkljugite varilni aparat.
Izberite tip materiala, tipo plina in premer Zice, tako da pritisnete gumbe (12), (11),
10)

ravilno nastavite varilni tok z vrtljivim gumbom in preklopno rogico (Ce je
namesc¢ena) (SLIKA M).

Na zaslonu se prikaze varilni tok, ki ustreza izvedenim nastavitvam. Ko pritisnete

gumb gi), je mo?_oée videti ustrezno hitrost Zice, nastavljeno tovarnisko (svetle¢a

dioda'\ﬁB) DEFAULT-PRIVZETO je prizgana).

OPOMBA: moznoje Sf)remeniti itrost Zice znotraj vnaprej dolo¢enega intervala, kar

zagotavlja dobre rezultate Eri var'end'u. Ta interval prikazuje prii?ana svetle€a dioda

fS&PRI ETO; ko stanje PRIVZETO ne bo ve¢ veljavno, bo svetle¢a dioda ugasnila.
zberite nacin varjenja s pritiskom na gumb (9).

Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu, da bi zaceli variti.

OPOMBA: med varjenjem je na zaslonu prikazana dejanska vrednost toka.

Na rogici 117) je mogoce spremeniti hitrost Zice, pri ¢emer se na zaslonu v hipu
rikaZe ustrezna vrednost; od¢itovanje toka se pojavi, takoj ko uravnavanje koncate.

pogojih, ki so za varjenje kriticni, utripa svetlea dioda, ki ustreza izbranemu
premeru Zice.

Pomembno: varilni stroj si za vsak poloZaj pretikala zapomni vse parametre (material,

pl
6.

in, premer Zice, hitrost Zice) zadnjega izvedenega varjenja.

2 VARJENJE S SPOOL GUNOM (Slika B, C)
Vkljugite varilni aparat.
Izberite tip materiala, tipo plina in premer Zice, tako da pritisnete gumbe (12), (11),
10

ravilno nastavite varilni tok z vrtljivim gumbom in preklopno rogico (Ce je
name$cena) (Slika M).

Na zaslonu se prikaze varilni tok, ki ustreza izvedenim nastavitvam. Ko pritisnete
gumb (g), je mogioée videti ustrezno hitrost Zice, nastavljeno tovarnisko (svetleca
dioda'\SEg DEFAULT-PRIVZETO je prizgana). ) ) )

OPOMBA: mozno je spremeniti hitrost Zice znotraj vnaprej dolo¢enega intervala, kar
zagotavlja dobre rezultate pri var'eg’u. Ta interval prikazuje priit];ana svetle¢a dioda
(8) PRIVZETO; ko stanje PRIVZETO ne bo ve¢ veljavno, bo svetle¢a dioda ugasnila.
Izberite nacin varjenja s pritiskom na gumb (9).

Pritisnite gumb na elektrodnem drzalu, da bi zaceli variti.

OPOMBA: 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; odc¢itovanje 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 za vsak polozaj pretikala zapomni vse parametre (material,

pl
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3 FUNKCIJA TOCKOVNO VARJENJE (Slika C)
Nastavitev funkcijo totkovnega varjenja s pritiskom na gumb (9). Pritisnite gumb (6),
da se prizge svetlobna dioda. (5). Z ro€ico (7) nastavite trajanje tockovnega varjenja.
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6.4 ZASCITA PRED PREOBREMENITVIJO (Slika C)

Svetleca dioda (1), ki signalizira termostatsko za$¢ito, se priZzge, ko je aparat pregret

g)oleg tega se na zaslonu prikaze napis ALL thr) in prekine se dovajanje toka;
ovajanje se ponovno vzpostavi samodejno po nekaj minutah ohlajanja.

6.5 PROGRAMIRANJE PARAMETROV ZA VARJENJE (Slika C)
PRIVZETE vrednosti dodatkov za varjentje (dvizne rampe, burn-back, ¢asa pred
plinom) nastaviizdelovalec; da bi si paramefre prilagodili, postopfg’te, kot sledi:
- Pritisnite gumb (6) in ga drzite pritisnjenega vsaj 3 sekunde, dokler se ne pojavi na
zaslonu napis “nor”.
- Pritisnite gumb (6), da se prizge svetleCa dioda ((3) ali (4) ali (5) ), ki ustreza
Earametru dodatka, ki ga Zelite sprogramirati.
avrtite rocico (7), da bi spremenili vrednostizbranega parametra.
Dviznarampa za hitrost Zice:
Interval za uravnavanje nor, r_1, ..., r_9 (nor = start brez rampe, r_1 = zelo hiter
start, r_9 =zelo po¢asen start).
Cas zaburn-back:
Interval za uravnavanje 0-1 sekund.
Cas za po plinu:
Interval za uravnavanje 0-3 sekund.
- Dabi povrnili privzeto, tovarni§ko nastavljeno vrednost, so¢asno pritisnite gumba (9)
in (10$)za 3 sekunde.
- Da bi shranili definitivno vrednost in zapustili nacin za programiranje, gumb (6)
pritisnite $e enkrat za vsaj 3 sekunde.

6.6 PONASTAVITEV VSEH PARAMETROV NA PRIVZETE VREDNOSTI (Slika C)
Ce socasno pritisnete gumba (9) in (10) (ne v nacinu za programiranje), se na privzete
vrednosti ponastavijo vsi parametri varjenja.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE 3
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce dele, to bi
Bovzroéilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu po§kodovalo.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin. ) )

- Privsaki zamenjavi koluta zice spihajte ovoj z zrakom pod pritiskom ter preverite, ali
je neposkodovan.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: Sobe, kontaktne cevcice, razprsila za plin.

7.1.2 Podajalna naprava
- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodicno odstranjujte kovinske
drobce, ki ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna in izhodna vodila za Zico).

7.2 IZREDNO VZDRZEVANJE N

NJA SME IZVESTI IZKLJUCNO
(o} SO NO OSEBJE S KVALIFIKACIJO
ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN
DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENAIN IZKLJUCENAIZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektri¢ni udar zaradi negosredne a stika z deli pod napetostjo ali

poskodbe zaradi stikazmehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodicno 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 Fod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektri€ne 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 kakrSnokoli varjenje.
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Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje

POTREBU.
apomena: U slijede¢em tekstu biti ¢e koriSten termin “stroj za varenje” .

. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim

nFl,jerama io procedurama u slyéaju hitnoce.

ozivati se i_na "TEHNICKU SPECIFIKACJJU IEC ili CLC/TS 62081”:

OSTAVLJANJEIUPOTREBA STROJEVAZALUCNO VARENJE).
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- lIzbjegavati 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 stro{ za varenje ugasen i iskljuéen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuéiti ga iz strujne mreZe prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova baterije.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za



zastitu naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Strﬁjvz_a varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaiili
nakisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSte¢enom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- 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 €i§¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljitiod radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavan{(e
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, ukljucuju¢i suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

POLO

- Potrebno je primjeniti prikladnu elektri¢nu izolaciju u odnosu na elektrodu, na
komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove polozene na pod u
blizini (dostupne).

To se moze postici koriste¢i prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i odjecu
kaoiizolacijske prostiraceilitepihe.

- Uvijek je potrebno zastititi oci prikladnim maskama ili kacigama sa

inaktinskim staklima.
Upotrebljavati zastitnu odjeéu otﬁornu na vatru izbjegavajuci izlaganje koze
ultraljubi¢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.

®

- Elektromagnetska poaa koja se stvaraju prilikom varenja mogu utjecati na rad
elektri¢nihi elektronskih uredaja.
Nositelji elektri¢nih ili elektronskih Zzivotnih uredaja (npr. Pace-maker,
respiratori itd...), moraju se savjetovati sa lije€nikom prije boravljenja u blizini
mjesta gdje se koristi ova vrsta stroja za varenje.
Nositelélma elektriénih ili elektronskih Zivotnih uredaja savjetuje se da ne
upotrebljavaju ovu vrstu stroja za varenje.

- Ova vrsta stroja za varenje zadovoljava uvjete tehnickih standarda proizvoda
zaisklju€ivu upotrebu u industriji i za struénu upotrebu.
Ne garantira se zadovoljavanje elektromagnetske kompatibilnosti u
domacinstvu.

2.UvVOoDI0OPCIOPIS

Stroj za varenje sa kontinuiranom Zicom, trofazni, ventilirani, sa kontrolom putem
microprocesora, za varenje MIG-MAG i tvrdo lemljenje.

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih poslova j u limarstvu, za varenje
pocin€anih 'limova, high stress (pod visokim rastrojenjem), nerdajuceg celika i
aluminijuma. Omogucuje automatsko namjestanje brzine Zice ovisno o osobinama
materijala koji se vari, o zastithom plinu i o Bromjeru Zice. Stroi za varenje |
osposobljen za upotrebu sa baterijom SPOOL GUN, koja se upotrebljava za varenje
aluminijumai ¢elika kada postoje velike udaljenostiizmedu generatora i komada koji se
vari.

2.1 GLAVNE OSOBINE:

- Ekrannapona napajanja.

Rad 2T/4T, Spot.

Automatsko prepoznavanije baterije.

Rbegulgcij?()uzlazne rampe Zice, vremena post-gas, vremena krajnjeg izgaranja zZice
urn-back).

- Osposobljenje upotrebe baterije SPOOL GUN.

- Termostatska zastita.

2.2 SERIUSKAOPREMA

- baterija.

- povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje.
- reduktor pritiska.

2.3 DODATNA OPREMA PO NARUDZBI
- spoolgun.

3. TEHNICKIPODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na

plocici sa osobinama sa slijede¢im znaéan_Jerrk

ig.

1- EUROPSKA odredba o sigurnostii izra(?i strojeva zalu€o varenje.

2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol S: oznaduje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa veéim rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

5- Simbollinije napajanja:

1~: jednofazniizmjenicni napon;
3~ trogazniizmjenicni napon.

6- Zastitni stupanjkucista.

7- Podaci o liniji napajanja:

- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice

+10%).

= |, e Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |« Efektivnastruja napajanja.

Rezultati kruga varenja: ) )

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- 1,/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporugiti stroj za
varenje tijekom varenja.

- X: Odnos(frekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznac¢ava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slucaju da se predu faktori qutrebe (navedeni na plocici, koji se odnose na
sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje
ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- A/V-A/V: Oznac€ava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa

©
g
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odgovarajuéim naponom luka.
9- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za
narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
10--=== Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1 “Op¢a sigurnost za luéno varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; tocni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na
plogici stroja.

3.2 0STALI TEHNICKI PODACI:

- STROJ ZA VARENJE: vidi tabelu 1 (TAB.1)

- BATERIJA: vidi tabelu 2 (TAB.2)

Tezina stroja za varenje navedena je u tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE 5
4.1 UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU | PRIKLJUCIVANJE (Fig. B)

4.2 KONTROLNAPLOCA (Fig.C)

0 (L-’h Signaliziraju¢i led termostatske zastite. Naznacuje blokiranje strja za
varenije uslijed prekomjerne temperature.

9 ~-gE Signalizirajuci ledovi mreznog napona.

niski mrezni napon (stroj za varenije nije dovoljno napajan).

normalni mrezni napon (stroj za varenje se napaja ispravno).

visoki mreZni napon (stroj za varenje previ$e je napajan).

POZOR: Kod nepravilnog napajanja, dolazi do slijedecih situacija:

- paljenje led-a prekomjernog ili nedooljnog napona;

- Isprekidani zvucni signal;

- natpis ALL UPPili ALLLOW na ekranu.

Savjetuje se da se ugasi stroj za varenje kako bi se izbjegla oSte¢enja.

O A

Upaljeni led: na zaslonu se prikazuje struja varenja.
Svijeleciled: programirani nac¢in uzvodne rampe brzine Zice @.

9 m/min Upaljeni led: na zaslonu se prikazuje brzina Zice za varenje.
Svijetleci led: programirani nacin krajnjeg izgaranja zice (burn back)
o)

Upaljeni led: na zaslonu se prikazuje vrijeme punktiranja

9 sec

Svijetleéiled: programirani nacin vremena post-gas #.

@ Tipka sa dvojnom funkcijom: ako se pritisne omogucuje prikazivanje
struje varenja, brzine Zice i vremena punkiranja (samo ako je odabrana
funkcija punktiranje!).

Ako je tipka pritisnuta barem 3 sekunde pali se nacin rogramiranja
dodatnih parametara varenja. Za izlazenje iz programiranog nacina,
ponovno pritisnuti tipku barem 3 sekundi.

0 Rucica za regulaciju brzine Zice i za postavljanje dodatnih parametara
varenja (u programiranom nacinu).

@ DEFAULT Upaljeni led: prikazuje da je brzina Zice ona koja se savjetuje (prehodno
namjestena vrijednost po defaultu).

@ Tipka za odabir varenja 2T/4T, Spot.

@ Tipka za odabir promjera Zice.

m Tipka za odabir plina za varenije.

@ Tipka za odabir vrste materijala koji se vari (Celik, nerdajuci Celik, aluminij,

legure bakar silicijum ili bakar aluminijum za tvrdo lemljenje, itd.).

5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRICNIH
rzl'\g¥k.6l‘JJCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN

ELEKTRICNE PRIKLJUCKE MORAJU IVRSITI ISKLJUCIVO STRUCNE ILI
KVALIFICIRANE OSOBE.

5.1 PRIPREMA(Fig. D)
Ukloniti omote sa stroja za varenje, izvrsiti montazu odvojenih dijelova koji su
sadrzani u pakovanju.

5.1.1 Spajanje povratnog kabla hvataljke (Fig. E)

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom priruéniku nemaju sistem podizanja.

5.3POLOZAJ STROJAZAVARENJE ) ) L

Pronaci mjesto postavljanja strtga za varenje, pazeci da nema zapreka u visini otvora

ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna cirkulacija putem ventilatora, akocjle

Erisutan); u meduvremenu otrebno je provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi,
orozivne 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 prikljucka, provjeriti da se podaci na plocici sjro{a
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mreze na raspolaganju na mjestu
postavljanja stroja.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljuc¢ivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

5.4.2 Utikac i uticnica

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (2P + T za 1ph, 3P + T za 3ph)
prikladnog kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osiguracima ili automatskim prekidacem;
prikladan terminal uzeml{?nja mora biti_prikljuCen 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

Za mijenjanje napona (samo za trofaznu verziju) potrebno je djelovati unutar stroja za
varenje, skidajuci oklop i opskrbiti pritezaC za promjenu napona na nacin da postoji
podudaranje izmedu prikljucka navedenog na signalizirajuéoj ploci i napona mreze koji
s kojim se raspolaze. E

Fig.
Ponovno montirati oklop koristeci prikladnegvijke.
Pozor!
Stroj za varenje je tvorniCki osposobljen za najvisi napon spektra na
raspolaganju, na primjer:
U, 400V < Tvornicki osposobljen napon.

A POZOR! Nepostivanje navedenih pravila onesposobljava sisgurnosni
sistem kojeg je predvidio proizvodac (klasa 1) sa posljediénim teskim
opasnostima po osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

5.5 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA
JE STROJZAVARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (umm?®) na
osnovu maksimalne struje koju isporucuje stroj za varenje.

5.5.1 Priklju¢ak na plinsku bocu

- S(IJiESKa oca koja se moze postaviti na plohu za plinsku bocu stroja za varenje: max

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljaju¢i izmedu prikladni reduktor
koji je dostavljen kao priklju¢ak, kada se upotrebljava plin Argon ili mjeSavina
Argon/CO,,.

- Prikljuciti ulaznu cijev za plin na reduktor i blokirati steznik koji se dostavlja.

- Olabaviti okov za regulaciju na reduktoru pritiska prije nego se otvori plinska boca.

5.5.2 Prikljucak povratnog kabela struje za varenje (Fi%<' G1)
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, $to blize
mjestu spajanja.

5.5.3 Prikljucak baterije (Fig.G1)

Prikljuciti bateriju na odgovaraju¢i prikljucak i ¢vrsto stegnuti okov za blokadu.
Osposobiti je za prvo postavljanje Zice, skidaju¢i mlaznik i kontakntu cijevéicu, kako bi
se olak$alo’izlazenje.

5.5.4 Priklju¢ak spool gun (Fig. G2

Prikljuciti spool gun (fg na centralizirani priklju¢ak baterije (4) rotiraju¢i do kraja
ptr.the'nas(t(is)okov za fiksiranje. Unijeti priklju¢ak komandnog kabla (5) na prikladnu
utiénicu (6).

Stroj za varenje automatski prepoznaje spool gun.

5.6 POSTAVLJANJE KOLUTAZICE (Fig. H1, H2, H3)

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA JE
STROJZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZSTRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE | KONTAKTNA
CIJEVCICA BATERIJE ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SE
NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNQ POSTAVLJENI. TIJEKOM
UVLACENJAZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvoriti vratasca kucista vitla.

- Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vucu vratila prikladno
poloZen u predvidenurupu (1a). o ) . )

Osloboditi protuvaljak/ke Frltls a i udaljitiga/ih od donjeg/dorglh valjka (2a).

Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlagenje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu

sloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlué¢nim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuéi kraj Zice unutar ulaza na
uredaj za vodenje Zice, gurajuéi je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice
Erikljuéka baterije (2¢). o L o
onovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuci pritisak na srednju vrijednost, provjeriti
da je Zica ispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).
- Lagano zaustaviti vitla prikladnim regulacijskim vijkom postavljenom u sredini
samoga vitla (1b).
Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).

Prikljuciti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb baterije ili gumb za napredovanje Zice na komandnoj ploci (ako je
prisutna) I pricekati da pocetak Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa
prednje strane baterije, ispustitigumb.

A POZOR! Tijekom ovih operacija zica je pod strujnim naponom i podlijeze
mehanickoj snazi; stoga moZe prouzrogiti, 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).

Provijeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka i zaustavljanje
vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce, provjeravajuci da Zica_ne sklizne
unutar otvora i da se prilikom zaustavljanja vu¢e ne olabave zavojci Zice uslijed
prevelike inercije koluta.

- Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vratasca kucista vitla.

5.7 POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE NA SPOOL GUN

A POZOR! PRIJE POCIMANJA RADNJE POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI
DA JE STROJZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZSTRUJNE MREZE. ILIDA JE
SPOOL GUN ISKLJUCEN IZSTROJAZAVARENJE.

Fig. |

PROVJERIT] DA SU VALJCI ZA PO%CENJE ZICE, ZASTITNA OPNA ZA
VODENJE 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 odvijajuci 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 smijeru 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

i’_e Zicaispravno postavljena unutar dor&jeg va_l{'i(a (3). N
- Lagano zaustaviti vitao pomoc¢u prikladnog vijka za regulaciju.
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- Kada je Spool gun spojen, unijeti uti¢nicu stroja za varenﬂ'e u utika¢, upaliti stroj i
pritisnuti tipku spool gun-a i priCekati da kraj Zice prede cijelu opnu vodilice Zice i da
1zide za 100-150mm iz prednjeg dijela baterije, pustiti tipku baterije.

6.VARENJE: OPIS PROCEDURE

- Samo zatrofaznu verziju:

- Ukljugiti uticnicu uzemljenja u odabrani brzi utikac (-) ovisno o materijalu koji se vari
(za strojeve za varenje sa 2 utinice UZ'?II(T;U!IBr‘Ija).

- bzri utika¢ (-) sa maksimalnom reaktivno$éu ({Y¥L ) za aluminij i dobivene legure
(Al), Ie%ure bakra (CuAl/CuSi).
- brzi utika¢ (-) sa minimalnom reaktivno$cu ( £L ) za nerdajuci Celik (SS), ugljikov
Celik i slabo vezani ¢elik (Fe).
- Prikljuciti povratni kabel na komad koji se vari.
- Otvoriti i regulirati izlazeci zastitni plin putem reduktora pritiska (5-7 I/min).
POZOR: po konéanem delu ne pozabite zapreti plina.

6.1 VARENJE SABATERIJOM MIG-MAG (Fig.B, C)

- Upaliti stroj za varenje.

- Odabrati vrstu materijala, vrstu plina i promjer zZice pritiskom tipke (12), (11), (10).

- Namijestiti strw’lu varenja pomoc¢u rotacionog komutatora i skretnicara (ako je
prisutan) (Fig. M).

- Naekranu se.poe'(avljuje struja varenja koja se odnosi na tek zavrSeno pt_JstavaanLe

vrijednosti. Pritiskom na tipku (6) moguce je oéitati predefiniranu brzinu Zice (led (8)
DEFAULT upaljen).
NAPOMENA: moguce je varirati brzinu Zice u skloq_u prethodno namjestenih
vrijednosti, osiguravajuci dobre rezultate varenja. Taj je spektar vrijednosti
naznacen led-om (8) DEFAULT upaljen; na izlazu takvog stanja DEFAULT-a led ¢e
se ugasiti.

- Sodabrati nacin varenja pritiskom na tipku (9).

- Pritisnuti tipku baterije za po¢imanije varenja
NAPOMENA: ijekom varenja na ekranu ¢e biti prikazana stvarna vrijednost struje.

- Putemrucice $1 7) moguce je promjeniti brzinu Zice, vizualiziraju¢i odmah na ekranu
vrijednost; oCitavanje struje se pojavljuje ¢im se zavrsiregulacija.

- Ukriticnim uvjetima'varenja, led koji se odnosi na promjer Zice pocinje titrati.

VaZno: stroj za varenje memorizira za svaki polozaj komutatora sve parametre

(materijal, plin, promjer zice, brzina Zice) zadnjeg izvr§enog varenja.

6.2 VARENJE SA SPOOL GUN-OM (Fig. B, C)

- Upaliti stroj za varenje.

- Odabrati vrstu materijala, vrstu plina i promjer Zice pritiskom tipke (12), (11), (10).

- Namijestiti strw’lu varenja pomoc¢u rotacionog komutatora i skretnicara (ako je
prisutan) (Fig. M).

- Na ekranu se pojavljuje struja varenja koja se odnosi na tek zavrSeno pc_)stavljan'ge

vrijednosti. Pritiskom na tipku (6) moguce je oéitati predefiniranu brzinu Zice (led (8)
DEFAULT upaljen).
NAPOMENA: moguce je varirati brzinu Zice u sklopu prethodno namjestenih
vrijednosti, osiguravajuci dobre rezultate varenja. Taj je spektar vrijednosti
naznacen led-om (8) DEFAULT upaljen; na izlazu takvog stanja DEFAULT-a led ¢e
se ugasiti.

- Sodabrati nacin varenja pritiskom na tipku (9).

- Pritisnuti tipku baterije za po€imanje varenja
NAPOMENA: ijekom varenja na ekranu ¢e biti prikazana stvarna vrijednost struje.

- Putem potenciometra spool gun-a moguce je promijeniti brzinu Zice, vizualizirajudi
odmah na ekranu vrijednost; ocitavanje struje ponovno se pojavljuje kada se zavrsi
regulacua.

- Ukritiénim uvjetima varenja, led koji se odnosi na promjer Zice pocinje titrati.

Vazno: stroj za varenje memorizira za svaki poloZaj komutatora sve parametre

(materijal, plin, promjer zice, brzina Zice) zadnjeg izvrSenog varenja.

6.3 FUNKCIJA PUNKTIRANJA (Fig.C ) " o

- Namijestiti funkciju punktiranja pritiskom na tipku (9). Pritisnuti tipku (6)dok se led
upali {5). Pomocurucice ﬁ7) namijestiti trajanje punktiranja.

- Pritisnuti tipku baterije ili spool gun-a i poceti varenje. Varenje ¢e se zaustaviti
automatski nakon isteka prethodno namijestenog vremena.

- Ujedno vidi Fig. N za naputke koji se odnose na proceduru.

6.4 ZASTITA PREKOMJERNOG OPTERECENJA (Fig.CL

Signalizirajuci led (1) termostatske zastite pali se uslijed prekomjernog grijanja (ujedno
na ekranu pojavlju{'e se natpis ALL thr) zaustavljajuci nalp?anje snage; ponovno
napajanje uspostavlja se automatski nakon nekoliko minuta hladenja.

6.5 PROGRAMIRANJE PARAMETARA VARENJA (Fig.C
Vrijednosti DEFAULT-a dodatnih parametara varenja (uzlazna rampa, burn-back,
vrijeme pre-gas) namijestio je proizvodac¢; za personaliziranje svakog parametra
potrebno je uCiniti slijedece :
- Pritisnutitipku (63 za barem 3 sekunde dok se ne pojavi natpis “nor”.
- Pritisnuti tipku (6) dok se ne upali led ( (3) ili (4) ili (5) ) koji se odnosi na dodatni
arametar koji treba programirati.
- Rotirati ruicu (7) za mijenjanje vrijednosti odabranog parametra.
Uzlaznarampa brzine Zice: .
Spektar regulacija nor, r_1, ..., r_9 (nor = polazak bez rampe, r_1 = vrlo brzi plazak,
r_9 =vrlo spori polazak).
Vrijeme burn-back:
Spektar regulacija 0-1sec.
Vrijeme post-gas:
Spektar regulacija 0-3sec.
- Zakvraé':anje vornickih vrijednosti defaulta istovremeno pritisnuti tipke (9) i (10) za 3
sekunde.
- Zamemoriziranje definirane vrijednostiiizici iz progrmiranja ponovno pritisnuti tipku
(6) za barem 3 sekunde.

6.6 PONOVNO POSTAVLJANJE VRIJEDNOSTI DEFAULT-A (Fig.C)

Istovremenim pritiskom na tipke (9) i (10) ne tijekom programiranja) vracaju se
vrijednosti defaulta parametara varenja.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
hPII%CE)\Z[iJEERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE N N
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJAMOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 Baterija o . ) . N

- Izbjegavati da se baterija i kabel prislone na tople dijelove; to bi prouzrogilo topljenje
izolacijskih materijala i ubrzo biih onesposobilo za rad.

- Povremeno je potrebno provjeriti cjelovitost cijevi i plinskig prikljuc¢aka.

- Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim zrakom (max 5
bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitost istog.

- Provijeriti prije svake qutrebe stanje istroSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova baterije: Strcaljka, kontaktna cijevc€ica, difuzor plina.



7.1,2 Uredaj za napajanje Zicom o L »

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlacenje Zice, povremeno ukloniti
metalr)\u prasinu koja se poloZzila na podrucje vuce Zice (valjci i vodici Zice na ulazu i
izlazu).

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILIKVALIFICIRANE OSOBE U ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA
RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.
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Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrogiti teSki strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzrocene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju Cesto, 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 o€istiti vilo mekanom €etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zateZuci vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.
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SUVIRINIMO APARATAI LANKINIAM SUVIRINIMUI ISTISINE VIELA MIG/MAG IR
FLUX PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas” .

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM
SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato

naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusig su lankinio suvirinimo darbais,

taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy

atveju. )

Rerf1tis " |IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”: LANKINIO
UVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

AN

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali biti pavojinga.
Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.
ISjungti suvirinimo aparatq ir atjungti nuo maitinimo tinklo prie§ kei€iant
nusidevéjusias 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.
ﬁitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jki$tas j jZzeminta lizda.

enaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.
- Nenaudotilaidy su paZeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

o WA

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi
degus skys¢iai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,

taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

Pasalinti i darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, mediena,

popieriy, skudurus, irt. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems dumams pasalinti; batina sistemingai vertinti
suvirinimo diamy kiekio limitus, priklausomai nuo dimy sudeéties,
koncentracijos ir jy iSsilaikymo trukmés.

- Laikyti ba)lionq atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

DO L

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy

jzeminty metaliniy daliy, esangiy netoliese (prieigose) atzvilgiu.
ai paprastai pasiekiama dévint tam tikslui skirtas pirstines, avalyne, galvos

apdangala ir apranga bei naudojant izoliuojancias pakylas arba paklotus.

- Visada saugoti akis, naudojant apsaugines kaukes ar Salmus su jmontuotais
specialiais neaktininiais stiklais.
Dévéti specialia nedegia apsauging apranga, vengti, kad suvirinimo lanko
sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji spinduliai pasiekty epidermj;
apsaugos priemonés turi bati taikomos ir kitiems asmenims, esantiems
ngtollie%e suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindincias
uzuolaidas.

®

- Suvirinimo metu sukeliami elektromagnetiniai laukai gali paveikti elektros ir
elektroninés jrangos veikima.
Asmenys, naudojantys gyvybiSkai svarbius elektrinius ar elektroninius
prietaisus (pavyzdziui, $irdies stimuliatorius, respiratorius ir t.t.), privalo
asikonsultuoti su medikais pries patekdami j aplinka, kurioje naudojamas
sis suvirinimo aparatas.
Asmenims, besinaudojantiems gyvybiskai svarbiais elektriniais ar
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elektroniniais prietaisais nepatariama dirbti su Siuo suvirinimo aparatu.

- Sis suvirinimo aparatas atitinka techninio stadarto reikalavimus, keliamus
produktams, kurie yra naudojami iSskirtinai pramoninéje aplinkoje ir
rofesionaliais tikslais.
amy aplinkoje elektromagnetinis suderinamumas negarantuojamas.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACIJOS:

- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;

- Uzdarose patalpose;

- Esantdegioms ar sprogstamoms medZiagoms.

TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”|galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dal&valﬂant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
TURI BUTI imtasi techniniy saugumo priemoni%, numatyty “IEC TECHNINES

SPECIFIKACIJOS 5.10;A.7; A.9.arba CLC/TS 62081”.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius {ra pakeltas
auksciau zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.
- |TAMPATARP ELEKTRODU LAIKIKLIYJ ARBADEGIKLIU: virinant vieng gaminj
eliais 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.

Butina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais nustatyty, ar

egzistuoja riziﬁa, 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 aparatg bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankena suvirinimo aparato pakabinimui.

AN

Prie§ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad
apsaugos jrenginiai ir judancios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio
dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judan¢iomis dalimis,
pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanéiy pavirsiy valymas;

- Pavary sutegimas. .
TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J| ATJUNGUS
NUO MAITINIMO TINKLO.

- Kilnoti suvirinimo aparata draudziama.

2.IVADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Suvirinimo aparatas iStisine viela, su veziméliu, trifazis, ventiliuotas, valdomas
mikroprocesoriaus pa%alba, MIG-MAG suvirinimui ir suvirinimui pridurtinai.

Ypac tinka naudoti dirbant su lengvomis metalo konstrukcijomis ir automobiliy keébulo
remonto darbams, taip pat cinkuoty, stipriai besideformuojanciy metaly, nertdijancio
plieno ir aliuminio laksty suvirinimui. LeidZia automatiskai nustatyti vielos greitj
priklausomai nuo suvirinamy medziagy savybiy, naudojamy apsauginiy dujy ir vielos



diametro.
Suvirinimo aparatas pritaikytas darbui su SPOOL GUN degikliu, naudojamu aliuminio ir
plieno suvirinimui, kai tarp srovés Saltinio ir virinamo gaminio yra dideli atstumai.

2.1 PAGRINDINIAIDUOMENYS:

- Maitinimo%'tam{gos monitorius.

- Veikimas 2T/4T,spot.

- Automatinis degiklio atpazZinimas.

- Vielos kilimo rampos, post-gas trukmés, vielos galo uzdeginimo (burn-back) trukmés
reguliavimas.

- [taisas SPOOL GUN degiklio naudojimui.

- Siluminis saugiklis.

2.2 SERWINIAI PRIEDAI

- degiklis.

- atgalinis kabelis su {Zeminimo gnybtu.

- slegioreduktorius.

2.3 PASIRENKAMI PRIEDAI
- spool gun degiklis.

3. TECHNINIAIDUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti

duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

Pav. A

1- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.

2- Vidinés suvirinimo aparato struktiros simbolis.

3- Numatlyto suvirinimo proceso simbolis.

4- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
Kza padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

5- Maitinimo linijos simbolis:
1~: vienfazé kintamoji jtampa;
3~: trifazé kintamoji jtampa.

6- Dangos apsaugos laipsnis.

7- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidZziamos ribos

+10%):

= Maks?mali srové naudojamai$ linijos.

- l,o4: Efektyvimaitinimo srove.

Suvirinimo kontaro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).

- 1J/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.

- X:Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpi, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10 minu&iy,
ciklui (pavyzdZiui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
apllr_leJe; yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).

- AJV-A/V: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

9- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (bdtinas atliekant

techninj remonta, uZzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

10- ===~ :Uzdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.

11-Simboliai, susij¢ su saugos normomis, kuriy reikSmes pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

(-]
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Pastaba: AuksCiau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skaiciy, reikS8miy paaiskinimui; tiksls jasy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (LENT.1)

- DEGIKLIS: ziaréti 2 lentele (LENT. 2)

Suvirinimo aparato svoris nurodytas 1 lenteléje (LENT. 1).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS

4.1 Kontrolés, reguliavimo ir sujungimo jrenginiai (Pav. B)
4.2 Valdymo panelé (Pav. C)

oM

Siluminio saugiklio signalinis $viesos diodas. |spéja apie suvirinimo
aparato uzblokavima dél per aukstos temperataros.

9 G Tinkio itampos signaliniai $viesos diodai.
N
[
oo Zema tinklo jtampa (suvirinimo aparatas gauna nepakankamag
maitinima).

normali tinklo jtampa (suvirinimo aparatas gauna normaly maitinima).

auksta tinklo jtampa (suvirinimo aparatas gauna per didelj maitinima).

DEMESIO: Anomalaus matinimo atveju, pasireiks tokios situacijos:

- peraukstos ar per Zemos jtampos signaliniy Sviesos diody uzsidegimas;

- trok&iojantis garsinis signalas;

- uzrasas ALL UPP arba ALL LOW displéjuje.

Patariama iSjungti suvirinimo aparata, tokiu bldu bus iSvengta pakenkimo Siam
jrenginiui.
9 A: Degantis Sviesos diodas: displéjuje rodoma suvirinimo srove.

Mirksintis Sviesos diodas: vielos kilimo rampos grei€io programavimo

rezimas I@.

9 m/min Degantis viesos diodas: displéjuje rodomas suvirinimo vielos greitis.
Mirksintis $viesos diodas: vielos galo uzdeginimo (burn back)

programavimo rezimas ®.

6 sec

Degantis Sviesos diodas: displéjuje rodomas taskinio suvirinimo laikas
Mirksintis Sviesos diodas: Post-gas trukmés programavimo rezimas !7 .

@ Mygtukas su dviguba funkcija: paspaudus ir vél atleidus leidzia
vizualizuoti suvirinimo srove, vielos greitj ir taskinio suvirinimo laikg (tik
jei yra pasirinkta taskinio suvirinimo funkcijal!).

Jei mygtukas laikomas paspaustas bent 3 sekundes, galima jeiti j
papildomy suvirinimo parametry pragramavimo rezima. Norint iSeiti iS
programavimo rezimo, laikyti paspaudus mygtuka bent 3 sekundes.
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Vielos greicio reguliavimo ir papildomy, suvirinimo parametry nustatymo
rankenélé (programavimo rezime).

DEFAULT Degantis $viesos diodas: parodo rekomenduojamg vielos greitj
(nustatyta default verté).

Suvirinimo parinkimo mygtukas 2T/4T, spot.
Vielos skersmens parinkimo mygtukas.

Suvirinimo dujy parinkimo mygtukas.

o660 © O

Suvirinimo medziagos pasirinkimo mygtukas (plienas, neradijantis
plienas, aliuminis, vario silicio lydiniai arba varis ir aliuminis mig
suvirinimui pridurtinai).

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. D)
ISpakuoti suvirinimo aparata, sumontuoti atskiras dalis, esancias pakuotéje.

5.1.1 Atgalinio laido- gnybto surinkimas (Pav. E)

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 nebdty kliaciy ausinimo
sistemos jéjimo ir iSéjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebaty jsiurbiamos konduktyvines
dulkés, korozinial garal, drégme, irt.t.

ISlaikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavirsiaus, galinéio
iSlaikyti atitinkama svorij. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 Démesio

- Prie$ vykdant bet kokj elektros sujungima, sitikinti, kad suvirinimo aparato duomeny,
!egtejé_s duomenys atitinka instaliacijos vietoje disponuojama maitinimo tinklo jtampg
irdazn;.

- ISgc}(ir[n[iiEno aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su neutraliu {Zemintu
aidininku.

5.4.2 Kistukas ir lizdas

Sujungti atitinkamai sroveigritaikytq normalizuotg kistuka_ir maitinimo laidg (2 poliai +
jZeminimas x monofazé, 3 poliai + jZeminimas x trifaze) ir paruosti maitinimo tinklo
izdg su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo
terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jZeminimo laidininku '(geltonas-
Zalias). Lenteléje (LENT.T) pateikimi rekomenduojami uzdelsto veikimo lydZiujy
saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia didZiausia suvirinimo aparato
tiekiama srove bei maitinimo tinklo vardine jtampa.

5.4.3 tampos keitimo operacijoms
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. Pav. F

av.

Vél atidZiai sumontuoti Soninius skydus, prisukant specialius varztus.

Démesio!

Gamintojas suvirinimo aparatui numaté aukS$tesne jtampa nei
disponuojamadiapazone, pavyzdziui:

U, 400V < Gamintojo numatyta jtampa.

A DEMESIO! Aukséiau apradyty taisykliy nesilaikymas sumazina gamintojo

numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma}l’r gali sukelti rizikqg Zzmonéms
(pavyzdziui, elektros smugio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

5.5. SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS, SITIKINTI, KAD
?H‘J\II(IE(I:;‘HMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
Lenteléjé (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 20kg.

- Priverzti slégio sumazinimo ventilj prie dujy baliono voZtuvo, jterpiant specialy
adapter}' (gs 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 Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas ) ) .
Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant kurio yra padetas
gaminys, kaip galima ar¢iau prie atliekamos sidlés.

5.5.3 Degiklio sujungimas o . L .
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.

5.5.4 Spool gun sujungimas (Pav. G2)

Sujungti spool_gun (3? su centralizuotu_degiklio jjungimu (4) prisukant iki galo
sutvirtinimo verzle. Taip pat jvesti komandinio laido (5) jungtjjtam skirta lizda (6).
Suvirinimo aparatas automati$kai atpazjsta spool gun.

5.6 VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. H1, H2, H3)

A DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACIJAS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO
AITINIMO TINKLO.




SITIKINTI, KAD, DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI, VIELOS
UKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS
NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS DIAMETRA IR RUS| IR KAD YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO VIELOS
|VEDIMO METU.
- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.
- [statYi vielos rite | velena; [sitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra taisyklingai
patalpintas jam skirtoje ertmeje (1a).
Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimtiji/juos nuo Zemutinio/iy volo/y (2a).
Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai (ZbL.
Atlaisvinti vielos pradZia, pasalinti deformuota galiuka nukerpant lygiai, be atplaisy;
Easukti rite pries laikrodzio rodykleg ir jvesti il vielos pradzig | vielos nukreiptuvo
analg jspraudzinat 50-100mm j degiklio movos vielos nukreiptuva (2c).
Vél jstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar viela taisyklingai
isprausta j Zemutinio volo ertme (3).
englvbai (?lr'ias)tabdyti veleng specialaus reguliavimo varzto, esancio veleno centre,
agalba .
u?mti antgaljir kontaktinj vamzdelj (4a).

Ikisti suvirinimo aparato kiStukg |I maitinimo lizda, ii(ungti suvirinimo aparata,
paspausti degiklio ngtuk arba vielos padavimo mygtuka ant kontrolinio skydo (jei
Jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradZia praeis pro visg vielos nukreipimo Zarng ir islis
10-15cm i$ priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

A DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos ir yra veikiama
mechanis$kai; todél, nesiimant atitinkamy saugumo priemoniy, gali sukelti
elektros smiigio pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.

- DUf'qbaIiona laikyti atokiau nuo degiklio.

- Vel '[montuotiantgal[irkontaktinivamzdeliantdegiklio(4b?.

- %sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti vol L#slég'[ir veleno stabdymag
ies mazZiausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar
eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per dideles rités
inercijos.

- Sutrumpinti vielos galus, iSlendancius i$ antgalio iki 10-15mm.

- UZdaryti veleno skyriaus dangtelj.

5.7 VIELOS RITES PAKROVIMAS | SPOOL GUN

A DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACIJAS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO

AITINIMO TINKLO. ARBA PATIKRINTI, AR SPOOL GUN YRAATJUNGTAS NUO
SUVIRINIMO APARATO.

Pav. | .

PATIKRINTI, AR VIELOS PADAVIMO VOLELIAI, VIELOS NUKREIPIMO ZARNA IR
SPOOL GUN KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA NORIMOS NAUDOTI VIELOS
DIAMETRA IR RUSB TAIP._PAT |SITIKINTI, AR JIE YRA TAISYKLINGAI
ghl?l\g(_?ll;l\l'll'b]OTl VIELOS |VEDIMO FAZES METU NEMUVETI APSAUGINIY
- Nuimti dangti atsukus specialy varztg (1).
- Patalpinti vielos rit¢ ant veleno.
- Atlaisvinti prieSpriesinj volg nuo jtempimo ir atitolinti nuo apatinio volo (2).
- Atlaisvinti vielos pradZig, paSalinti deformuotg galg Svariu pjaviu be atraizy; pasukti

rite pries laikrodZio rod klg ir jvesti vielos gala j vielos nukreipiklio j€jima jstumiant 50-
100 mm j padaviklio vidy (2).
Pastatyti | prading pozicijg prieSpriesinj volg nureguliuojant jtempimo dydj
vidutiniame Iy%y'e ir patikrinti, ar viela yra taisyklingai jstatyta  apatinio volo tarpa(3)§.
Svelniai sustabdyti veleng pasukus atitinkama reguliavimo varzta.
Sujungus Spool gun, jvesti suvirinimo aparato kiStukg | maitinimo lizda, jjungti
suvirinimo aparata ir paspausti spool gun m: %tukq, palaukti, pakol vielos galas pereis
visg vielos nukreipimo Zarnelg ir i$lis 100-150mm is priekinés degiklio dalies, atleisti
degiklio mygtuka.

6.SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

- Tik trifazéje versij c;’e:
- |vesti jzeminimo lizdg  norima pavir$inj lizda (-) priklausomai nuo virinamo gaminio
suvirinimo aparatuose, kurie komplgktuogml_su 2 jzeminimo lizdais).
av. G1-
- pavirSinis lizdas (-) su reakt via}'\a varza maks. ({¥¥L) aliuminio (Al) ir jo lydiniy
gaminiams,vario%diniams CuAl/CusSi).

- pavirsinis lizdas (-) su reaktyviaja varza min. ( /L ) nertdijanc¢iam plienui (SS),
angliniam ir mazai legiruotam plienui (Fe).
- Sujungti atgalinj kabelj su virinamu gaminiu.
- Atsukti ir nureguliuoti suvirinimo dujy fliusa slégio reduktoriaus pagalba (5-7 I/min).
PASTABA: Prisiminti darbo pabaigoje uzsukti apsaugines dujas.

6.1 SUVIRINIMAS SU DEGIKLIU MIG-MAG (PAV. B, C)
- |jungti suvirinimo aparata.
- Parinkti medziagos, dujy ra$j bei vielos diametra paspaudziant atitinkamus
mygtukus (12), (11), (10).
- {\qustalt\x)ti suvirinimo srove sukamo komutatoriaus ir perjungiklio pagalba (jei yra)
av. M).

- Displéjuje gasirodo suvirinimo srove, atitinkanti kq tik nustatytg dydj. SpaudZiant
mygtukg (6) galima vizualizuoti atitinkama gamintojy nustatytg vielos padavimo

re|tj1_(de%antis Sviesos diodas (8) DEFAUL'?).

ASTABA: galima keisti vielos greitj nustatytame intervale, kuris uZtikrina gerg
suvirinimo rezultato kokybe. Toks intervalas yra Zymimas deganciu $viesos diodu (8)
DEFAULT; iSéjus i$ Sio intervalo, DEFAULT Sviesos diodas iSsijungs.

- Pasirinkti suvirinimo parametrus spaudziant mygtuka (9).

- Paspausti degiklio mygtuka suvirinimo startui.

PASTABA: suvirinimo metu displéjuje yra parodomas faktiSkas srovés dydis.

- Sukant rankenéle (17), galima keisti vielos padavimo greitj, tuo paciu metu
vizualizuojant d]spléjui_e atitinkama dydj; srovés verte vél pasirodys ekrane vos tik
yra baigiamas $is reguliavimas.

- Atliekant suvirinimg_kritiSkomis salygomis, atitinkamas pasirinkto vielos diametro
Sviesos diodas mirk¢ioja.

Labai svarbu: suvirinimo aparatas jveda | atmint| paskutinio_vykdyto suvirinimo

parametrus, atitinkancius visas komutatoriaus pozicijas (medziaga, dujos, vielos

diametras, vielos greitis).

6.2 SUVIRINIMAS SU SPOOL GUN
- |jungti suvirinimo aparata.
- Parinkti medziagos, dujy ra$j bei vielos diametra paspaudzZiant atitinkamus
mygtukus (12), (11), (10).
- E\lpusta'tﬁ/)ti suvirinimo srove sukamo komutatoriaus ir perjungiklio pagalba (jei yra)
av. M).

- Displéjuje é)asirodo suvirinimo srové, atitinkanti ka tik nustatytg dydj. SpaudZiant
mygtukg (6) galima vizualizuoti atitinkamg gamintojy nustatyta vielos padavimo
grelt' (de%antis Sviesos diodas (8) DEFAULTa').

ASTABA: galima keisti vielos greitj nustatytame intervale, kuris uZtikrina gerg
suvirinimo rezultato kokybe. Toks intervalas yra zymimas deganciu Sviesos diodu (8)
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DEFAULT; i$éjus i$ Sio intervalo, DEFAULT $viesos diodas i$sijungs.

Pasirinkti suvirinimo parametrus spaudziant mygtuka (9).

Paspausti degiklio mygtuka suvirinimo startui. ) )
PASTABA: suvirinimo metu displéjuje yra parodomas faktiSkas srovés dydis. )
Spool gun potenciometro pagalba galima keisti vielos padavimo greitj, tuo paciu
metu vizualizuojant displéjuje atitinkama dydj; srovés verté vel pasirodys ekrane vos
tik yra baigiamas $is reguliavimas.

Atliekant suvirinimg_kritiSkomis salygomis, atitinkamas pasirinkto vielos diametro
Sviesos diodas mirkcioja.

Labai svarbu: suvirinimo aparatas jveda | atmintj paskutinio_vykdyto suvirinimo
parametrus, atitinkancius visas komutatoriaus pozicijas (medziaga, dujos, vielos
diametras, vielos greitis).

6.

6.
Si
(d

3 TASKINIO SUVIRINIMO FUNKCIJA (Pav.C)

Nustatyti taskinio suvirinimo_funkcijg paspaudus mygtuka (9). Laikyti paspaudus
mygtuka (6) pakol uzsidegs $viesos diodas (5). Rankenélés pagalba (7) nustatyti
taskinio suvirinimo trukme.

Paspausti degiklio arba spool gun mygtuka ir pradéti suvirinima. Jis bus nutrauktas
automatiskai, pasibaigus pries tai nustatytai trukmei.

Dél nuoroduy, susijusiy su Siuo procesu, taip pat zidréti Pav. N.

4 APSAUGA NUO PERKROVOS (Pav.C)
luminio saugiklio signalinis Sviesos diodas (1) uZsidega perkrovos salygomis
ispléjuje be to dar atsiranda ir uzraSas ALL thr), nutraukiamas galios tiekimas; po

keletos minugiy atausimo, tiekimas atsinaujina automatiskai.

6.

5 SUVIRINIMO PARAMETRY PROGRAMAVIMAS (Pav.C)

Papildomy suvirinimo parametry DEFAULT dydziai (kilimo rampa, burn-back, pre-gas
tqumé) yra nustatyti i§ anksto gamintojy; norint personalizuoti Siuos parametrus,
reikia:

6.

Laikyti paspaudus mygtuka (6) 3 sekundes pakol displéjuje atsiras uZrasas “nor”.
Laikyti paspaudus mygtuka (6) pakol uzsidegs Sviesos diodas ( (3) arba (4) ar (5) ),
atitinkantis Erogramuo;amqpapﬂdomqparametra.
Pasukti rankenéele (7) pasirinkto parametro dydzio pakeitimui.
Vielos padavimo greicio kilimo ramé)a:
Reguliavimointervalas nor,r_1, ..., r_9 (nor = startas be rampos, r_1 = labai greitas
startas, r_9 = labai |étas startas).
Burn-back trukmé:
Reguliavimo intervalas 0-1sek.
Post-gas trukmé:
Reguliavimo intervalas 0-3sek. ) o
Norint vél sugriZti prie gamlnto%q nustatyty default dydziy, laikyti paspaudus tuo
aciu metu mygtukus (9) ir (10) 3 sekundes.
orint jvesti | atmintj atitinkamqkdyd[ ir iSeiti i$ programavimo rezimo, vél laikyti
paspaudus mygtukaéG) bent 3 sekundes.

6 SUGRIZIMAS PRIE VISU DEFAULT PARAMETRY (Pav.C)

SpaudZiant tuo paciu metu mygtukus (9) ir (10) (ne programavimo reZime), vél griztama
prie visy suvirinimo parametry default dydziy.

7

.PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO

AITINIMO TINKLO.

7.

1 NUOLATINE PRIEZIURA

NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTIOPERATORIUS.

7.

7.

7.

1.1 Degiklis
Stengt?s, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant kar$ty gaminiy; tai galéty salygoti
izoliaciniy medziagy i$silydima, jos nebeatlikty savo funkciju.
Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.
Kiekvieng kartg kei€iant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo Zarnos vientisumg
Buéiant[quausqsus austg org (max 5 bar).

rie§ kiekvieng naudojima patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, kontaktinio
vamzdelio, dujy difuzoriaus susidévéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

1.2 Vielos padaviklis

Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai Salinti metalo
dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos iSéjimo ir jejimo
nukreiptuvy).

2 SPECIALIOJI PRIEZIURA

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-

ECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
?Hq\ll(lfg‘llMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srove, gali sukelti stipry

el

ektros smigj ir/arba salygoti suZeidimus dél tiesioginio kontakto su

judanciomis dalimis.

Reguliariai (Ee_riqdiékgm@s 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). o
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 priverzti, ir ar nepazeista
laidy izoliacija.

Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato $oninius skydus gerai
prisukant varztus.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.
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NDUSTRIAALSEKS JA PROFESIONAAALSEKS OTSTARBEKS ETTENAHTUD
PIDEVTRAADIGA KEEVITUSAPARAADID MIG/MAG JA FLUX
KAARKEEVITUSEKS

Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaltsegluhlstest jahédaabi protseduuridest.
Vaata ka ,IEC TEHNILISED TING SED voi CLC/TS 62081”:

» IM
AARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JAKASUTAMINE).

A\

- Viltige otsest kontakti keevitussfﬁériqa; generaatori
tithijooksupinge vib olla ohtlik méningatel juhtudel.
- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema vilja liilitatud ja toiteallikast lahutatud. .
- Enne péleti kulunud osade valjavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.
- 'II('elt':sta te paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
ohaselt.
- Keevitusaparaat peab olema iihendatud ainult vastava neutraalset
maandussusteemi omava toiteallikaga.
- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud. .
- Argekasutage keevitusaparaati mérjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.
- ﬁrggl kgsutage vigastatud isolatsiooniga v6i lddvestunud iihendustega
aableid.

Vi WA

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad v6i milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid. .

- Viltige té6tamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal véi sarnaste
kemikaalide ldheduses.

- Argekeevitage surve all olevate mahutite peal.

- E_gdmlald_a e toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage l;()iisav ventilatsioon voi_kasutage suitsu dratombeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tihtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsif'a ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

POL@

- Elektrood, keevitatav detail ja koik voimalikud ldhedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliselt isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes t6oks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
pearatetja riletusesemeid ning seistes vastava platvormi véi isoleeritud mati

eal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud keevitaja naokatet
voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja infrapunase kiirguse
kahjuliku toime eest vastavate tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse
laheduses viibijad ﬁeavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

®

- Keevitamise kaigus tekitatud elektromagnetilised emissioonid véivad segada
elektri-ja elektroonikaseadmete tegevust. .
Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete (nt.
siidamestimulaatorid, hingamisaparaadid jne.) kandjad peavad
konsulteerima arstiga enne kaarkeevituse teostamiskohtadele lahenemist.
Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustamisseadmete kandjatele on
soovitatav mitte kasutada seda keevitusaparaati.

- Kéesolev keevitusaparaat vastab toote tehnikastandardile ning seadme
kasutamine on ettendhtud ainult toostuskeskkondades ja professionaalseks
otstarbeks. .

Ei ole garanteeritud elektromagnetilisuse iihilduvus kodustes tingimustes.

poolt toodetud

LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
-Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses. .
Ulaltoodud keevitust66 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hddaohu korral abi anda.
PEAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetinqi(njused, mis on Kirjeldatud
IEC Tehnilised tingimused v6i CLC/TS 62081 artiklites 5.10; A.7 jaA.9.
- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,

vélLaarvatudJuhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine

mitme keevitusararaadiga sama elemendi voi elektriliselt thendatud
elementide korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe
er_i_r_ﬁva elektroodihoidja ja poéleti vahel, lletades kahekordselt lubatud
vaartuse.
On_vajalik, et vastav eriala spetsialist m6odab koikide instrumentide
vairtused, et otsustada kas eksisteerib voimalik oht ja sel juhul otsustada
vastava kaitse naqu niidatud artiklis 5.9 ”ERILISED TEHNILISED
TINGIMUSED IEC v6i CLC/TS 62081”.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage kgeyitus_aﬁaraat horisontaalsele,
seadme kaaluga vastavale er}nale._Vastu idisel juhul (nt. kalduv pérand,
porandaliistude vahed jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud to6deks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

- Onkeelatud kasutada seadme kaepidet keevitusaparaadi riputamiseks.

AN

Keevitusaﬁaraadi 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/voi traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

— Traadi sisestamine rullidesse;

— Traadirullilaadimine;

— Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

— Hammasrataste olitamine. . .

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST
LAHTIUHENDATUD.

—Keevitusaparaati tostmine on keelatud.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

Siirdatav keevitusaparaat jatkuva traadiga, kolmefaasiline ja ventileeritud, mida
juhitakse mikroprotsessiooniga, MIG-MAG-keevituseks ja kbvajoodisega jootmiseks.
riliselt sobiv kergete puusepattérakendustele ja autokeredele, tsingitud plaatide
keevitamiseks, high stress gkérge talumisvdime), roostevabale terasele ja
alumiiniumile. See voimaldab automaatse traadikiiruse seadmise keevitatava materjali
omaduste, kaitsegaasi ning traadi labimd6du kohaselt.
Keevitusaparaati on vdimalik kasutada SPOOL GUN Eéleti a, mida kasutatakse
alumiiniumi ja teraste keevitamiseks, kui generaatori ja keevitatava detaili vahel on
suurvahemaa.

2.1 TAHTSAMAD OMADUSED:

- Toitepinge monitor.

- Funktsioneerimine 2T/4T, Spot.

- Pdleti automaatne tunnistamine.

- Traadi tdusurambi reguleerimine, post-gas (jadkgaas) aeg, traadi I6punipdlemise
aeg (burn-back).

- Voimalus kasutada SPOOL GUN pdletit.

- Termostaatiline kaitse.

2.2 'let'ERIA OSAD
- poleti.
- ?&;gasisidekaabel maandusnapitsatega.

- pinge reduktor.

2.3 TELLITAVAD LISAVARUSTUSED
- spoolgun.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Pdhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t66voime kohta leiate seadme
andmeplaadiltalljérgnevatetéhenduste%a_it A
ilt.

1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
2- Keevitusaparaadi siseehituse sumbol.
3- Ettenéhtud keevitusprotseduuri simbol. . )
4- Sumbol S: naitab, et on v8imalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus
on korge elektriSokioht (nt. suurte metallikoguste l&heduses).
5- Toiteliini simbol:
1~: ihefaasiline vahelduvpinge;
3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.
6- Kere kaitsetase.
7- Toiteliiniomadused: L .
-U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).
=1, max: Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
-1, Reaalne toitevool.
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8- Elektrististeemi toévoime: ) -

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).

- 1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat véib jaotada
keevituse ajal.

-X: Impulsisagedus: néitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Vdime vél{'endub %-des, baseerudes 10
minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) lletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenéhtud tasemele). - . .

- A/V-A/V: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) ja

sellele vastavat kaarepinget. .

9- Registrinumber keevitusaparaadi_identifitseerimiseks (h&davajalik tehnilise
teeninduse, osade véljavahetamise ja toote péritolu selgitamise korral).

10- .= :Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.

11-Ohutusnorme viitavad sumbolid, mille tdhendus on selgitatud peatlkis 1
Kaarkeevituse lldine ohutus”.

Mérge: Ulaltoodud naiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vaartuste tahendused;
keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:
— KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1)
— POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2)

Keevitusaparaadi kaal on ndidatud tabelis 1 (TAB. 1).

4. KEEVITUSAPARAADIKIRJELDUS
4.1 KONTROLL-, REGULEERIMIS- JA UHENDUSSEADMED (Pilt. B)
4.2 JUHTIMISPANEEL (Pilt. C)

Termostaatilise kaitse Led.
llekuumenemise tagajarjel.

Vérgupinge Led.

Tahistab keevitusaparaadi peatumist

madal vorgupinge (keevitusaparaat ei saa piisavalt voolu).

normaalne vorgupinge (keevitusaparaat saab korrektselt voolu).

kdrge vrgupinge (keevitusaparaat saab lGlemaaraselt voolu).

TAHELEPANU!: Ebatavalise toitevoolu tingimustes iimuvad jargnevad situatsioonid:
- s(ttib (le- voi allpinge led;

- katkeline signaal;

- tekst ALL UPP voi ALL LOW displeil.

On soovitatav lilitada keevitusaparaat vélja, et valtida selle kahjustumist.

O A

Led pdleb: displeile tuleb nahtavale keevitusvool.
Katkeline Led: Traadi kiiruse tdusurambi programmeerimine @.

9 m/min Led poleb: displeile tuleb ndhtavale keevitustraadikiirus.
Katkeline Led: Traadi I6punipdlemise programmeerimine (burn back)

te

9 sec Led pdleb: displeile tuleb nahtavale punktkeevitusaeg ﬁ
Katkeline Led: post-gas (jadkgaas) -aja programmeerimine.

@ Topelt funktsiooniga nupp: Vajutades ja vabastades vdimaldab
keevitusvoolu, traadi kiiruse ja punktkeevitusaja visualiseerimise (ainult

siis kui on valitud punktkeevituse toiminﬁ! .

Kui nuppu hoitakse allavajutatud vahemalt 3 sekundit, on véimalik
aaseda keevitusseadmete parameetrite programmeerimissusteemi.
rogrammeerimissisteemist valjumiseks vajutage uuesti nuppu

vahemalt 3 sekundit.

0 Traadi kiiruse ja keevitusseadmete parameetrite reguleerimise
tehnonupp (programmeerimissiisteemis).

@DEFAULT Led pdleb: naitab, et traadi kiirus vastab soovitatud kiirusele
(enneaegselt salvestatud default-vaartus).

@ Keevituse valimisnupp 2T/4T, Spot.

@ Traadilabimd&du valimisnupp.

(D Keevitusgaasi valimisnupp.

@ Keevitatava materjali tiitibi valimisnupp (teras, roostevaba teras,

alumiinium, vase-rani segud voi vase-alumiiniumi segud mig-
kdvajoodisega jootmiseks).

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. Dz
Pakkig%_lreevitusaparaa lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad lahtised osad
aparaadile.

5.1.1 Tagasisidekaabli/klemmi montaaz (Pilt. E)

5.2 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE B
K&ik kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusaparaadid on ilma tdstmissisteemita.

5.3 KEEVITUSAPARAADIASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusdhu sisenemise- ja
véljumisava (ventilaatoriga i‘uhitav ohuringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, s66vitatavaid aurud, niiskus, jne. el
sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist v6i ohtlikku
timberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.4 UHENDUS VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

— Enne mistahes elektrilhenduse teostamist, vaadake andmeplaadilt ndudeid
toitepinge kohta ja kontrollige té6kohal kasutada olevat pinget ja voolusagedust.
Need vaartused peavad thilduma.

— Keevitusaparaat peab olema Uhendatud ainult toiteslisteemiga, mis omab maaga
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Uhendatud neutraaljuhet.

5.4.2 Pistik ja pistikupesa

Uhendage Vvoolujuhtmele piisava voimega standardpistik, (2Polaarsust + Maa
lihefaasilisus, 3Polaarsust + Maa-3kolmefaasilisus) ja kasutage pistikupesa, mis
omab kaitsekorki voi automaatset voolukatkestajat; ettenahtud maan usterminalfeab
olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis (TAB. ? on
naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites, mis on valitud
kleevi}usaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge
alusel.

5.4.3 Pinge vahetamine

Pinge vahetamine (ainult kolmefaasilise versiooni korral) teostage keevitusaparaadi
sisemuses, eemaldades paneel ja asetades pingevahetusklemm nii, et andmeplaadil
néidatud Ghendus vastab k&sutuses oIevFe’a_Ie pingeliinile.

ilt.
Asetage paneel tapselt tagasi oma kohale kasutades selleks ettenahtud kruvisid.
Tahelepanu!

Keevitusaparaat on tehases asetatud kasutusel oleva skaala kbige kérgemale
pingele, naiteks:

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

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE _TEOSTAMIST,
KONTROLLIGE, ET KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA
VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Tabelis (TAB. 1) on naidatud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm’-tes)
keevitusaparaadi poolt jaotatud maksimaalse voolu alusel.

5.5.1 Uhendus gaasiballooniga

— Keevitusaparaadi balloonistendile asetatav gaasiballoon: maks 20kg.

— Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage nende vahele
vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui kasutate Argoon-gaasi véi Argon/CO,
segu.

— Uhendage gaasi sisestav voolik survevahendajaga ja kinnitage kaasaoleva
mahisega.

— Lddvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiili avamist.

5.5.2 Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus ﬁPiIt. G1?(
Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall télauaga, kuhu on asetatud detail ning
voimalikult Ghenduskoha lahedale.

5.5.3 Poleti lihendus (Pilt. G1?

Uhendage poleti sellele ettendhtud Uhendusega ja pingutage I6puni kinni
blokeerimisrongas. Valmlsta?e pdleti ette esimeseks traadilaadimiseks, monteerides
lahti pdleti otsik Ja kontaktvoolik, et kergendada traadi vélja tulemist.

5.5.4 Spool gun-niiihendus (Pilt. G2) L o
Uhendage spool gun (3) tsentraliseeritud pdleti kinnitusega (4) keerates kinnitusréngas
I8puni kinni. Sisestage lisaks juhtkaabli ihendaja (5) vastavasse pistikupessa (6).
Keevitusaparaat tunnistab automaatselt spool gun-i.

5.6 TRAADIRULLILAADIMINE (Pilt. H1,H2, H3)

A TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET

KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADLSISENEMISJUHIK
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 &ra valtides traadi venimist.
Keerake rull vastupaeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse liikates seda kuni 50-
100mm péleti traadi sisenemisjuhiku Gihendusega (2c).

— Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige rdhu 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 vooluvorku, kaivitage keevitusaparaat, vajutage

oletillitit voi traadi etteandmislilitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni

(aalqilt_)tt?, Irf-itbides kogu traaditoru, tuleb esile poleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
siis luliti lahti.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat elektripinge ja
mehhaanilise voime all, mis voib pohjustada, kui ei ole jalgitud ohutusnéudeid,
elektriSokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

— Arge suunake péletisuud kehaosade suunas.

— Pidage gaasiballoon ja pdleti Uksteisest eemal.

— Kinnitage kontaktvoolik ja pdleti otsik uuesti pdletile (4b).

— Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur
vdimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse
ajal traadivedru eilddvestu rulli liigse inertsi tagajarjel.

— Loigake pdletiotsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

— Sulgege haspliavause uks.

5.7 TRAADIRULLILAADIMINE SPOOL GUN-NILE

A TAHELEPANU! Enne traadi laadimisoperatsiooni teostamist kontrollige, et
keevitusaparaat on vilja lilitatud ja vooluvorgust lahutatud voi et, SPOOL GUN
on keevitusaparaadist [ahti iihendatud.

Pilt. |

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 ftraadirull hasplile.. ) L
- Vabastage pinge vasturull ja eemaldage see alumise rulli lahedusest (2).
- Vabastage traadi ots ja I6igake selle moondunud otsik &ra valtides traadi venimist.

Keerake rull vastupaeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse likates seda kuni 50-



100mm pdleti traadi sisenemisjuhiku Ghendusega (2). . . .

- Asetage vasturull uuesti kohale reguleerides selle pinge keskmisele vaartusele ja
kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

- Peatagekergelt haSﬁeI selleks ettenéhtud reguleerimiskruvi abil.

- Kui Spool gun on Ghendatud, sisestage keevitusaparaadi pistik voolu pistikupessa,
IUIitage sisse keevitusaparaat jla vajutage spool gun-ni nuppu, oodake , et traadiots
Ior|1tlaI ir:ntyd kogu traaditoru ja tuleb valja100-150mm pdleti esiotsast ja laske siis selle
Uliti lahti.

6.KEEVITUS: PROTSEDUURIKIRJELDUS

- Ainultkolmefaasilisqversiqoni{'.aoks: ) . ) .
- Sisestage maanduspistik kiirpistikupessa é-), mis sobib keevitatava materjaliga
(keevitusaparaatidele, kus on kakg_wzan Lusplstlkut).
1 -|
- kiirpistik (-) maks reaktantsiga ﬁ JYL ) alumiiniummaterjalidele ja tema
sulamitele (Al), vasesegudele_?EuA /CusSi).
- kiirpistik(-? min reaktantsiga ({L) roostevabadele terastele (SS), sdeterastele ja
. seguterastele (Fe).
- Uhendage tagasisidekaabel keevitatavale detailile.
- ,Ava%eiDaregu eerige kaitsegaasivool réhureduktori abil (5-7 I/min).
MARGE: Pidage meeles sulgeda kaitsegaas t60 I6ppedes.

6.1 KEEVITUS MIG-MAG-POLETIGA (PiltB, C)

- Lulitage sisse keevitusaparaat,

- Valige materjali tilp, gaasi tilp ja traadi l&bimd6t vajutades selleks vastavaid
nuppe (12), (11), (10).

- Seadke keevitusvool p6drleva kommutaatorija liliti abil (kui olemas) (Pilt M).

- Displeileilmub just teostatud keevitusvoolu asetus. Vajutades nuEf)u (6) on véimalik
visualiseerida vabrikus ettemaaratletud traadikiirus (led £8)QI;ZFA LTpoleb).
MARGE: traadi kiirust on véimalik muuta enneaegselt maaratletud kiiruse piires
%aranteendes head keevitustulemused. Seda ajavahemiku tahistab led (8)

EFAULT pdlemine; valjudes DEFAULTtingimusest, led kustub.

- Valige keevitusviis vajutades nuppu (9).

- VaAutagEe Efﬂetl nuppu keevituse alustamiseks.

MARGE: keevituse jooksul nitab displei reaalset voolu vaartust.

- Kasutades tehnonuppu (17) on voimalik muuta traadi kiirust, visualiseerides
momentaanselt displeil selle vaartuse; vooluvaartus tuleb uuesti néhtavale kohe

eale reguleerimise teostamist. . L

- .. Kiriitilistes keevitusolukordades vilgub valitud traadi labimd6du led. ) )

Tahtis: keevitusaparaadi mallu jaévad koik viimased keevitusparameetrid (materjal,

gaas, traadi labimdét, traadi kiirus) vastavalt igale kommutaatori positsioonile.

6.2 KEEVITUS SPOOL GUN-NIGA (Pilt B, C)

- Lilitage sisse keevitusaparaat.

- Valige materjali tliiip, gaasi tllp ja traadi 1abim66t vajutades selleks vastavaid
nuppe (12), (11), (10).

- Seadke keevitusvool p66rleva kommutaatorija liliti abil (kui olemas) (PiltM). .~
- Displeile ilmub just teostatud keevitusvoolu asetus. Vajutades nuEPu (6) onvoimalik
visualiseerida vabrikus ettemaératletud traadikiirus (led gB)E}I;ZFA LTpoleb).

MARGE: traadi kiirust on v8imalik muuta enneaegselt maératletud kiiruse piires
%aranteerides head keevitustulemused. Seda ajavahemiku tahistab led (8)
EFAULT pdlemine; valjudes DEFAULTtingimusest, led kustub.
- Valige keevitusviis vajutades nuppu (9).
- Vz«}l\uta%e E0|etl nuppu keevituse alustamiseks.
MARGE: keevituse jooksul naitab displei reaalset voolu vaartust.

- Kasutades spool "gun-ni potentsimeetrit on v6imalik muuta traadi Kkiirust,
visualiseerides momentaanselt displeil selle vaartuse; vooluvaartus tuleb uuesti
nahtavale kohe peale reguleerimise teostamist.

- Kiiitilistes keevitusolukordades vilgub valitud traadi |abimd6du led.

Téahtis: keevitusaparaadi méllu jaévad koik viimased keevitusparameetrid (materjal,

gaas, traadilabimoét, traadi kiirus) vastavaltigale kommutaatori positsioonile.

6.3 PUNKTKEEVITUS (Pilt C) .

- Seadke punktkeevituse toiming vajutades nuppu (9). Vajutage nuppu (6) kuni sittib
led (5). Seadke tehnonupu (7) abil punktkeevituse kestvus.

- Va{utage poleti voi spool gun-ni nuppu ja alustage keevitamine. Keevitus katkeb
automaatselt peale salvestatud aja moddudes.

- Vaadake lisaks Pildil N olevaid protseduurijuhiseid.

6.4 ULEKOORMUSE KAITSE (Pilt C)
Termostaatilise kaitse led (1% suttib polema Ulekuumenemise tagajarjel (peale selle
ilmub displeil ndhtavale tekst ALL thr) katkestades jaotusvdime; taastamine toimub
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automaatselt paari minutilise mahajahtumisel jarel.

6.5 KEEVITUSPARAMEETRITE PROGRAMMEERIMINE (Pilt CL
Keevitusosade parameetrite DEFAULT-vAartused (tdusuramp, burn-back, pre-gas
(esigaas) aeg) on tootja poolt ettesalvestatud; iga parameetri personaliseerimiseks

t0|m|getjargnevalt:

Vajufage nuppu (6) vahemalt 3 sekundit, kuni displeile iimub tekst “nor”.
\ga)Jut_a?f)ngp 5Li) 6) kuni suttib programmeeritava seadme parameetrile vastav led (
voi (4) voi (5)).
eerake tehnonuppu (7) ettevalitud parameetri vaartuse muutmiseks.
Traadi kiiruse tousuramp:
Reguleerimise vaheaeg nor, r_1, ..., r_9 (nor = rambita kaivitumine, r_1 = vaga kiire
kéivitumine, r_9 =vagaaeglane kaiviftumine).
Burn-back (IGpunipodlemine) -aeg:
Reguleerimise vaheaeg 0-1sec.
Post-gas (jaadkgaas) -aeg:
Reguleerimise vaheaeg 0-3sec.
Tehase default-vaartuse taastamiseks vajutage samaaegselt 3 sekundit nuppe (9)

a
Lﬁpliku vaartuse mallu salvestamiseks ja programmeerimissiisteemist valjumiseks
vajutage vahemalt 3 sekundit uuesti nuppu (6).

6.6 KOIKIDE DEFAULT-PARAMEETRITE UUESTI ASETAMINE (Pilt C)
Vajutades samaaegselt nuppe (9) ja (10) (ei programmeerimistoimingus) taastuvad
koik keevitusparameetrid default-vaartusele.

7.HOOLDUS

/\ TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTO® TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDU
KEEVITAJAVOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1 Poleti
— Valtige pdleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See vdib pdhjustada

isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub kasutuskdlbmatuks.

— Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi GUhenduste seisukorda.
— Iga kord, kui vahetate valja traadirulli, puhuge kuiva suruéhku (maks 5 bar) kummist

traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

— Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumiseisukorda ja nende

monteerimise korrektsust: pdletiots, kontaktvoolik, gaasijaotaja.

7.1.2 Traadi sisenemisjuhik
— Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole valja kulunud ja eemaldage perioodiliselt

metallitolm, mis on kogunenud nende Umbrusesse (rullidesse ja
sisenevasse/véljuvasse sisenemisjuhikusse).

7.2 ERAKORDNE HOOLDUSTQO

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALIPOOLT.

/\ TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA
SEADME SISEMUSELE | AHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTIUHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all véib pdhjustada tésise elektriSoki,
tlr_lggtud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
po}éusttaltll.aw astusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrolli

ge keevitusaparaadi sisemust Perioodiliselt ja voimalikult tihti, olenevalt

seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse

kogfunenud tolm kasutades surudhku (max 10 bar?.

Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage

Euhastamls_eks kas vaga _ehmetharﬂa voi otstarbeks sobivat lahustit. .
asutades juhust kontrollige ka, et elektrilised GUhendused on hasti kinnitatud ning et

kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

Peale hooldustdé I6ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jélle kohale keerates

kinnituskruvid I6puni kinni.

Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

o _ Ipp
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TEHNISKAAPKOPE y
7.1 PARASTA TEHNISKAAPKOPE .
7.1.1Deglis ......coooviviiriinn

7.1.2 _St|eEIe_s adeves ierice....
7.2 ARKARTEJA TEHNISKAAPKOPE ...

PROFESIONALAJAI UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI PAREDZETS
NEPARTRAUKTAS SUVES METINASANAS APARATS MIG/MAG UN FLUX LOKA
METINASANAI

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA
METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas aparata drosu

izmanto$anu un tam ir jabat informétam par ar loka metinaSanu saistitajiem

riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par ricibu kartibu

negadijumaiestaSanas gadijuma. _ _

“i\ skatiet arl nodalu “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKA SPECIFIKACIJA”: LOKA
TINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

AN

- lzvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss

tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var bat bistams. -70-

Pieslédzot metinaSanas_vadus, veicot parbaudes un remontdarbus

metinasanas aparatam jabut izslégtam un atslegtam no baroSanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detaJu mainas izslédziet metinaSanas aparatu un

atsledziet

Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas droSibas tehnikas normas

un likumdos$anu. . L . . .

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai

neitralais vadsiriezeméts. . L.

Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad Iist,

ue;z?_\antoﬂet vadus ar bojato izolaciju vai ar’izlodzitajam savienoSanas
etalam.

o no barosanas tikla.

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja Skidrus

vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet
Sis vielas tuvuma.



Nemetiniet zem spiediena esoSos traukus.

Novaciet no darba_vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka tuvuma
esoSo metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada ~sistematiska
uzskaites sistema metinasanas iztvaikojumu robezas novértésSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaiko$anas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

DO LG

Nodrosiniet atbilsto$u elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dajas un
tuvuma eso$am iezemétam metala dalam.

Parasti to var nodroSinat izmantojot Sim noliikkam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izolé{oéus 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 metinasanas vietas tuvuma esosie cilvéki, to
var izdarit ar neatstarojo$o ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

®

MetinaSanas laikd generétais elektromagnétiskais laukums var traucét
elektrisko un elektronisko ieri¢u darbibai.

Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem (pieméram, sirds,
elposanas stimulatori utt.) ir jakonsultéjas ar arstu par iespéju atrasties tuvu tai
vietai, kura tiek izmantots Sis metinasanas aparats.

Elektrisko vai elektronisko medicinisko iericu lietotajiem ir rekomendéts
neizmantot So metinaSanas aparatu.

- Sis metinasanas aparats atbilst tehniskd standarta prasibam un to var
izmantottikai profesionali darbinieki ripnieciskaja vidé.
Nerﬁptrliteciskajé vidé atbilstiba elektromagnétiskajai savietojamibai netiek
garantéta.

PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vide ar paaugstinatu elektroSoka risku;
- lerobezotas telpas;
- UzliesmojosSo var spragstvielu tuvuma. _ o
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metina$anas operaciju
norisi_un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
alidzét, ja notiek negadijums. _ _
R JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.10;
A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie aizsardzibas lidzekl|i.

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala
drosa platforma. o

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz

vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tukSgaitas spriegums var 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 irf’ﬁnosaka vai pastav
Sads risks un nepiecieSamibas gadijuma ir jauzstada atbilstoSie aizsardzibas
lidzekli saskana ar “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9.
nodala esoSajiem datiem.

A CITIRISKI

- APGASANA: novietojiet metinaSanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura
atbilst a{)aréta svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita
utt.) pastav apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinaSanas aparatu
nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, idensvada cauruju
atsaldésana).

- Iraizliegts uzkart metinasanas aparatu uz roktura.

AN

Pirms metinaSanas masinas pieslég$anas baro$anas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericéem un korpusa kustigajam dajam
jabat uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo daju saistito
darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ielikSanu rullos;

- Stieples spoles ieladesanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esos$as virsmas tiriSanu;

- Zobratu ieellosanu; _ . _ _
METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

- Iraizliegts celtaug$a metinasanas aparatu.

2.1EVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Parvietojams metinaSanas aparats ar nepartrauktu stieples padevi, trisfazu, ar
ventilaciju, ar mikroprocesora vadibu, paredzéts MIG-MAG metinasanai un lodéSanai.
Ir Tpasi piemérots vieglo konstrukciju un virsbvju apstradei, cinkoto lokSnu, lokdnu ar
au?stu {)Iﬂstameu, nertso$o lok$nu un aluminija lokSnu metinaSanai. Lauj uzstadit
automatisko stieples kustibas atrumu, kas " atkarigs no metinama materiala
raksturojuma, no aizsarggazes un no stieples diametra.

MetindSanas aparats ir paredzéts izmantoSanai ar degli "SPOOL GUN" (deglis ar
spoli), kas tiek izmantots aluminija un térauda metinasanai, kad starp generatoru un
metinamo detalu ir liels attalums.

2.1 GALVENIE RAKSTUROJUMI:

- Baro$anas sprieguma monitors. .

- 2T/4T, Spot (punktmetinasana) funkcijas.

- Automatiska degla paziSana.

- Stieples pacel$anas rampas, papildus gazes padeves (post-gas) ilguma, stieples
beigu apdedzinasanas (burn-back) ilguma regulésana.

- Ir sagatavots izmanto$anai ar degli "SPOOL GUN".

- Termostatiska aizsardziba.

-71 -

2.2 SERIJAS PAPILDIERICES

- deglis. . .
- stravas atgrie$anas vads ar masas spaili.
- spiedienareduktors.

2.3 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA
- deglis ar spoli (spool gun).

3. TEHNISKIE DATI

3.1 PLAKSNE AR DATIEM

Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru noZz_TmeAr paskaidrota zemak:

m.
1- EIROPAS norma, kuré ir aprakstiti ar loka metina$anas iekartu dro$ibu un razo$anu
saistitie jautajumi. L o

2- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$&jo struktdru.

3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinaSanas proceddru.

4- Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu

elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no'lielam metala konstrukcijam).

5- Simbols, kas apzimé baro$anas linijas tipu:

1~: vienfazes mainigais spriegums;
3~: trisfazu mainigais spriegums;

6- Korpusa aizsardzibas pakape.

7- Barosanas lTnijas tehniskie dati:

- U;: MetinaSanas aparata baroSanas avota mainigais spriegums un frekvence

(pielaujama novirze 10%). .

-1, nax: Maksimala no baro$anas linijas patéréta strava.

- L Efektiva baro$anas strava.

Metinasanas kontara raditaji:

- U, : maksimalais tukSgaitas spriegums (metinaSanas kontars ir atvérts).

- 1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinaSanas aparats var
emitét metinaSanas laika.

- X : Atskaite par emitétspéju: norgda cik ilgi metinaSanas aparats var emitét
atbilstoSu stravu (ta pati kolonnaz. 1vertiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
{r_\itn_Llj_éIL(J)gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba minates, i

a talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati
40°C apkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska
aizsardziba (metinaSanas aparats parslédzas “stand-by” rezima Iidz bridim,
kamér ta temperatdra nepazeminasies ITdz pielaujamajai robezai).

: Norada uz iespéjamo stravas mainiSanas intervalu (no minimuma Ilidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

MetinaSanas aparata identifikécitjas numurs éthi svarigs tehniskas .EaIT.dszas

pieprasi$anai, rezerves dalu pasafiSanai, izstradajuma izcelsmes identifika

(-]
1

partraukuma mindtes; un

9
acijai).
10- = - :BaroSanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
droinataju raditaji. o . ) .
11-Ar dro$ibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attelotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jusu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vertibas var atrast uz metinaSanas aparata eso$as plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DAT]
- METINASANAS APARATS: sk. tabulu 1 (TAB.1)
- DEGLIS: sk. tabulu 2 (TAB.2)

Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATAAPRAKSTS

4.1 Vadibas, regulésanas un savienosanas ierices (Zim.B)

4.2 Vadibas panelis (Zim.C)

0 {"-’h Termostatiskas aizsardzibas LED signalspuldze. Ar tas palidzibu tiek
pazinots par metinaSanas aparata parkarséjumu.

9 f\-g LED signalspuldzes pazino$anai par baro$anas tikla spriegumu.

Joo zems baroSanas tikla spriegums (nepietiekama metinaSanas aparata
. barosana).

’”~ \

>/ normals baroSanas tikla spriegums (pareiza metinaSanas aparata
) baro$ana).

Q:(/ : augsts baroSanas tikla spriegums (parmériga metind$anas aparata

_ baroSana).

UZMANIBU: Gadijumos, kad baro$ana nav pareiza, notiek sekojosais:
- ieslédzas nepietiekama vai Eérméﬁga sprie?uma LED signalspuldze;
- ieslédzas partraukumains akustiskais S|gné S;
- displeja paradas pazinojums "ALL UPP"vai"ALL LOW".
Tiek rekomendéts izslégt metinaSanas aparatu, lai to nesabojatu.

A: leslégta LED signalspuldze: displeja tiek paradita metinaSanas stravas

vértiba. Mirgojosa LED signalspuldze: Stieples atruma paaugstinasanas

rampas programmésanas rezims

9 m/min leslégta LED signalspuldze: displeja tiek paradits metinaSanas stieples
atrums.MirgojoSa LED signalspuldze: Stieples beigu apdedzinasanas

programmésanas rezims (burn back) @.

9 sec

leslégta LED signalspuldze: displeja tiek paradits punktmetinaSanas

ilgums. Mirgojo$a LED signalspuldze: Papildus gazes padeves (post-

gas) ilguma programmésanas rezims #.

@ Poga ar divam funkcijam: ja to nospiez un atlaiz, tad tiek paradita
metinaSanas stravas vértiba, stieples atrums un punktmetindSanas
ilgums (tikai taja gadijuma, ja irizvéléta punktmetina$anas funkcija!).

Ja poga ir nospiesta vismaz 3 sekundes, tad tiek ieslégts metinaSanas
papildieriéu parametru programmésanas rezims. Lai izietu no
programmésanas rezima, vélreiz nospiediet un turiet pogu vismaz 3
sekundes.

Stieples kustibas atruma reguléSanas un metinaSanas papildiericu
parametru uzstadiSanas rokturis (programmésanas rezima).

DEFAULT leslégta LED signalspuldze: norada uz to, ka ir uzstadits rekomendéjams

stieples kustibas atrums (ieprieks uzstadtta vértiba péc noklusésanas).

2T/4T, Spot (punktmetina$ana) metinasanas izvéles poga.
Stieples diametra izvéles poga.
MetinaSanas gazes izvéles poga.

08606 © 9

Metinama materidla izvéles poga (térauds, nerUsoS$ais térauds,
aluminijs, vara un silicija vai vara un aluminija sakauséjums MIG
lodésanai).



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.

atrodas titavas centra (1b). .
Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (2a).

lelieciet metinaSanas aparata kontaktdakSu baroSanas rozeté, ieslédziet
metinaSanas aparatu, nosPiediet degla pogf(u vai stieples padeves pogu, kura
atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauristieples
vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15 cm no degla priek$éjas dalas, atlaidiet

pogu.

5.1 M_ONTI?\ZA(ZTm. D) ) ) L .
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas.

5.1.1 AtgrieSanas vada-turétaja montaza (Zim. E)

5.2 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Visi §aja rokasgramata aprakstiti metinaSanas aparati ir aprikoti ar céléjsistémam.

5.3 METINASANAS APARATANOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebatu $kérs|u blakus
dzesé$anas gaisa ieplides un izplides caurumam _(piespiedcirkulacija tiek
nodroSinata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iesUktas 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
bat |oti bistami.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5.4.1 Uzmanibu!

- Pirms jebkada elektriska Fiesléguma veik8anas parbaudiet, vai dati uz metinasanas
aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

- MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

5.4.2 Kontaktdaksa unrozete . o . )
Uavienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (2F + Z vienai fazei, 3F + Z trim
fazem) ar atbilstosiem réthéLiem un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un
ar drosinataju vai automatisko izslédzeju aprikotu rozeti; atbilstoSajam lezeméSanas

ieslégam jabat pieslégtam pie baro$anas linijas zeméjuma vada (dzelteni-za[3). 1.
abula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas
Ampeéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas masinas emitétu maksimalo
nominalo stravu un barosanas tikla nominalo spriegumu.

5.4.3 Jairjanomainaspriegumanominals . .
Ja ir_janomaina _sprieguma nominals (tikai trisfazu modelim), tad nonemiet
metinaSanas aparata Paneli un ta iek$eja dala sagatavojiet sprieguma mainas spailu
bloku ta, lai batu atbilstiba starp attiecigaja informativa plaksnité noraditu savienojumu
un pieejama tikla spriegumu.

Zim. F
Ar atbilsto$o skrivju palidzibu akurati uzstadiet paneli atpakal.
Uzmanibu!

Riipnica metinasanas aparats ir sagatavots vislielakajai iespéjamajai sprieguma
veértibai, pieméram:

U, 400V < Rapnica uzstaditais spriegums.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievéro$ana bitiski samazinas
razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase I) efektivitati, I\dz ar ko batiski

ieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
?piemeram, ugunsgrekarisks).

5.5 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI

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 Skérsgriezuma rekomendéjamas
v?[ﬁbas (mm’), kuras ir izvélétas saskana ar metina$anas masinas maksimalo emitétu
stravu.

5.5.1 PieslégSana gazes balonam

- Uz metinaSanas aparata balona balstvirsmas uzstadama gazes balona svars: ne
lielaks par 20 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, maisijums.

- Sav_il_enojiet gazes ieplades cauruli ar reduktoru un noblokgjiet uz aprikojuma eso$o
spaill. « - . .

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskrivéjiet spiediena reduktora reguléSanas
uzgriezni.

5.5.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums (ZIM. G1
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas iriesp&jams.

5.5.3 Degla savienojums (ZIM. G1)

Nostipriniet degli tam paredzétaja savienotéjdeta[lé, pieskraveéjot ar rokam lidz galam
blokesanas uzgriezni. Sagatavojiet pirmo stieples komplektu, nonemiet uzgali un
kontakta cauruli, lai atvieglinatu stieples izeju.

5.5.4 Degla ar spoli (spool gun) pieslégsana (ZIM. G2)

Pieslédziet degli ar spoli "spool gun" (3) centralizétajam degla turétajam (4), l1dz galam
pieskraveéjot spilgredzenu. Péc tam atbilstosaja ligzda (6) iespraudiet vadibas kabela
savienotajdetalu (5). o o . .

Metinasanas aparats automatiski nosaka, ka ir pieslégts deglis ar spoli "spool gun".

5.6 STIEPLES SPOLES IELADESANA (ZIM. H1, H2, H3)

A UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IRIZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA

APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IRATBILSTOSS DIAMETRS, KATIE

DER STIEPLU TIPAM, KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI

UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKANEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.

- Atveriet titavas telpas vaku.

- Nov_ietog'iet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilkSanas stienis ir pareizi
novietots atbllstoéaljé cauruma (1a). . . L

- Atlll)rT(vpjlet) 2retspo i(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no apakséja(-iem)
rulla(-iem) (2a).

- Parbaudiet vai vilcgja rullttis/rulliSi atbilst izmantojamajai stieplei (2b).

- Atbrivojiet stieples” galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez atskarpém;
pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un ielieciet stieples galu ieejas
stieples vadikla, iestumjot to degla savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) iek$a 50-
100 mm garuma.

- Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, parbaudiet,
vai stieple ir pareizi novietota apakséjas spoles rieva (3).

- Mazliet piebremzgjiet titavu ar attiecigas reguléSanas skrives palidzibu, kura
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A UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple atrodas zem elektriska
sprie_guma un ir paklauta mehaniska spéka iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti

drosi

as noteikumi, var rasties elektroSoka, ievainojumu vai elektriska loka

risks:

5.

Nenovirziet degla galu kermena daju pusé.

Nepietuviniet deglibalonam. . .

Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b). o

Parbaudiet, vai stieples Ipadgeve norit normali; nokalibrgjiet rullu spiedienu un titavas
bremzesanu uz minimal ékegam iespéjamam vertibam 14, lai stieple neslidétu rieva
un wlcé&ql apstadanas gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas
inerces dé|.

Nogriezietno uzt};alja izejoSo stieples galu ta, lai tas garums batu 10-15 mm.
Aizveriet titavas telpas vaku.

7 STIEPLES SPOLES UZSTADISANA UZ "SPOOL GUN" DEGLA

A UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA

VAl PARLIECINIETIES,

ETINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
KA "SPOOL GUN" DEGLIS IR ATSLEGTS NO
ETINASANAS APARATA.

Zim. |
PARBAUDIET VAI STIEPLES VILCEJA RULLI, STIEPLES VIRZITAJA APVALKS UN
"SPOOL GUN" DEGLA KONTAKTA CAURULE ATBILST IZMANTOJAMAS STIEPLES
DIAMETRAM UN TIPAM, KA ARI PARBAUDIET, VAI SIS DETALAS IR UZSTADITAS
PAREIZI. STIEPLES IESPRAUSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.
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6.

Nonemiet vaku, atskravéjot atbilstoSu skravi (1).

Uzstadiet stieples spoli uz titavas.

Nonemiet spiedienu no kontrrulla un nobidiet to no apak$éja rulla g)

Atbrivojiet stieples uzgali, atgrieziet deformétu galu ta, lai griezums butu tirs un uz ta

nebatu” atskarpju; pagrieziet spoli pretgji pulkstenraditaja virzienam un |eV|et0é|et

stcl)%ples galu leejas stieples virzitaja, iestumjot to sprausla (2) apméram uz 50-

mm.

Uzstadiet kontrrulli ta sakotné&ja stavokli, noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, un
arliecinieties, ka stieple ir pareizi novietota apaks$éja rulla rieva (3).

Ie(?“ nobremzegjiet titavu ar atbilstoSas regule$anas skruves palidzibu.

Kad "Spool gun" deglis ir pieslégts, iespraudiet metinaSanas aparata kontaktdakSu

baroSanas tikla rozete, ies|édziet metinaSanas aparatu, nospiediet uz "Spool gun"

degla esoéoopoqu un uzgaidiet, kamér stieples gals neizies ara no stieples virzitaja

apvalka uz 100-150mm no degla priek$€jas dalas, tad atlaidiet degla pogu.

.METINASANA: DARBA PROCEDURAS APRAKSTS

Tikai trisfazu modeliem:
lespraudiet masas saspraudni negativaja atras pieslég$anas rozeté (-), kura izvéléta
atbilsto§i metindmajam materialam {ar 2 masas saspraudniem aprikotajiem
metinaSanas aparatiem).

Zim. C1-L

- negativa atras pieslégSanas rozete (-) ar maks. reaktivu pretestibu (J¥¥L)
aIuanCiiam un atvasinatajiem sakaus&jumiem (Al), vara sakaus&jumiem
(CuAl/CusSi). ) )

- negativa atras pieslégSanas rozete (-) ar min. reaktivu pretestibu (/L)
nertsosajam téraudam (SS), oglek|a teraudam un zemilegétajam téraudam (Fe).

Savienojiet stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detaju.

Otv_eriet un noreguléjiet aizsarggazes plismu ar spiediena reduktora palidzibu (5-7

min).

PIEZ%ME: Péc darba pabeigSanas neaizmirstiet aizvért aizsarggazes plismu.

1 METINASANA AR MIG-MAG DEGLI (Zim. B, C)
leslédziet metinasanas aparatu.
Izvélieties materiala tipu, gazes tipu un stieples diametru ar attiecigo pogu (12),

81), (10) palidzibu.
(Zz_stéﬂgzt metinasanas stravu ar grozama parsléga un deviatora (ja tas ir) palidzibu
m. M).

Displeja paradisies metinaSanas stravas vértiba, kura atbilst tikko ievaditajiem
iestatiSanas parametriem. Lai apskatitu atbilstoSu rUEnTcé uzstadito stieples
kustibas _éérumu irsjénospiei poga (6) (iesledzas LED signalspuldze "PEC
NOKLUSESANAS" (8)).

PIEZIME: stieples atrumu var regulét noteikta intervala robezas, lai nodrosinatu
labus metinasanas rezultatus. , Kamér vértiba atrodas $aja intervala, LED
signalspuldze "PEC NOKLUSESANAS" (8) ir ieslégta; kad vértiba iziet no 81
infervala signalspuldze izslédzas.

Arpogas (9% palidzibu izvélieties metinaSanas rezimu.

Nospiediet uz degla eso$o pogu, lai uzsaktu metinasanu.

PIEZIME: metinasanas laika displeja tiek paradita faktiska stravas vértiba.

Ar roktura (17) palidzibu var izmainit stieples atrumu, displeja uzreiz tiks attélota
attieciga vertiba; stravas radijums atkal paradisies uz ekrana uzreiz péc Sis
reguléSanas pabeigSanas.

Metinasanas kritiskajos apstaklos, izvélétajam stieples diametram atbilsto§a LED
signalspuldze sak mirgot.

Svarigi: Katram parsléga stavoklim metindSanas aparats saglaba atmina visus
pédéjas metinasanas parametrus (materials, gaze, stieples diametfrs, stieples atrums).

6.

2 METINASANA AR "SPOOL GUN" DEGLI
leslédziet metinaSanas aparatu.
Izvélieties materiala tipu, gazes tipu un stieples diametru ar attiecigo pogu (12),
(11), (10) palidzibu.
tJZz_stécl:\i’it)et metinaSanas stravu ar grozama parsléga un deviatora (ja tas ir) palidzibu
Tm. M).

Displeja paradisies metinaSanas stravas vértiba, kura atbilst tikko ievaditajiem
iestatiSanas parametriem. Lai apskatitu atbilstoSu rL'JEnTCé_ uzstadito stieples
kustibas ajrumu ir 8Jé\nosplei poga (6) (iesledzas LED signalspuldze "PEC
NOKLUSESANAS" (8)). o B ) .
PIEZIME: stieples atrumu var regulét noteikta intervala robezas, lai nodroSinatu
labus metinasanas rezultatus. , Kamér vértiba atrodas $aja intervala, LED
signalspuldze "PEC NOKLUSESANAS" (8) ir ieslégta; kad vértiba iziet no &1
intervala signalspuldze izsledzas.

Arpogas (9% palidzibu izvelieties metinaSanas reZzimu.

Nosg_ledlet uz degla eso$o pogu, lai uzsaktu metinasanu.

PIEZIME: metinasanas laika displeja tiek paradita faktiska stravas vértiba.

Ar "spool gun" degla potenciometra palidzibu var izmaintt stieples atrumu, displeja
uzreiz tiks attélota attieciga vértiba; stravas radijums atkal paradisies uz ekrana
uzreiz péc §is re%ulééanas pabeigSanas.

MetinaSanas kritiskajos apstak|os, izvélétajam stieples diametram atbilsto§a LED
signalspuldze sak mirgot.

Svarigi: Katram parsléga stavoklim metindSanas_aparats saglaba atmina visus
pédéjas metina$anas parametrus (materials, gaze, stieples diametrs, stieples atrums).



6.3 PUNKTMETINASANAS REZIMS (Zim. C)

- Uzstadiet punktmetinasanas rezimu, nospieZot pogu (9). Spiediet pogu (6), kamér
neieslégsies LED signalspuldze (5). A rokfura (7) palidzibu uzstadiet

Rlunktmetinééanas ilgumu.

ospiediet deg]a vai "spool gun" degla pogu un saciet metinaSanu. Ta tiks

automatiski partraukta péc ieprieks uzstadita laika intervala.
- Turklat, apskatiet Ziméjuma Zim. N noradijumus par darba procedaru.

6.4 AIZSARDZIBA PRET PARSLODZI (Zim. C)

Parkarsésanas gadijuma ieslédzas LED signalspuldze (1) (ka arT, displeja tiek paradits
zinojums "ALL r"f un tiek partraukta ele troenergi%'as padeve; darbibas atsakSana

notiek automatiski péc dazam minatém, kad masina atdzisis.

6.5 METINASANAS PARAMETRU PROGRAMMESANA (Zim. C

Metinasanas papildieriéu parametru vértibas PEC NOKLUSESANAS (pacel$anas

rampa, stieples beigu apdedzinasana (burn-back), papildus gglzes padeves (post-gas)

ilgums) uzstada razotajs; lai izmainitu jebkura parametra vértibu rikojieties $adi:

- Nospiediet un turiet pogu (6) vismaz 3 sekundes, kamér displeja neparadisies

uzraksts "nor".

- Nospiediet un turiet pogu (6), kamér neieslégsies LED signalspuldze ( (3) vai (4) vai

I(‘?) ), kura atbilst uzstadamam papildierices parametram.
- Pagrieziet rokturi (7), lai izmainttu izvéléta parametra vértibu.
Stieples atruma paaugstinasanas rampa:

Regulésanas intervals nor, r_1, ..., r_9 (nor = darba sakums bez rampas, r_1 = |oti

atrs darba sakums, r_9 = |otiTéns darba sakums).
Stieples beigu apdedzinasanas (burn-back) ilgums:
ReguléSanasintervals 0-1s

Papildus gazes padeves (post-gas) ilgums:
ReguléSanas intervals 0-3 s

- Lai uzstaditu razotaja noteiktu vértibu péc nokluséSanas, vienlaicigi nospiediet

ogas (9) un (10) un turiet tas 3 sekundes.

- Lai saglabétu uzstadito vértibu un izietu no programmésanas rezima, vélreiz

nospiediet pogu (6) un turiet to vismaz 3 sekundes.

6.6 VERTIBU PEC NOKLUSESANAS ATKARTOTA UZSTADISANA VISIEM
PARAMETRIEM (Zim. C)

Lai uzstaditu vertibas péc noklusésanas visiem metinaSanas parametriem ir vienlaicigi
janospiez pogas (9) un (10) (kamér masina nav programmésanas rezima).

7. TEHNISKA APKOPE

/N UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,
KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS

TIKLA.

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, l[dz ar ko deglis atriizies no ierindas.

Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa palidzibu (maks.
5 bari) nopiitiet stieples virzitaja apvalku, lai parbauditu ta integritati.

Pirms katras izmantoSanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes smidzinatajs.

7.1.2 Stieples padeves ierice

7.2
ARKARTEJO TEHNIS

BieZi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja zona
sakrajosos metala putek|us (ieejas un izejas rulli un stieples virzitaji).
ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE _

ISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI

.}j((\),':\\nlﬁ!FICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS

/\ UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS

IRIZSLEGTS UNATSLEGT:

NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iekS$éjas dalas atrodas zem
sprieguma var_iegiit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.

Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatéci{as rezima un apkartéjas vides
iesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata iekS€jo daJu un notiriet uz
ransformatora esoSos putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.

spiediens 10 bari).
enovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet

loti mikstu suku vai piemérotus Skidinatajus.
aiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskraveéti, un ka uz

vadu izolacijas nav bojajumu. L ) . .

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas

aparata panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad metinaSanas aparats

atrodas atvérta stavokir.

1. OBLUU NPABUIIA 3A BE3OMNACHOCT MPUABIOBO 3ABAPABAHE.........

2.YBOO M OBLLO ONMUCAHUE
2.1 OCHOBHW XAPAKTEPUCTUKN
2.2 AKCECOPU B CEPUATA ....................
2.3 AKCECOAPU MO 3AABKA HA KINTMEHTA

3. TEXHWYECKWU OAHHU
3.1 TABEJNIA C JAHHW ..
3.2 TAPYTY TEXHUYECKWN OAH

4. ONMUCAHUE HA ENEKTPOXEHA ...........cccecereenrnnnee
4.1 YPEOW 3A KOHTPOI, PEMNYIIMPAHE I CBbP3BAHE
4.2 KOHTPOJNEH MNAHEN

5. UHCTAJNIUPAHE

5.1 NHCTAJIMPAHE

5.1.1 CbeauHsaBaHe Ha u3xodeH kaben - wunka .

5.2 HAYNHN 3ATTOBANTAHE HA ENEKTPOXEHA ..
5.3 MECTOMNONOXEHWE HAENEKTPOXEHA ......

5.4 CBBbP3BAHE C MPEXATA ...
5.4.1 BHAMaAHME ........coeeevrnee
5.4.2 Bunka u KOHTaKT 3a BKnioYBaHe.....

6. 3ABAPABAHE: ONMMCAHUE HA NPOLIEOYPATA ...

BNrAPCKY CbOAbPXXAHUE IIII.

1 Csbp3BaHe c byTunkarasaras
2 CBbp3BaHe Ha U3XoaHUs kaber 3a TOK Ha eNekTpoXeHa
.3 CBbp3BaHe Ha ropenkaTa
4 Cebp3BaHe Ha ropesnkara spool

3APEXXOAHE HA BOBUNHATA C EN
SAPEXKOAHE HA BEOBVHATA C ENTEKTPOOHA
TENBBbPXY SPOOL GUN
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6.1 BABAPABAHE C FOPEJIKA MIG - MAG ..
6.2 BABAPABAHE C TOPEJNIKA SPOOL GUN
3 ®YHKUMA TOYKOBO 3ABAPABAHE .
4 BALUNTA OT NMPETOBAPBAHE

5 NPOrPAMUPAHE HA 3ABAPBYHUTE NMAPAMETPU ...
6 BAJABAHE OTHOBO HA BCUYKN MAPAMETPU DEFAULT
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OOPBXKKA........cccciicrenncrene i
OBVKHOBEHHA MOOOPBXKA ..
1.1Topenka
1.2 TenonogasaHe

BbHPEOHW ONEPALMW MO NOOOPBXKKA....
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7.
7.
72U

ENEKTPOXEHW C HEMNPEKBbCHATA 3ABAPBYHA TEN, 3A ObIoOBO
3ABAPABAHE MIG/MAG U ®JTKOCOBE, NTPEAHA3HAYEHU 3A MPOMULLUJIEHO
N NPO®ECUOHAINHO NON3BAHE.

3abenexka: B TekcTa, KOUTO criefBa e U3Non3BaH TepMUHA “eNneKTPoXeH”.

1. OBLLUU NMPABUIIA 3A BE3OMNACHOCT NP ObIroBO
3ABAPSABAHE.

EnekTpoxeHUCTHLT TpsiGBa Aa 6bAe AOCTaTb4YHO OCBeAOMEH 3a Ge3onacHaTa
ynoTtpe6a Ha eneKkTpoxeHa u UHopMUpaH 3a eBeHTyanHuTe pUckoBe, CBbP3aHu

C MeToauTe Ha ABLroBO 3aBapsiBaHe,

KaKTO U CBbC CHOTBETHUTE MEepKu 3a

6e3onacHOCT U AeNCTBUE B KPUTUYHU CUTYaLUN.
(Oa ce HanpaBu cnpaBKa, CblUo Taka UM ¢ “ TexHuyecka cneumncuka IEC nnmn

CLC/TS 62081”:

WHCTANALNA U NON3BAHE HA AMAPATYPA 3A O0bIroBO

3ABAPABAHE).

A\

N36sarBaiiTe AMPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapb4HaTa CUCTEMA; HanpeXeHneTo
Npu NpaseH xopf, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe onacHo npu
HAKOM o6cTOoATENCTBA.

CBbp3BaHeTO Ha 3aBapby4HUTe kabGenu, onepaLuUTe 3a KOHTPON U PEMOHT,
TpAOBa Aa ce M3BBLPLUBAT CaMO NPKU M3raceH U U3KIIOYEH OT eNleKTpuyeckara
Mpexa eneKTPOXeH.

W3raceTe eneKkTpoxeHa M ro uskmniouyete oT 3axpaHBallaTta Mpexa, npeau aa
CMeHUTe 3axabeHun YacTn BbpXy ropenkara.

EnekTpuyeckata wuHcTanaums TpsA6Ba Aa 6bAe HanpaBeHa CcbrnacHo
AelcTBallMTe HOPMU U AeWcTBalLMTe 3aKOHU 3a NpeanasBaHe OT TPYAOBU
3Mononyku.

EnekTpoxeHbT TpsGBa Aa 6bAe CBbP3aH ChC 3axpaHBallaTa eneKkTpuyecka
cucTema c HyneB 3a3eMeH NPOBOAHMUK.

MpoBepeTe, Aany KOHTaKTLT 3a €NeKTPMYecKOTO 3axpaHBaHe e NMpaBUIHO
3a3eMeH.

[a He ce n3nonsesa enekTpoxeHa BbLB BMlaXHa M MOKpa cpeaa v noBpeme Ha
AbXA.

[aHe ce usnonssar kabenu c noBpeaeHa nsonauus unm pasxnabeHv Bpb3Ku.

V. W/AN

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTelHepu, cbAoBe Unu Tpb6onpoBoau, KOUTO

CbAbpPXKaT UMK ca CbAbPXKaNM 3ananuMy TeHHU UK ra3oobpasHu BellecTBa.
Oa ce wusbarBa paGora c MmaTepuanu, MOYUCTEHU C pPa3TBOPUTENW,
CbAbpXalLy Xnop unu paéora B 61IM30CT 10 CNOMeHaTUTe BellecTBa.

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbA0Be NoA HansAraHe.

Ha ce nocraBAT gane4y oT paboOTHOTO MSICTO, BCAKAKBM JIECHO 3ananvumu
npeaMeTU (HanpuMep: AbPBO, XapTus, Napuanv u ap.).

[a ce noacurypy noaxoAsiio NpoBeTpeHWe MMM BeHTUNauus, KouTo Aa
nossonsABaT OTBeXAaHeTO Ha nylleuuTe, U3nNu3awu OT pAbrara.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnope ChCTaBa Ha NylleKa, KOHLeHTpauusaTa u
npecTos B TakaBa cpepa.

OpbxTe OyTUnkKarTa Aaney or U3TOYHMLM Ha TOMIMHA U CITbHYEBU NbY4K (aKo
ce u3nonseart TakuBa).

DOLG
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[a ce HanpaBu NoaxoAsila U3onauusi oT enekTpPMYeCcTBOTO, cnopea Buaa Ha
enekTpopga, o6pabGoTBaHWA pAeTann M eBeHTyanHUTE MeTarHM 4YacTu
nocraBeHu B6GNMU30CT A0 pabOTHOTO MACTO, Ha 3eMsATa.

ToBa HOpPMarnHoO ce NOCTUra Ypes 3alWMTHUTE 3aBapbyYHU PbKaBULM, OBYBKHY,
3aBapbUeH LWemM U Macka U NpefHa3Ha4YeHoTo 3a Ta3u Len o6rnekno, KakTo
NbTeKa U M30MaLMOHHO KUNTMMYeE.

BuHaru ga ce npegnasBaT ouuTe 4pe3 creuuanHuTe 3aTbMHEHW CTbKna,
MOHTUPaHUN BbpXY 3aBapbYHUTE MacKu MU LLINEMOBe.

[a ce n3non3ea 1 CbOTBETHOTO He3ananvMMo o6nekno, KoeTo Bb3NpensTcTBa
M NpsSIKOTO M3naraHe Ha KoXaTa Ha yNTpaBUOMNeToBUTE U UHdpaYepBeHUTe
NbYM, KOUTO ce noryyaBsarT oT Abrara. [peanasHu mepku Tpsi6Ba Aa ce B3emar
1 3a nMua, KoMTo ce Hamupar B 6rM30CT A0 AbraTta, TOBa CTaBa Ype3 eKpaHu
VIV HeoTpa3siBalLy 3aBeCu.

EnekTpomarHUTHUTE noneTta, NOPOAEHM OT NpoLieca Ha 3aBapsiBaHe, MoraT Aa
NOBNMUASIT BbPXY (YHKUMOHMPAHETO HA €eNeKTPUYEeCKU W eNeKTPOHHMU
CTpPOMCTBa.
vuaTta  HOCUTENW Ha  eneKTPUYeCKUM WNN eNeKTPOHHM MeAULIMHCKU
ycTponcTBa (Hanpumep: nelc MeUKbLPWU, pecnupaTopu u ap.), Tpsa6Ba ga ce
KOHCYNnTMpaT c nekap, npeau Aa CToAT B 61M30CT A0 paboTHOTO MSCTO Ha
TaKbB eNlieKTPOXEeH.
Hanuuata HocuTennHa TakvMBa enekTpM4eCcKu NN eNneKTPOHHN MeAULIMHCKN
YCTPOMCTBa, 30610 He ce NpenopbLYBa Aa PaboTAT C TO3M eNeKTPOXKEH.



- To3un eneKTpOXeH OTroBapsi Ha U3UCKBaHUATA M TEXHUMYECKUTE CTaHAapTy 3a
NPOAYKTH, KOUTO ce ynoTpebsBaT NpeauMHO B MHAYCTpUarnHa cpeaa M c
npodecmoHanHa uen.

ETo 3aL10, He e rapaHTUpaHa enekTPOMarHUTHa CbBMeCTMMOCT NPU AOMaLIHM
ycnosus.

A AONBNHUTENHN NPEANA3HU MEPKU

ONEPALUUTE NPU 3ABAPSABAHE:
- B cpepaa c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHnyeHu npocTpaHCcTBa;
- Mpwv Hanu4yneTo Ha 3ananUMun MaTepuany UM eKCNIo3nBMU.
TPABBA npepBaputenHo ga 6baaT npeueHeHU puckoBete oT “OTroBOpHO
eKkcnepTHO nuvue”’ U 3aBapsiHeTO Aa ce WU3BbpLUBA B NPUCHLCTBMETO Ha
NoAroTBeHU 3a AeicTBUE B KPUTUYHMW CUTYaL MM cneLManucTu.
TPSBBA na 6baaT npMnoXxeHu 3alUTHATE TEXHUYECKU CPEACTBA, ONUCaHU B
5.10; A.7; A.9 B “TexHuuecka cneuundukaums IEC unu CLC/TS 62081”.

- TPSBBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHeTO Ha PabGOTHUK Haa 3eMmsATa,
noBAMraHeTo Haj 3emsiTa U 3aBap$|BaHe'ro MoXe Aa 6bAe U3BbPLIBaHO Ype3
cneyuvanHa ocurypuTernHa nnatgopm.

- HAMPEXEHUE MEXOY P'bKOXBATKVITE 3A ENEKTPOAU UIU FTOPENKUTE:
npu pa6oTa c HAKOMKO eNeKTPoXeHa BbPXY eANH U CbLUU AeTaln unu BbLpXy
YacTu OT AeTaWnM , eNeKTPUMYEeCKU CbeAUHEHM Momexay Cu, MoXe pAa
Bb3HUKHE OMacHO HaTpynBaHe Ha HanpeXeHuWe Mexay ABe PbKOXBaTKu 3a
eNeKTPOAN UMM ropernki U To MoXe [ABOWHO Aa HaAXBbPNWU AoNycTUMUTE
HOPMMU.

- HeobxogMmo e B TakbB criyvyald KOOpAWHATOpP  €KCnepT Aa M3BbpLK
3aMepBaHUsi C NOAXOAslM anapaTtu, 3a Aa onpeAenyu HanuMuMeTo Ha
cblyecTBYBall, PUCK U Aa nNpeanpueMe CbOTBETHUTE MePKM 3a 6e3onacHocT,
g;l(();?]s yKa3aHo B Touka 5.9 Ha “ TexHuuecka cneuundukaums IEC unu CLC/TS

A APYr'MPUCKOBE

MPEOBPBLIAHE: nocraBeTe enekTpoXeHa BbpXy paBHa XOPWU3OHTanHa
NOBBPXHOCT, CbC CbLOTBETHaTa TOBapOYCTOWYMBOCT; B NMPOTUBEH cry4au
(Hanpumep: NpY HaKNOHEH UM HEPaBEH NOA U T.H.) CbLLECTBYBa ONacHOCT OT
npeo6pblyaHe.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e ga ce U3non3Ba eflieKTpoXeHa, 3a
ApYr Tun paboTa, 3a KOATO TOW He e NpeAHa3Ha4YeH (Hanpumep: pa3mpassiBaHe
Ha TpBLOGONPOBOAU Ha XUAPABNMYHATa MpeXxa).

- 3abpaHeHo e M3non3BaHeTo Ha pbKoXBaTKaTa KaTo CpeACTBO 3a U3KIIoYBaHe
Ha efieKTpoXeHa.

AN

3awmTHuTe yc'rpoﬁc'rBa W NOABMXHUTE HYAacTU Ha KOXyXa Ha efleKTpoxeHa u
TenonopgasaulloTo YyCTPOUCTBO TpAGBa Aa 6bAaT HarnaceHM Ha XenaHaTta
no3uuus, npeam aa 6bLae BKIOYEH eNeKTPoXeHa B 3axpaHBaLyaTa Mpexa.

BHUMAHUE! Bcsika pbyHa Hameca BbpXy ABMXKEWMUTE ce YacTu Ha

TenonoAaBaLloTo YCTPONCTBO, KaTo Hanpumep:

- CwmsHa ponku u/unu Bogayv Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Ten B porkuTe;

- 3apexpaaHe Ha 6obuHaTac Ten;

- MouncTBaHe Ha ponkUTe, Ha cCUCTeMUTE OT 3LOHMW Konerna U 30HUTe, KOUTO ce
HamMupar nog Tsx;

- CMa3BaHe Ha MexaHU3MUTe OT 3LOGHU Konena

TPABBA OA BbAE HAMNPABEHA CAMO MPU V3rACEH M U3KIIOYEH OT

3AXPAHBALLATA MPEXA ENTIEKTPOXEH.

- 3abpaHeHO e NOBAUraHeTo Ha eNeKTPOXeHa.

2.YBOO W OBLLO ONMUCAHUE

EnexTpoxeH ¢ HenpekbcHaTa enekTpoAHa Ten, Ha konenua, TpudaseH, ¢ BeHTunaTop
1 MUKponpoLecopeH koHTpon, MIG - MAG 3aBapsiBaHe 1 3anosiBaHe.

OcobeHo noaxoasil, 3a MpUIIOXKEHWe MpU Nekn MeTanHW KOHCTPYKUMM W B
aBTOPEMOHTHUTe paboTUNHULW, 3a 3aBapsiBaHe Ha NOLIMHKOBaHWU NamapyH1, CTOMaHn
C BMCOKa rpaHuua Ha nposnaysaHeto (high stress), Hepbxaaema cTomMaHa K
anymuHuin. NMo3BonsiBa aBTOMaTWYHO 3ajaBaHe Ha CKOPOCTTa Ha nojaBaHe Ha
enekTpoaHata Ten, cropes XapakTepucTUKMTe Ha maTtepuana 3a 3aBapsiBaHe, Ha
3alLUMTHUA ra3 v AvaMeTbpa Ha eneKkTpoaHara Ten.

EnektpoxeHbT e npurogeH 3a usnonssaHe Ha ropenka SPOOL GUN (c BrpageH
noAasalL, POSikoB MeXaHU3bM), U3Mos3BaHa 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMUHWIA U CTOMaHM,
KOraTo 1Mma rofnsiMo pa3cTosiHUe MeXy reHepaTopa v 3aBapsiBaHvs AeTann.

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKMU:

- MoHwuTOp 3a 3axpaHBaLLOTO HaNpexeHue.

- ®yHkumoHupaHe 2T/4T, Spot (Touyka).

- ABTOMaTM4HO pa3rnosHaBaHe Ha ropenkara.

- PerynupaHe Ha pamnata Ha nogemaHe Ha enekTpoaHaTa Ten, BpemMeTo 3a
nogaBaHe Ha 3alUMTEH ra3 cnepj npekrnoyBaHe Ha 3aBapsiBaHeTo (post - gas),
Bpeme Ha OKOHYaTEeNnHOTO usrapsiHe Ha enektpogHara Ten (burn - back).

- [oarotoBka 3a ynotpe6a Ha ropenka SPOOL GUN

- TepmocTaTuyHa 3awura.

2.2 AKCECOPM B CEPUATA

- ropernka.

- un3xopeH kaben ¢ Lynka - maca.
- PepyKTop 3a HarsraHero.

2.3 AKCECOAPMU NO 3AABKA HA KNMEHTA
- ropenka spool gun.

3. TEXHUYECKU OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU

OcHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHW C ynoTpebata M paborata Ha enekTpoxeHa, ca

0606LLeHV B Tabenata ¢ TexHu4eckunTe xgpak;\epmcmm CbC CrNeHUTE 3HAYEHVS:

wr.

1- EBPOMENCKA Hopma, Ha kosiTo oOTroBapsi 6esonacHocTTa Ha pa6ota
NPOW3BOACTBOTO Ha MALLMHW 3a AIOBO 3aBapsiBaHe.

2- CvimBoOr 3a BbTpeLLHAaTa CTPYKTypa Ha eNnekTpoXeHa.

3- CvimBon 3a NpeaBuaeHNs MeToz Ha 3aBapsiBaHe.

4- CvmBon S: nokassa, Ye MoraT Aa 6bAaT U3MbIIHEHU onepauun no 3aBapsiBaHe B
cpefja C BMCOK pUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B rofsiMa Gnm3ocT Ao ronemu
MeTanHu macm).

5- CvmBon 3a 3axpaHBaLlata NIMHNS:
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1~: NPOMEHNNBO MOHOa3HO HaMNpexXeHue;

3~ NPOMEeHINMBO TPUA3HO HamnpexeHwue.

6- CTeneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpyKTyparTa.

7- [laHHW, CBbP3aHu C XapakTepucTMKaTa Ha 3axpaHBallara NMHUS:

- U,: MpomeHnuBO HampexeHve M 4YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eneKkTpoXeHa
(monyctumu rpanmum £10%).

= |} maxt MAKCManeEH TOK, MOMTbLLAH OT NIUHUATA.
|, €PVIKaCeH TOK 3a 3axpaHBaHe.

8- MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:
- U, MakcumanHo HanpexeHvie

3aBapsiBaHe).

- 1,/U,. Tok 1 oTroBapsiLLOTO HOpManu3npaHo HanpexeHue, KoMTo Morat Aa 6bvaar
OTAeNsHN OT MaluMHaTa Npy 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOWEHMe Ha NpeKkbCBaHe: Nnokassa BPEMETo, Npe3 KOeTo Moxe fa ce
oTAens CbOTBETHUSI TOK (CbLuaTa konoHa). MspassiBa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha
uvkbn ot 10 MMHYTU (Hanpumep: 60% =6 MWHYTU paboTa, 4 nounBka; M T.H.). B
cnyyan, Yye napametpute Ha ynotpeba (npeasuaenu npu 40°C 3a pabotHaTa
cpena), 6baaT NpeBuLLEHM, TEPMUYHATA 3alUuTa ce 3a4eiCTBa (ENEKTPOXKEHBT
ce Hamupa B “noumeka” - stand-by pexum, nokaTto HeroBaTa Temneparypa ce
HOpManuaupa B AOMYCTUMMUTE FPaHNLN).

- A/V-A/V: Toka3Ba ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHuS TOK (MUHUManHoO -
MaKCKHMasiHO) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHne Ha Abrata.

9- PernctpaumoHeH HOMep, KOMTO CNyXWU 3a WHAEHTMMKAUMA Ha enekTpoxeHa (
HeobXxoAMM NpU TeXHUYeCKWUTe nperneau, Npy NOAMsIHA Ha YacTu U yCTaHOBsIBaHe
Ha mpou3axopa Ha npoaykTa).

10- .=~ CTONHOCTM Ha WHEPUMOHHWTE npeanasuTenu, kKouTo TpsibBa da ce
npeaBuasT, 3a Aa ce ocuUrypu 6e3onacHoTo chyHKLUMOHUPaHe Ha NnHuATA.

11-CvimBONK, KOUTO Ce OTHAcAT A0 HOpMUTEe 3a 6e30nacHOCT, YMEeTO 3HaYeHue e
onucaxo B maea 1 “ O6wy npasuna 3a 6e3onacHoCT Npy AbroBoTO 3aBapsiBaHe .

Babenexka: Taka npeAcTaBeHaTa Tabena ¢ TEXHUYECKU XapakTEPUCTUKN NOKa3Ba

3HaYeHNETO Ha CUMBONWTE U LMPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKUTE

na;ﬁ)ameTpm Ha enekTpoxeHa TpsibBa Aa 6bAaT NpoBEpPEeHN AMPEKTHO OT HeroBaTa

Tabena.

3.2 TAPYIM TEXHUYECKU OAHHMU:

- ENEKTPOXEH: Bux Tabnuua 1 (TAB.1)

- FOPENKA: Bux Ta6ena 2 (TAB.2

Macata Ha enekTpoxeHa e oToenssaHa B Tabnuua 1 (TAB.1).

npu npaseH Xxof (OTBOpeHa cucrtema Ha

4. ONUCAHUE HA ENEKTPOXEHA

4.1 Ypepnu 3a KOHTPON, perynupaHe u cBbp3BaHe (Pur.B)
4.2 KoHTponeH naHen (®wr. C)

(1] WHavkaTopHa namna 3a TepmocTara. CurHanuampa 3a 6rokupaHeTo Ha

enekTpoXKeHa Npv NoBuLLaBaHe Ha TemnepaTypara Haj HopmarnHaTa 3a
pabora.

ef\r‘ MHavkaTopHM Namnu 3a HanpexxeHNeTo B Mpexara.

A
iy
(Wi

» HUCKO HanpeskeHue B Mpexata (He 4obpe 3axpaHeH enekTpoXeH).

HOpMarnHo HanpeXXeHue B MpeXxaTa (npaBMﬂHO 3axpaHeH eJ'IeKTpO)KeH).

BUCOKO HarnpexeHue B Mpexara (el'leKTpO)KeH, 3axpaHeH C npekaneHo

BUCOKO HarnpexeHue).

BHUMAHUE: [py HenpaBunHO 3axpaHBaHe, MoraT Aa Bb3HWKHAT cregHuTe
cUTyaumm:

- 3ananBaHe Ha MWHOMKATOpHaTa namna 3a HUCKO WNKU MpeKaneHo BMCOKO
HanpexeHue;

- MpeKbCBaLl 3BYKOB CUrHar;
- Hagnuc ALL UP vnu ALL LOW BbpXxy ancnnes.
MpenopbunTenHO € Aa U3KIIOYNTE eNEeKTPOXEHa, 3a 4a He Ce MOBPeAN.

A: CBeTella UHAMKATOPHA Namna: BbpXy ekpaHa ce Nnokassa 3aBapbyHus
TOK.
Murawa nHgukaTopHa namna: Pexwum 3a nporpamvpaHe Ha pamnara Ha
NoAeMaHe 1 CKopocTa Ha enekTpoaHara Ter.

9 m/min

CseTella nHaMKaTopHa namna: Ha ekpaHa ce nokassa CKOpoCTTa Ha
enekTpoaHaTaTen.

Mwurawa wHankaTopHa namna: Pexum Ha nporpamupaHe Ha
OKOHYaTenHOTO U3rapsiHe Ha enekTpoaHara Ten (burn-back).

6 sec

CaeTella vHAMKaTOPHa Namna: BbpXy AUCTNes ce nokasea BpemMeTo 3a
TOYKOBO 3aBapsiBaHe.

Murawa uHgukaTopHa namna: Pexvm 3a nporpaMupaHe Ha 3aLuTHUs
ras crief NpekntoYBaHe Ha 3aBapsiBaHeTo (post - gas).

@ ByToH ¢ ABOViHa (hyHKLMSA: ako e HaTUCHAT U Nocne OTMycHaT No3BonsiBa
[a ce MoKaxe 3aBapbyHUsSi TOK, CKOPOCTTa Ha enekTpopHaTta Ten u
BPEMEeTO 3a TOYKOBO 3aBapsiBaHe (camo ako e u3bpaHa dyHKuusiTa
TOYKOBO 3aBapsiBaHe!).
Ako ByTOHBLT € 61N HaTUCHaT NoHe 3a 3 cekyHau, ToraBa Mmarte AoCTbi
[0 pexumuTe 3a nporpaMupaHe Ha MOMOLLHWTE napameTpu Ha
3aBapsiBaHe. 3a Aa n3neseTe OT PyHKUMATA PEXUMU HA NporpamMmpaHe,
HaTUCHeTe OTHOBO ByTOHa NoHe 3 cekyHau.

0 PbKoxBaTka 3a perynvpaHe Ha CKOpOCTTa Ha erekTpogHarta Ten u
n3bupaHe Ha OOMbIHUTENHWUTE NapamMeTpu 3a 3aBapsiBaHe (B PEXUM
nporpamupane).

9 DEFAULT CegeTewa wuHAvkaTOpHa namna: nokasBa, 4e CKopocTTa Ha
ereKkTpoaHara Ter, e CKOpoCTTa, KOsITO ce Mperopbysa (pasnosHata
npeaBapuTenHo 3ajafeHa CTOMHOCT).

ByToH 3a M360p Ha HaunHa Ha 3aBapsiBaHe 2T/4T, Spot (Touka).
ByToH 3a u36op Ha AvameTbpa Ha enekTpoaHaTa Ten.

ByTOH 3a M360p Ha 3aLumTeH ras.
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ByToH 3a n36op Ha BuAa Ha mMaTepuana 3a 3aBapsiBaHe (CTomaHa,
HepbXaaema CToMaHa, anyMuHWA, MeOHO - CUMMUMEBM CnnaBu WUnn
Me[HO - anyMUHWEBU CNIaBu 3a 3anosiBaHe mig).

5. UHCTAIIUPAHE

A BHUMAHME! BCUYKN OMEPALIMK MO UHCTAINTUPAHE U ONEPALWKU NO
ENEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, OA CE U3BbPLUBAT CAMO INPU HAMBJTHO
3ArACEH M U3KIIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA, ENIEKTPOXXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBbLP3BAHUA TPABBA OA BbAOAT U3BLPLUBAHU
EHM(I:-I(():TBEHO OT OBYYEH WU KBAJIU®UUMUPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAI.




5.1 UHCTANUPAHE (®ur. D)
Pa3zonakoBaiite eNneKkTpoXeHa, U3BbpLUeTe MOHTaXa Ha oTAerneHuTe 4actu, KOUTo ce
Hamupar B onakoBkara.

5.1.1 CbepuHABaHe Ha n3xopeH kaben - wunka (Pwr. E)

5.2 HAYUHU 3A NMOBAUIAHE HA ENIEKTPOXXEHA
Bcuykn enekTpoxeHu, onucaHnM B HaCTOALIETO PbKOBOACTBO C WHCTPYKUWW, He
pasnonaraT CbCCUCTEMU 3a NoBAMraHe.

5.3 MECTONONOXEHWE HA ENEKTPOXEHA

OnpepeneTte MsICTOTO 3a WHCTanUpaHe Ha ernekTpoXeHa, Taka Ye Tam Aa Hsama
npensiTcTBUSi NpeA CbOTBETHWUS OTBOP 3@ BXOA W U3XOA Ha oxnaxaaluusi Bb3aoyx
(3acvneHa UMpKynauus Ypea BEHTMNATop, ako MMa TakbB); B CbLLOTO BpeMe yBepeTe
ce, Ye He Ce BCMYKBaT NMpaLUVHK/, KOPO3NBHM M3NapeHus, Bnara u T.H.

Mopabpikaiite noHe 250 mm cBOGOAHO NPOCTPAHCTBO OKOJI0 ENIEKTPOXEHA.

A BHUMAHMUE! T[MoctaBeTe enekrpoxeHa BbpXy paBHa NOBBbPXHOCT CbC

CbOTBETHaTa TOBapONOHOCMMOCT, 3a a ce u3berHe eBeHTyarnHo npeobpblyaHe
UnuonacHo npemMmecTtBaHe Ha MallUMHaTa.

5.4 CBBP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 BHumanue!

- lNpean pa ce M3BbLPLUM KAKBOTO M Aa € enekTPMYEecKo CBbp3BaHe, NpoBepeTe B
TabenaTta C TEXHUYECKUTE XapaKTEPUCTUKN BbpXY EMeKTpoXeHa, Aanv AaHHUTe
OTroBapSIT Ha HAMNpPEXEHWETO M YecToTaTa Ha Mpexxara npy MsICTOTO Ha MHCTanaums.

- EnekTpoxeHbT Tpsi6Ba Aa 6bAe cBbp3aH eAUHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cucTema ¢
HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHWK.

5.4.2 Bunka v KOHTaKT 3a BKnoYBaHe

CebpkeTe KbM 3axpaHBawus kaben HopmanuavpaHa Bunka (2 nomwoca +
3a3emsBaHe 3a 1 ph, 3 nontoca + 3asemsBaHe 3a 3ph), cnopea M3gpbXNIMBOCTTa HA
3axpaHBalLus kaben. MIHcTanupainTe KOHTaKT 3a 3axpaHBallata Mpexa, cHabaeHa ¢
npegnasuTenu Wnu aeTOMaTUYEH MpPeKkbcBady; cCrneuvanHata 3a3emsiBalla Knema
TpsibBa fa 6bAe cbednHeHa CbC 3a3eMsiBaLL, MPOBOAHMUK (KbIITO 3eneH Ha LBAT) Ha
3axpaHBalyarta nuHus. Tabnuua (TAB.1) nokasea NpenopbYMTENHUTE CTOMHOCTH,
M3paseHn B amnepw, 3a MHEPLMOHHUTE Npeana3vTeni Ha NHMsTa, u3bpaxu cnopes
MakCMMarnHusi HOMUHaneH TOK, NpefaBall ce OT eneKkTpoXeHa WM HOMUHAaNHOTO
HanpexeHue Ha 3axpaHBaHe.

5.4.3 NMpu onepaunm 3a CMsiHa Ha HaNpPeXeHMeTo
Mpn onepauun 3a cMsHa Ha HanpexeHWeTo (eQMHCTBEHO 3a TpudasHUTe Bepcun),
OTBOpPETe enekTpoXeHa W u3BajeTe naHena OT BbTpellHaTa 4acT W nocTaBeTe
KknemaTta 3a NpoMsiHa Ha HanpexeHWeTo B MOMIoXeHWe, KOeTo Aa CbOTBETCTBA Ha
CBBbP3BaHETO, ykazaHo Ha TabnuuaTan an)ﬂI/NFOTO B Mpexara HanpexeHue.

Wr.
MHoOro BHMMaTenHo, MOHTWpalTe OTHOBO MaHena KaTo W3rnona3eaTe CbOTBETHUTE
BUHTOBE.
BHumaHue! EnekTpoxeHbT € noaorotBeH OT 3aBoAa Ha Hau
HanpexeHue, KoeTo CbllecTBYBa B ramaTa, Hanpumep:
U, 400V < [loaroTBeHo OT 3aBoAa HanpexeHue.

BUCOKOTO

A BHUMAHMUE! HecnasBaHeTo Ha U3NOXeHWTe MO rope npaBuna, NpaBu
HeecmkacHa cuctemarta 3a 6e3onacHocT, npeABUAEHa OT Npon3BoAUTens (knac
1), a ToBa nopaxpga CepMO3HM PUCKOBE 3a xopaTa OT TOKOB yaap unu 3a
MaTepuanHu WweTu (Hanp. noxap u ap.).

5.5 CBBbP3BAHE HA 3ABAPBHYHATA CUCTEMA

A BHUMAHMUE! Npeau aa n3BbpluMTe CbOTBETHUTE CBbP3BaHUsA, yBepeTe ce,
ye eNeKTPOXKEHbT e U3raceH M U3KIIOYEH OT 3aXpaHBaLaTa Mpexa.

TaﬁnmzuaTa (TAB.1) noco4Ba NpenopbUYUTENHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbYHUTE kabenu
(BMm®) B CbOTBECTBUE C MaKCUMaIHWs TOK, POU3BEXAAH OT eNeKTPOoXeHa.

5.5.1 Csbp3BaHe c 6yTunkartasaras

- ByTunka 3a ras, KOSTO MOXe Aa Ce 3apex/ja Ha paBHWHATa Ha 3akpenBaHe Ha
ByTunkaTa KbM enekTpoxeHa: Makc 20 kr.

3aBVHTETE peayKTOpa 3a HansraHe BbpXy knanata Ha 6yTunkara 3a ras, noctaBeTe
Mexay TAX —CheumanHusi peaykTop OT KOMMMeKTa C akcecoapwuTe, Korato ce
n3nonasa ra3aproH unu cmec ot Aprox/ CO,

- Bkniovete BxogHaTa Tpbba 3a ras kbM pefyKkTopa U CTerHeTe ¢ npefjoctaBeHaTa
rpuBHa.

PasBuiiTe perynupalyms MaHLWOH Ha peaykTopa 3a HansraHe npeau Aa oTBopuTe
knanaTa Ha byTunkara.

5.5.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHMS KaGen 3a TOK Ha eNleKTpoXeHa
CBsbp3Ba Ce CbC 3aBapsBaHUs AeTaln Unu ¢ MeTasnHarta maca, Ha KosiTo € MocTaBeH,
KOJKOTO Ce MOXe Mo 651130 40 3aBapsABaHOTO CbeaNHEHME.

5.5.3 CBbp3BaHe Ha ropenkara

MocTaBeTe ropenkara B, NpegHa3Ha4YeHUs 3a Hes, KOHEKTOP U 3aTerHeTe pbyHO
f[oKkpaii rpvBHaTta. lMoaroTBeTe 1 3a MbPBO 3apexaaHe C erekTpogHa Ten Kato
[leMOHTUpaTe Alo3aTa u KOHTakTHaTa Tpbba, 3a Aa yNecHUTe U3NM3aHeTo.

5.5.4 CBbp3BaHe Ha ropenkata spool gun (®wur. G2)

CebpxeTe ropenkara spool gun (3) ¢ LeHTpanHoTo cbeanHeHne 3a ropenkarta (4)
KaTo 3aBbPTUTE AOKpan mKcMpalLmst NpbCTeH. BkapanTe ocBeH ToBa U
CbeMHEHNETO 3a KoMaHAHWS kaben (5) B CbOTBETHUSA KOHTAKT (6).
EnekTpoxxeHbT pa3no3HaBa aBTOMaTU4HO ropeskara spool gun.

5.6 3APEXXOAHE HA BOBUHATA C ENIEKTPOOHA TEN (®wr. H1, H2, H3)

A BHUMAHUE! NPEOW OA NPEANPUEMETE ONEPALIUU NO 3APEXXOAHE HA
BOBMHATA C EJIEKTPOOHA TEJ, YBEPETE CE OAIIW ENEKTPOXEHBT E
M3rACEH U U3KIKOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.

MPOBEPETE, OANN PONKWUTE HA TENOMNOJABALOTO YCTPOWUCTBO,
HAMPABIABALLMA WNAHT U KOHTAKTHATA TPbBA HA TOPEJIKATA
OTIrOBAPAT HA OJMAMETBHPA V1 BUOA HA ENEKTPOOHATA TEN, KOATO MATE
HAMEPEHME OA W3MON3BATE W OANN MPABUITHO CA  MOHTUPAHW.
NOBPEME HA NOCTABAHETO HA ENEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE
NPEOMNA3HU PBKABULN.

- OTBoOpeTe BpaTnyKaTa Ha rHe34oTo Ha MOTOBUIKaTa.

- MocTtaBeTe 6o6MHaTa 3a enekTpoaHaTa Ten BbpXy MOTOBUIIKaTa; NpoBepeTe, Aanu
BPETEHOTO Ha MOTOBUIKaTa € NPaBUITHO NOCTaBEHO Ha NPeABUAEHNS 3@ HEro oTBOpP
(1a).

OcBobopgeTe kKOHTpamakapaTa Unm KOHTpa MakapuTe 3a HansraHe u s/rv otganevete
OT JonHaTa Makapa unuv JonHuTe Makapw (2a) .

MpoBepeTe ganu ponkarta/vnu ponkuTe Ha TenonoaasalloTo YCTPOWCTBO e/ca
NOAXOASALLM 3a U3ron3BaHara enektpogHa ten (2b).
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OcBoboperTe kpasi Ha enekTpogHaTa Ten u oTpexerte AedopMupaHaTa 4acT, Taka ye
Ja HAMa cTbpyaly ocTaTbLy; 3aBbpTeTe GobuHaTta B nocoka, obpatHa Ha
YacoBHMKOBaTa CTpernka v BKapanTe Kpasi Ha enekTpoaHaTa Ten BbB BXOAALLMS
LunaHr v ro nobytHete Ha 50 100 MM B CBbP3BaLLMS LUMAHT HA ropenkaTa (2c).
MocTaBeTe OTHOBO Ha MSICTOTO KOHTpaponkaTta Unu KOHTpaponkuTe, perynupante
HansraHeTo W/MM Ha cpefHa CTOWHOCT, MpoBepeTe, Aanu enekTpoaHaTta Ten e
npaBuWIIHO NOCTaBEHa B OTBOPA Ha AornHaTa porka (3).

BriokupaiiTe neko MOToBUIKaTa Ypea perynmpaLLms BUHT, pasronoXeH B LieHTbpa Ha
moToBwunkaTa (1b).

MaxHeTe MyHALLYyKa /HakoHeYHWKa/ 1 KOHTakTHaTa Tpbbuuka (4a).

BkapaiiTe Bunkata Ha efiekTpoXeHa B 3axpaHBallWsl KOHTAaKT, MycHeTe
enekTpoXeHa, HaTucHeTe OyToHa 3a ropenkata unu 6GyToHa 3a nopgaBaHe Ha
enekTpoaHa Ten BbPXy KOMaHAHUS naHen (ako MMa TakbB) U M3vakamTe, JokaTo
Kpasi Ha Tena, KoWTo TpsibBa ia NpeMmnHe No HanpaBnsBaLLMs LWNaHr Ha MakapaTa,
pa ce nokaxe 10 15 cm OT mpegHaTa YacT Ha ropenkarta, Torasa cnperte Aa
HaTuckaTe ByToHa.

A BHUMAHMUE! NoBpeme Ha Te3n onepauun, enekTpogHaTa Tesl ce Hamupa nog
eNeKTPMYEeCcKo HanpexeHne n BbpXy Hesl AeCTBa MeXaHU4Ha cuna, eTo 3allo
Hecna3BaHeTO Ha NpaBunara 3a 6esonacHa paboTa, Moxe Aa AoBeAe A0 PUCK OT
TOKOB yAap, HapaHsiBaHMs, a CbLO Taka Aa NpeAu3BUMKA U HeXenaHa
eneKkTpuyeckaabra:

He HacoyBanTe ropenkara KbM 4acTu Ha TAMOoTo.

- He pobnuxasaiite ropenkara fo 6ytunkara.

MoHTupaite OTHOBO BBbPXY ropenkaTta,

/HaKoHeYHuKa/.

MpoBepeTe ganu mnojaBaHETO Ha €enekTpogHa Ten € PEedoBHO; perynupaiTe

HansiraHeTo Ha MakapuTte 1 Briokaxa Ha MOTOBMIIKaTa [0 BbMOXHUTE MUHUMAIIHU

CTOMHOCTW, 3a a ce yBepuTe, Ye enekTpogHaTa Ten He OykcyBa B Makapata 1 4ye B

crnyyar Ha Briokaxk Ha noAaBaLLoToO YCTPOMCTBO HsIMa Aia Ce PasLMpAT cnvpanuTe ot

npekomMepHaTa uHepuus Ha 6obuHaTa.

- 1ng1e§|<eTe Kpasi Ha TenTa, KOsiTO Ce e NoAarna HaBbH OT MyHALLYKa /HaKoHeYHWKa/ Ha
MM.

3aTBOpeTe BpaTnyKkaTa Ha rHe3oTo Ha MOTOBMIIKaTa.

5.7 3APEXXOAHE HA BOBVHATA C ENEKTPOAHA TEJ1 BbPXY SPOOL GUN

KOHTakTHaTa Tpbba K MYHALYKa

A BHUMAHUE! NPEAU OA NPEANPUEMETE ONEPALUN NO 3APEXXOAHE HA
BOBUHATA C ENEKTPOOHA TEJ1, YBEPETE CE OANIN ENEKTPOXEHBT E
W3rACEH N U3KNIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA U OANU TOPENIKATA
SPOOL GUN HE E CBbP3AHA C ENIEKTPOXEHA .

dur. |
MPOBEPETE, OAJIM POJNIKUTE HA TEJNOMOOABALOTO YCTPOWUCTBO,
HAMNPABIIABALLMA LWIAHT N KOHTAKTHATA TPBBA HA TOPEJNKATA SPOOL
GUN OTIOBAPAT HA ANAMETBHPA U BUOA HA ENEKTPOOHATA TEJ, KOATO
MMATE HAMEPEHVE JA U3MNON3BATE U OANV MPABUNTHO CA MOHTUPAHW.
NMOBPEME HA TOCTABAHETO HA EJIEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE
NPEAMNA3HN PbKABULIN.
- CBanerte kanaka kaTo pa3BueTe CbOTBETHUS BUHT (1).
MocTtaBeTte 6o6uHaTa 3a enekTpogHaTa Tef B MOTOBUIKATA.
OcBobopeTe kOHTpamakaparta 3a HansraHe 1 5 oTaaneyere ot fJonHarta makapa (2) .
OcBobopeTe kpasi Ha enekTpoAHaTa Ten n oTpexere AedopMupaHaTa 4acT, Taka ye
[a HsMa cTbpuyaly ocTaTbUy; 3aBbpTeTe 6GobuHata B nocoka, obpaTHa Ha
YacoBHMKOBaTa CTpernka v BKapanTe Kpasi Ha enekTpoaHaTa Ten BbB BXOAALLMSA
LunaHr v ro nobyTHete Ha 50 - 100 MM B CBBbP3BaLLMS LUNAHT Ha ropernkarta (2).
MocTaBeTe OTHOBO Ha MSICTOTO KOHTpaporikaTa, perynupaiTe HansraHeTo u Ha
cpefHa CTOMHOCT, NpoBepeTe, Aanu efnekTpogHaTa Ten e npaBunHoO noctaBeHa B
oTBOpa Ha fonHata pornka (3).
Brokupatite neko MOTOBUIIKaTa Ypea CbOTBETHUS PEryNUpaLLys BUHT.
Mpn ceBbp3aHa ropenka Spool gun, BkapanWTe BunKata Ha eneKkTpoXeHa B
3axpaHBalLWsi KOHTaKT, NyCHeTe erleKTpoxeHa, HaTucHeTe OyToHa 3a ropenkara
spool gun un n3vakaiite, JokaTo Kpasi Ha TenTa, KOMTO TpsibBa Aa NMpemuHe Mo
HanpasnsBaLLuMs LWaHr Ha makapara, ce nokaxe 100 - 150 MM OT npegHaTa YacT Ha
roperkara, ToraBa crnpeTe Aa HaTuckate 6yToHa 3a ropenkara.

6. 3ABAPSBAHE: ONMMUCAHUE HA NMPOLIEOYPATA
- Camo 3a TpudpasHaTa Bepcus:
- [octaBeTe 3amacsBalms U3BOA B KOHTaKT (-g KOHTaKT 3a 6bp3 AoCTbN criopen
3aBapsiBaHVsl MaTepuar (3a enekTpoXXeHW, CHabaeHu ¢ 2 3amacsiBally U3Boga).
(®wur. G1-L)

- KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTHIM (-) C MakcMManHo peakTMBHO CbrnpoTuenexue (JYYL ) 3a
anyMWHWEBM MaTepuanyu WM Matepuany OT MPOM3BOAHM Ha anymuHus
cbeaunHeHus (Al), megHn cbeauHerus (CuAl/CusSi).

KOHTaKT 3a 6bp3 4OCTBN C MUHMMANHO PeakTUBHO CbnpoTuerneHue ( JL ) 3a

Hepbxaaema cTomaHa (SS), BbrmepogHu CToOMaHu 1 crnabo nermpaHy CTomaHm ¢

xens3o (Fe).

- CBbpxeTe n3xoaHus kaben cbc 3aBapsiBAHOTO CbeAVHEHNE.

- ?Tn_ao)peTe 1 perynvpanTe cTpysiTa 3aliMTeH ra3 ypes pegykropa 3a Hansaraxe (5 - 7
min).

3ABEJNEXKA: He 3abpassiitTe, crie kato npukniodute pabota, ga 3atsopuTe

6yTunkarta Ha 3aLlmMTHKA ras.

.1 3ABAPABAHE C NOPEJIKA MIG - MAG (®wur. B,C)
MycHeTe enekTpoxeHa.
MN3bepeTe Buaa matepuan, Buga ras3 U guaMmeTbpa Ha enekTpogHata Ten Kato
HaTUCHeTe CbOTBETHO ByToHM (12), (11), (10).
3apaiite 3aBapbYHUA TOK C BbPTALLMA Ce KOMYTaTOpeH KoY Unu ¢ AeBUaTOpHUSA
KMoy (ako uma TakbB) (Pur. M).
Bbpxy Aucnnesi ce nosiBsisa CTOMHOCTTA Ha 3aBapbyHUS TOK, KOSTO OTroBapsi Ha
CTOWHOCTTa, 3aaaaeHa ot onepatopa. Kato HaTucHeTe 6yToH (6) e BbaMoXHO Aa ce
nokaxke Ha AUcnnesi CboTBeTHaTa CKOPOCT Ha enekTpogHarta Ten, npeaBapuTenHo
pedvHvpaHa ot dabpwvkara (uHgukatopHa namna (8) DEFAULT ceetwm).

- 3ABENEXKA: Bb3MOXHO € Ja ce MpPOMEHsi CKOPOCTTa Ha eniekTpopHata Ten B
3afafeHns ananasoH, ToBa rapaHTipa fobpu pesyntatu OT 3aBapsiBaHeTo. To3u
AvanasoH ce curHanuaupa ot nHavkatopHa namna (8) DEFAULT, kosTo cBetu; npu
npomsiHa Ha Te3n ycnosus - DEFAULT , nhavnkaTopHata namna naracea.

- W3bepete HaunHa Ha 3aBapsiBaHe kaTo HaTucHeTe ByToH (9).

HatncHeTe ByToHa 3a ropenkara, 3a a 3anoyHe 3aBapsiBaHeTO.

SABENEXKA: noBpeme Ha 3aBapsiBaHe, Ha Aucnnes ce nokasea AevicTBUTENHaTa

CTOWHOCT Ha TOKa.

Kato HaTucHeTe pbyka (17) € Bb3MOXHO 4a NPOMEHUTE CKOPOCTTa Ha enekTpogHaTa

Ten, Tbii KaTo 3a MOMEHT Ce MokasBa Ha Aucnnesi OTHocUTernHaTa CTOWHOCT;

pasyMTaHeTOo Ha ToKa ce NOosBSABA, OLLe LLIOM NPUKMIoYM TOBa perynnpaHxe.

- B kpuTMuHM 3a 3aBapsiBaHe ycnosus, MHAMKaTopHaTa namna 3a AvameTbpa Ha
nsbpaHara efniekTpofHa Ten 3ano4ysa a CBeTU.

BaXHO: enekTpoXXeHBbT 3anOMHS, 3@ BCSIKO MONOXEHWE Ha KOMYTaTOPHWS KITK0Y BCUYKM

napameTpu (maTepuan, ras, AMaMeTbp Ha eniekTpogHaTa Ten, CKOpOCT Ha

enekpogHaTa Ten) Ha nocrefHaTta 3BbplieHa 3aBapbyHa onepamsi.

6.2 3ABAPSABAHE C TOPEJIKA SPOOL GUN (®wur. B,C)
- MycHeTe enekTpoxeHa.
- W3bepete Buga matepuan, Buaa ras3 U AvameTbpa Ha enekTpogHarta Ten karto

o



HaTucHeTe cboTBETHO 6yTOHM (12), (11), (10).

- BapaiiTe 3aBapbYHUSI TOK C BbPTSALLUMSI Ce KOMYTaTOPEH KIMoY UMK C AeBUATOPHUS
KoY (ako nma TakbB) (Pur. M)

- Bbpxy aucnnes ce nosiBsiBa CTOWHOCTTa Ha 3aBapb4HUS TOK, KOSTO OTroBapst Ha
CTOMHOCTTA, 3aA4aaeHa ot onepartopa. Kato HatucHete ByToH (6) e Bb3MOXHO Aa ce
rokaxxe Ha AWCrest CboTBETHaTa CKOPOCT Ha enekTpoaHaTa Ten, NpeaBapuTenHo
AeduHupaHa ot dpabpukaTa (MHavkatopHa namna (8) DEFAULT ceetw).

- BABENEXKA: Bb3MOXHO € Ja ce MpPOMEHs1 CKOpPOCTTa Ha eflektpogHata Ten B
3apafeHus AvanasoH, ToBa rapaHTupa Aobpu pesynTaTtv OT 3aBapsiBaHeTo. Tosu

AmanasoH ce curHanusmpa ot MHAMKaTopHa namna { 8) DEFAULT, kosiTo cBeTu; npm

npomsiHa Ha Teaun ycnosusi - DEFAULT , uHavkaTopHaTta namna nsracea.

M3bepete HauMHa Ha 3aBapsiBaHe KaTo HaTUcHeTe ByToH (9).

- Hatuchere 6yToHa 3a ropenkara, 3a 4a 3ano4He 3aBapsiBaHeTo.

SABENEXKA: noBpeme Ha 3aBapsiBaHe, Ha Aucnnes ce nokasea AevcTeutenHara
CTOWMHOCT Ha ToKa.

- Kato HaTucHeTe BbpXy MOTeHUMOMETbpa Ha ropenkara spool gun, Moxe fAa
KopurMpare CKOpoCTTa Ha efnlekTpoaHaTa Ten, Tbil KaTo BbpXy AUCNes ce nokasea
3a MOMEHT OTHOCUTENHAaTa CTOMHOCT; Pa34yMTaHETO Ha TOKa Ce NOSIBSABA, OLLE LLOM
NPVKIOYY TOBa perynmpade.

- B KpuTu4HM 3a 3aBapsiBaHe YCMoBWSi, MHOMKATOpHATa namna 3a AvaMeTbpa Ha
n3bpaHaTa enekTpoAHa Ten 3ano4sa a CBeTU.

BaXkHO: eNeKTPOXXeHBbT 3aNOMHS, 3@ BCSKO MOMOXEHWE Ha KOMYTaTOPHUS KITH0Y BCUYKU
napameTpu (MaTepuan, ras, OMameTbp Ha efiekTpogHaTta Ten, CKOpOCT Ha
enekpogHara Ten) Ha nocriefHarta u3sbplueHa 3aBapbyHa onepaums.

6 3 ®YHKLUUA TOYKOBO 3ABAPABAHE (®wr. C)
3apaiite (byHKLMSATa TOMKOBO 3aBapsiBaHe KaTo HaTucHeTe ByToH (9). HatucHete
6yToH (6), mokaTo cBeTHe uHAMkaTopHa namna (5). C pbuka (7) 3apaiite
NPOABIMKUTENHOCTTa Ha TOYKOBOTO 3aBapsiBaHe.

- HatucHete 6yToHa Ha ropenkarta unu Ha spool gun 1 3anoyHeTe 3aBapsiBaHeTo. T8
LLie NPeKbCHe aBTOMAaTUYHO, LLIOM U3Teve NpeaBapuTenHo 3adafeHnsT nepuoa Ha
3aBapsiBaHe.

- BwxTe ocseH ToBa chur. N 3a npenopbku OTHOCHO HauyMHa Ha paborta.

6.4 3ALLIUTA OT NPETOBAPBAHE (®wur. C)

WHpukaTopHa namna (1), KoSTo curHanusmnpa 3a 3agencTeaHe Ha TepMmocTaTta,
CBeTBa Npu HarpsiBaHe (OCBEH TOBa BbpXy Aucnnes ce nosissisa Hagnuc ALL thr)
KaTo ce NpekbCBa OTAaBaHETO Ha MOLLHOCT; BKIIOYBAHETO CTaBa aBTOMaTUYHO creq,
HAKONMKOMWHYTHO OXnaxaaHe.

6.5 MPOrPAMUPAHE HA 3ABAPBYHUTE MAPAMETPU (®ur. C)

CroviHoctute DEFAULT Ha nomoluHuTe napameTpu Ha 3aBapsiBaHe

(paMna Ha nofeMaHe Ha eneKkTpoAHaTa Ter, BpeMe Ha OKOHYaTeNTHOTO U3rapsiHe Ha

enekTpogHara Ten (burn - back), Bpeme 3a npegBapuTenHo nogasaHe Ha ras (pre -

gas) ca npefsapuTeNiHo 3a4afeHu OT NPOM3BOAMTENS; 3a UHAWBMAYaHa HacTpomka

Ha BCeKkV napameTbp, AelncTBanTe, KakTo cneasa:

- HaTI/ICHeTe OyTOH (6) NoHe 3a 3 cekyHaW, AOKATO Ha AMUCNNes ce NosiBM HaanUCLT
“nor”.

- HatucHete 6yToH (6) AokaTo cBeTHe MHAMKaTopHa namna (3) vnu (4) unm (5),
KOSITO CbOTBETCTBA Ha MOMOLLHWSA NapamMeTbp, KOUTO TpsibBa Aa ce nporpamupa.

- 3aBbpreTe pbkoxsaTka (7), 3a Aa NPOMeHUTe CTOMHOCTTa Ha nNpeaBapuUTenHo
13bpaHunsa napameTbp.

PamMna Ha noaeM 1 CKOpOCT Ha eflekTpoAHaTa Ten:
[vana3oH Ha perynupaHe nor, r_1, ..., r_9 ( nor = nyckaHe 6e3 pamna, r_1 = MHoro
6bp30 TpbrBaHe, r_9 = MHoro 6aBHO TpbrBaHe).

Bpeme Ha okoH4YaTenHOTO U3rapsiHe Ha enekTpogHata Ten (burn - back):
[vana3oH Ha perynupaHe 0 - 1 cek.

Bpeme Ha noaaBaHe Ha 3alMTeH ras cnep npeknovBaHe Ha 3aBapsBaHeTo
(post - gas):
[nana3oH Ha perynupaHe 0 - 3 cek.

- 3a pa npemuHeTe Ha CTOMHOCTUTE, 3aAaneHun ot dpabpukara (default), HaTucHete
egHoBpeMeHHo 6yToHu (9) u (10) 3a 3 cekyHau.

- 3a pga 3anameTuTe onpefeneHaTa CTOMHOCT M ia U3NE3eTe OT PEXUM
nporpammpaHe, HaTucHete oTHoBO ByToH (6) noHe 3a 3 cekyHaM.

6.6 3SAJABAHE OTHOBO HA BCUYKW NAPAMETPU DEFAULT (®wr. C)

Kato HaTuckaTe egHoBpemMeHHO 6yToHu (9) 1 (10) (HO He B pexxum nporpamupaHe),
BCUYKM NapameTpu Ha 3aBapsiBaHe ce BpbLLaT OTHOBO KbM MbpPBOHAYarnHo
3afapeHuTe.

7. NOAAOPBXKA

A BHUMAHUE! NPEOU OA U3BBLPLUBATE ONEPALUU MO NMOOAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXEHBT E W3rACEH U U3KNIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAAOPBXKA
ONEPALUUTE MO OBUKHOBEHATA NOAPBXKA MOIAT OA BbOAT
W3BBPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

7.1.1Topenka

- He nocraBsiiTe ropenkarta u HeiiHus kaben BbpXy TONIM NOBbPXHOCTK, TOBA LUe
npeaunssKKa pa3TonsBaHETO Ha M3onupalLuTe MaTepuani v TaxHaTa nospega.

- PepoBHo npoBepsiBaiTe CbCTOSHMETO HA TPBOWTE 3a ra3ta v TEXHUTE CBbP3BAHNSA.

- [Mpwn Bcsika cMsiHa Ha 6o6uHaTa 3a Tena, NoYUCTETE CbC CYX CrbCTEH Bb3dyX (max 5
bar) v npoBepeTe CbCTOSIHUETO U LIENoCTTa Ha HanpaensBaLlaTa ponka.

- [poBepsiBanTe npeau Bcsika ynoTpeba, CbCTOSHMETO M MOHTaXa Ha KpanHuTe
YacTuW Ha ropernkara: HaKOHeYHWK, KOHTaKkTHa Tpbba, pasnpeaenvTen 3aras

7.1.2 TenonogaBaHe

- [NpoBepsiBalTe 4eCTO CLCTOSHMETO HA M3HOCBaHe Ha POMKMTE Ha nogaBaluuTe
MeXaHU3MK, MepeoauyHO MOYWCTBANTE MeTarHusi npax, KOWTO ce HaTpynsa
BbpXy/OKONO nofjaBallMsi MexaHW3bM (Makapu, BXOAEH W M3xodeH Bojad Ha
enekTpoaHartaTen).

7.2 UBBbHPEOHU ONEPALIMM NO NOOOPBXXKA

N3BBbHPEOHU OMNMEPALUU NO NOANOPBXKA TPABBA OA CE U3BbLPLUBAT
EOWHCTBEHO OT EKCMEPTEH U KBANM®ULIMPAH NEPCOHAI B OBJTIACTTA
HA ENNEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHUMAHMUE! NPEOU DA CBANUTE NAHEJNIUTE HA ENEKTPOXEHA U A
CTUTHETE 0O HEINrOBATA BBbTPEWHA YACT, YBEPETE CE, 4E
ENEKTPOXEHA E U3rACEH U U3KIIOYEH OT ENNEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTponHM paboTu, U3BLPLIBAHM MOA HanpexeHuWe BbB BbTpeLlHaTa
YacT Ha eNneKTpoXeHa, MoraT ia npeAn3BUKaT CEpMo3eH TOKOB yaap, NopoAeH oT
AVPEKTHUA KOHTAKT C YacTu Noj HanpexeHne u/ UnNu HapaHsiBaHWsA, BcrieAcTBUe
Ha KOHTaKTa Cc ABUXELLM Ce YaCcTH.

- lMepuroamnyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuUceLLa OT ynotpebaTta Ha enekTpoXxeHa u HanuuneTo
Ha npax B paboTHaTa cpeaa, NpoBepsiBaiiTe BbTPeLLHaTa YacT Ha eNnekTpoXeHa u
noYnCTBalTe npaxa, KOUTO Ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmaTopa, NoCPeACcTBOM
CTPys OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).

- He HacoyBaiTe cTpysTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbpXY €NeKTPOHHWTe nnaTky; 3a
TAXHOTO NOYMCTBaHe TpsibBa Aa NpeABUANTE MHOTO MeKa YeTKa Unu cneumanHmn 3a
TOBa pasTBOPUTENN.

- lpu nouncTBaHeTo npoBepeTe, Janu enekTpuyeckuTe CbeauHeHus ca fobpe
3aTerHaTv u aanv nsonaumusta Ha kabenuTe He e nospeaeHa.

- B kpas Ha Tesu onepauuu noctaBeTe OTHOBO MaHENWUTE Ha EnekTpoXeHa KaTto
3aTerHeTe AoKpaii BCUYKV BUHTOBE.

- BHukakbBs cnyyait He 3aBapsiBanTe Npy OTBOpeHa MaLLvHa.
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TAB.1 FiN l[[[ﬂ]] DATITECNICI SALDATRICE - WELDING MACHINE TECHNICAL DATA

+—

EIEDS

I, max(A) 230V 400V 230V 400V mm’ kg
< 140 T16A ; 16A - 16 43
) 200 T16A T10A 16A 16A 16 53
® 300 T16A T10A 16A 16A 25 81
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TAB.2 Alﬂ[ﬂ]] DATITECNICI TORCIA - TORCH TECHNICAL DATA

& VOLTAGE CLASS: 113V

@ 2mm
I, max (A) | I max (A) X (%) ﬁ Q) #
o STEEL: 0,6=1
140 - 200 150 60% ArCO,/Ar AL 58
180 60% CO, BRAZING: 0,8
300 200 60% ArCO,/Ar STEE;‘%?:Z
230 60% co, BRAZING: 0,8

m

™~

1- Main switch

2- Arc voltage adjustment

3- Control panel

1- Interruttore generale

2- Regolazione tensione d’arco

3- Pannello di controllo

1- Interrupteur général

2- Réglage de latensiond'arc

3- Tableau de controle

1- Hauptschalter

2- Einstellung der Lichtbogenspannung

3- Beschreibung steuertafel

1- Interruptor general

2- Regulacion de latension de arco

3- Panel de control

1- Interruptor geral

2- Regulagao tensdo de arco

3- Painel de controle

1-  Hoofdschakelaar NL 1-  [MaBHbIi BbIKMOYATENb RU 1- Glavnostikalo . S|
2- Regeling boogspanning 2 - PerynupoBaHve HanpsXXeHnsi ropeHns ayrv 2- Ura\(navanJVe'napetosU loka

3- Controlepaneel 3 - [MaHenb ynpasnexus 3- Krmilna plos¢a

1- Hovedafbryder DK 1- Fokapcsold H 1- Opca sklopka HR/SCG
2- Regulering af buespaending 2- Ivfesziiltségének szabalyozasa 2- Regulacija napona luka

3- Styretavle 3- Vezérlépult 3- Kontrolna plo¢a

1- Yleiskatkaisin SF 1- Intrerupator general RO 1- Pagrindinis jungiklis LT
2. Kaaren jannitteen saato 2- Reglare tensiune de arc 2- Lanko jtampos reguliavimas

3- Ohjauspaneeli 3- Panou de comanda 3-  Valdymo panelé

1- Hovedstrembryter N 1- Wytacznik gtéwny PL 1- Pealliliti EE
2- Regulering av buespenning 2- Regulacja napigcia tuku 2- Kaarepinge reguleerimine

3-  Kontrollpanel 3-  Panel sterujacy 3-  Juhtimispaneel

1- Huvudstrombrytare S 1-  Hlavnivypina¢ Cz 1-  Galvenais slédzis Lv
2- Reglering av bagens spénning 2- Regulace napéti oblouku 2- Loka sprieguma regulésana

3- Kontrolltavia 3- Ovladaci panel 3- Vadibas panelis

1-  Tevikdg dIaKOTITNG GR 1-  Hlavny vypinac SK  1-  TnaseH npekbcead BG
2-  PUBpION TGONG TOE0U 2-  Regulacia napatia oblika 2-  PerynupaHe Ha HanpexeHWeTo B Abrata

3-  MMivakag eAéyxou 3-  Ovladaci panel 3-  KoHTporeH naHen
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400V 230V

(380V - 415V) (220V - 240V)
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STEEL -

REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE

WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS

7 \8 7\8/ 1
I, max ‘ e W
‘W B BAE
5 /4\ 3 5 /a4
8 140 30A 45A | 70A 90A 110 | 140A | --- ——
b (max 170A)
200 20A 35A | 55A 75A | 100A | 130A | 160A | 200A
(max 220A)

un espesor maximo de 0,8 mm.

I, max
(A)
40A 50A 60A 75A 90A 110A
140A 160A 190A 210A 250A 300A
(max 320A)
i i
i i
i i
i i
i i
i i
i i
7 ’ P |
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
1 1
i i
i |

m E possibile la puntatura sovrapposta di ! (I Con due pezzidilamiera uniti. E ()] Con due pezzi di lamiera uniti, previa
lamiera dello spessore massimo di 0,8 mm. v (F) Avec deux bouts de t6le assemblés. 1 foratura.

(F) On peut exécuter le pointage superposé de 1 (GB)  Ontwo overlapped metal sheets. v (F) Avec deux bouts de tble assemblées,
téles ayant une épaisseur maxide 0,8 mm. 1 (D Mit zwei verbundenen Blechen. ! préalablement perforés.

(GB)  Spot-welding can be carried out on ! (E Con dos piezas de chapa unidas. 1 (GB) On two overlapped and drilled metal sheets.
overlapped metal sheet with a maximum i (D) Mit zwei verbundenen Blechen nach
thickness of 0.8 mm. | ! vorheri(?em Lochen.

(D) Ist das PunktschweiBen von udberlagerten | 1 (E) Con dos piezas de chapa unidas,
Blg_eclher? bis zu einer max. Starke von 0,8 mm | ' previamente perforadas.
méglich.

(E) Se pueden soldar chapas superpuestas de E i

1 1
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor qualitY of materials or
manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched
CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive
1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper
use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the m(a?l;faétxg‘&c'j‘ezcllres any liability for all direct or indirect damages.
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna 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 statimembri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna.
Gliinconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esc(lt;:si)da(l;!:%e}mr_}_zlig. Inoltre sideclina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou d'un
défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter. de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre
expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette regle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne
1999/44/CE et vendues aux états membres de 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 Gbernimmt 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 Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden
Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zuriickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgtiter fallen, und nur dann, wenn sie in
einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giiltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewéhrleistung bezieht sich nicht
auf Schéaden aufgrund fehlerhafter oder nachldssiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden

ausgeschlossen. 3

(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 fabricacién en los 12 meses gosteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas,
incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes
de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafiado de
resguardo fiscal o albarén de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacién, modificaciéon o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA

A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem
devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagdo no prazo de 12 meses da data de entrada da méquina 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. Séo excepEgéo, a quanto estabelecido, as maquinas
que sao consideradas como bens de consumo se%undo 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 imprdpria, adulteragédo ou descuido, sdo 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 vervanﬁ;ing uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van
het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines,
ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die
vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtli{':r)m, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig
indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter p& grund af ringe materialekvalitet eller
fabrikationsfejl i labet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO
FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de
seelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlzegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien deekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse,
manipulering eller skedeslgshed. Producenten fralaegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
siséllé koneen kayttdonottopaivastd, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, my6ds takuussa olevat, on lahetettdvd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyédykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos
ne myydaén EU:n jdsen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytdsté, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kazikis)ta \ééilittémistéi tai valillisista vaurioista.
N ARANTI

Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfere gratis bytte av deler som blir ladelagt pé grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstarinnen 12 maneder fra maskinens ié;arl;)settin , i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsé i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge euroPadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin.
Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(S) GARANTI

Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka
PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgérs av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till
nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pé felaktig anvéndning, averkan eller vardsléshet técks inte
av garantin.Tillverkaren frAnséger sig &ven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(GR) EFTYHZH

H KQTaOKEUAOTIKA £TAIPIA £yYUATal TNV KA AEITOUPYIa TWV UNXAVWV Kal SETUEVETAI VA EKTEAETEI BWPEAV TNV AVTIKATAOTAOT TUNHATWY O€ TEPITITWON PO0PAG TOUG £8QITIOG KAKAG
TI016TNTAG UAIKOU ] EAATTWHATWYV KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwv amré 1nv rgjag%rgliq B¢ang o€ AciToupyiag Tou QAVAMATOG ETTIRE] meévB aTro TO TOTOTTOINTIKG. Ta UNXAVALATA TTOU
ETMIOTPEPOVTAI, OKOUA KAl v eival € eyyonon, 8a aTéAvovtal XQPIZ EMNIBAPYNXH kai 8d emiatpé@ovrar pe é0da MAHPQTEA ZTON NMPOOPIZMO. E¢aipouvTal aTro Ta OpIOpEVa T
pNXavrUaTa oy amoTeAoUV KOTavaAWTIKA ayafd oUp@uwva pe TV eupwraiki 0dnyia 1999/44/EC pévo av mwholvTal o€ KpATn péAn Tng EE. To moToTroInTIKG £yylnong 10X Vel Vo av
OuVOdEUETAI ATTO ETTIONUN ATTOdEIEN Tr)\npwpgg 1 amodeign TTaparafng. Evoexdueva TpoBARpaTa OQEINOUEVT OE KKK XPNOT, TTAPATIOINON i APEAEIR, OTTOKAEIOVTAI OTTO TV €yyUnan.
ATroppitrTeTal, £Tiong, KAOE euBUVN yia oTroladATIOTE BAARN Gueon fy éUpean.

(RU) FAPAHTUA

KomnaHwus-npousBoguTens rapaHTUpyeT xopoLuyto paboTy MalunHHoro obopyaoBaHus 1 06s13yeTcst 6ecnnaTHo NpoM3BECTM 3aMeHy YacTeil, UMeloLLMX HEMCNPaBHOCTY, SIBUBLLMECS
cneacTBMEM NIOXOro kavyecTBa MaTepuana unu gedektos NPoM3BOACTBA, B TedeHUn 12 MecsiLieB € AaTbl Nycka B aKCMnyaTaLmio MalluHHOTO oﬁogy,qoaaHm, NpoCTaBNeHHON Ha
cepTudukaTe. Bo3sBpalleHHoe obopynoBaHve, Aaxe HaxoasLieecs noa AeNCTBMEM rapaHTum, JOMKHO 6biTb HanpasneHo Ha ycnosusix NMOPTO ®PAHKO v bygeT Bo3BpalleHo B
YKASAHHOE MECTO. 3 oroBopeHHOro Bblille UCKMoYaeTcs MalmMHHoe obopyaoBaHune, cyMTaroleecs ToBapammn notpebnenns, B COOTBETCTBUM C €BPOMENCKON ANPEKTUBOW
1999/44/EC, TonbKko B TOM Cry4ae, ecnn oHu 66 npogaHsl B rocyaapcTeax, Bxoasiumx B EC. MapaHTuiiHbIn cepTudmkaT cunTaeTcs AeMCTBUTENbHBIM TOMbKO MPU YCIOBUM, HYTO K
HeMy npunaraetcsi TOBapHbIM YeK UM TOBapOCONPOBOAWTENbHAA HaknagHas. HencnpaBHOCTU, BO3HMKLLME W3-3a HEMPaBWUMbHOTO MCMOMb30BaHWSA, MOPYM UM HEBPEeXHOro
obpalLeHus, He NOKPbIBAKOTCA AeCTBUEM rapaHTuK. }E_lononHMTeano Npou3BOAUTENb CHUMAET ¢ cebsi Miobyo OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKoi-nibo NpsiMoii UM HENPSIMOiA yLLEpPG.

(H) JOTALLAS
A gyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(l Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébél valamint gyartasi
hibabdl erednek a gép Uzembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhato napjatél szamitott 12 honapon belil. A cserélendé alkatreszeket még a jotallas keretében is
BERMENTESEN keﬁ visszakuildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhoz kiszémtva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurépai Unid 199/44/EC iranyelve
szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiinek, s az EU tagorszagaiban kertiltek értékesitésre. A jotallas csaz a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A
nem rendeltetésszer(i hasznalatbol, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbél eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd
felel6sségvallalas minden kdzvetlen 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 calitatii scadente a materialului sau
din cauza defectelor de constructie in max. 12 lunide la data[gunerii 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 directivei europene
1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de
toate daunele provocate direct siindirect.

PL) GWARANCJA

Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuije sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w
Ci%%,l 12 mlesi?ézs od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, rowniez w okresie gwarancg’i, nalezy wysta¢ na warunkach
PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wdéatkiem sq te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrekglwq europejska 1999/44/WE, wytacznie, jezeli zostaty s‘;()rzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wyla]g:znie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub
dowo dostaw(}/. rudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbato$ci o urzgdzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie. ;

(CZ) ZARUKA

Vyrobce ruci za spravnou €innost strojl a zavazuije se provést bezplatnou vyménu dilG opotfebovanych z divodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 meésict
od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zarucnim listé. Vracené stroje a to i v zarucni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi vygimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za pfedpokladu, Ze byIP/ prodany v ¢lenskych
statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s Gétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, umysiného poSkozeni nebo
chybéjici péce nespadaiji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé Skody.
RUKA

Vyrobca ruci za spravnu Cinnost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatnti vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12
mesiacov od datumu uvedenia strojg do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratene stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM
POSTOVNYM a budu vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajuce do slpotrebného maijetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v ¢lenskych Statoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predloZeny spolu s Uétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajlice z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostatoénej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.
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(SI) GARANCIA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezge, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v
roku 12'mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje Se velja arancg:a, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na
stroSke stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stro|j|, ki so del potrodnih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le e so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je
veljavno le, €e sta mu priloZena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, kiizhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec
zavra¢a odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR) GARANCIJA

Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvorni¢kih greSaka, u roku od 12 mjeseci
od dana pokretanja stroja, kO{I je potvrden na garantnom listu. Vraceni stro;ew, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troSkova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se
vracaju kao potroSni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama Clanicama EU-a. Garantni list vrijedi Samo ako je popracen racunom ili
dostavnom listom. Ostec¢enja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvr$enih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odrice bilo kakve

odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(LT) GARANTIJA

Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybeés ar dél
konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciamiir bus
sugrazinti atgal PIRKEJO IéSomis. ISimtj aukS¢iau aprasytai sglygai 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, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su
netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip p(at atsiritg)ja nuo atsakomybeés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.
ARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja_konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu
jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuu;lz'aevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende
tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJATASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse
ja ainult siis, kui mutdud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- voi kéttetoimetamiskviitungi%a. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast
asitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vas(tuta ;irrga kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.
Lv ARANTIJA
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 eksmuatacuas sakuma datuma. Atpaka| nositamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskand 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 dallbvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases Ceku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas
izmanto8anas, noteikumu neievéroSanas vai nolaidibas dé|. Turklat, Saja gadeum(é ransvtéjs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.
B FAPAHLUMNA
dupmarta npounssoauTen rapaHTMpa 3a 4o6poTo YHKUMOHMPaHe Ha MaLLMHUTE U ce 3afbihxaBa Aa U3BbPLUK Ge3nnaTHO NoaMsiHaTa Ha YacTu, KOMTO ca ce NMoBpeaunu, 3apaaun
HekavyecTBeH MaTepuan Uim Npou3BoacTBeHV AedekTn, 40 12 mecella OT JaTaTta Ha nyckaHe B Ae/iCTBME Ha MalumnHaTa, AokasaHa C rapaHLUMOHHa kapTa. BbpHaTute MalumHm, aopu n
B rapaHuusi, TpsibBa aa 6baat mnanpatenu cbe SAMJNATEH NPEBO3 n we 6bvaat BbpHat ¢ HATIOXEH MINATEX. C uskntodeHve Ha MallMHUTE, KOUTO Ce cuuTaT 3a ABWXUMO
MMYLLECTBO 3a NOCTOSIHHO NON3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO OT eBponelickata anpektuea 1999/44/EC, camo ako MalLMHUTE ca NpodaBaHy B CTPaHMU YNeHkn Ha EBponenckusi cblos.
[apaHu1oHHaTa kapTa e BannaHa, camo ako € NpuapyxeHa ot duckaneH 60H Unu pasnucka 3a goctaska. HepegHocTuTe, npomaTuyallm oT folwa ynotpeba nnu HebpexHocT, ca
N3KMoYeH oT rapaHumsaTa. OCBeH ToBa Ce OTKIOHSIBA BCAKAaKBa OTTOBOPHOCT 3a AVPEKTHU UMW MHANPEKTHU LLETW.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE SF TAKUUTODISTUS CZ ZARUCNI LIST

I CERTIFICATO DI GARANZIA N GARANTIBEVIS SK ZARUCNY LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE S GARANTISEDEL SI CERTIFICAT GARANCIJE

D GARANTIEKARTE GR TIXTOIOIHTIKO EITYHZHX HR GARANTNI LIST

E CERTIFICADO DE GARANTIA RU TFAPAHTUMAHbIA CEPTUGUKAT LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
P CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL EE GARANTIISERTIFIKAAT

NL GARANTIEBEWIS RO CERTIFICAT DE GARANTIE LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
DK GARANTIBEVIS PL CERTYFIKAT GWARANCJI BG TAPAHLUWUOHHA KAPTA

GB Date of buying - | 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/./URLAP/MUDEL / MOOEN / St/ Br. SF Ostopéaivamééra N Innkjopsdato - S Inkdpsdatum - GR Hpepopnvia ayopde.
RU [ata npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu
CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakUpenia - SI Datum nakupa - HR Datum kupnje

NR./APIOM/ E./ C./HOMEP: LT Pirkimo data - EE Ostu kuup&ev - LV Pirk$anas datums - BG [JATA HA MOKYTKATA
GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMOuNOANUCL (TOProBOIo NPEAMNPUATUA)
I Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladashelye (Pecsét ésAlairas)
F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentantcomercial ($tampila si semnatura)
D Héandler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca (Pieczec¢iPodpis)
E Vendedor (Nombre y sello) CZ Prodejce (Razitko a podpis)
P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (E’eéiatkaa podpis)
NL Verkoper (Stempel en naam) S| Prodajno podjetje (Zigin podpis)
DK Forhandler (stempel og underskrift) HR Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)
SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiiigifirma (Tempelja allkiri)
S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) LV Izplatitajs (Zimogs un paraksts) c E
GR Katdomnpa mdinone  (Zdpayida kar vmoypadn) BG MNPOOABAY (Moanuc n 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 6verensstdmmelse med: Proizvod je u skladu sa:
Le produit est conforme aux To Tpoidveival KATAOOKEUOOPEVO GUPPWVA PE TN: Produktas atitinka:
Die maschine entspricht: 3asBnsercs, 4To n3genve CoOoTBETCTBYET: Toode on kooskdlas:
Het produkt overeenkomstig de A termék megfelel a kovetkez&knek: Izstradajums atbilst:
El producto es conforme as: Produsul este conform cu: MpoayKTbT oTroBaps Ha:
O produto & conforme as: Produkt spetnia wymagania nastgpujacych 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 - IRANYELYV - DIRECTIVA - DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI - DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - QAUPEKTUBA HA EC DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - AUPEKTUBA HA EC
LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt
STANDARD STANDARD
EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
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