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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

) 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
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GB EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. H A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.

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

D LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. PL OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWGZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO DE OBLIGACION Y PROHIBICION. [o74 VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRlKAZUM A ZAKAZUM.

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO OBRIGACAO E PROIBIDO. SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA PRIKAZOM A ZAKAZOM.
NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR,VERPLl HTING EN VERBOD. Sl LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER. HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.

SF VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT. LT PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUJU ZENKLY PAAISKINIMAS.

N SIGNALERINGSTEKST FQR FARE, FQRPLIKTELSER OG FORBUDT. EE OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

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

GR AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YNOXPEQZHE KAl AI'IAI'OPEYZHZ BG JNEFEHOA HA 3HALIUTE 3A ONMACHOCT, 3A0BIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
RU NEFEHOA CUMBOSIOB BE30MACHOCTM, OBSI3AHHOCTY U 3AMPETA.

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLO SHOCK ELETTRICO - RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - STROMSCHLAGGEFAHR - PELIGRO DESCARGA ELECTRICA -
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FARE F KTRISK ST@D - SAHKOISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK ST@T - FARA FOR
ELEKTRISK STOT - KINAYNOXZ HAEKTPOMAHZIAZ - OI'IACHOCTbaOZK\)KEHVI SI'IEKTPI/I‘-IECKVIM TOKOM - ARAMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE
- NIEBEZPIECZENSTWQ SZOKU ELEKTRYCZNEGO - NEBEZPE SAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM_PRUDOM -
OﬂACHOC%TOT'LI'I(E)}I((B'g?/HEgA UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - ELEKTRILOOGIOHT - ELEKTROSOKA BISTAMIBA -

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM
SCHWEISSEN PELIGRO HUMOS DE SOl AD RA - PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - GEVAAR LASROOK FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN

VAARA - FARE FOR SVEISERGYK - FARA FOR OK FRAN SVETSNI G - KINAYNOZ KA|1N N >YIKOAAHZHZ - OMACHOGTb ObIMOB CBAPKU - HEGESZT
K VETKEZTEBEN KEL ETKEZETT FUST VESZELYE - PE IC G E DE suU - NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - NEBEZPECI
SVAROVACICH DYMU - NEBE ENSTVO VYPAROV ZO AN NOST VARIL EGA DIMA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO

DUMY PAVOJUS - KEEVITAMISEL SUITSU OHT - METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - ONIACHOCT OT MYLUEKA NPV 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF EXPLOSION PERICOLO ESPLOSIONE RISQUE D EXPLOSION EXPLOSIONSGEFAHR PELIGRO EXPLOSION - PERIGO DE EXPLOSAO GEVAAR
ONTPLOFFING - SPRAENGFARE - RAJAHDYSVAARA - FARE FOR EKS| LOSJON ARA FOR EXPLOS - KINAYNOZ EKPH - OIACHOCTb B3PbIBA -
ROBBANAS VESZELYE PERICOL DE EXPLOZIE NIEBEZPIECZENSTWO UCHU NEBEZPECI VYBUCHU NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - NEVARNOST
EKSPLOZIJE - OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCMNO3MUS.

V\EARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO,INDOSSARE INDUMEN Tl PROTETTIVI - PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE -
DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PR CION - OBR % E
VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ T DRAGEN PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTEL‘ ESTﬁJ SUOJAVAATETUKSEN K YTTé PAKOLLISTA FORPLIKTE SEA
B UKE VERNETDY OBLIGA,TORIS ARA K DSPLAGG YNOXPEQZH NA OOPATE MPOZTATEYTIKA ENAYMATA - OBA3AHHOCTb HA EBATb
LL%2 E. R SZ KQTELEZO - FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGAT RIE - NAKAZ NOSZEN ZIEZY
OCH ONNEJ POVIN EPOUZI,T OCHRANNYCH PROSTREDKU POVINN POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - OBVE. ZNOOBLECITEZASCITNAOBLACILA-
OBAVEZNQ KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS GERBT
AIZSARGTERPUS -3AOBIIKUTENHO HOCEHE HA FIPE,I]I'IA3H0 OBJEKINO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY -OBBLIGO INDOSSARE GUANTIPROTETTIVL-PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE DAS TRAGEN
VON SCHUTZHANDSCH HENIST PFLICHT OBLIGACI N DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - OBRIGAT RIOO USO DE LUVAS URANGA - VERPLICH
BESCHERMENDEHANDSC GEN -PLI ATBRUGEBESKYTTELSESHANDSKER SUOJAKASINEIDEN KAYTTOPAKOLLISTA FORPLIKTELSE
BRUKE VERNEHANSKER OBL GATORISKT ATT BARA SKY DSH gDS R - YIOXPEQZH NA ®OPATE MPOITATEYTIKA F'ANTIA - OBA3AHHOCTHL HAOEBATH
3AU.%ITHI:IE MEPYATKM - VE KESZTYU HASZNALATA KOTELEZ FQLOSIREA MANUEILOR, DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NQSZENIA R(%KAWIC
OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE
OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - PIENAKUMS GERBT
AIZSARGCIMDUS - 3A0BIMKUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HU PBbKABULIN.
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DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE
SOuD E GEFAHRULTRAVIOLETTERSTRAHLUNGEN BEIMS WEISSEN- GRORAD CIONESULTRAVIOLETAS PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS
DE SO DURA - GEVAAR ULTRAVIOLET STRA FA FOR ULT VOLETTE SVEJSESTRALER HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA FAR FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROS FOR ULTRAVIOLETT STRALN F A
SVETSNING - KINAYNOZ YMNEPIQAOYZ AKTINOBOI\IAZ AI'IO ZYTKOAAHZH NMACHOCTb VI PACDI/IOHETOBOFO VISJ'IY"IEHVISI APKN GESZ
KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYAN ULI SUGARZAS VESZELYE : PERICOL DE RADZEU ULTRAVIOLETE DE LA SUDU - NIEBEZPIECZENSTWO
E’ROMIENIOWANJA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO RENI ZE SVAROVANI [ - NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO
ZIARENIAZO ZVARANIA - NEVARNOST SEVANJA U TRAVIJOLICN ZARKOV ZARADIVARJENJA - OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA
- ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - METINASANAS ULTRAVIOLETA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT YNITPABUOJIETOBO OENbYBAHE NMPU 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND -
BRANDFARE - ]'ULIPALON VAARA BRANNFARE, - BRANDRISK - KINAYNOZ NMYPKAIIAZ - ONACHOCThR MOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU -
NIEBEZPIECZENSTWQ POZARU - NEBEZPECI POZARU - NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST POZARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS -
TULEOHT - UGUNSGREKA BISTAMIBA - ONTACHOCT OT NOXAP.

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE QUEMADURAS - PERIGO DE QUEIMADURAS -
GEVAA VOOR BRA DWO N FA RFO R/END]NGER PALOVAMMOJEN ARA FARE FOR FORBRENNINGER RISK FOR BRANNSKADA KINAYNOZ
EFKAYMATQ % OFOB - SERULES VESZELYE - PERICOL D - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECI POPALENIN -
NEBEZPECENSTVQ POP LENIN NEVAI RNOSTOPEKLIN OPASNOST OD OPEKLINA NUSIDEGINIMO PAVOJUS - POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU
GUSANAS BISTAMIBA - ONACHOCT OT U3TAPAHUA.

USE OF EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - OBBLIGO, PROTEZIONE DELL’'UDITO - PROTECTJONS DE L’'OUIE OBLIGATOIRES - DAS TRAGEN EINES
GEHOR SCHUTZESISTPFLICHT OBLIGACION DE PROTECCION DELOIDO OBRIGA AO DE RO]O'EC(EAODOSOUVIDOS OORBESCHERMINGVERPLICHT PLIGT

TIL AT AN HOREVZRN - KU 0 SUOJAUSPAKKQ - UMAH,A G HORSELVERN- H ASTE SKYDDAS - YI'IO Q HI'IPOZTAZIAZ KO z -
OBFIBATEJ'IbHAFI 3ALLNTA OPFTAHOB CITYXA - HALLASVEDELEM OTELE. O PROTECT IAAUZULUIO LIGATORIE - NAKAZ O Y SLUCHU - POVINNOST
OCHRANY SLUCHU - POVINNA OCHRANA SLUCHU - OBVI A UPORABA GLUSNIKOV - OBAVEZNA ZASTITA SLUHA PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES

KLAUSOS ORGANAMS - KOHUSTUSLIK ON KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID PIENAKUMS AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - 3A0bIMXWUTENHO A CE
NON3BAT NPEONA3HU CPEACTBA 3A CITYXA
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WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - PORT DU MASQUE DE PROTECTJON OBLIGATOIRE - DER
GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEGCAO -
VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTE SEA

BRUKE VERNEBRILLER OBL GATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - YIIOXPEQZH NA ®OPATE I TEYTIKH MAZKA - OBA3AHHOCTb MNOJIb30OBATbCA
3ALLNTHOU MACKOMU - VE DOMAS HASZNALATA KOTELEZO - FOLOSIREA M, ]'II DE PROTECTIE OBLIGATOR - NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRQONNEJ -
POyINNE POUZITI OCHRANNEHO ST(TU - POVIN NE POUZITIE OCHRANNEHO TU - OBVEZNOST UPORABI ZA! CITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE PRIVALOMA UZSIDETI APSA El EK OHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU -
3Aﬂ'bn)KMTEnHO M3HOH3BAHE HA I'IPE,D,I'IA3HA3ABAP'I: HA MACKA.

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DIACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES -
UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTOR IZADAS PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - TOEGANGS RBODVOORNIETGEAUTORISEERDEPERSO EN -ADGANG FQRBUDTFORUVE -PAASYKIELLETTY ASIATTOMILTA -
PERSONER SOM IKKE ERAUTO ISERTE MA IKKE HAADGANG TIL APPARATEN - TILLTRADE FORBJUDET ORICKEA KTOR]SERADE PERSONER - AMNAIOPEYZH
NPOZBAZHZ XE MH ENITETPAMENA ATOMA - 3AMPE I":':kﬂ OCTYMNA NOCTOPOHHUX NULI - FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES -
ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM
OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU_NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS
NCI/I)HATAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABPAHEH E [JOCTbMTbT HA HEYMb/IHOMOLLEHU
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USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L’'USO DELLA SALDATRICE Al PORTATORI DI
APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE INTERDIT AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES ET
ELECTRONIQUES MEDICAUX TRAGERN ENSERHALTEN ELEKTRISCHER LEKTRONISCHER , GERATE IST D GEBRAUCH DER
SCHWEISSMASCHINE UNTERSAGT PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA ALOS PQRTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES E
PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS E! RICAS E ELETRONICAS VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS
VERBODI GERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE APPAR UR - DET E RBUDT FOR DEM, DER ANVENDER LIVSVIG'IO'g
ELEKT! RIS OG ELE ONISK APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEM SKINEN HITSAUSKONEEN KAYTT KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON ELIMISTOON
ASENNETTU SAHKOINEN TA ELEKTRONINEN LAITE - FOR T A BRUKE SVEISE| BRENNE EN FOR PERSONER SOM BRUKER LIV IKTIGE ELEKT ISKE O
ELEKTRONISKE APPARATER - FORBJUDET F PERSONE R SOM BAR ELEKTRISKA KTRONISKA LIVSUPPEHALL NVANDA
SVETSEN - AI'IAI'OPEYETAI H XPHZH TOY ZYI'KOA/\HTH ZE ATOMA NoY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAI H/\EKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ ZHMAZIAZ -
3AMNPELWIAETCA UCMONb3OBAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA JIULIAM C XXUSHEHHOBAXHOW ANEKTPUYECKOU U ANEKTPOHHOW AMMAPATYPbI - TILOS A
HEGESZTOGEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIKSZERVEZ TEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEE ITVE-
SE INTERZICE FOLOSIRE AAPARA ULUI DE SUDUR DE CATRE PERSOAN RTATOA RATURA ELECTRICA $I ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE
JEST UZYWANIE SPAWARKI OSOB ;& AE NIA ELE TRY ZNE | ELEK RQNICZNE WSPOMAG AJaC FUNKCJE ZYCIOWE - ZAKAZ. POUZITI
SVAROQVACIHO PRISTROJE NOSITELUM ELEKT ICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARI ENI - ZAl POUZIVANIA ZVARACIEHO PRISTROJA
OSOBAM POUZIVAJUCIM ELEKTRICKE A ELEKTRONICKE ZIVOTNE DOLEZITE ZARIADENIA - PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, KI
UPORABLJAJO ELEKTRICNE IN ELEKTRONSKE ZIVLJ NJSKO OMEMBNE NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORISTENJE STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA
ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH APARATA ASM SU GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU
NAUDOTIS DRAU KE SAPARAADI KAéUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINJLISI ELEKTRINSTRUMENTI JA
ELUSTAMISSEADMEID ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IRAIZLIEGTS IZMANTOT METINASANASAPARATU 3ABPAHEHOE
W3NON3BAHETO HA ENIEKTPOXEHA OT JIMLIA - HOCUTENU HA ENEKTPUYECKWU U ENEKTPOHHU MEAULUMHCKM YCTPOUCTBA

..




PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE -
UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER
MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO DE LAMAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE PROTESES METALICAS - HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - DET ER FORBUDT FOR PERSONER
MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMAFOPEYETAI H XPHEH THZ
MHXANHZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEZ MNPOXOHKEZ - UCMOJIb3OBAHME MALLUUHbI 3ANPELLAETCA NOAAM, UMEIOLLUM METANNTUYECKUE
MPOTE3bI - TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE (}ATRE PERSOANELE
PURTA'I:OARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
KOVOVYCH PROTEZ - ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ -
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS
METALINIUS PROTEZUS - SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT
IERICI-3ABEPAHEHA E YNOTPEBATA HA MALLUHATA OT HOCUTENU HA METAJTHU NPOTE3MW.

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

DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - GEFAHR NICHT IONISIERENDER
STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE-
IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - KINAYNO: MH
IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - ONTACHOCTb HE MOHU3WUPYIOLLEN PAOVALIUM - NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE -
ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - NEVARNOST
NEJONIZIRANEGA SEVANJA - OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT -
NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - ONTACTHOCT OT HE MIOHU3UPAHO OBTbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE - GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO - PERIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR -
ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING -ALLVNIIANVFARA - FTENIKOZ KINAYNOZ - OBLLASI ONACHOCTb - ALTALANOS VESZELY - PERICOL
GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - VSEOBECNE NEBEZPECI -VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT - VISPARIGA BISTAMIBA - OBLLI ONACTHOCTMU.
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WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION
ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA DELE | BEVAEGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA -
ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - VARNING FOR ORGAN | RORELSE -lIPOZOXH OPFANA IE KINHZIH - BHUMAHUE, YACTU B ABWXEHUW - VIGYAZAT:
GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PIESE IN MISCARE - UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE SOUCASTI - POZOR
NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI U POKRETU - DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU! LIIKUVAD
MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHUMAHUWE ABUXELLIM CE MEXAHU3MMU.
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MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - AUF DIE HANDE
ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET VOOR
DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA HENDERNE, DELE | BEVAGELSE - SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE
DELER - AKTAHANDERNA, ORGAN | RORELSE - MTPOXOXH XTA XEPIA, OPFANA XE KINHZH - ONACHOCTb A1 PYK, YACTU B ABUXXEHWMU - VIGYAZAT A KEZEKRE,
GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK- ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - POZOR NA RUCE,
POHYBUJICi SE SOUCASTI - POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU -
SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU KATELE, LIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAI
ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - BHUIMAHUE NA3ETE PBLLIETE OT
OBWXELWMTE CE MEXAHU3MW.

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE
- DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN -
KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - ANAFOPEYZH XPHIHZ XE MH EMITETPAMENA ATOMA - UCMNOJIb3OBAHUE 3AMPELLAETCS NMIOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELLEHMSA - TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA -
ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - ZAKAZ POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM - NEPOOBLASCENIM
OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - 3AEPAHEHO E MOMN3BAHETO OT
HEYMBJ/IHOMOLUEHU NIULIA.
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Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances
as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica la raccolta separata delle
apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto,
ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les dechets ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. -
Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaR dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat
nicht mit dem _gemischt erfaten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electréonicos. El usuario tiene la obligacion de no
eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a reuniao
separada das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigagado de ndo eliminar esta aparelhagem como lixo municipal sélido
misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische
toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden tot de geautoriseerde
ophaalcentra. - Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette
apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - Symboli, joka ilmoittaa sédhko- ja
elektroniikkalaitteiden erillisen kerayksen. Kayttdjan velvollisuus on kadantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta
kunnallisena sekajatteena. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a
ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som
indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat
fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - ZopfoAo 1ou 3eixvel T SiagopoTtroinuévn cuAloyn Twv
NAEKTPIKWYV KIO NAEKTPOVIKWY GUOKEUWV. O XPAOTNG UTTOXPEOUTAI VO UNV SIOXETEUEI AUTH T CUCKEUN OOV HIKTO OTEPES AOTIKO ATTORANTO, AAAG
va ammeuBuveTal O€ EYKEKPIMEVA KEVTPA OUAAoyng. - CMMBON, yka3biBalOWMWA Ha pasfenbHbli COOp 3NMeKTPUYECKOro U 3NeKTPOHHOro
o6opyaoBaHus. lMonb3oBaTenb He UMeeT NpaBa BblbpackiBaTh AaHHOe 060pyAoOBaHMe B KayeCcTBe CMeLLAHHOro TBepaoro 6bLITOBOro oTxoAa, a
065s3aH obpallaTbcA B cneyManu3npoBaHHble LeHTpbl c6opa oTxoaoB. - Jelolés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyijtését jelzi. A felnasznal6 kételes ezt a felszerelest nem a varosi térmelékhulladékkal egyiittesen gydijteni, hanem erre engedéllyel
rendelkezo hulladekgyiijté kézponthoz fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este
obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. -
Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych
odpadow miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol
oznacujici separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UZivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny
komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni.
Uzivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit' ho do autorizovany zberni. - Simbol, ki
oznacuje lo€eno zbiranje elektriénih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek,
ampak se mora obrniti na pooblaséene centre za zbiranje. - Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata.
Korisnik ne smije odloZiti ovaj aparat kao obiéan kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis
atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyju komunaliniy
atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.
Kasutaja kohustuseks on p6orduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kisitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajééde. - Simbols,
kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So
aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - CumBoOn, KOWTO O3Ha4yaBa
pasgenHo cbbupaHe Ha enekTpuyeckaTa U enekTpoHHa anapatypa. lonssaTenaT ce 3aabimkaBa ia He U3XBBLPNA Ta3u anapaTypa KaTo cMeceH
TBbLPA OTNaA LK B KOHTEHepUTe 3a CMeT, NoCTaBeHU OT o6LMHaTa, a TpsAtBa Aa ce 06 bpHE KbM creLuan3upaHnTe 3a TOBa LiIeHTpoBe.
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A INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE .......ooovuvvviirivisinssssenisssenssssenssines pag. 5

WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE .. .......cvviierriirisisinisisensssssnssssenns pag. 9
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A NAVOD K POUZITI AUDRZBE .......oueoeeeeeeeeeerressssssssssssssssssssssssssssssssasasasasaeas str. 69

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINES FOR MIG/MAG AND FLUX ARC
WELDING DESIGNED FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine" will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC
WELDING

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

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

AN

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

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

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

POL®O

- Use adequate electrical insulation with regard to the electrode, the work piece
and any (accessible) earthed metal parts in the vicinity.
This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings and
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clothing designed for this purpose and by using insulating platforms or mats.
Always protect your eyes using masks or helmets fitted with appropriate
lenses.

Use special fire-resistant protective clothing and do not allow the skin to be
exposed to the ultraviolet and infrared rays produced by the arc; other people
in the vicinity of the arc should be protected by shields of non-reflecting
curtains.

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

QOO

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-
makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

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

Fasten the two welding cables as close together as possible.

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

Never wind welding cables around the body.

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

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

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

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

Minimum distance d: 20 cm (Fig. N).

Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:

- Inenvironments with increased riskof electric shock

- In confined spaces

- Inthe presence of flammable or explosive materials

MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in
emergencies.

Technical protection measures MUST BE taken as described in 5.10; A.7; A.9.
ofthe “IECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.



Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is
supported by the 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 arisk and should take suitable protection measures as detailed in
5.9 of the “lIECTECHNICAL SPECIFICATION or CLC/TS 62081”.

A RESIDUAL RISKS

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

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

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

AN

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

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

- Replacing rollers and/or the wire guide

Inserting wire in the rollers

Loading the wire reel

Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them

Lubricating the gears

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

* Never lift the welding machine.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION
2.1INTRODUCTION

This welding machine is made up by a current power supply and by a separate wire
feeder that is connected to it by a cable bundle. The power source consists of three-
phase, constant voltage power supply rectifier with step adjustment and with reactance
multi-sockets. The wire feeder is equipped with a 4-roller feeding unit.

In the R.A. version, the wire feeder is equipped with piping and fittings for connecting
the water-cooled torch to the cooling unit.

2.2 MAIN CHARACTERISTICS

- Spot-welding timing adjustment.

- 2T/4T operation, Spot (version with I, max =420A, 550A).

- Wire up-slope adjustment, final wire burn-back (version with I, max =420A, 550A).
- Thermostatic safeguard.

- Protection for insufficient water pressure (only for R.A. version).

2.3 WELDABILITY OF MATERIALS

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

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

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

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

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

2.4 STANDARD ACCESSORIES
ARGON cylinder adapter.

Cable and earth clamp.

Gas regulator 2 manometers.
G.R.A.water cooling unit
(justforthe R.A.version).

MIG torch

(water-cooledin the R.A.version).
Wire feeder.

2.5 OPTIONAL ACCESSORIES

G.R.A.water cooling unit

(standard accessory on the R.A.models).

Torch holder mobile arm kit.

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

Connection cables kit4m and 10m.

Reel cover kit.

Double timing electronic board (version with I, max = 350A).

Voltmeter ammeter board (optional for version with I, max =420A, 550A).
Wire feeder wheel kit.

Aluminium welding kit.

5m MIG torch 350A, 500A.

3m MIG torch 500A R.A.

(standard accessory on the R.A.models).

5m MIG torch 500A R.A.

3.TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE (FIG. A)
The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:
1- Protection rating of the covering.
2- Symbol for power supply line:
1~:single phase alternating voltage;
3~:three phase alternating voltage.
3- Symbol S:indicates that welding operations may be carried out in environments with
heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
Symbol for welding procedure provided.
Symbol for internal structure of the welding machine.
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.
7- Manufacturer's serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

4-
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8- 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 minutes
cycle (e.g.60% =6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded, the
thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby until its
temperature returns within the allowed limits).
- A/V-A/V: shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.

9- Technical specifications for power supply line:

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

= |y max: Maximum current absorbed by the line.

- |y :Effective currentsupplied.

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

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

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

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

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

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

-TORCH: see table 2 (TAB.2)

- WIRE FEEDER: see table 3 (TAB.3)

The welding machine's weight is specified in table 1 (TAB.1)

4. WELDING MACHINE DESCRIPTION

4.1 CONTROL,ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES

4.1.1 Welding machine (FIG. B)

front side:

Main switch with pilot lamp.

Arcvoltage step adjustment.

Fuse.

Negative polarity quick-latches, corresponding to different reactance levels, for
connecting the earth cable.

Thermostat-tripping pilotlamp.

Pilot lamp for the tripping of the torch cooling circuit's insufficient pressure
protection.

rear side:

Welding current cable exit.

8- Control cable exit.

9- Water cooling unit fuse.

10-Entry of power supply cable with cable clamp.

11-5p connector for water cooling unit.

1-
2-
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4.1.2Wire feeder (FIG. C)
frontside:

1- Wire feeding speed.

2- Thermostat tripping pilot lamp.

3- Welding time.

4- Torch function selector pushbutton (2T-4T).

5- Solenoid valve active pilot light.

6- Torch quick latch connector.

7- Quick latch fittings for torch water piping (only R.A. version).
rear side:

8- Low voltage fuse.

9- Gas pipefitting.

10- Positive polarity quick latch.
11- 14-pole connector for control cable

inner side: (only versions with I, max =420A, 550A)
12- Wire speed up slope adjustment.
13- Final wire burn back adjustment.



4.2 THERMAL SAFEGUARD (Fig. B-5,C-2)

The thermostatic safeguard pilot lamp switches on under overheating conditions,
interrupting the power supply; resetting takes place automatically after a few minutes
cooling off.

4.3 PROTECTION FOR INSUFFICIENT PRESSURE OF THE WATER COOLING
CIRCUIT (FIG. B-6)

The pilot lamp switches on under conditions of insufficient pressure of the water
cooling circuit. Under this condition, the welding machine does not provide power.

5.INSTALLATION

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

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

5.2HOWTO LIFT THE WELDING MACHINE
None of the welding machines described in this manual are equipped with a lifting
device.

5.3 POSITION OFTHEWELDING MACHINE

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

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

5.4 CONNECTION TOTHE MAIN POWER SUPPLY

5.4.1 Note

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

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

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to interface points of the power supply
that have animpedance of less than Zmax = 0.020hm.

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

5.4.2 Plug and outlet

Connect a normalised plug (3P +T) 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. The table (TAB.1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen
according to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the
nominal voltage of the main power supply.

5.4.3 Voltage change (FIG. E)

To carry out voltage change operations(only the three phase version), take off the panel
to gain access to the inside of the machine, and prepare the voltage change terminal
board so that the connection indicated on the special indicator plate corresponds to the
available power supply voltage.

Reassemble the panel carefully using the appropriate screws.

Warning! In the factory the machine is set at the highest voltage of the available
range,e.g.

U, 400V < Voltage setting at the factory.

A WARNING! Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety

system installed by the manufacturer ineffective with consequent serious risks
to persons (e.g.electric shock) and objects (e.g.fire).

5.5 CONNECTION OF THE WELDING CABLES (FIG. F)

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

Table (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 60 kg.
- Screw the pressure reducing valve onto the gas bottle valve, inserting the appropriate
adapter supplied as an accessory, for when the gas used is Argon oran
Argon/CO, mixture.
- Connect the gas inlet pipe to the pressure-reducing valve and tighten the band
supplied.
Loosen the adjustment ring nut on the pressure-reducing valve before opening the
bottle valve.

5.5.2 Connection to the wire feeder

Carry out the connections to the wire feeder (rear panel):

- welding current cable to quick connection (+);

- control cable to appropriate connector.

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

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

the clip supplied.

5.5.3 Connecting the welding current return cable

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

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

5.5.4 Connecting the torch

Engage the torch with its dedicated connector by tightening the locking ring
manually as far down as it will go.

Prepare the wire for loading the first time by dismantling the nozzle and the contact
tip to ease its exit.

5.5.5 Warnings

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

The welding cables should be as short as possible.

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

5.5.6 Connecting the water cooling unit (G.R.A). (only for the R.A. version) (FIG.
G1)

Remove the top cover from the welding machine (1).

Insertthe G.R.A. (2).

Attach the G.R.A.to the back using the screws supplied.

Close the top cover on the welding machine (3).

Connectthe G.R.A.to the welding machine using the cable supplied.

Connect the water pipes to the quick-release couplings.

Switch on the G.R.A. following the procedure described in the handbook supplied
with the cooling unit.

WARNING: when the power supply outlet for the cooling unit is not used it is
necessary to insert the corresponding plug supplied with the welding machine
(excluding the version with I, max=350A) (FIG. G2).

5.6 LOADING THE WIRE REEL (FIG. H1, H2)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE

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

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE
TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN
INSERTING AND THREADING THEWIRE DO NOTWEAR PROTECTIVE GLOVES.
Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire upwards; make sure
the tab for pulling the spindle is correctly seated inits hole (1a).

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

Make sure that the towing rollers is suited to the wire used (2b).

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

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

AWARNING! During these operations the wire is live and subject to mechanical

stress; therefore if adequate precautions are not taken the wire could cause
hazardous electric shock, injury and striking of electric arcs:

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

Keep the torch away from the gas bottle.

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

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

Close the wire feeder door.

5.7 REPLACING THE LINER IN THE TORCH (FIG. I)
Before proceeding to replace the hose, lay out the torch cable straight without any
bends.

5.7.1 Coiled hose for steel wires

1- Unscrew the nozzle and contact tip on the torch head.

2- Unscrew the hose locking nut on the central connector and remove the old hose.

3- Insert the new hose into the cable-torch duct and push it gently until it comes out of
the torch head.

Tighten up the hose locking nut by hand.

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

Smooth the part where the hose was cut and reinsertitinto the cable-torch duct.
Tighten up the nutagain using a spanner.

Reassemble the contacttip and nozzle.

4-
5.

6-
7-
8-



5.7.2 Synthetic hose for aluminium wires

Carry out operations 1, 2,3 as given for the steel hose (ignore operations 4,5,6,7, 8).

9- Re-tighten the contact tip for aluminium, making sure it comes into contact with the
hose.

10-At the other end of the hose (torch connector end) insert the brass nipple and the OR
ring and, keeping slight pressure on the hose, tighten the hose locking nut.
Extract the capillary pipe for steel hoses from the wire feeder torch connector.

11-THE CAPILLARY PIPE IS NOT REQUIRED for aluminium hoses of diameter 1.6-
2.4mm (coloured yellow); the hose is therefore inserted into the torch connector
without it.

Cut the capillary pipe for aluminium hoses of diameter 1.2-1.6mm (coloured red) to
approx.2mm shorter than the steel pipe, and insertitinto the free end of the hose.
12-Insert and lock the torch into the wire feeder connector, mark the hose at 1-2mm

fromthe rollers, take the torch out again.
13-Cutthe hose to the required size, without distorting the inlet hole.
Reassemble the torch in the wire feeder connector and assemble the gas nozzle.

6.WELDING: DESCRIPTION OFTHE PROCEDURE

6.1 METHODS OF METAL TRANSFER

6.1.1 Shortarc

The melting of the electrode wire and the detachment of the drop is produced by
repeated short circuits (up to 200 times per second) from the tip of the wire to the molten
pool.

Carbon and mild steels

- Suitable wire diameter: 0.6-1.2mm
- Welding current range: 40-210A
- Arc voltage range: 13-23V

- Suitable gases: CO, , mix Ar/CO, , Ar/CO, /0,

Stainless steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1mm
- Welding current range: 40-160A
- Arc voltage range: 14-20V

- Suitable gases:
Aluminium and alloys

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

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm

- Welding current range: 75-160A
- Arc voltage range: 16-22V
- Suitable gases: Ar 99.9%
- Wire stick out: 5-12mm

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

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

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

6.1.2 Spray arc

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

Carbon and mild steels

- Suitable wire diameter: 0.8-1.6mm
- Welding currentrange: 180-450A
- Arcvoltage range: 24-40V

- Suitable gases: mix Ar/CO,, Ar/CO,/0,

Stainless steels

- Suitable wire diameter: 1-1.6mm
- Welding currentrange: 140-390A
- Welding voltage range : 22-32V

- Suitable gases:
Aluminium and alloys

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

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

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

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

6.2 ADJUSTINGTHEWELDING PARAMETERS

6.2.1 Shielding gas

shielding gas flow rate should be:

shortarc: 8-14|/min

spray arc: 12-20/min

depending on welding current intensity and nozzle diameter.

6.2.2 Welding current (FIG. L)

Is determined for a given wire diameter by its own advancement speed. Remember that
for a given current the wire advancement speed is inversely proportional to the diameter
used.

Approximate values for the current in manual welding mode for the most commonly
used wires are given in the table (TAB. 4).

6.2.3 Arc voltage
Can be adjusted at short intervals (steps) by switches on the power source. Voltage
must comply with the chosen speed of wire advancement (current), and with the wire
diameter and shielding gas used. This may be set outin the following equation giving the
medium value:
U,=(14+0,05x1,)
where :U,=arc voltage in volts;

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

6.2.4Weld quality

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

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

The most common welding flaws are summarized inTAB.5.

7.MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE

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

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

7.1.1.Torch

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating
materials to melt, making the torch unusable after a very 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. 5bar) to make sure itis not damaged.

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

7.1.2 Wire feeder

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

7.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

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

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

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

- 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.

8.TROUBLESHOOTING (TAB.6)

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

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

1.

SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD

ARCO

L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro della saldatrice

ed

informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle

relative misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS 62081”:
INSTALLAZIONE ED USO DELLE APPARECCHIATURE PER SALDATURA AD
ARCO).

AN

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

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

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di
sostituire i particolari d'usuradella torcia.
Eseguire l'installazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

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

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

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

le previste norme e leggi

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

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

Non saldare su recipientiin pressione.

Allontanare dall'area di lavoro tutte le sostanze inflammabili (p.es. legno,
carta, stracci, etc.).

Assicurarsi un ricambio d'aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell'arco; & necessario un approccio sistematico per
la valutazione dei limiti all'esposizione dei fumi di saldatura in funzione della
loro composizione, concentrazione e durata dell'esposizione stessa.
Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso l'irraggiamento
solare (se utilizzata).

POL®O

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto I'elettrodo, il pezzo in

lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze

(accessibili).

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

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di esporre
I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall'arco; la protezione
deve essere estesa ad altre persone nelle vicinanze dell'arco per mezzo di
schermi o tende nonriflettenti.

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

HOOPEOG®

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

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

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

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

L'operatore deve utilizzare

le seguenti procedure in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

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

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

Non avvolgere maii cavidi saldatura attorno al corpo.

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

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

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

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



A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LEOPERAZIONIDISALDATURA:
- Inambiente arischio accresciuto di shock elettrico
- In spaziconfinati
- Inpresenza di materiali inflammabili o esplodenti
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto" ed
eseguite sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso
diemergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descrittiin 5.10; A.7; A.9.
della“SPECIFICATECNICAIEC o CLC/TS 62081”.

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

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

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

di un solo pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pud generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E' necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale per
determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione
adeguate come indicato in 5.9 della "SPECIFICA TECNICA IEC o CLC/TS
62081”.

A RISCHIRESIDUI

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

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

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

PAN

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 DIALIMENTAZIONE.

in movimento

® Evietato il sollevamento della saldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE
2.1INTRODUZIONE

Questa saldatrice € composta da una sorgente di corrente e da un alimentatore di filo
separato, ad essa collegato tramite fascio di cavi. La sorgente di corrente & un
raddrizzatore ad alimentazione trifase a tensione costante con regolazione a gradini e
con prese multiple di reattanza. L'alimentatore di filo & provvisto di gruppo trainafilo a 4
rulli.

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

2.2 PRINCIPALICARATTERISTICHE

- Regolazione tempo di puntatura.

- Funzionamento 2T/4T, Spot (versione con I, max =420A, 550A).

- Regolazione rampa di salita del filo, tempo di bruciatura finale del filo (burn-back)
(versione con I, max = 420A, 550A).

- Protezione termostatica.

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

2.3 SALDABILITA DEIMETALLI

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

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

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

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

2.4 ACCESSORIDISERIE

- Adattatore bombola ARGON.

- Cavo diritorno completo dipinza dimassa.
- Riduttore di pressione 2 manometri.

- Gruppo raffreddamento acqua G.R.A.
(solo per versione R.A.).
- Torcia MIG
(raffreddata ad acqua nella versione R.A.).
- Alimentatore difilo.

2.5 ACCESSORIARICHIESTA
- Gruppo raffreddamento acqua G.R.A.
(accessorio di serie su versione R.A.).
- Kitbraccio mobile porta torcia.
- Kit cavidi collegamento R.A.4m, 10m, 30m.
- Kitcavidicollegamento4me 10m.
- Kitcopribobina.
- Scheda elettronica con doppia temporizzazione (versione con I, max = 350A).
- Scheda voltmetro amperometro (optional per versione con I, max = 420A, 550A).
- Kitruote alimentatore difilo.
- Kit saldatura alluminio.
- Torcia MIG 5m 350A, 500A.
- Torcia MIG 3m 500A R.A.
(accessorio diserie su versione R.A.).
- Torcia MIG 5m 500AR.A.

3.DATITECNICI

3.1 TARGA DATI (FIG. A)

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

targa caratteristiche col seguente significato:

1- Gradodiprotezione dell'involucro.

2- Simbolo della linea di alimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

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

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

masse metalliche).

4- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

5- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

6- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine per

saldatura ad arco.

Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per

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

Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

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

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

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

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U;: Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice(limiti
ammessi+10%).

- |{ max: Corrente massima assorbita dalla linea.

-l Corrente effettiva dialimentazione.

10-—E===: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 perla saldatura ad arco”.

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

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

targa della saldatrice stessa.
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3.2 ALTRI DATITECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)

- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

- ALIMENTATORE DI FILO: vedi tabella 3 (TAB.3)

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.1.1 Saldatrice (FIG. B)

sul lato anteriore:

1- Interruttore generale con lampada di segnalazione.

2- Regolazione a gradini della tensione d'arco.

3- Fusibile.

4- Prese rapide polarita negativa, corrispondenti a diversi livelli di reattanza, per
collegamento cavo massa.

5- Lampada intervento termostato.

6- Lampada intervento protezione per pressione
raffredamento torcia.
sul lato posteriore :

7- Uscita cavo corrente saldatura.

8- Uscita cavo comando.

9- Fusibile gruppo raffreddamento acqua.

10- Entrata cavo alimentazione con blocca cavo.

11- Connettore 5p per gruppo raffreddamento acqua.

insufficiente del circuito

4.1.2 Alimentatore di filo (FIG. C)
sullato anteriore:
1- Velocita delfilo.
2- Lampadaintervento termostato.
3- Tempodisaldatura.
4- Selettore funzione pulsante torcia (2T-4T).
5- Lampada segnalazione elettrovalvola attiva.
6- Connettore rapido attaco torcia.
7- Raccordirapidiper tubazioni acqua della torcia (solo versione R.A.).

-10 -



sul lato posteriore :
8- Fusibile bassatensione.
9- Raccordo tubo gas.
10- Presa rapida polarita positiva.
11- Connettore 14 poli per cavo comando

sullato interno : (solo versionicon I, max =420A, 550A)
12- Regolazione rampa di salita della velocita filo.
13- Regolazione bruciatura finale delfilo (burn back).

4.2 PROTEZIONETERMICA (Fig.B-5,C-2)

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

4.3 PROTEZIONE PER PRESSIONE
RAFFREDDAMENTO ACQUA (FIG. B-6)

La lampada si accende in condizione di pressione insufficiente del circuito
raffreddamento acqua. In questa situazione la saldatrice non eroga potenza.

5. INSTALLAZIONE

INSUFFICIENTE DEL CIRCUITO

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

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

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

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

5.3 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

/N ATTENZIONE! Posizionare Ia saldatrice su di una Superfice piana di portata
adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5.4 COLLEGAMENTO ALLA RETE

5.4.1 Avvertenze

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

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

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di mterfacma della rete di alimentazione che
presentano un‘impedenza minore diZmax=0.02 0

La saldatrice rientra nei requisiti dellanorma IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Spinaepresa

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata, (3P +T) di portata adeguata
e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.

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

5.4.3 Cambio tensione (FIG.E)

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

Rimontare quindi accuratamente il pannello utilizzando le apposite viti.

Attenzione! La saldatrice e’ predisposta in fabbrica alla tensione piu’elevata della
gammadisponibile,esempio:

U, 400V < Tensione di predisposizione in fabbrica.

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

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

5.5 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA (FIG. F)

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

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

5.5.1 Collegamento alla bombola gas

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

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

- Collegareiltubo dientrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.

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

dellabombola.

5.5.2 Collegamento all’alimentatore di filo

- Eseguireicollegamenti con I'alimentatore difilo (pannello posteriore):
- cavo corrente di saldatura alla presa rapida (+);
- cavo comando all'apposito connettore.

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

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

5.5.3 Collegamento del cavo diritorno della corrente di saldatura

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

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

5.5.4 Collegamento della torcia

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

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

5.5.5 Raccomandazioni

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cid puo essere pericoloso
perla sicurezza e dare risultatiinsoddisfacenti per la saldatura.

5.5.6 Collegamento gruppo raffreddamento acqua G.R.A. (solo per versione R.A.)
(FIG G1)
Togliere ilmantello della saldatrice (1).
- Inserireil G.R.A.(2).
- Fissareil G.R.A.al retro per mezzo delle viti in dotazione.
- Chiudere il mantello della saldatrice (3).
- Collegareil G.R.A alla saldatrice per mezzo del cavo in dotazione.
- Collegare le tubazioni acqua ai raccordi rapidi.
- Accendere il G.R.A. seguendo la procedura descritta nel manuale in dotazione al
gruppo diraffreddamento.
ATTENZIONE: quando la presa di alimentazione per il gruppo di raffreddamento
non é utilizzata si deve inserire la spina corrispondente in dotazione alla
saldatrice (esclusa versione con I, max=350A) (FIG. G2).

5.6 CARICAMENTO BOBINA FILO (FIG.H1,H2)

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

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

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

- Aprire lo sportello del traino.

Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento

dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).

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

Verificare che i rullini di traino siano adatti al filo utilizzato (2b).

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

- Riposizionare i controrulli regolandone la pressione ad un valore intermedio,

verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava dei rulliinferiori (3).

Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione posizionata al

centro dell’aspo stesso (1b).

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

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

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

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

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

- Nonavvicinare allabombola la torcia.

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

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

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

- Chiudere lo sportello del traino.

5.7 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO NELLATORCIA (FIG.1)
Prima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo della torcia evitando
che formidelle curve.

5.7.1 Guaina a spirale per filiacciaio

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

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

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

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

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

7- Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.

8- Rimontare il tubetto di contatto e 'ugello.

5.7.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

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

operazioni4,5,6,7,8).

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

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

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

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

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

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 MODI DITRASFERIMENTO (FUSIONE) DEL FILO ELETTRODO

6.1.1 ShortArc (Arco corto)

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

Acciaial carbonio e basso-legati

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

- Gas utilizzabile:
Acciai inossidabili

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

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

- Gas utilizzabile:
Alluminio e leghe

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

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

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

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

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

6.1.2 Spray Arc (Arco a spruzzo)

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

Acciai alcarbonio ebassolegati

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

- Gas utilizzabile:
Acciai inossidabili

miscele Ar/CO, o Ar/CO, /O,

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

- Gas utizzabile:
Alluminio e leghe

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

- Diametro fili utilizzabili: 0,8-1,6mm
- Gamma corrente di saldatura: 120-360A
- Gamma tensione di saldatura: 24-30V
- Gas utilizzabile: Ar 99,9%

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

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

6.2 REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA

6.2.1 Gas di protezione

La portata del gas di protezione deve essere:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-20|/min

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

6.2.2 Corrente disaldatura (FIG.L)
E determinata per un dato diametro di filo dalla sua velocita di avanzamento. Si osservi

che a parita di corrente richiesta la velocita di avanzamento del filo & inversamente
proporzionale al diametro delfilo utilizzato.

| valori indicativi della corrente in saldatura manuale per i fili piu comunemente usati
sonoindicatiin tabella (TAB.4).

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

I, :Corrente disaldaturain ampere.

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

6.2.4 Qualita della saldatura

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

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

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

| difetti di saldatura piu comuni sono riassuntiinTAB.5.

7.MANUTENZIONE

A ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,

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

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

7.1.1 Torcia

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid causerebbe la fusione

dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordigas.

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca (max 5bar)

nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita.

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

7.1.2 Alimentatore difilo

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

7.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED

ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA
E SCOLLEGATA DALLA RETE 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 dellutilizzo e della
polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e rimuovere la polvere
depositatasi su trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto d'aria
compressa secca (max 10bar).

- Evitare 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

cablagginon presentino danni all'isolamento.

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

viti difissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

8.ANOMALIE, CAUSE E RIMEDI (1aB.6)

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

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

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE
SOUDURE AL'ARC

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

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

AN

- 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
contrdle et de réparation.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Nepas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

POLO®O0

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

- Toujours protéger les yeux au moyen de verres inactiniques spéciaux montés

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

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

QOREO®®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de creer des interférences avec

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

métalliques, etc.)

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

appareils. L'une d'elles consiste a interdire I'accés ala zone d'utilisation du poste

de soudage.

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

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

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

aux champs électromagnétiques en environnement domestique n'est pas

garantie.

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

aux champs électromagnétiques :

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

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

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

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

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

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

- Nepas laisser d'objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

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

- AppareilsdeclasseA:

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

A PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- Dansdes lieux comportant des risques accrus de choc électrique
- Dansdeslieux fermés
- En présence de matériaux inflammables ou comportant des risques
d'explosion
DOIT étre soumise a I'approbation préalable d'un ”"Responsable expert”, et
toujours effectuée en présence d'autres personnes formées pour
intervenir en cas d'urgence.
Les moyens techniques de protection décrits aux points 5.10; A.7; A.9.de la
“SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS (CEI) 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
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courroies).

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

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention

effectuée avec plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur
plusieurs piéces connectées électriquement peut entrainer une
accumulation de tension a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou
torches pouvant atteindre le double de la limite admissible.
Il est indispensable qu'un coordinateur expert procéde a la mesure des
instruments pour déterminer la présence effective de risques, et adopte des
mesures de protection adéquates, comme indiqué au point 5.9 de la
SPECIFICATIONTECHNIQUE CLC/TS 62081.

A RISQUES RESIDUELS

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

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

- DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la bonbonne de
gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle.

AN

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de soudage et du
dispositif d'alimentation du fil doivent étre installées avant de brancher le poste
de soudage au réseau secteur.

ATTENTION! Toute intervention manuelle effectuée sur les parties en
mouvement du dispositif d'alimentation du fil, comme par exemple:
- Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil
- Introduction dufil dans les rouleaux
- Chargementde la bobine 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.

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
2.1INTRODUCTION

Ce poste de soudage est composé d'une source de courant et d'un dispositif
d'alimentation du fil séparé, connecté a la source au moyen d'un faisceau de cables. La
source de courant est un redresseur a alimentation triphasée a tension constante
réglable a gradins et équipé de prises multiples de réactance. L'alimentation du fil est
équipée d'un groupe d'entrainement du fil @ 4 rouleaux.

Dans sa version R.A., I'alimentation du fil est équipée de conduites et de raccords
permettant de raccorder la torche refroidie a I'eau au groupe de refroidissement.

2.2 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

- Réglage temps de pointage.

- Fonctionnement 2T/4T, Spot (version avec |, max = 420A, 550A).

- Réglage rampe de montée du fil, temps de bralage final du fil (burn-back) (version
avec |, max=420A, 550A).

- Protection thermostatique.

- Protection pression d'eau insuffisante (version R.A. uniquement).

2.3 SOUDABILITE DES METAUX

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

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

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

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

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

2.4 ACCESSOIRES DE SERIE

- Adaptateurbonbonne ARGON.

- Cable etpince de masse.

- Réducteur de pression 2manometres .

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

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

- Dispositif d'alimentation du fil.

2.5 ACCESSOIRES SURDEMANDE

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

- Kitbras mobile porte-torche.

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

- Kitcables de connexion 4m et 10m.

- Kitcouvre-bobine.
- Carte électronique double temporisation (version avec |, max = 350A).
- Carte voltmétre ampéremeétre (en option pour version avec |, max =420A, 550A).
- Kit roulettes dispositif d'alimentation du fil.
- Kit soudage aluminium.
- Torche MIG 5m 350A, 500A.
- Torche MIG 3m 500A R.A.
(accessoire de série pour version R.A.).
- Torche MIG5m 500AR.A.

3.DONNEESTECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE INFORMATIONS (FIG. A)

Les principales informations concernant les performances du poste de soudage sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

1- Degré de protection de la structure.

2- Symbole de laligne d'alimentation.

1~:tension alternative monophasée;

3~:tension alternative triphasée.

Symbole S:indique qu'il est possible d'effectuer des opérations de soudage dans un

milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité

immédiate de grandes masses métalliques).

4- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

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

8- Performances du circuit de soudage:

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

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
lamachine durantle soudage.

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

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

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

9- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

- U,:tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites
admises = 10%).
|,max: COUrant maximal absorbé parla ligne.

- |, courantd'alimentation efficace.

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

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

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

valeurs exactes des informations techniques du poste de soudage doivent étre

vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudage.

W
1

3.2 AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)
- TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)
- DISPOSITIF D'ALIMENTATION DU FIL: voir tableau 3 (TAB.3)
Le poids du poste de soudage est indiqué au tableau 1 (TAB. 1)

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

sur le coté antérieur:
1- Interrupteur général avec voyant de signalisation.
2- Réglage pargradins de la tension de |'arc.
3- Fusible.
4- Prises rapides polarité négative correspondant a différents niveaux de réactance

pour branchement cable de masse.

5- Voyantintervention thermostat.
6- Voyant intervention protection pour pression insuffisante du circuit refroidissement

torche.

sur le c6té postérieur:
7- Sortie cable courant de soudage.
8- Sortie cable de commande.
9- Fusible groupe de refroidissemental'eau
10-Entrée cable d'alimentation avec blocage céable.
11- Connecteur 5p pour groupe de refroidissement a l'eau.

4.1.2 Dispositif d'alimentation du fil (FIG. C)
sur le c6té antérieur :
1- Vitesse dufil.
2- Voyantintervention thermostat.
3- Tempsdesoudage.
4- Sélecteur fonction poussoir torche (2T-4T).
5- Lampe signalisation électrovanne activée.
6- Connecteurrapide raccord torche.
7- Raccords rapides pour conduites eau de la torche (version R.A. uniquement).

sur le c6té postérieur :
8- Fusible basse tension
9- Raccord tube gaz.
10- Prise rapide polarité positive.
11- Connecteur 14 péles pour cable commande

sur le c6té interne : (uniquement versions avec |, max = 420A, 550A)
12- Réglage rampe de montée de la vitesse du fil.
13- Réglage bralage final du fil (burn back).

4.2 PROTECTION THERMIQUE (Fig. B-5, C-2)
Le voyant de signalisation protection thermostatique s'allume en cas de surchauffe et
interrompt I'alimentation ; la réinitialisation s'effectue automatiquement aprés quelques
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minutes de refroidissement.

4.3 PROTECTION POUR PRESSION
REFROIDISSEMENT A L'EAU (FIG. B-6)
Le voyant s'allume en cas de pression insuffisante du circuit de refroidissement a I'eau.
Dans ce cas, le poste de soudage ne distribue aucune puissance.

5. INSTALLATION

INSUFFISANTE DU CIRCUIT DE

/\ ATTENTION! EFFECTUER EXCLUSIVEMENT LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET TOUS LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE
POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET ISOLE DE LA LIGNE D'ALIMENTATION
SECTEUR. . i
LES RACCORDEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT EXCLUSIVEMENT ETRE
EFFECTUES PAR UN PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

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

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

5.3 EMPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

Laisserun espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

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

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

5.4 RACCORDEMENT AU RESEAU

5.4.1 Avertissements

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

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme d'alimentation

avec conducteur de neutre branché alaterre.

Pour répondre aux exigences de laNorme EN 61000-3-11 (Flicker), il est conseillé de

connecter le poste de soudage aux points d'interface du réseau d'alimentation

présentant une impédance inférieure 8 Zmax = 0.02ohm.

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

5.4.2 Ficheetprise

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

5.4.3 Changement de tension (FIG. E)

Pour l'opération de changement de tension (version triphasée uniquement) , accéder a
l'intérieur du poste de soudage en enlevant le panneau, et préparer le bornier de
changement de tension de fagon a ce que le branchement indiqué sur la plaquette
signalétique corresponde a la tension de réseau disponible.

Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.

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

U, 400V <Tension de prédisposition en usine.

A ATTENTION! La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
l'efficacité du systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe 1) et peut
entrainer des risques importants pour les personnes (risques de choc
électrique) et les appareils (risques d'incendie).

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

A ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU CIRCUIT
DOIVENT ETRE EEFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

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

5.5.1 Connexion alabonbonne de gaz

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

60kg.

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

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

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

5.5.2 Connexion au dispositif d'alimentation du fil

- Effectuer les branchement avec le dispositif d'alimentation en fil (panneau
postérieur) :
- cable du courantde soudage a la prise rapide (+);
- cable de commande au connecteur prévu.

- Bienserrerles connecteurs pour éviter toute surchauffe et perte d'efficacité.

- Connecter le tuyau gaz arrivant du réducteur de pression de la bonbonne et serrer
au moyen du collier prévu.

5.5.3 Connexion cable de retour du courant de soudage

- Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support, le plus prés
possible du raccord en cours d'exécution.

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

5.5.4 Connexion torche

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

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

5.5.5 Recommandations

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

- Utiliserdes cables de soudage les plus courts possibles.

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

5.5.6 Connexion groupe refroidissement eau GRE (version R.A. uniquement)

(FIG.G1)

- Retirerlachemise du poste de soudage (1).

- Insérerle GRE (2).

- Fixerle GRE al'arriere au moyen des vis fournies.

- Fermerlachemise du poste de soudage (3).

- Connecterle GRE au poste de soudage au moyen du cable fourni.

- Connecterles conduites d’eau aux raccords rapides.

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

ATTENTION: si la prise d’alimentation du groupe de refroidissement n’est pas

utilisée, insérer la fiche correspondante fournie avec le poste de soudage (sauf

version |, max=350A) (FIG. G2).

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

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL,

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

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

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

TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES

PHASES D'ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE PROTECTION.

- Ouvrirle compartiment bobine.

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

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

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

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

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

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

- Retirerlabuse etle tube de contact (4a).

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

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

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

- Nepasapprocherlatorche de labonbonne de gaz.

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

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

- Couper I'extrémité du fil sortant de la buse 2 10-15 mm.

- Fermerle compartimentbobine.

5.7 REMPLACEMENT DE LA GAINE GUIDE-FIL DE LATORCHE (FIG. 1)
Avant de remplacer la gaine, étaler le cable de la torche en évitant qu'il ne forme des
méandres.

5.7.1 Gaine a spirale pour fils en acier

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

2- Dévisserl'écrou de blocage gaine du connecteur central et retirer la gaine actuelle.

3- Introduire la nouvelle gaine dans le conduit du céable-torche et la pousser
délicatementjusqu'a ce qu'elle sorte par la téte de la torche.

4- Revissermanuellementl'écrou de blocage gaine.

5- Couper aras la portion de gaine en excés en la comprimant Iégérement; la retirer a
nouveau du cable torche.

6- Emousser la zone de coupe de la gaine et la réintroduire dans le conduit du cable-
torche.

7- Revisserensuite I'écrou etle serrer avec une clé.

8- Remonter le petit tube de contact etla buse.
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5.7.2 Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

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

les opérations 4,5,6,7,8).

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

10-Sur I'extrémité opposée de la gaine (c6té raccord torche) insérer le nipple en laiton
et I'anneau torique, puis exercer une Iégére pression sur la gaine en serrant I'écrou
de blocage gaine.
Retirer le tube capillaire pour gaines en acier du raccord torche du dispositif
d'entrainementdufil. 3

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

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

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

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 MODES DETRANSFERT (FUSION) DU FIL ELECTRODE

6.1.1 Short arc (Arc court)

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

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

- Gaz utilisable:
Aciers inoxydables

CO, o mélanges Ar/CO, o Ar/CO,/O,

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

- Gaz utilisable:
Aluminium et alliages

mélanges Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

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

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

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

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

6.1.2 Spray Arc (Pulvérisation axiale)

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

Aciers au carbone et alliages faibles

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

- Gaz utilisable:
Aciers inoxydables

CO, o mélanges Ar/CO, o Ar/CO,/O,

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

- Gaz utilisable:
Aluminium et alliages

mélanges Ar/O, o Ar/CO,(1-2%)

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

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

6.2 REGLAGE DES PARAMETRES DE SOUDAGE

6.2.1 Gaz de protection

Le débit du gaz de protection doit étre le suivant:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-20|/min

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

6.2.2 Courant de soudage (FIG.L)

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

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

6.2.3 Tensionde I'arc
Estréglable & intervalles brefs (graduations) au moyen des commutateurs situés sur le
générateur de courant; elle doit étre adaptée a la vitesse d’avancement du fil choisie

(courant), au diamétre de fil utilisé et a la nature du gaz de protection, de fagon
progressive selon la relation suivante qui en fourni une valeur moyenne: U, = (14 + 0,05
x1,)
Ou: U, Tensiond'arcenvolt;

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

6.2.4 Qualité de soudure

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

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

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

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

7.ENTRETIEN

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

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

7.1.1Torche

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

- Contréler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries etraccords de gaz.

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

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

7.1.2 Dispositif d'alimentation du fil

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

7.2ENTRETIEN CORRECTIF

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

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

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

Tout contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties
sous tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

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

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

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

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

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

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

A ATTENTION! L'EXECUTION DE CERTAINS CONTROLES COMPORTE DES

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

Avant toute intervention sur le dispositif d'entrainement du fil ou & I'intérieur du poste de
soudage, se reporter au chapitre 7 "ENTRETIEN”.
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ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN
VERFAHREN MIG-MAG UND FLUX IN GEWERBE UND INDUSTRIE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiBmaschine" gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB liber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
liber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die "TECHNISCHE SPEZIFIKATION IEC oder CLC/TS 62081”:
INSTALLATION UND GEBRAUCHVON LICHTBOGENSCHWEISSANLAGEN).

AN

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

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

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

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlégigen 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 Flussigkeitskiihlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befillt werden.

Ve WAN

- 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 Losungsmitteln
gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser
Lésungsmittel.

- Nichtan Behailtern schweiBen, die unter Druck stehen.

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

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

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

POLO®O

- 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 Ndhe des
Lichtbogens aufhalten.

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

QOREO®®

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

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B.Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

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

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Diebeiden SchweiBkabel sind mdglichst nahe beieinander zu fixieren.

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

- Die gchweiﬂkabel diirfen unter keinen Umstanden um den Kérper gewickelt
werden.

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

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel moglichst nahe der SchweiBnaht
an das Werkstiick an.

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

- Il(eine ferromagnetischen Objekte in der Ndhe des SchweiBstromkreises
assen.

- Mindestabstand d=20 cm (Fig.N)

2N

- GeratderKlasse A:

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

ZUSATZLICHE

- SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
SCHWEISSARBEITEN:
- inUmgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr
- inbeengten Rdumen
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgeféhrlicher Stoffe
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung der Umstédnde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
MUSSEN die technischen Schutzausriistungen benutzt werden, die in 5.10;
A.7; 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).
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- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener (iber Bodenh6he
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,
kéonnen sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum
Doppelten des zuldssigen Grenzwertes.
Es ist erforderlich, daB ein fachkundiger Koordinator mit einem 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 Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelméBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine fiir
andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefdhrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

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

AN

Die Schutzvorrichtungen und beweglichenTeile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem 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 GENOMMENWERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen

- Zufihren der Drahtspule

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

- Schmieren derZahnréader.

® Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
2.1 EINFUHRUNG

Diese SchweiBmaschine besteht aus einer Stromquelle und einer separaten
Drahtzufuhreinrichtung, die mit der Stromquelle lber ein Kabelblindel verbunden ist.
Die Stromquelle ist ein dreiphasig mit Gleichspannung gespeister, stufenweise
verstellbarer Gleichrichter mit Mehrfachanschlussdosen flir die Reaktanz. Die
Drahtzufuhreinrichtung ist mit einem 4-Rollen-Vorschubsystem ausgestattet.

In der wassergekihlten Version R.A. verfugt die Drahtzufuhreinrichtung tber Rohre
und Kupplungen fir den Anschluss des wassergekuhlten Brenners an das
Kihlaggregat.

2.2HAUPTEIGENSCHAFTEN

- Regelung der PunktschweiBzeit.

- 2Takt-/4Takt-Betrieb, Spot (Version mit |, max = 420A, 550A).

- Einstellung Anstiegsrampe Drahtgeschwindigkeit, Drahtnachbrenndauer (Burn-
back) (Version mitl, max=420A, 550A).

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen unzureichenden Wasserdruck (nur fir Version R.A.).

2.3 WELCHE METALLE KONNEN GESCHWEISST WERDEN

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

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

Beim MAG-Schweif3en von rostfreien Stdhlen geht man genauso vor wie bei
Kohlenstoffstahlen: Es missen Fiill- oder Kerndréhte benutzt werden, die aus dem
Grundwerkstoff bestehen oder mit diesem vertraglich sind. Als Schutzgas wird Ar/O,
oder Ar/CO, benutzt (Ar normalerweise > 98%).

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

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

2.4 SERIENMASSIGES ZUBEHOR

- Adapter ARGON-Flasche.

- Kabelund Masseklemme.

- Druckverminderer 2 Manometer.

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

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

- Drahtzufuhrsystem.

2.5 AUF ANFRAGE ERHALTLICHES ZUBEHOR
- Wasserkiihlaggregat G.R.A.
(serienméaBiges Zubehor beiVersion R.A.).
- Kitbeweglicher Brennerhaltearm.
- KitVerbindungskabel R.A.4m, 10m, und 30m.
- KitVerbindungskabel 4m und 10m.
- Kit Spulenabdeckung.
- Platine mit doppelter Taktgebung (Version mit |, max = 350A).

- Platine Voltmeter Amperemeter (als Sonderausstattung fir Version mit I, max = 420A,
550A).

- Kit Rollen Drahtzufuhrsystem.

- Kit AluminiumschweiBung.

- MIG-Brenner5m 350A, 500A.

- MIG-Brenner3m 500A R.A.
(serienmé&nBig beiderVersion R.A.).

- MIG-Brenner5m 500A R.A.

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD MIT DEN GERATEDATEN (ABB. A)

Die wichtigsten Angaben (iber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefaBt:
1- Schutzartder Umhdallung.
2- Symbol derVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig;
3~:Wechselspannungdreiphasig.

3- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung mit erhdhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in der Nahe groBer metallischer Massen).

4- Symbolfiirdas vorgesehene Schwei3verfahren.

5- Symbol fir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

6- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von

LichtbogenschweiBmaschinen.

7- Seriennummer fir die Identifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt

bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen

und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

Leistungen des SchweiBstromkreises:

- U,: Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiBstromkreis).

- 1/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
SchweiBmaschine wéhrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minltigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf eine
Raumtemperatur von 40°C) liberschritten, schreitet die thermische Absicherung
ein (die SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AN-A/V: Gibt den Regelbereich des SchweiBstroms (Minimum - Maximum) bei
derentsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Kenndaten derVersorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der SchweiBmaschine
(Zulassige Grenzen £10%).
I, mac: Maximale Stromaufnahme der Leitung.

l,.«: Tatsachliche Stromversorgung.

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

11-Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1

“Aligemeine Sicherheit fiir das LichtbogenschweiBen" erlautert.

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

und Ziffern wieder, die genauen Werte der technischen Daten fir Ihre eigene

SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

-]
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3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: _ siehe Tabelle 2 (TAB. 2)
-DRAHTZUFUHRUNG: sieheTabelle 3 (TAB.3)

Das Gewichtder SchweiBmaschine istinTabelle 1 aufgefiihrt (TAB. 1)

4, BESCHREIBUNG DER SCHREIBMASCHINE

4.1VORRICHTUNGEN FUR BEDIENUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS

4.1.1 SchweiBmaschine (ABB. B)
auf derVorderseite:

1- Hauptschalter mit Anzeigelampe.

2- Stufenweise Verstellung der Lichtbogenspannung.

3- Schmelzsicherung.

4- Schnellanschlussbuchsen mit negativer Polung, den verschiedenen
Reaktanzpegeln entsprechend. Fir den Anschluss des Massekabels.

5- Lampe Auslésung Thermostat.

6- Lampe Ausldsung Schutz gegen unzureichenden Druck im Brennerkihlkreis.
auf der Riickseite:

7- Ausgang SchweiBstromkabel.

8- Ausgang Steuerkabel.

9- Schmelzsicherung Wasserkihlaggregat.

10- Eingang Versorgungskabel mit Kabelhalter.

11- 5p-Stecker fiir Wasserkihlaggregat.

4.1.2 Drahtzufuhreinrichtung (ABB.C)
aufderVorderseite:
1- Drahtgeschwindigkeit.
2- Lampe Auslésung Thermostat.
3- SchweiBzeit.
4- Wabhlschalter Funktion Brennerknopf (2T-4T).
5- Anzeigelampe Elektroventil aktiviert.
6- Schnellsteckbuchse Brenneranschluss.
7- Schnellkupplungen firr die Wasserleitungen des Brenners (nurVersion R.A.).

auf der Riickseite:
8- Niederspannungsschmelzsicherung.
9- Anschluss fiir Gasleitung.
10- Schnellanschlussbuchse mit positiver Polung.
11-Stecker 14 Pole fiir Steuerkabel

auf der Innenseite: (nurVersionen mit1,max=420A, 550A)
12- Einstellung Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit.
13- Einstellung Drahtnachbrenndauer (burn back).

4.2THERMOSCHUTZ (Abb. B-5, C-2) .

Die Anzeigelampe des Thermostatschutzes leuchtet bei Uberhitzung, gleichzeitig wird
die Leistungsabgabe eingestellt. Die Rickstellung erfolgt automatisch nach einigen
Minuten der Abkiihlung.
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4.3 SCHUTZ GEGEN UNZUREICHENDEN DRUCK IM WASSERKUHLKREIS (ABB.
B-6)

Die Lampe leuchtet auf, wenn der Druck im Wasserkuhlkreis nicht ausreicht. In dieser
Situation stellt die SchweiBmaschine keine Leistung bereit.

5.INSTALLATION

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

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

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

5.3 LAGE DER SCHWEISSMASCHINE

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

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

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

5.4 NETZANSCHLUSS

5.4.1 Hinweise

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

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem Speisesystem verbunden

werden, das einen geerdeten Nulleiter hat.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu werden,

empfiehlt es sich, die SchweiBmaschinen an den Schnittstellen des

Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter Zmax =0.02ohm.

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

5.4.2 Stecker und Buchse

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

5.4.3 Spannungswechsel (ABB.E)

Um den Spannungswert zu andern (nur fur die dreiphasige Version), greift man durch
Entfernen der Tafel auf das Innere der SchweiBmaschine zu: Der dortige
Klemmenblock zur Anderung der Spannung wird so eingerichtet, daB sich der
Anschluf3 auf dem Hinweisschild und die verfligbare Netzspannung entsprechen.

Die Tafel wird mit den passenden Schrauben wieder angebracht.

Vorsicht! Die SchweiBmaschine wird werkseitig auf die h6chste Spannung des
Wertebereichs eingestellt, Beispiel:

U, 400V < Werkseitig eingestellter Spannungswert.

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

5.5. ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES (ABB. F)

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

In Tabelle (TAB. 1) sind flir den jeweiligen maximal abgegebenen SchweiB3strom der
SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den Querschnitt des SchweiBkabels
aufgefihrt (inmm?).

5.5.1 Verbindung mit der Gasflasche

Wiederauffiillbare Gasflasche auf der Auflageflache Flasche Schweissmaschine: max

60kg.

- Druckverminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Dazwischen wird das
Reduzierstiick gesetzt, das als Zubehor geliefert wird, wenn Argon oder Gemische
aus Argon/CO, verwendet werden.

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

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

5.5.2 Verbindung mit der Drahtzufiihrung

- Die Verbindungen zur Drahtzufuhreinrichtung herstellen (hintere Tafel):
- SchweiBstromkabel mitdem SchnellanschluB (+) verbinden;
- Steuerkabel mitdem entsprechenden Stecker verbinden. .

- Achten Sie darauf, daB die Stecker festsitzen, um Uberhitzung und
WirkungseinbufBen zu verhindern.

- Der vom Druckverminderer der Flasche kommende Gasschlauch wird
angeschlossen und mit der beiliegenden Schlauchschelle befestigt.

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

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

5.5.4 AnschluB des Brenners

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

- Bereiten Sie ihn fur die Erstzuflihrung des Drahtes vor, indem Sie die Dlse und das
Kontaktrohr abnehmen, damit der Draht leichter austritt.

5.5.5 Empfehlungen

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

- Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

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

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

G1)

- Den Mantel der SchweiBmaschine (1) entfernen.

- DasAggregat G.R.A.(2) einsetzen.

- DasAggregat G.R.A.mitden beiliegenden Schrauben an der Riickseite befestigen.

- Den SchweiBmaschinenmantel (3) schlieBen.

- Das Aggregat G.R.A mit dem beiliegenden Kabel an die SchweiBmaschine
anschlieBen.

- DieWasserleitungen mit den Schnellanschlissen verbinden.

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

ACHTUNG: Wenn die Versorgungsbuchse fiir das Kiihlaggregat nicht verwendet

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

SchweiBmaschine enthalten ist (auBer in der Version mitl, max=350A) (ABB. G2).

5.6 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (ABB.H1,H2)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN

WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE
UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER
ART DESVORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT ANGEBRACHT
SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN KEINE
SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

- Das Haspelfach 6ffnen.

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

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

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

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

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

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

- Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).

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

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

- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Kérperteile richten.

- Nichtden Brennerder Flasche anndhern.

- Das Kontaktrohr und die Dlise miissen wieder an den Brenner montiert werden
(4b).
Prifen Sie, ob der Draht gleichmaBig vorgeschoben wird; stellen Sie den
Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren
Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die
Drahtwindungen wegen der Tragheitskrafte der Spule lockern.

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

- DasHaspelfach wieder schlieBen.

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

5.7.1 Spiralférmige Fiihrungsseele fiir Stahldraht

1- Dise und Kontaktrohr vom Brennerkopf abschrauben.

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

3- Die neue Seele in den Kanal des Brennerkabels einflihren und vorsichtig
weiterschieben, bis sie aus dem Brennerkopf austritt.

4- Nun die Festellmutter fir die Fihrungsseele von Hand wieder anschrauben.

5- Das Uberstehende Seelenstiick blindig abschneiden, indem man die Seele leicht
zusammendriickt; dann die Seele wieder aus dem Brennerkabel entfernen.

6- Den Schnittbereich der Seele abschrédgen und die Seele wieder in den Kanal des
Brennerkabels einfihren.

7- AnschlieBend die Mutter wieder anschrauben und mit einem Schliissel festziehen.

8- Kontaktrohr und Diise wieder anbringen.

5.7.2 Fiihrungsseele aus synthetischem Material fir Aluminiumdraht
Die Schritte 1,2, 3 durchfiihren, wie sie fur die Stahlfiihrungsseele beschrieben sind
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(die Schritte 4,5, 6,7, 8 gelten hier nicht).
9- Das Kontaktrohr fur Aluminium wieder anschrauben und prifen, ob es die
Flhrungsseele berthrt.
10-Am anderen Ende der Seele (Seite des Brenneranschlusses) Messingnippel und O-
Ring einsetzen, und - die Seele leicht gedriickt haltend - die Befestigungsmutter fiir
die Flhrungsseele festziehen
Aus dem BrenneranschluB des Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr fiir
Stahlseelen entnehmen.
11-Fir Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1,6 bis 2,4mm (gelb) IST DAS
KAPILLARROHR NICHT VORGESEHEN; Die Fiihrungsseele wird deshalb ohne
esinden AnschluB3 eingesetzt.
Das Kapillarrohr fiir Aluminiumdrahtseelen des Durchmessers 1,2-1,6mm (rot) auf
ein Maf3 schneiden, das 2mm unter dem des Stahlrohres liegt. Dann wird das
Kapillarrohr am freien Ende der Fiihrungsseele eingefiihrt.
12-Nun den Brenner in den AnschluB des Drahtvorschubsystems einsetzen und
festspannen; Die Seele wird in 1-2mm Abstand von den Rollen markiert;
Den Brenner wieder entnehmen.
13- Die Seele auf das vorgesehene Maf3 zuschneiden, ohne die Eingangséffnung zu
verformen.
Den Brenner wieder in den Anschluf3 des Drahtvorschubsystems montieren und die
Gasduse anbringen.

6.SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

6.1 UBERTRAGUNGSARTEN DES ELEKTRODENDRAHTES

6.1.1 Shortarc (Kurzlichtbogen)

Das Schmelzen des Drahtes sowie das Abtrennen des Tropfen wird durch
aufeinanderfolgende Kurzschlisse der Drahtspitze im Schmelz- bad (bis zu 200
Mal/Sek.) erzielt.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,6-1,2mm
- SchweiBstrom: 40-210A
- Bogenspannung: 14-23V
- Gasart: CO, und Ar/CO,, Ar/CO, /O,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 0,8-1mm
- SchweiBstrom: 40-160A
- Bogenspannung: 14-20V
- Gasart: Ar/O, 0 Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser: 0,8-1,6mm
- SchweiBstrom: 75-160A
- Bogenspannung: 16-22V
- Gasart: Ar 99,9%

Typischerweise muB3 das Kontaktrohr bindig mit der Duse liegen oder die diinneren
Dréhte schauen leicht hervor bei der niedrigsten Lichtbogenspannung; die Lange des
freiliegenden Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm. Wé&hlen
Sie die Buchse mit der geringsten Reaktanz fir Kohlenstoffstdhle oder
niedriglegierte Stéhle, die mit CO, (Drahtdurchmesser 0,8-1,2mm) geschweif3t
werden, die mittlere Reaktanz flir dieselben Werkstoffe mit Ar/CO,, hohe Reaktanz
fir rostfreie Stahle und Aluminium.

Anwendung: Schwei3enin allen Lagen von dinnwandigen Werkstoffen oderim ersten
SchweiBgang innerhalb von Gehrungen, unterstiitzt durch den begrenzten
Warmeeintrag und das gut kontrollierbare Schmelzbad.

Anmerkung: Der SHORT ARC - Ubergang beim SchweiBen von Aluminium und
Legierungen muB mit Vorsicht angewendet werden (besonders bei Drahten mit
Durchmesser >1mm), weil die Gefahr von Schmelzfehlern besteht.

6.1.2 Spray arc (Spriihlichtbogen)

Das Schmelzen des Drahtes stellt sich bei hdherer Spannung und hdherem Stromwert
ein als bei Short Arc: die Drahtspitze kommt nicht mehr mit dem Schmelzbad in Kontakt;
von der Spitze aus spannt sich ein Bogen, den die Metalltropfen, die beim
ununterbrochenem Schmel zen des Drahtes entstehen, durchlaufen. Kurzschliisse
fehlen also.

Kohlenstoffstahl und niedrig legierter Stahl

- Drahtdurchmesser : 0,8-1,6mm
- SchweiBstrom : 180-450A
- Bogenspannung: 24-40V
- Gasart: Ar/CO, o Ar/CO,/0,
Rostfreier Stahl

- Drahtdurchmesser: 1-1,6mm
- SchweiBstrom : 140-390A
- Bogenspannung: 22- 32V
- Gasart: Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und Legierungen

- Drahtdurchmesser : 0,8-1,6mm
- SchweiBstrom : 120-360A
- Bogenspannung: 24-30V
- Gasart: Ar 99,9%

Das Kontaktrohr steckt im Normalfall 5-10mm innerhalb der Dise, je héher die
Lichtbogenspannung, desto tiefer das Kontaktrohr; die Lénge des freiliegenden
Drahtes (stick-out) liegt normalerweise zwischen 10 und 12mm. Verwenden Sie die
Buchse mit der kleinsten Reaktanz.

Anwendung: Waagerechtes SchweiBen bei Dicken nicht unter 3-4mm (sehr
dinnflissiges Schmelzbad); Die Ausfiihrungsgeschwindigkeit und das Nahtvolumen
sind sehr hoch (hoher Wéarmeeintrag).

6.2 EINSTELLUNG DER SCHWEISSPARAMETER

6.2.1 Schutzgas

Die Férdermenge des Schutzgases muf3 betragen:

Shortarc: 8-141/min

Spray arc: 12-20 [/min

abhéangig von der SchweiBstromstérke und dem Disendurchmesser.

6.2.2 SchweiBstrom (ABB. L)

Der SchweiBstrom wird je nach Schubgeschwindigkeit des Drahtes, die von
Durchmesser abhéngig ist, festgelegt.

Beachten Sie, daB je nach erwiinschtem Stromwert die Abrollgeschwindigkeit des
Drahtes verkehrt proportional zum verwendeten Drahtdurchmesser ist.

Die N&aherungswerte fir den Strom beim HandschweiBen sind fiir die géngigsten
Drahte in der Tabelle (TAB. 4) aufgefihrt.

6.2.3 Lichtbogenspannung
Die Bogenspannung: ist in kleinen Intervallen mit Hilfe von Umschaltern, die auf dem
Stromgenerator angebracht sind, steuerbar. Sie wird an die Drahtspulgeschwindigkeit,
die vom verwendeten Drahtdurchmesser und von der Art des Gases abhangt,
progressiv geméan der folgenden Formel angepaft, wobei hier ein Mittelwert errechnet
wird:
U,=14+0,051,

U, =Bogenspanningin Volt;

I, = SchweiBstromin Amp.

Beachten Sie, daB im Vergleich zur Leerspannung jeder Stufe, die Bogenspannung je
100 erogierter Amp.um 24V niedriger ist.

6.2.4 Qualitat der SchweiBnaht

Die Qualitat der SchweiBnaht und gleichzeitig damit die geringe Spriihung gehen auf
die Ausgewogenheit der SchweiBparameter wie Strom (Drahtgeschwindigkeit),
Drahtdurchmesser, Bogenspannung etc. und die richtige Auswahl der
Reaktanzsteckdose zuriick.

Ebenso sollte die Stellung des Brenners an die Orientierungsdaten der (ABB. M)
angeglichen werden, um zu groBBe Sprihung und Fehler an der Naht zu vermeiden.
Auch die Geschwindigkeit beim SchweiBen (Arbeitsgeschwindigkeit entlang des
Werkstlickes) ist ein wichtiger Faktor fiir korrekte Durchflihrung der Schwei3naht.
Darauf sollte man besonders bei der Penetration und der Formung der Nahtachten.

Die haufigsten SchweiBfehler sind in TAB. 5 aufgefihrt.

7.WARTUNG

A VORSICHT! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

7.1 PLANMASSIGE WARTUNG i 5
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

7.1.1 Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiB3e Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunféhig
waére.

- EsistregelméBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschllsse dicht sind.

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfihrungsseele mit trockener
Druckluft zu durchblasen (max 5bar) und auf ihren Zustand hin zu tiberprifen.

- Kontrollieren Sie mindestens einmal téglich folgende Endstlicke des Brenners auf
ihren VerschleiBzustand und daraufhin, ob sie richtig montiert sind: Dise,
Kontaktrohr, Gasdiffusor.

7.1.2 Drahtzufiihrung

- Prufen Sie die Drahtvorschubrollen héaufiger 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 DURCHGEFUHRTWERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT

WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
SIE ABGESCHALTET UNDVOMVERSORGUNGSNETZ GETRENNTIST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wihrend das Innere der SchweiBmaschine

unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei

direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muB das Innere der
SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf Transformator,
Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit trockener Druckluft abzublasen
(max 10 bar).

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

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

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

- Vermeiden Sie unter allen Umstdnden, bei gedffneter SchweiBmaschine zu
arbeiten.

8. STORUNGEN UND GEBRAUCHSPROBLEME (45.6)

A VORSICHT! BEI EINIGEN KONTROLLEN BESTEHT DIE GEFAHR, MIT

SPANNUNGSFUHRENDEN ODER SICH BEWEGENDEN TEILEN IN BERUHRUNG
ZU KOMMEN.

Vor Eingriffen am Drahtvorschubsystem oder innerhalb der SchweiBmaschine muf3
das Kapitel 7 "WARTUNG” gelesen werden.
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SOLDADORAS DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR ARCO
MIG/MAGY FLUX PREVISTAS PARAUSO PROFESIONALY INDUSTRIAL.
Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR
ARCO

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

(Vea como referencia también la “ESPECIFICACION TECNICA IEC o CLC/TS
62081”: INSTALACION Y USO DE LOS APARATOS PARA SOLDADURA POR
ARCO).

AN

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

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

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

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

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

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

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

- 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.

- Nosoldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

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

- Nosoldarenrecipientes a presion.

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

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

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos

solares (si se utiliza).
PDOLA®
AT

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

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

tapetes aislantes.

- Proteger siempre los ojos con los vidrios adecuados inactinicos montados
sobre mascara o gafas.
Usar ropa ignifuga de protecciéon evitando exponer la piel a los rayos
ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la protecciéon debe
extenderse a otras personas que estén cerca del arco por medio de pantallas
o cortinas no reflectantes.

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

QOREO®

- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos
electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos
(por ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccién
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora.
Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su
uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se
asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana
alos campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion alos campos electromagnéticos:

- Fijarjuntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

- Mantener la cabezay el tronco del cuerpo lo més lejos posible del circuito de
soldadura.

- Noenrollar nuncalos cables de soldadura alrededor del cuerpo.

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

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

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

- Nodejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

- Distancia minima d=20cm (Fig.N).

- Aparatodeclase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

- LASOPERACIONES DE SOLDADURA:
- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica
- Enespacios cerrados
- Enpresencia de materiales inflamables o explosivos
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
experto”y efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas
para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
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DEBEN adoptarse los medios técnicos 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 efectie la medicion instrumental
para determinar si existe un riesgo y se puedan adoptar medidas de
proteccion adecuadas como se indica en el 5.9 de la “ESPECIFICACION
TECNICAIEC 0 CLC/TS 62081”.

A RIESGOS RESTANTES

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

- USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizaciéon 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.

PAN

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora y del
alimentador de hilo deben estar en la posicién 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

- Introduccion del hilo en los rodillos

- Carga de la bobina del hilo

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

- Lubricacién de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADADELA

RED DE ALIMENTACION.

® Seprohibe elevar la soldadora.

2.INTRODUCCIONY DESCRIPCION GENERAL

2.1 INTRODUCCION

Esta soldadora se compone de una fuente de corriente y de un alimentador de hilo
separado, conectado a ésta mediante un haz de cables. La fuente de corriente es un
rectificador de alimentacion trifisica con tensién constante con regulacion por etapas y
con tomas multiples de reactancia. El alimentador de hilo esta provisto de un grupo de
arrastre de hilo de 4 rodillos.

En la version R.A. el alimentador de hilo esta provisto de tuberias y racores para la
conexién del soplete enfriado por agua al grupo de enfriamiento.

2.2 PRINCIPALES CARACTERISTICAS

- Regulacion del tiempo de soldadura por puntos

- Funcionamiento 2T/4T, Spot (version con |, max.=420A, 550A).

- Regulacioén de la rampa de subida del hilo, tiempo de quemado final del hilo (burn-
back) (version con |, max.=420A, 550A).

- Proteccion termostatica.

- Proteccion de presion de agua insuficiente (sélo para versién R.A.).

2.3 SOLDABILIDAD DE LOS METALES

La soldadora esta indicada para la soldadura MAG de los aceros al carbono y con
aleaciones bajas, con gas de proteccion CO, y mezclas Ar/CO, o Ar/CO,/O, (Ar-Argén
tipicamente > 80%) tanto con hilos “macizos” como con alma (tubulares).

La utilizacion de hilos con alma sin gas de proteccién (self-shielding gas) es posible
adecuando la polaridad del soplete a las indicaciones del fabricante del hilo.

Para la soldadura MAG de los aceros inoxidables se adoptan modalidades analogas a
los aceros al carbono utilizando necesariamente hilos macizos o con alma idénticos o
compatibles con el material de base y mezclas de gas de proteccion Ar/O, o Ar/CO, (Ar
tipicamente >98%).

La soldadura MIG del aluminio y de sus aleaciones debe efectuarse utilizando hilos con
una composicion compatible con el material a soldar con Ar puro (99,9%) como gas de
proteccion.

La soldadura MIG se puede efectuar en chapas zincadas con hilos de aleacion de
cobre (por Ej. cobre-silicio o cobre-aluminio) con gas de proteccion Ar puro (99,9%).

2.4 ACCESORIOS DE SERIE )

- Adaptador de bombona de ARGON.

- Cableypinza de masa.

- Reductor de presiéon 2 manémetros.

- Grupo de enfriamiento poragua G.R.A.
(s6lo paraversion R.A.).

- Soplete MIG
(enfriada poragua enlaversion R.A.).

- Alimentador de hilo.

2.5 ACCESORIOS BAJO SOLICITUD

- Grupo de enfriamiento poragua G.R.A.
(accesorio de serie en version R.A.).

- Kitbrazo mévily porta soplete.

- Kitcables de conexion R.A.4m, 10my 30m.
- Kitcables de conexién 4my 10m.
- Kitcubre-bobina.
- Tarjeta electrénica con doble temporizacion (version con |, max. = 350A).
- Tarjeta voltimetro amperimetro (opcional para version con |, max.=420A, 550A).
- Kitruedas de alimentador de hilo.
- Kitde soldadura de aluminio.
- Soplete MIG 5m 350A, 500A.
- Soplete MIG 3m 500A R.A.
(accesorio de serie en version R.A.).
- Soplete MIG 5m 500A R.A.

3.DATOSTECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS (FIG. A)

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

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

1 - Grado de proteccién del envoltorio.

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

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

4 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

5- Simbolo de la estructurainterna de la soldadora.

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

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

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- 1,/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 10 minutos (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4
minutos parada;y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de chapa, referidos a
40°C ambiente) se producird la intervenciéon de la proteccién 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 regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

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

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

= |1 max: Corriente méxima absorbida porlalinea.

-l Corriente efectiva de alimentacion.

10- ===~ : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccién de lalinea.

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado de los simbolos y

de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesion

deben controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOSTECNICOS:

- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB.1)

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB.2)

- ALIMENTADOR DE HILO: vea tabla 3 (TAB. 3)

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL,REGULACIONY CONEXION

4.1.1 Soldadora (FIG. B)
en ellado anterior:

1- Interruptor general con ldmpara de indicacion.

2- Regulacion por etapas de la tensién de arco.

3- Fusible.

4- Tomas rapidas de polaridad negativa, correspondientes a diferentes niveles de
reactancia, para conexion del cable de masa.

5- Lampara de intervencion de termostato.

6- Lampara de intervencion de proteccion por presién insuficiente del circuito de
enfriamiento de soplete.
en el lado posterior:

7- Salidadel cable de corriente de soldadura.

8- Salidadel cable de mando.

9- Fusible del grupo de enfriamiento de agua.

10-Entrada del cable de alimentacion con bloqueo de cable.

11-Conector 5p para grupo de enfriamiento por agua.

4.1.2 Alimentador de hilo (FIG. C)
en el lado anterior:
1- Velocidad del hilo.
2- Lamparade intervencion de termostato.
3- Tiempode soldadura.
4- Selectorde funcién del pulsador soplete (2T-4T).
5- Lamparadeindicacion de electrovélvula activa.
6- Conector rapido de conexion de soplete.
7- Empalmes rapidos para tuberias de agua del soplete (s6lo para versién R.A.)

en ellado posterior:
8- Fusible de baja tension.
9- Racordeltubode gas.
10- Toma rapida de polaridad positiva.
11- Conector de 14 polos para cable de mando

en el lado interior: (solo versiones con |, max.=420A, 550A)
12- Regulacién de rampa de subida de la velocidad de hilo.
13- Regulacién del quemado final del hilo (burn-back).
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4.2 PROTECCIONTERMICA (Fig.B-5,C-2)

La lampara de indicacion de proteccién termostatica se enciende en condicién de
sobrecalentamiento interrumpiendo la distribucion de potencia; el restablecimiento se
produce automéaticamente después de unos minutos de enfriamiento.

4.3 PROTECCION POR PRESION
ENFRIAMIENTO DE AGUA (FIG. B-6)
La lampara se enciende en condicién de presién insuficiente del circuito de
enfriamiento de agua. En esta situacion la soldadora no suministra potencia.

5.INSTALACION

INSUFICIENTE DEL CIRCUITO DE

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.

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

5.3 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie plana con una

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

5.4 CONEXION A LA RED

5.4.1 Advertencias

- Antes de efectuar cualquier conexion eléctrica, compruebe que los datos de la chapa
de la soldadora correspondan a la tensién y frecuencia de red disponibles en el lugar
de instalacion.

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

Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan unaimpedancia menor que Zmax = 0.020hm.

- Lasoldadora cumple los requisitos de lanorma IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Enchufeytoma

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

5.4.3 Cambio de tension (FIG. E)

Para las operaciones de cambio de tension (sélo para version trifasica) acceder al
interior de la soldadora, quitando el panel, y preparar el tablero de bornes de cambio de
tensién de manera que haya una correspondencia entre la conexién indicada en la
relativa chapa de indicaciony la tensién de red disponible.

Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos relativos.

iATENCION! La soldadora ha sido preparada en fabrica para la tension 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 I) con los consiguientes
graves riesgos para las personas (Ej. Descarga eléctrica) y para las cosas (Ej.
incendio).

5.5. CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA (FIG. F)

A {ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS SIGUIENTES CONEXIONES
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTA APAGADA Y DESCONECTADA
DE LARED DE ALIMENTACION.

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

5.5.1 Conexién alabombonade gas

Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de la bombona de la soldadora: max

60kg.

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

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

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

5.5.2 Conexidn al alimentador de hilo

- Efectuarlas conexiones con el alimentador de hilo (panel posterior):
- cable de corriente de soldadura a la toma répida (+);
- cable de mando al conector relativo.

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

- Conecte el tubo de gas proveniente del reductor de presion de la bombona y ajuste

con la brida incluida.

5.5.3 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Seconecta a la pieza a soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas cerca
posible de la junta en ejecucion.

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

5.5.4 Conexién del soplete

- Acoplar el soplete en el conector de éste, ajustando a fondo manualmente la
abrazadera de bloqueo.

- Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de
contacto, para facilitar la salida.

5.5.5 Recomendaciones

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

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

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

5.5.6 Conexion del grupo de enfriamiento de agua G.R.A. (s6lo para versiéon R.A.)

(FIG.G1)

- Quitarel panel de cobertura de la soldadora (1).

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

- Fijarel G.R.A.en laparte posterior con los tornillos incluidos.

- Cerrarel panelde cobertura de la soldadora (3).

- Conectarel G.R.Aala soldadora con el cable incluido.

- Conectarlas tuberias de agua a los racores rapidos.

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

ATENCION: cuando la toma de alimentacién para el grupo de enfriamiento no se

utiliza, debe introducirse el enchufe correspondiente incluido con la soldadora

(excluidala version con I, max=350A) (FIG. G2).

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

A iATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL

HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA DEL

ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE

CORRESPONDAN AL DIAMETROY A LANATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE

UTILIZARY QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES

DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

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

- Liberarel/los contrarodillos de presién y alejarlos de los rodillos inferiores (2a).

- Controlar que el rodillos de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado (2b).

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

- Volver a colocar los contrarodillos regulando la presion en una valor intermedio,
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillos inferior (3).

- Frenarligeramente el carrete usando el tornillo de regulacion colocado en el centro
delmismo carrete (1b).

- Quitarlaboquillay eltubo de contacto (4a).

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

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

- Nodirigirla boca del soplete contra partes del cuerpo.

- Noacercarel soplete alabombona.

- Volveramontar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).

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

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

- Cerrarel compartimento del alimentador de hilo.

5.7 SUSTITUCION DEL LA VAINA DE LA GUIiA DEL HILO EN EL SOPLETE (FIG. 1)
Antes de efectuar la sustitucion de la vaina, extender el cable del soplete evitando que
forme curvas.

5.7.1Vainaen espiral para hilos de acero

1- Destornillarlaboquillay el tubo de contacto de la cabeza del soplete.

2- Destornillar la tuerca sujeta-vaina del conector central y quitar la vaina existente.

3- Pasar la nueva vaina en el conducto del cable-soplete y empujarla suavemente
hasta hacerla salir por la cabeza del soplete.

4- Volvera atornillar la tuerca sujeta-vaina a mano.

5- Cortarcon hilo el trozo de vaina que sobra comprimiéndola un poco; volver a sacarla
del cable del soplete.

6- Biselar la zona de corte de la vaina y volver a introducirla en el conducto del cable-
soplete.

7- Volveraatornillar entonces la tuerca apretandola con una llave.

8- Volveramontar el tubo de contactoy la boquilla.
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5.7.2Vaina en material sintético para hilos de aluminio

Efectuar las operaciones 1, 2, 3 como se ha indicado para la vaina de acero (no

considerar las operaciones 4,5,6,7,8).

9- Volver a atornillar el tubo de contacto para aluminio comprobando que esté en
contacto con lavaina.

10-Introducir en el extremo opuesto de la vaina (lado de conexién del soplete) el niple
de latén, el anillo OR y, manteniendo la vaina ligeramente presionada, ajustar la
tuerca sujeta-vaina.

Extraer del racor del soplete del alimentador de hilo el tubo capilar para vainas de
acero.

11- NO SE HA PREVISTO EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio con un
diametro de 1,6-2,4mm (color amarillo); por lo tanto, la vaina se introducira en el
racordel soplete sin éste.

Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de didmetro 1,2-1,6mm (color rojo)
con una medida 2mm mas pequefia que la del tubo de acero, e introducirlo en el
extremo libre de la vaina.

12- Introducir y bloquear el soplete en el racor del alimentador de hilo; marcar la vaina a
1-2mm de distancia de los rodillos; volver a sacar el soplete.

13- Cortarlavaina, a la medida prevista, sin deformar el agujero de entrada.

Volver a montar el soplete en el racor del alimentador de hilo y montar la boquilla de
gas.

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 MODO DETRANSFERENCIA (FUSION) DEL HILO ELECTRODO

6.1.1 Short Arc (Arco corto)

La fusién del hilo y separacion de la gota producida por corto circuitos sucesivos de la
puntadel hilo en el bafio de fusién (hasta 200 veces por segundo).

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0,6-1,2mm
- Gama corriente de soldadura: 40-210A
- Gama de tensién de arco: 14-23V

- Gas utilizable:
Aceros inoxidables

CO, y mezcla Ar/CO, , Ar/CO,/O,

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1mm
- Gama corriente de soldadura: 40-160A
- Gama de tension de arco: 14-20V

- Gas utilizable:
Aluminio y aleaciones

mezcla Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 75-160A
- Gama de tension de arco: 16-22V
- Gas utilizable: Ar 99,9%
- Longitud libre del hilo (stick-out): 5-12mm

Normalmente el tubo de contacto debe estar al nivel de la boquilla o debe salir
ligeramente con los hilos mas finos y tensiones de arco mas bajas; la longitud libre del
hilo (stick-out) normalmente estara comprendida entre 5y 12mm. Seleccionar la toma
de reactancia minima para los aceros al carbono y con aleaciones bajas con gas CO,
(hilos de diametro 0,8-1,2mm) y media para los mismos con gas Ar/CO,, alta para los
aceros inoxidables y para el aluminio.

Aplicacion: Soldadura en cualquier posicién, en espesores finos o para la primera
pasada en bisel favorecida por la aportacién térmica limitada y el bafio bien controlable.

Nota: La transferencia SHORT ARC para la soldadura del aluminio y aleaciones debe
adoptarse con precaucion (especialmente con hilos de diametro > 1mm) ya que puede
presentarse el riesgo de defectos de fusion.

6.1.2 Spray Arc (Arco de pulverizacion)

La fusion de hilo tendra una corriente o tensién mas elevada con respecto a arco corto;
la punta del hilo no entra mas en contacto con el bafio de fusion; de elle tiene origen un
arco a través del cual pasan las gotas metalicas procedentes de la fusién continua del
hilo electrodo, en ausencia por tanto de cortos circuitos.

Aceros al carbono y aleaciones bajas

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 180-450A
- Gamatensiondelarco: 24-40V

- Gas utilizable:
Aceros inoxidables

mezcla Ar/CO, , Ar/CO,/O,

- Diametros de hilos utilizables: 1-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 140-390A
- Gama tensién del arco: 22-32V

- Gas utilizable:
Aluminioy aleaciones

mezcla Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

- Diametros de hilos utilizables: 0,8-1,6mm
- Gama corriente de soldadura: 120-360A
- Gama tension del arco : 24-30V
- Gas utilizable: Ar 99,9%

Normalmente el tubo de contacto debe estar en el interior de la boquilla unos 5-10mm,
tanto mas cuanto mas elevada es la tension de arco; la longitud libre del hilo (stick-out)
normalmente estard comprendida entre 10 y 12mm. Utilizar la toma de reactancia
minima.

Aplicacion: Soldadura en plano con espesores no inferiores a 3-4mm (bafio muy
fluido); la velocidad de ejecucion y la tasa de depdsito son muy elevados (alta
aportacion térmica).

6.2 REGULACION DE LOS PARAMETROS DE SOLDADURA

6.2.1 Gas de proteccion

El caudal del gas de proteccion debe ser:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 I/min

en funcién de la intensidad de la corriente de soldadura y del didmetro de la
boquilla.

6.2.2 Corriente de soldadura (FIG. L)

La corriente de soldadura viene definida por un determinado didmetro de hilo y por su
velocidad de avance. Recordar que a corriente igual, la velocidad requerida de avance
de hilo es inversamente proporcional al didmetro de hilo utilizado.

Los valores indicativos de la corriente en soldadura manual para los hilos que se usan
normalmente se indican en la tabla (TAB.4).

6.2.3Tension de arco
La tension del arco es regulable a breves intervalos (escalones), por medio de los
conmutadores situados sobre el generador de corriente, la cual va adecuada a la
velocidad de avance de hilo escogida (corriente), al diametro de hilo utilizado y a la
naturaleza del gas de proteccion en modo progresivo, segun las relaciones siguientes,
que se suministran en valores medios:
U,=14+0,051,
donde: U, :tension de arco en voltios;

I, :corriente de soldadura en amperios.
Recordar que respecto a la tensién suministrada al vacio por cada escaldn, la tension
delarco serainferior de 2 a 4 voltios cada 100 amperios suministrados.
La mezcla de Argén /CO, requiere tensiones de arco de 1 a 2 voltios inferiores con
respectoal CO,.

6.2.4 Calidad de la Soldadura

La calidad del cordén de soldadura contempordneamente a la minima cantidad de
chorreo producida, esta principalmente determinada por el equilibrio de los pardmetros
de soldadura, corriente (velocidad del hilo), didmetro del hilo, tensién del arco, o de la
seleccion apropiada de la prueba de reactancia.

De la misma forma, la posicion de las antorchas sera adecuada a las de los orientativos
de la figura (FIG. M), a fin de evitar una excesiva produccién de chorreos y defectos del
corddén. Aunque la velocidad de soldadura (velocidad de avance a lo largo del
empalme), es un elemento determinante para la correcta ejecucién del corddn, se
debera tener ella en cuenta junto a los otros parametros, sobre todo al final de la
penetraciony de la forma del mismo cordon.

Los defectos de soldadura més comunes se resumen en la TAB.5.

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.

7.1.1Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusién de los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire comprimido seco
(max.5bar) en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su integridad.

- Controlar, antes de cada utilizo si las partes terminales del soplete estan gastadas y
correctamente montadas: boquilla, tubo de contacto, difusor de gas.

7.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del
alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metalico que se deposita en la
zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de entraday salida).

7.2.MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

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

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

ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADAY DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensidn en el interior de la soldadora

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo

con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

- Periddicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un
chorro de aire comprimido seco (max. 10bar).

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

- Aprovechar la ocasién para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadasy que los cableados no presenten dafos en el aislamiento.

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
afondo los tornillos de fijacion.

- Evitarabsolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

8. ANOMALIAS, CAUSAS Y SOLUCIONES (1a8.6)

A iATENCION! LA EJECUCION DE ALGUNOS CONTROLES IMPLICA EL
RIESGO DE CONTACTO CON PARTES ENTENSIONY/O MOVIMIENTO.

Antes de efectuar cualquier intervencion en el alimentador de hilo o en el interior de la
soldadora es necesario consultar el capitulo 7 “MANTENIMIENTO”.
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MAQUINAS DE SOLDA AFIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM A ARCO MIG/MAG
E FLUX PREVISTAS PARA USO PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA ASOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
desolda einformado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
aarco, as relativas medidas de protecéo e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar_também a “ESPECIFICACAO TECNICA IEC ou CLC/TS 62081”:
INSTALAGAO EUSODAS APARELHAGENS PARA SOLDAGEM A ARCO).

AN

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagdes que contenham ou
que contiveram produtos inflaméveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldarrecipientes sob pressao.

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

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

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

POLO®O

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagao ao eletrodo, a peca em
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 protecdo deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhancas do arco através de barreiras ou cortinas nao
refletoras.

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

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p.ex. Pacemaker, respiradores, proteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacéao do aparelho

de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso

exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida a

correspondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos

electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposicdo aos campos electromagnéticos:

- Fixarjuntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

- Oscabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

- Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
proximo possivel a juncao em execucao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de soldadura.

- Distancia minima d=20cm (Fig. N).

- Aparelhodeclasse A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto
para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é
garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a umarede de alimentacéao de baixa
tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

ACUIDADOS SUPLEMENTARES

- ASOPERAGOES 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
intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser utilizados os equipamentos técnicos de protecéo descritos no
itemn.5.10;A.7;A.9.da ”ESPECIFICA(;AOTECNICA IEC ou CLC/TS 62081”.

- DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador
de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéo, salvo
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eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais

maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessadrio 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 TECNICA IEC ou
CLC/TS 62081”.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

- USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagées da
rede hidrica).

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

AN

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

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 area 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 EDESCRICAO GERAL

2.INTRODUGAQ E DESCRIGAO GERAL

2.1INTRODUGAO

Este aparelho de soldar € composto por uma fonte de corrente e por um alimentador
separado de fio, ligado ao mesmo através de um feixe de cabos. A fonte de corrente é
um rectificador com alimentagao trifasica com tenséo constante com regulagdo em
degraus e com tomadas multiplas de reactancia. O alimentador de fio é equipado com
um dispositivo alimentador de fio com 4 rolos.

Na versdo R.A. o alimentador de fio é equipado com tubagens e conexdes para a
ligagao da tocha arrefecida a 4gua ao conjunto de arrefecimento.

2.2 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Regulagao do tempo de soldadura por pontos.

- Funcionamento 2T/4T, Spot (versdo com |, max = 420A, 550A).

- Regulagdo da rampa de subida do fio, tempo de queima final do fio (burn-back)
(versd@o com |, max =420A, 550A).

- Protecgdo termostatica.

- Protecgao da pressdo de agua insuficiente (somente para versdo R.A.).

2.3 SOLDABILIDADE DOS METAIS

A maquina de solda é apropriada para a soldagem MAG dos agos de carbono e de
baixa liga com gas de protegdo CO, e misturaa Ar/CO, ou Ar/CO,/O, (Ar-Argbnio
tipicamente > 80%) tanto com arames “cheios” quanto com alma (tubulares).

A utilizagdo de arames com alma sem gds de protecdo (self-shielding gas) é possivel
adequando a polaridade da tocha as indica¢des do fabricante do arame.

Para a soldagem MAG dos acgos inoxidaveis se utilizam sistemas semilares aos agos
de carbono utilizando necessariamente arames cheios ou com alma idénticos ou
compativeis com o material de base e misturas de gés de prote¢ao Ar/O, o Ar/CO, (Ar
tipicamente> 98%).

A soldagem MIG do aluminio e de suas ligas deve ser executada utilizando arames de
composicao compativel com o material a soldar com Ar puro (99,9%) como gas de
protecao.

A brasagem MIG pode ser efectuada tipicamente sobre chapas zincadas com fios de
liga de cobre (por ex. cobre-silicio ou cobre-aluminio) com gas de protecgao Ar puro
(99,9%).

2.4 ACESSORIOS DE SERIE
- Adaptador garrafa ARGON.
- Cabo e pinca de massa.
- Redutorde pressdo 2 mandémetros.
- Grupo esfriamento dgua G.R.A.
(somente paraversdo R.A.).
- TochaMIG
(esfriada com dguanaversao R.A.).
- Alimentador de fio.

2.5 ACESSORIOS A PEDIDO
- Grupo esfriamento agua G.R.A.
(acessorio de série sobre versdo R.A.).
- Conjunto brago mdvel portador de tocha.
- Conjunto cabos de conexdo R.A. 4me 10m, 60m.
- Conjunto cabos de conexdo 4me 10m.
- Conjunto para cobrir a bobina.
- Placa electronica com temporizacéo dupla (versao com I, max = 350A).

- Placa do voltimetro amperimetro (opcional para aversdo com |, max=420A, 550A).
- Conjunto rodas do alimentador de fio.
- Conjunto soldadura de aluminio.
- Tocha MIG 5m 350A, 500A.
- Tocha MIG 3m 500A R.A.
(acessorio de série sobre versaoR.A.).
- Tocha MIG5m 500A R.A.

3.DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS (FIG. A)

Os principais dados relativos ao uso e as prestagées da maquina de solda séo

resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

1- Grau de protegédo do invélucro.

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

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

4- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

5- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

6- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricagdo das maquina
de solda a arco.

7- Numero de matricula para a identificagédo da maquina de solda (indispensavel para
aassisténcia técnica, pedido de pecas de reposicao, busca da origem do produto).

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

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

- 1,/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas

pela méaquina de solda durante a soldagem.
X : Relagéo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda
pode distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na
base de um ciclo de 10 minutos (ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
parada;e assim por diante).
No caso em que fatores de utilizagcdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinard a intervengéo da protecdo térmica (a maquina de
solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites
admitidos).
- A/V-A/V: Indica a série de regulacéo da corrente de soldagem (minimo - maximo)
acorrespondente tenséo de arco.
9- Dados caracteristicos da linha de alimentacao:
- U;: Tenséo alternada e freqliéncia de alimentagc&o da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |} max: Corrente maxima absorvida da linha.

- Lo+ Corrente efetiva de alimentagéo.
10-—===-:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
paraprotegeralinha.
11-Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado estd contido no capitulo
1“Segurancga geral para a soldagem a arco”.
Nota: O exemplo de placa reproduzido € indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina de solda em seu poder
devem ser detectados diretamente na placa da prépria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

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

-TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2)

- ALIMANTADOR DE FIO: ver tabela 3 (TAB.3)

O peso do aparelho de soldar esta indicado na tabela 1 (TAB.1)

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR _ ~

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGCAO E CONEXAO

4.1.1 Aparelho de soldar (FIG. B)
no lado dianteiro:

1- Interruptor geral com lampada de sinalizagéo.

2- Regulagéo datensao de arco em degraus.

3- Fusivel.

4- Tomadas rapidas polaridade negativa, correspondentes a varios niveis de
reactancia, para ligagao de fio massa.

5- Lampada de intervengao termdstato.

6- Lampada intervencdo da protecgdo devido a pressao insuficiente do circuito de
arrefecimento da tocha.
naparte traseira:

7- Saidado cabo de corrente de soldadura.

8- Saida do cabo de comando.

9- Fusivel de conjunto de arrefecimento da agua.

10- Entrada de cabo de alimentagdo com bloqueador do cabo.

11-Conector 5p para conjunto de arrefecimento da agua.

4.1.2 Alimentador de fio (FIG. C)
no lado dianteiro:
1- Velocidade dofio.
2- Lampadadeintervengéo termostato.
3- Tempode soldadura
4- Selectordafuncéo botéo tocha (2T-4T).
5- Lampada sinalizagao electrovalvula activa
6- Conectorrapido engate tocha.
7- Unibes rapidas para tubagens da agua da tocha (somente versao R.A.).

na parte traseira:
8- Fusivel baixatenséo.

9- Unidotubode gas.
10- Tomada rapida polaridade positiva.
11- Conector 14 pdlos para cabo de comando

no lado interno: (somente versdes com |, max =420A, 550A)
12- Regulagdo da rampa de subida da velocidade do fio.
13- Regulagéo da queima final do fio (burn back).

4.2 PROTECGAO TERMICA (Fig. B-5, C-2)

A lampada de sinalizagdo da protecgdo termostatica acende na condigdo de
sobreaquecimento interrompendo o abastecimento de poténcia, o reinicio é efectuado
automaticamente ap6s alguns minutos de arrefecimento.
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4.3 PROTECGAO DEVIDO A PRESSAO INSUFICIENTE DO CIRCUITO DE
ARREFECIMENTO AGUA (FIG. B-6)

Alampada acende na condicdo de pressao insuficiente do circuito de arrefecimento
da agua. Nesta situagao o aparelho de soldar nao fornece poténcia.

5.INSTALACAO

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

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

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

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

5.3LOCALIZAGCAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalagdo da méquina de solda de modo que nao haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento (circulagdo forgcada 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 espago livre ao redor da maquina de solda.

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

5.4 LIGACAO A REDE

5.4.1 Avisos

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

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

- Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-se a
conexao do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede de alimentagéo que
apresentam uma impedancia menor de Zmax =0.02 ohm.

- Oaparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Plugue e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo um plugue normalizado, (3P + T) com capacidade
adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico;
o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da
linha de alimentagéo. A tabela (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 alimentagao.

5.4.3Trocatensao (FIG. E)

Para as operacdes de troca tensdo (somente para versao trifdsica) acessar a parte
interna da maquina de solda, removendo o painel e preparar o quadro de bornes de
troca de tensao de maneira que haja correspondéncia entre a ligagao indicada na placa
de sinalizagdo apropriada e a tensao de rede disponivel.

Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos apropriados.

Atencao! A maquina de solda é preparada na fabrica com a tensao mais elevada
da série disponivel, por exemplo:

U, 400V <=Tenséao de preparacao na fabrica.

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

5.5 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM (FIG. F)

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR
QUEA MAQUINI;\ DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTACAO.

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

5.5.1 Ligacao ao cilindro de gas

Garrafa de gés carregdvel no plano de apoio da garrafa da maquina de soldar: max

60kg.

- Aparafusar o redutor de pressao a valvula do cilindro de gés intercalando a redugéo
apropriada fornecida como acessdrio, quando for utilizado gés Argénio ou mistura
Argdnio/CO,,.

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

- Afrouxar o aro de regulacédo do redutor de pressédo antes de abrir a vélvula do
cilindro.

5.5.2 Ligacao ao alimentador de fio

- Executar as ligagdes com o alimentador de fio (painel traseiro):
- cabo de corrente de soldagem ao engate rapido (+);
- cabo de comando no conector apropriado.

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

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

5.5.3 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldagem

- Deve ser ligado a peca a soldar ou & bancada metalica onde esté apoiada, o mais
proximo possivel da junta que esta sendo executada.

- Estecabo deve serligado ao borne com o simbolo (-).

5.5.4 Ligacao da tocha

- Engatar a tocha no conector dedicado @ mesma apertando manualmente a fundo o
aro de bloqueio.

- Prepara-la para o primeiro carregamento do arame, desmontando o bico e o tubo de
contato, para facilitar a saida.

5.5.5 Recomendacoes

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

- Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

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

5.5.6 Ligacao do conjunto de arrefecimento da 4gua G.R.A. (somente para versao

R.A.) (FIG.G1)

- Removeracapa do aparelho de soldar (1).

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

- Fixaro G.R.A.no verso por meio dos parafusos fornecidos.

- Fecharacapa do aparelho de soldar (3).

- Ligaro G.R.A.ao aparelho de soldar por meio do fio fornecido.

- Ligarastubagens da dgua aos engates rapidos.

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

ATENCAO: quando a tomada de alimentacéo para o conjunto de arrefecimento

nao for utilizada deve-se introduzir a ficha correspondente fornecido ao aparelho

de soldar (excluida versdo com 12max=350A) (Fig. G2).

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

A ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA DO ARAME,

CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE _SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGAO 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 PROTECGAO.

- Abrir o vao do carretel.

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

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

- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagao sejam/a apropriados/o ao fio utilizado (2b).

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

- Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressdo a um valor intermediario,
verificar que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior
(3).

- Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulacdo 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 botao
da tocha ou o botdo de tragéo 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 botao.

A ATENGAO! Durante estas operagées o arame est4 sob tensdo elétrica e é
submetido a forca mecanica; portanto pode causar, se nao forem adotadas as
precaucdes adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos
elétricos:

- Naodirecionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

- 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 pressdo dos rolos e a
travacéo do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame nao
escorregue na cavidade e que no momento da parada do avango ndo se afrouxem as
espirais de arame devido a inércia excessiva da bobina.

- Cortara extremidade de arame que sai pelo bicoa 10-15mm.

- Fecharovéo carrete.

5.7 SUBSTITUIGAO DA MANGUEIRA GUIA DE ARAME NATOCHA (FIG. )
Antes de efetuar a substituicdo da mangueira, estirar o cabo da tocha evitando que
forme curvas.

5.7.1 Mangueira espiral paraarames de aco

1- Desaparafusar o bico e o tubo de contato do cabecgote da tocha.

2- Desaparafusar a porca que fixa a mangueira do conector central e retirar a
mangueira existente.

3- Enfiaranovamangueira no conduto do cabo da tocha e empurra-lo suavemente até
amesma sair pelo cabegote da tocha.

4- Reaparafusarmanualmente a porca que fixaa mangueira.

5- Cortar rente o segmento de mangueira excedente comprimindo-a ligeiramente;
remové-lo do cabo datocha.

6- Desbastara area de corte do cabo e reintroduzi-lo no conduto do cabo-tocha.

7- Reaparafusarentdo a porca apertando-a com uma chave.

8- Remontar o tubo de contato e o orificio.

5.7.2 Mangueira de material sintético para arames de aluminio

Executar as operagdes 1,2, 3 como indicado para a mangueira de ago (ndo considerar

asoperacdes4,5,6,7,8).

9- Reaparafusar o tubo de contato para aluminio verificando que entra em contato
com amangueira.
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10-Inserir na extremidade oposta da mangueira (lado engate tocha) o niple de latao, o
anel OR e, mantendo a mangueira com leve pressao, apertar a porca que fixa o
cabo.

Extrair da conexao da tocha do alimentador de fio o tubo capilar para mangueiras
de ago.

11-NAO E PREVISTO O TUBO CAPILAR para mangueiras de aluminio com diametro
1,6-2,4mm (cor amarelo); a mangueira sera entéo inserida na conexao da tocha
semomesmo.

Cortar o tubo capilar para mangueiras de aluminio com didmetro 1,2-1,6mm (cor
vermelho) a uma medida inferior de 2mm aproximadamente em relagédo aquela do
tubo de ago, e inseri-lo na extremidade livre da mangueira.

12-Inserir e travar a tocha na conexao do alimentador de fio, marcar a mangueira a 1-
2mm de distancia dosrolos, extrairde novo atocha.

13-Cortar a mangueira na medida prevista, sem deformar o furo de entrada. Montar de
novo a tocha na conexao do alimentador de fio e montar o bico do gas.

6.SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 MODOS DETRANSFERIMENTO (FUSAO) DO FIO ELECTRODO

6.1.1 Shortarc (Arco curto)

A fuséo do fio e o destaque da gota vem por meio de curto circuitos sucessivos da
ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes ao segundo).

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,6-1,2mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-210A
- Gama da tensdo do arco: 14-23V

- Gas utilizavel:
Acos inoxidaveis

CQO,, Ar/CO, , Ar/CO,/0,

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1mm
- Gama da corrente de soldadura: 40-160A
- Gama da tensdo do arco: 14-20V

- Gas utilizavel:
Aluminio e ligas

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

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 75-160A
- Gama da tenséo do arco: 16-22V
- Gas utilizavel: Ar 99,9%
- Comprimento livre do fio (stick out): 10-15mm

Tipicamente o tubo de contato deve estar a fio no bico ou ligeiramente saliente com os
arames mais finos e tenséo de ar mais baixas; o comprimento livre do arame (stick-out)
estard normalmente compreendido entre 5 e 12mm. Selecionar a tomada de
reatancia minima para os acgos de carbono ou baixa liga com gas CO, (arames com
diametro 0,8-1,2mm) e média para os mesmos com gas Ar/CO,, alta para os agos
inoxidaveis e para o aluminio.

Aplicacdo: Soldagem em cada posigédo, em espessuras finas ou para a primeira
passada nos chanfros favorecida pela relagdo térmica limitada e o banho bem
controlavel.

Nota: A transferéncia SHORT ARC para a soldadura do aluminio e das ligas deve ser
utilizada com cautela (especialmente com fios de didmetro >1mm) dado que pode
houver orisco de defeitos de fusdo.

6.1.2 Sprayarc (Arco apulverizacéao)

A fusé@o do fio eléctrodo vem por meio de correntes e tensdes mais elevadas em
respeito ao "short arc", a ponta do fio ndo entra mais a contacto com o banho de fuséo;
desta nasce um arco que através deste passam as gotas metalicas provenientes da
fuséo continua do fio eléctrodo, por isto com a auséncia de curto circuitos.

Acos de carbono e baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 180-450A
- Gama da tenséo do arco: 24-40V

- Gas utilizavel:
Acos inoxidaveis

Ar/CO, , Ar/CO,/O,

- Diametro dos fios utilizaveis: 1-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 140-390A
- Gama da tenséo do arco: 22- 32V

- Gas utilizavel:
Aluminio e ligas

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

- Diametro dos fios utilizaveis: 0,8-1,6mm
- Gama da corrente de soldadura: 120-360A
- Gama da tenséo do arco: 24-30V
- Gas utilizavel: Ar 99,9%

Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10mm, tanto mais quanto
mais elevada é a tens@o de arco; o comprimento livre do arame (stick-out) estara
normalmente compreendido entre 10 e 12mm. Utilizar a tomada de reatancia
minima.

Aplicacao: Soldagem no plano com espessuras nao inferiores a 3-4mm (banho muito
fluido); a velocidade de execugdo e a taxa de depdsito sdo muito elevadas (alto aporte
térmico).

6.2 REGULAGEM DOS PARAMETROS DE SOLDAGEM

6.2.1 Gas de protecao

O fluxo do gés de protecado deve ser:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-20 /min

em funcéo da intensidade da corrente de soldagem e do diametro do bico.

6.2.2 Corrente de soldadura (FIG.L)

E determinada por um certo didametro de fio da prépria velocidade de avance. Esta
deverd ser regulada por meio do potenciémetro de regulagéo da velocidade do fio (no
alimentador do fio). Lembre-se que a paridade da corrente pedida a velocidade de
avanco do fio é pelo contrério proporcional ao didmetro do fio utilizado.

Os valores indicativos da corrente na soldagem manual para os arames de uso mais
comum estdo indicados natabela (TAB.4).

6.2.3 Tensdo do arco

E regulavel & breves intervalos (graus) através dos comutadores situados no gerador
de corrente, esta deverd ser ajustada a velocidade de avango do fio escolhida
(corrente) e ao diametro do fio utilizado e a natureza do gas de protecgdo de maneira

progressiva segundo a relagao seguinte que nos fornece um valor médio:
U,=(14+0,05x1,)
onde: U,:Tensédo do arco em Volts;

1,: Corrente de soldadura em Amperes.
Lembrar que, em respeito a tensao fornecida a vacuo para cada um grauzinho, a
tensao do arco serd inferior de 2-4V a cada 100A emanados.
As misturas Argon/CO, exigem tensdes de arco de 1-2V inferiores em respeito ao CO.,.

6.2.4 Qualidade de Soldagem

A qualidade do cordéo de soldadura contemporaneamente com a minima quantidade
de pulverizagdo produzida, serd principalmente determinada pelo equilibrio dos
parametros de soldadura: corrente (velocidade do fio), didmetro do fio, tensao do arco,
etc.e da escolha adequada da tomada de resisténcia.

Ao mesmo modo a posigdo da tocha devera ser ajustada aos dados orientativos da
figur (FIG. M), de maneira a evitar uma excessiva produgéao de pulverizacdo e defeitos
do cordéo de soldadura.

Também a velocidade de soldadura (velocidade de avango no cordéo) € um elemento
determinante para a correcta execugéo do cordao mesmo; desta se devera considerar
a paridade dos outros parametros, sobretudo a finalidade da penetragédo e da forma do
cordao mesmo.

Os defeitos de soldadura mais comuns sao recapitulados na TAB.5.

7. MANUTENCAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENGAO,

VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

7.1MANUTENGCAO ORDINARIA .
AS OPERACOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

7.1.1Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fusao dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagao e conexdes de gas.

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

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correta
das partes terminais da tocha: bico, tubo de contato, difusor de gés.

7.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame,
remover periodicamente o pé metélico que se deposita na area de tragéo (rolos e
guia arame de entrada e saida).

7.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA .

AS OPERACOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR_PESSOAL ESPECIALIZADO OU
QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-MECANICO.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E

ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MA’('.!UINA~ DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA EDESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensao e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiiéncia em fungdo da utilizagdo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da méaquina de solda e remover a poeira que se
depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

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

- Na ocasido verificar que as ligagbes 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 fixagéo.

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

8.ANOMALIAS, E PROBLEMAS DE USO (1AB.6)

A ATENCAO! A EXECUCAO DE ALGUNS CONTROLES ENVOLVE O RISCO DE
CONTATO COM PARTES SOBTENSAO E/OU MOVIMENTO.

Antes de qualquer intervencéo no alimentador de fio ou dentro da maquina de solda é
necessario consultaro capitulo7 "MANUTENCAO".

-28-



1

. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING.

. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET

BOOGLASSEN .......cccoccrimminriinninsnnsnnssnnssnnanns 29

2.1 INLEIDING 30
2.2 HOOFDKENMERKEN ......... 30
2.3 LASBAARHEID VAN DE METALEN 30
2.4 SERIEACCESSOIRES.................. 30
2.5 ACCESSOIRES OP AANVRAAG 30
. TECHNISCHE GEGEVENS 30
3.1 KENTEKENPLAAT .......ccoevviiininne 30
3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS.............. 30
. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE ........... 30
4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING.. 30
4.1.1 Lasmachine 30
4.1.2 Draadvoeder . 30
4.2 THERMISCHE BESCHERMING 31
4.3 BESCHERMING WEGENS ONVOLDOENDE DRUK
VAN HET CIRCUITWATERKOELING .......ccccooviiiiiiiiiiiiicccece 31
INSTALLATIE.......ccciiiiierrrnnssernsnsssssnsssssssssssssssssnenes 31
5.1 INRICHTING ........ccooviiiiiiiiiciiicce 31
5.2 WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE. 31
5.3 PLAATSING VAN DE LASMACHINE 31
5.4 AANSLUITING OPHETNET.... 31
5.4.1 Waarschuwingen .... 31
5.4.2 Stekkerencontact... 31
5.4.3 Verandering spanning .... 31
5.5 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT. 31
5.5.1 Verbinding met de gasfles 31

e NHOUD |||

pag.

5.5.2 Verbinding met de draadvoeder 31
5.5.3 Verbinding retourkabel van de lasstroom 31
5.5.4 Verbinding toorts. 31
5.5.5 Aanbevelingen 31
5.5.6 Verbinding groep koeling water G.R.A. (alleen v« . 31
5.6 LADING DRAADSPOEL.......coeoiiiiiiiiiieiii et 31
5.7 VERVANGING VAN HET OMHULSEL DRAADGELEIDER
INDETOORTS 31
5.7.1 Spiraalvormig omhulsel voor stalendraden ............ 31
5.7.2 Omhulsel in synthetisch materiaal voor aluminium d 32
. LASOPERATIE: BESCHRIJVING
VAN DE PROCEDURE...........ccccmmminnmmnrmnnsnmnsnnssssnnnnns 32

6.1 OVERDRACHTWIJZES (SMELTEN) VAN DE DRAADELEKTRODE ... 32

6.1.1 Shortarc (Korteboog) .....cccoovreeririiieiiieee e 32

6.1.2 SprayArc (Sprayboog) 32

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS 32
6.2.1 Beschermendgas 32

6.2.2 Delasstroom...... 32

6.2.3 DeBoogspanning.. 32

6.2.4 Kwaliteitvan hetlassen.. . 32

7. ONDERHOUD............. .32
7.1 GEWOON ONDERHOUD 32
7.1.1 Toorts..... 32

7.1.2 Draadvoe 32

7.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD ... . 32
8. ANOMALIEEN,OORZAKEN EN REMEDIES. .. 32

LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET BOOG MIG/MAG EN
VOORZIENE FLUXVOOR PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.
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1

.ALGEMENEVEILIGHEIDVOORHET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van
de lasmachine en over de risico's in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook beroep doen op de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”:
INSTALLATIE EN GEBRUIKVAN APPARATUURVOOR HET BOOGLASSEN).

AN

Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

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

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

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

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

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

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

In aanwezigheid van een koelunit met vioeistof moeten de operaties van het
vullen uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die
losgekoppeld is van het voedingsnet.

Ve AN

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.
Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden, enz.).

Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de afvoer
van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

POL®O

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.

[SAFE]

De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken dragen en hierbij
vermijden de huid bloot te stellen aan de ultraviolet en infrarood stralen
geproduceerd door de boog; de bescherming moet ook uitgebreid worden
naar de andere personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

Lawaai: Indien omwille van bijzonder intensieve lasoperaties een persoonlijk
dagelijks niveau van blootstelling (LEPd) wordt vastgesteld dat gelijk is aan of
groter is dan 85db (A), is het gebruik verplicht van adequate individuele
beschermingsmiddelen.

QOIREOE®

De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het
lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor de
dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.

Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke

blootstelling aan elektromagnetische velden

in huiselijk milieu is niet

gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling
aan de elektromagnetische velden te verminderen:

De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij hetlassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.
Minimum afstand d=20cm (Afb. N).

£\

Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van
het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in
gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
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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 coérdinator het meten van de
instrumenten uitvoert teneinde te bepalen of er een risico bestaat en om de
adequate beschermende maatregelen te treffen zoals aangeduid wordt in 5.9
van de "TECHNISCHE SPECIFICATIE IEC of CLC/TS 62081”.

A RESIDURISICO'S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met
een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen
van buizen van de waterleiding).

- VERPLAATSING VAN DE LASMACHINE: de gasfles altijd vasthechten met
adequate middelen die geschikt zijn om een toevallige val te voorkomen.

PAN

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de
draadvoeder, bijvoorbeeld :

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders

- Invoer van de draad in de rollen

- Lading van de draadspoel

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande

zone

- Smering van de raderwerken
MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE
LOSGEKOPPELD ISVAN HET VOEDINGSNET.

® Hetis verboden de lasmachine op te hijsen.

2. INLEIDING ENALGEMENE BESCHRIJVING

2.1INLEIDING

Deze lasmachine bestaat uit een stroombron en een gescheiden draadvoeder, die
hiermee verbonden is met een bundel kabels. De lasbron is een gelijkrichter met
driefasen voeding met constante spanning met stappenregeling en met snoercentrale
van reactantie. De draadvoeder is voorzien van een groep draadtrekker met 4 rollen.

In de versie R.A. is de draadvoeder voorzien van buizen en aansluitingen voor de
verbinding van de met water gekoelde toorts met de koelgroep.

2.2HOOFDKENMERKEN

- Regeling tijd van puntlassen.

- Werking 2T/4T, Spot (versie met |, max = 420A, 550A).

- Regeling helling van stijging van de draad, tijd van eindbranden van de draad (burn-
back) (versie met |, max=420A, 550A).

- Thermostatische bescherming.

- Bescherming onvoldoende waterdruk (alleen voor versie R.A.).

2.3LASBAARHEID VAN DE METALEN

De lasmachine is geschikt voor het MAG-lassen van koolstofstalen en gelegeerde
staalsoorten met beschermend gas CO, en mengsels Ar/CO, of Ar/CO,/O, (Ar-Argon
typisch > 80%) zowel met "volle” draden als met (buisvormige) kerndraden.

Het gebruik van kerndraden zonder beschermend gas (self-shielding) is mogelijk door
de polariteit van de toorts aan te passen aan de aanwijzingen van de fabrikant van de
draad.

Voor het MAG-lassen van de roestvrije stalen worden soortgelijke gebruikswijzen
toegepast als voor de koolstofstalen noodzakelijkerwijze gebruik makend van volle of
identieke of compatibele kerndraden met het basismateriaal en de beschermende
gasmengsels Ar/O, of Ar/CO,.

Het MIG-lassen van het aluminium en van haar legeringen (Ar typisch> 98%) moet
uitgevoerd worden gebruik makend van draden met een samenstelling die compatibel
is met hette lassen materiaal met zuivere Ar (99,9%) als beschermend gas.

De soldeerverbinding MIG kan typisch uitgevoerd worden op verzinkt plaatijzer met
draden in koperen legering (vb. koper-silicium of koper-aluminium) met beschermend
gas Arpuur (99,9%).

2.4 SERIE ACCESSOIRES

- Adaptor fles ARGON.

- Kabel en massatang.

- Drukreductor 2 manometers.

- Koelunitwater G.R.A.
(alleenvoorde versie R.A.).

- Toorts MIG
(watergekoeldin de versie R.A.).

- Draadvoeder.

2.5 ACCESSOIRES OP AANVRAAG
- Koelunitwater G.R.A.
(serie accessoire op versie R.A.).

- Kitmobiele arm toortshouder.
- Kitverbindingskabels R.A.4men 10m, 30m.
- Kitverbindingskabels 4men 10m.
- Kitspoelbedekking.
- Elektronische kaart met dubbele blokkeertijd (versie met |, max = 350A).
- Kaart voltmeter ampéremeter (optional voor versie met |, max =420A, 550A).
- Kitwielen draadvoeder.
- Kitaluminium lassen.
- Toorts MIG 5m 350A, 500A.
- Toorts MIG 3m 500AR.A.
(serie accessoire op versie R.A.).
- Toorts MIG 5m 500AR.A.

3.TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT (FIG. A)

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

1- Beschermingsgraad van het omhulsel.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.

3- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van
grote metalen massa's).

4- Symbool van de voorziene lasprocedure.

5- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

6- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.

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).

8- Prestaties van hetlascircuit:

- Uy : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- I,/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- Kentekens van de voedingslijn:

- U;: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%).

= |y max: Maximum stroom verbruikt door de lijn.

- l,¢¢4: Effectieve voedingsstroom.

10- === : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve

aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van

de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen
worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

~
)

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB.1)

-TOORTS: zie tabel 2 (TAB.2)

- DRAADVOEDER: zie tabel 3 (TAB.3)

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in de tabel 1 (TAB.1)

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE

4.1 INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING ENAANSLUITING

4.1.1 Lasmachine (FIG. B)
op de voorkant:

1- Hoofdschakelaar met seinlamp.

2- Stappenregeling van de boogspanning.

3- Zekering.

4- Snapmofverbindingen negatieve polariteit, die overeenstemmen met verschillende
niveaus van reactantie, voor verbinding massakabel.

5- Lampingreep thermostaat.

6- Lamp ingreep bescherming voor onvoldoende druk van het circuit voor koeling
toorts.
op de achterkant :

7- Uitgang kabel lasstroom.

8- Uitgang bedieningskabel.

9- Zekering groep waterkoeling.

10-Ingang voedingskabel met kabelblokkering.

11- Connector 5p voor groep waterkoeling.

4.1.2 Draadvoeder (FIG. C)
op de voorkant:
1- Snelheid van de draad.
2- Lampingreep thermostaat.
3- Tijdvanlassen.
4- Selectietoets functie drukknop toorts (2T-4T).
5- Seinlamp actieve elektromagnetische klep .
6- Snelle connector aansluiting toorts.
7- Snelkoppelingen voor waterbuizen van de toorts (alleen versie R.A.).
op de achterkant:
8- Zekeringlage spanning.
9- Aansluiting gasbuis.
10- Snapmofverbinding positieve polariteit.
11- Connector 14 polen voor verbindingskabel
op de binnenkant: (alleen versies met |, max =420A, 550A)
12- Regeling helling van stijging van de snelheid draad.
13- Regeling eindbranden van de draad (burn back).
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4.2 THERMISCHE BESCHERMING (Fig. B-5, C-2)

De seinlamp thermostatische bescherming gaat aan bij een oververhitting waarbij de
uitgang van het vermogen onderbroken wordt; het herstel gebeurt automatisch na
enkele minuten van koeling.

4.3 BESCHERMING VOOR ONVOLDOENDE DRUK VAN HET KOELCIRCUIT
WATER (FIG. B-6)

De lamp gaat aan bij een onvoldoende druk van het circuit voor de waterkoeling. In
deze situatie geeft de lasmachine geen vermogen.

5.INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE VOLLEDIG
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HETVOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND UITGEVOERD
WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL.

5.1 INRICHTING (FIG. D)
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten bevat in de
verpakking uitvoeren.

5.2 WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE
Alle lasmachines beschreven in deze handleiding zijn voorzien van hijssystemen.

5.3 PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat er zich geen
hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de ingang en de uitgang van de
koellucht (geforceerde circulatie middels ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd
controleren of er geen geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen
worden.

Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal opperviak met een

adequaat draagvermogen voor het gewicht teneinde de kanteling of gevaarlijke
verplaatsingen te voorkomen.

5.4 AANSLUITING OP HET NET

5.4.1 Waarschuwingen

- Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men verifiéren of de
gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met de spanning en de frequentie
van het net die beschikbaar zijn op de plaats van installatie.

De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een voedingssysteem met
een neutraalgeleider verbonden metde aarde.

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11 (Flicker) raadt
men aan de lasmachine te verbinden met de punten van interface van het
voedingsnet die eenimpedantie hebben kleiner dan Zmax =0.02 ohm.

De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Stekker en contact

Een genormaliseerde stekker, (3P + T) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn. De tabel
(TAB.1) geeft de aanbevolen waarden in ampeéres van de vertraagde zekeringen van
de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en
van de nominale voedingsspanning.

5.4.3 Verandering spanning (FIG.E)

Voor de operaties van verandering van spanning moet men naar de binnenkant van de
lasmachine gaan, het paneel wegnemen en het klemmenbord verandering spanning
zodanig voorinstellen dat er een overeenstemming is tussen de verbinding aangeduid
op de desbetreffende kentekenplaat en de beschikbare spanning van het net.

Het paneel zorgvuldig terug monteren en hierbij gebruik maken van de desbetreffende
schroeven.

Opgelet! De lasmachine wordt in de fabriek vooringesteld op de hoogste
beschikbare spanning van de gamma, voorbeeld:

U, 400V < In de fabriek vooringestelde spanning.

A OPGELET! Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door

de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse I) met daaruit
volgende zware risico's voor de personen (vb. elektroshock) en voor de dingen
(vb.brand).

5.5 VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT (FIG. F)

A OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN UITVOERT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

De Tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis
van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

5.5.1 Verbinding met de gasfles

Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 60kg.

- Dedrukreductor vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij de speciale reductie
tussenplaatsen die als accessoire wordt geleverd, wanneer gas Argon of een
mengsel Argon/CO, wordt gebruikt.

- De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje in dotatie
vastzetten.

- De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten voordat de klep van de
gasfles geopend wordt.

5.5.2 Verbinding met de draadvoeder

- De verbindingen met de draadvoeder (achterste paneel) uitvoeren:
- kabel lasstroom met de snapmofverbinding (+);
- bedieningskabel met de desbetreffende connector.

- Erop letten dat de connectors goed vastgedraaid zijn teneinde verhittingen en verlies
van efficiéntie te voorkomen.

- De gasbuis afkomstig van de drukreductor van de gasfles aansluiten en vastdraaien

met de strook in dotatie.

5.5.3 Verbinding retourkabel van de lasstroom

Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank waarop het
steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

- Deze kabel moet verbonden worden met de klem met het symbool (-).

5.5.4 Verbinding toorts

- Detoorts in de desbetreffende connector steken en hierbijmet de hand de beslagring
van blokkering tot op het einde toe vastdraien.

Deze voorinstellen voor de eerste lading van de draad, en hierbij de sproeier en het
contactbuisje demonteren om het buitenkomen ervan te vergemakkelijken.

5.5.5 Aanbevelingen

- De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch contact te
garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de connectors zelf voordoen met
een bijhorende snelle slijtage en verlies van efficiéntie.

De kortstmogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken van het stuk in
bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn
voor de veiligheid en onbevredigende resultaten geven voor het lassen.

5.5.6 Verbinding groep koeling water G.R.A. (alleen voor versie R.A.) (FIG.G1)

De mantel van de lasmachine wegnemen (1).

- De G.R.A.invoeren (2).

- De G.R.A.vasthechten op de achterkant middels de schroeven in dotatie.

- De mantelvan de lasmachine sluiten (3).

- De G.R.Averbinden met de lasmachine middels de kabel in dotatie.

- De waterleidingen aansluiten op de snelkoppelingen.

- De G.R.A. aanschakelen volgens de procedure beschreven in de handleiding in
dotatie bij de groep van koeling.

OPGELET: wanneer het voedingscontact voor de groep koeling niet gebruikt

wordt, moet men de overeenstemmende stekker in dotatie bij de lasmachine

invoeren (uitgezonderd de versie met 12max=350A) (FIG. G2).

5.6 LADING DRAADSPOEL (FIG.H1,H2)

A OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES VAN DE

DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS
ENLOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL

DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS

OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE MEN

WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE

FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN

DRAGEN.

- De ruimte haspel openen.

- De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar
boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het
voorzien gat behuisd is (1a).

- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen
(2a).

- Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).

- 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 sproeieren 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.

- Hetmondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

- Detoorts niet naar de gasfles brengen.

- Hetcontactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).

- Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt; de druk
van de rollen en de afremming van de haspel ijken op de mogelijke minimum
waarden en hierbij verifiéren of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het
ogenblik van de stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken
wegens een excessieve inertie van de spoel.

- Hetuiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.

- De ruimte haspel sluiten.

5.7VERVANGING VAN HET OMHULSEL DRAADGELEIDER IN DETOORTS (FIG.I)
Voordat men overgaat tot de vervanging van het omhulsel, moet men de kabel van de
toorts uitstrekken en hierbij vermijden datdeze bochten maakt.

5.7.1 Spiraalvormig omhulsel voor stalen draden

1- De sproeier en het contactbuisje van het kopstuk van de toorts losdraaien.

2- De moer omhulselblokkering van de centrale connector losdraaien
bestaande omhulsel wegnemen.

3- Hetnieuw omhulselin de leiding van de kabel-toorts steken en zachtjes duwen tot
ze uithet kopstuk van de toorts komt.

4- De moeromhulselblokkering met de hand terug vastdraaien.

5- Het teveel aan omhulsel juist afsnijden en het hierbij lichtjes samendrukken; terug
wegnemen uit de kabel-toorts.

6- De zone van het afsnijden van het omhulsel afronden en terug invoeren in de
leiding van de kabel-toorts.

en het
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7- Vervolgens de moer terug vastdraaien en vastzetten met een sleutel.
8- Hetcontactbuisje en de sproeier terug monteren.

5.7.2 Omhulsel in synthetisch materiaal voor aluminium draden

De operaties 1, 2, 3 uitvoeren zoals aangeduid wordt voor het omhulsel voor stalen

draden (4,5,6,7,8 nietinachtnemen).

9- Het contactbuisje voor aluminium terug vastdraaien en hierbij verifiéren of het in

contact komtmet hetomhulsel.

Op het tegenovergesteld uiteinde van het omhulsel (kant aansluiting toorts) de

koperen nipple, de OR-ring invoeren en hierbij het omhulsel lichtjes gedrukt

houden, de moer omhulselblokkering vastdraaien. Uit de aansluiting toorts van de

draadtrekker de vertakte buis voor omhulsels stalen draden uittrekken.

DE VERTAKTE BUIS IS NIET VOORZIEN voor omhulsels aluminium draden met

diameter 1,6-2,4mm (gele kleur); het omhulsel zal dus ingevoerd worden in de

aansluiting toorts zonder deze.

De vertakte buis afsnijden voor omhulsels aluminium draden met diameter 1,2-

1,6mm (rode kleur) op een maat onder de 2mm circa in vergelijking met die van de

buis stalen draden, en invoeren op het vrije uiteinde van hetomhulsel.

12- De toorts invoeren en blokkeren in de aansluiting van de draadtrekker; het
omhulsel markeren op 1-2mm afstand van de rollen; de toorts terug uittrekken.

13- Het omhulsel afsnijden op de voorziene maat, zonder de ingangsopening te
vervormen. De toorts terug monteren in de aansluiting van de draadtrekker en de
gassproeier monteren.

6.LASOPERATIE: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 OVERDRACHTWIJZES (SMELTEN) VAN DE DRAADELEKTRODE

6.1.1 Shortarc (Korte boog)
Het smelten van de draad en het loskomen van de druppel is het resultaat van
opeenvolgende kortsluitingen van de draadpunt in het smeltbad (tot 200 maal per
seconde).

Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

10

1"

- Bruikbare draaddiameters: 0,6-1,2mm
- Lasstroomgamma: 40-210A
- Boogspanningsgamma: 14-23V

- Bruikbaar gas:
Roestvrije stalen

CO, en mengsel Ar/CO, , Ar/CO,/0,

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1mm
- Lasstroomgamma: 40-160A
- Boogspanningsgamma: 14-20V

- Bruikbaar gas:
Aluminium en legeringen

mengsel Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 75-160A
- Boogspanningsgamma: 16-22V
- Bruikbaar gas: Ar 99,9%
- Vrije lengte van de draad (stick out): 5-12mm

Typisch moet het contactbuisje gelijk liggen met de sproeier of er lichtjes uitsteken
met de fijnste draden en lagere boogspanningen; de vrije lengte van de draad (stick-
out) zal normaal liggen tussen 5 en 12mm. Het contact van minimum reactantie
selecteren voor de koolstofstalen of gelegeerde staalsoorten met CO, - gas (draden
met diameter 0,8-1,2mm) en medium voor dezelfde met Ar/CO,-gas, hoog voor de
roestvrije stalen en vooraluminium.

Toepassing: Lassen in elke stand, op dunne dikten of voor een eerste operatie
binnen afrondingen bevorderd door de beperkte thermische bijdrage en het goed
controleerbaarbad.

Opmerking: De transfer SHORT ARC voor het lassen van aluminium en legeringen
moet nauwkeurig worden toegepast (vooral met draden met een diameter >1mm)
omdat er zich hierbij hetrisico van defecten van smelting kan voordoen.

6.1.2 Spray Arc (Spray boog)

Het smelten van de draad vindt plaats onder hogere spanningen ten opzichte van de
“shortarc”; de draadpunt komt niet meer met het smeltbad in contact; vanaf de punt van
het draad begint de boog waar de metaaldruppels, die afkomstig zijn van het constante
smelten van de draadelektrode, doorheen gaan, zonder kortsluiting dus.
Koolstofstaal en gelegeerde staalsoorten

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 180-450A
- Boogspanningsgamma: 24-40V

- Bruikbaar gas:
Roestvrije stalen

mengsel Ar/CO, , Ar/CO, /0,

- Bruikbare draaddiameters: 1-1,6mm
- Lasstroomgamma: 140-390A
- Boogspanningsgamma: 22- 32V

- Bruikbaar gas:
Aluminium en legeringen

mengsel Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

- Bruikbare draaddiameters: 0,8-1,6mm
- Lasstroomgamma: 120-360A
- Boogspanningsgamma: 24-30V
- Bruikbaar gas: Ar 99,9%

Typisch moet het contactbuisje zich aan de binnenkant van de sproeier van 5-10mm
bevinden, des te groter naarmate de boogspanning hoger ligt; de vrije lengte van de
draad (stick-out) zal normaal liggen tussen 10 en 12mm. Het contact van minimum
reactantie gebruiken.

Toepassing: Horizontaal lassen met dikten niet lager dan 3-4mm (heel vioeibaar bad);
de snelheid van uitvoering en het gehalte van afzet liggen heel hoog (hoge thermische
bijdrage).

6.2 REGELING VAN DE PARAMETERS VAN HET LASSEN

6.2.1 Beschermend gas

Hetvermogen van hetbeschermend gas moet zijn:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-20 |/min

in functie van de intensiteit van de lasstroom en van de diameter van de sproeier.

6.2.2 De Lasstroom (FIG.L)

Wordt voor een gegeven draaddiameter door diens aanvoersnelheid bepaald, en zal
dus met behulp van een potentiometer voor de instelling van de draadtoevoersnelheid
(op de draadvoedingsinrichting) worden ingesteld. Onthouden moet worden dat voor

een gelijke hoeveelheid gevraagde stroom de aanvoersnelheid van de draad
omgekeerd proportioneel aan de diameter van de gebruikte draad zal zijn.

De aanwijzende waarden van de stroom in manueel lassen voor de meest gebruikte
draden staan aangeduid in tabel (TAB. 4).

6.2.3 De Boogspanning
Kan met behulp van op de stroomgenerator geplaatste keuzeschakelaars met korte
tussenwaarden (trapjes) worden ingesteld. De spanning wordt op proportioneel
toenemende wijze aan de gekozen aanvoersnelheid van de draad (stroom), aan de
diameter van de gebruikte draad en aan de aard van het beschermingsgas, aangepast,
volgens de volgende formule, die een gemiddelde waarde oplevert:
U,=(14+0,05x1,) waarbij:

U,: de boogspanningin Volts;

l,: delasstroomin ampéres.

Er dient rekening mee te worden gehouden dat, ten opzichte van de voor elke
tussenstand geleverde nullastspanning, de boogspanning 2-4V per iedere geleverde
100A lager zal zijn.
Het mengsel Argon/CO, hebben boogspanningen nodig die 1-2V lager zijn dan die voor
CO,.

6.2.4 Kwaliteit van het lassen

De kwaliteit van het lassen in combinatie met een minimale hoeveelheid
geproduceerde spatten, zal voornamelijk worden bepaald door het onderlinge
evenwicht van de lasparameters: stroom (snelheid draad), draaddoorsnede,
boogspanning, enz.en door de juiste keus van het reactantiecontact.

Op dezelfde wijze zal de stand van de brander aan de ter oriéntatie in de (FIG. M)
vermelde gegevens moeten worden aangepast, om overmatig spatten en gebreken
aan de lasnaad te voorkomen.

De lassnelheid (snelheid waarmee men over de verbinding heen gaat) is eveneens een
doorslaggevend element voor een goede lasnaad; hier dient op dezelfde wijze als met
de andere parameters rekening mee worden gehouden; vooral met het oog op de
diepte en vormvan de naad zelf.

De meest voorkomende defecten van hetlassen zijn samengevatin TAB.5.

7.0NDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT, MOET

MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

7.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

7.1.1Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansiluitingen controleren.

- Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5bar) in het
omhulsel draadgeleiderblazen, de integriteit ervan verifiéren.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid van de montage
van de uiteinden van de toorts controleren: sproeier, contactbuisje, gasdiffusor.

7.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig het
metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en
draadgeleider van ingang en uitgang).

7.2BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOGEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD PERSONEEL
OP GEBIEDVAN ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de

lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een

rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik
en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het
stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

- Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

8.ANOMALIEEN,OORZAKEN EN REMEDIES (1aB.6)

AOPGELET! DE UITVOERING VAN ENKELE CONTROLES HOUDT EEN RISICO
INVAN CONTACT MET GEDEELTEN ONDER SPANNING EN/OF INBEWEGING.

Voordat men gelijk welke ingreep op de draadtrekker of aan de binnenkant van de
lasmachine uitvoert, moet men het hoofdstuk 7 raadplegen ”ONDERHOUD ”.
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Bemaerk: | den nedenstaende tekst anvendes betegnelsen “svejsemaskine”.

1.

ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRQRENDE

LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal saettes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes

pa sikker

vis samt oplyses om risiciene forbundet med

buesvejsningsprocedurerne samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og
ngdprocedurer.

(Der henvises ligeledes til IEC TEKNISK SPECIFIKATION eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OG ANVENDELSE AF LYSBUESVEJSEUDSTYR).

AN

Undga direkte beroring med svejsekredslobet;
svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig.
Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttelsesanlaegget.

Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr.

Der mé ikke anvendes ledninger med dérlig isolering eller lose forbindelser.
Hvis der anvendes en koleenhed, der fungerer med vaeske, skal
svejsemaskinen slukkes og frakobles netforsyningen, for man foretager
pafyldninger.

nulspaendingen fra

POL®

Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har
indeholdtbraendbare veesker eller gasarter.

Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplasningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

Man skal sgrge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der skal iveerksaettes
en systematisk procedure til vurdering af greensen for udsaettelse for
svejsedampene alt efter deres sammensztning, koncentration og
udseettelsens varighed.

Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (hvis
denne anvendes).

Den elektriske isolering skal passe til elektroden, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette geres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklzedning og tej samt isolerende trinbrzet eller méatter.

Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller hjeime med
stralingsbeskyttende glas.

Man skal anvende vandtzette beskyttelseklaeder, saledes at huden ikke

udsaettes for de ultraviolette eller infrarode stréler, som lysbuen frembringer;
man skal desuden sorge for, at de andre personer, som befinder sig i
narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller
gardiner.

Stojniveau: Hvis der som folge af serligt intensive svejsearbejder
konstateres en personlig, dagligt udszettelse (LEPd) lig med eller over
85db(A), er det obligatorisk at anvende passende personlige vaernemidler.

QOAEO®®

Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur
(f.eks.pacemakere, respiratorer,metalproteser osv.).
Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur.

Dette kan for eksempel gores ved at forbyde

adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det
garanteres ikke, at den overholder de grundieeggende granser for personers
udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljger.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begreense udsaettelsen
for elektromagnetiske felter:

Fastger de to svejsekabler sa teet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslobet.
Viklunder ingen omstandigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslobet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestremreturkablet til det emne, der skal svejses, sa teet som
muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller lene
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nzerheden af svejsekredslobet.
Minimal afstand d=20cm (Fig. N).

Apparatur hgrende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
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HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- lomgivelser, hvor der er oget risiko for elektrochok

- Paafgreensede omrader

- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer

SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid vaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udfgrelsen.

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 maskinoperataren holder svejsemaskinen
eller tradtilforselsanordningen (f.eks. ved hjalp af remme).

SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.

SP/ZAENDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRAENDERE: hvis der



arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opstd en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller breendere, hvis veerdi kan veere dobbelt sa
hoj som maksimumstaersklen.

Instrumentmalingen skal nedvendigvis foretages af en erfaren koordinator,
som skal fastsld, om der er en reel fare og ivaerkseette passende
sikerhedsforanstaltninger som angivet i 5.9 af ”IEC TEKNISK SPECIFIKATION
eller CLC/TS 62081”.

A TILBAGEV/ARENDE RISICI

- V/ELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder, er uregelmaessigt m.m....) er der
fare for, at den veelter.

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst forméal, som afviger fra den forventede
anvendelse (sasom optening af vandrar).

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid fastgores med
egnede midler, for at hindre, at den veelter ved et handeligt uheld.

AN

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilforselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles
netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevagelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder

- Pasatning af trad pa rullerne

- Iseetning af tradspole

- Renggring af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade

.- Smoring af tandhjul
MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLETNETFORSYNINGEN.

o Det er forbudt at Iofte svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE
2.1.INDLEDNING

Denne svejsemaskine bestar af en stremkilde og en saerskilt tradtilferselsanordning,
som er forbundet dermed ved hjeelp af et kabelbundt. Stremkilden er en trefaset
ensretter med konstant speending, trinvis regulering og flerdobbelte
reaktansstikkontakter. Tradtilfgrselsanordningen er forsynet med tradtreek med 4
ruller.

| versionen R.A. med vandafkgling er tradtilferselsanordningen forsynet med rer og
overgangsstykker, hvormed den vandkglede breender forbindes til kaleenheden.

2.2HOVEDEGENSKABER

- Indstilling af punktsvejsningens varighed:

- 2T/4T-drift, Spot (version med |, maks = 420A, 550A).

- Regulering af tradens opgangsrampe, tradens slutbreendetid (burn-back) (med |,
maks =420A, 550A).

- Termostat.

- Beskyttelsesanordning mod for lavt vandtryk (gaelder kun for R.A. versionerne med

vandafkgling).

2.3HVILKE METALLER DER KAN SVEJSES

Svejsemaskinen er beregnet il MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med
beskyttelsesgas af typen CO, og Ar/CO,- eller Ar/CO,/O,-blandinger (Ar-Argon
almindeligvis > 80%) bade med de sakaldte "fyldte” og beveegelige (rerformerede)
trade.

Man har mulighed for at anvende sidstnaevnte slags trdde uden beskyttelsesgas (self-
shielding), safremt man tilpasser breenderens polaritet pa grundlag af tradfabrikantens
anvisninger.

| forbindelse med MAG-svejsning pa rustfrit stal er fremgangsmaden den samme som
ved ulegeret stal, idet det er strengt nadvendigt, at der benyttes den helt samme slags
fyldte eller beveegelige trade, eller trade, der passer til basismaterialet samt
beskyttelsesgas af typen Ar/O, eller Ar/CO, (Ar almindeligvis > 98%).

MIG-svejsning pa aluminium og aluminiumlegeringer skal udfgres med trade, hvis
sammenseetning er forenelig med det materiale der skal svejses med rent Ar (99,9%)
som beskyttelsesgas.

MIG hardlodningen kan normalt foretages pa forzinkede metalplader med
kobberlegeringstrade (f.eks. kobber-silicium eller kobber-aluminium) med ren Ar
beskyttelsesgas (99,9%).

2.4 STANDARDUDSTYR
- Adaptertil ARGON-beholder.
- KJbel og jordklemme.
- Trykreduktionsanordning 2 manometre.
- Vandkeleenhed G.R.A.
(kun ved versionen med vandafkeling R.A.).
- MIG-breender
(afkelet med vand ved versionen med vandafkeling R.A.).
- Tradtilferselsanordning.

2.5 EKSTRATILBEHGR
- Vandkeleenhed G.R.A.
(standardudstyr pa versionen med vandafkeling R.A.).
- Bevaegelig braenderholdearm.
- Seetaf vandafkelingsforbindelseskabler 4m og 10m, 30m.
- Seetafforbindelseskabler4mog 10m.
- Spoletildeekningsseet .

- Elektronisk kort med dobbelt timer (version med |, maks = 350A).

- Volt- og amperemalerkort (ekstraudstyr pa version med |, maks =420A, 550A).
Hjulseet il tradtilferselsanordning .

Saet til aluminiumsvejsning.

MIG-breender 5m 350A, 500A.

MIG-breender 3m 500A vandafkeling R.A.

(standardudstyr pa versionen med vandafkeling R.A.).

MIG-breender 5m 500A vandafkeling R.A.

3.TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMAERKAT (FIG. A)

De vigtigste data vedrorende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med felgende betydning:

1- Indpakningens beskyttelsesgrad.

2- Symbol for forsyningslinien:
1~:Enfaset vekselspaending;
3~:Trefaset vekselspaending.

3- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er
oget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i naerheden af storre
metalgenstande).

4- Symbol for den forventede svejsemade.

5- Symbol for maskinens indre struktur.

6- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes
sikkerhed og fabrikation.

7- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens
oprindelse).

8- Svejsekredslgbets praestationer:

- Ug: Spaending uden belastning (svejsekredslabet dbent).

- 1,/U,: Tilsvarende standardstrom og -spzaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X:Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere den
tilsvarende strom (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspanding.

9- Netforsyningens egenskaber:

- U,:Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte greenser +10%).
11 max: Liniens maksimale stremforbrug.
- it Reelstromstyrke.

10- === : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien.

11-Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrarende lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt

ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses

pa den pageeldende svejsemaskines datameaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1)
- BRENDER: se tabel 2 (TAB.2)
-TRADTILFORSELSANORDNINGEN: se tabel 3 (TAB.3)
Svejsemaskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 KONTROL-, REGULERINGS-OG TILSLUTNINGSANORDNINGER

4.1.1 Svejsemaskine (FIG. B)
paforsiden:

1- Hovedafbryder med signallampe.

2- Trinvis regulering af lysbuespaendingen.

3- Sikring.

4- Lyntilslutninger med negativ pol, svarende til forskellige reaktansniveauer, til
jordforbindelsen.

5- Signallampe for termostatudigsning.

6- Signallampe for udlgsning af beskyttelsesanordning mod for lavt tryk i breenderens
afkelingskreds.
pabagsiden:

7- Svejsestromkabels udgang.

8- Styrekabels udgang.

9- Vandkgleenhedens sikring.

10- Forsyningsledningsindgang med ledningsspeerre.

11-5-pols konnektor til vandkeleenheden.

4.1.2 Tradtilferselsanordning (FIG. C)
paforsiden:

1- Tradens hastighed.

2- Signallampe for termostatudlgsning.

3- Svejsningens varighed.

4- Veelger for braenderknappens funktion (2T-4T).

5- Signallampe magnetventil aktiveret.

6- Lynforbindelse braendertilslutning.

7- Lyntilslutninger til braenderens vandrerledninger (kun version R.A. med
vandafkgling).

pa bagsiden:
8- Lavspeendingssikring.
9- Gasrarstilslutning.
10- Lynforbindelsesstik pluspol.
11- 14-pols konnektor til styrekabel

paindersiden: (kun versioner med |, maks = 420A, 550A)
12- Regulering af tradhastighedens opgangsrampe.
13- Regulering af slutbraending af trad (burn back).

4.2 VARMESIKRING (Fig. B-5,C-2)
Termostatsignallampen teendes i tilfeelde af overophedning og afbryder tilfgrsel af
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effekt; genopretningen foregar automatisk efter et par minutters afkgling.

4.3 BESKYTTELSESANORDNING MOD FOR LAVT TRYK | BRANDERENS
VANDAFK@LINGSKREDS (FIG. B-6)

Lampen teendes i tilfeelde af for lavt tryk i vandafkelingskredsen. | denne situation
leverer svejsemaskinen ikke effekt.

5.INSTALLATION

A GIVAGT! 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)
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen indeholder.

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 udlgbsébningerne ikke er
spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator, safremt denne
forefindes); check endvidere, at der ikke kommer stramferende stav, korrosive dampe,
fugto.l.indimaskinen.

Sorg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade, som kan holde til

maskinens veegt, saledes at der ikke opstar fare for veeltning eller farlige
forskydninger.

5.4 TILSLUTNINGTIL NETFORSYNINGEN

5.4.1 Advarsler

- Forman foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal man kontrollere,
om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den netspaending og -frekvens, der er
til radighed pa installeringsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at
forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med en impedans pa
under Zmax =0.02 ohm".

- Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Stik og stikkontakt

Forbind fodekablet med et passende standardstik (3F + J) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme
skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne ledning). Tabel
(TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som vaelges med henblik p&4 den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere,
samt den anvendte nominalspaending.

5.4.3 Spandingsveksel (FIG.E)

Hvis der opstar behov for omstilling af speendingen, skal man fierne panelet for at fa
adgang til svejsemaskinens indre, hvor man skal indstille speendingsvekselklembraettet
saledes, at forbindelsen, som er angivet pa det szerlige signaleringsmaerkat, stemmer
overens med netspaendingen, som star til radighed.

Panelet skal genmonteres omhyggeligt ved hjeelp af de seerlige skruer.

Giv agt! Pa fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets hajeste mulige
spandingsstyrke, for eksempel:

U, 400V < Spzending som indstilles pa fabrikken.

A GIV AGT!Tilsidesattelse af de ovenfor naevnte regler kan medfere, at det af
producenten planlagte sikkerhedssystem (klasse 1) ikke fungerer, som det skal,
med folgende risiko for personer (f. eks. elektrisk stad) og genstande (f. eks.
brand).

5.5. SVEJSEKREDSLOBETS FORBINDELSER (FIG. F)

A GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE FORBINDELSER,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i mm?®) i betragtning
af den maksimale stromstyrke, maskinen kan levere.

5.5.1 Forbindelse til gasbeholderen

Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stetteflade til beholderen: maks.

60kg.

- Skru trykreduktionsanordningen fast p& gasbeholderens ventil og indseet det
seerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeher, hvis der anvendes Argon-gas
eller Argon/CO,blandinger.

- Forbind gastilforselsroret med reduktionsanordningen og stram den medleverede
klemme.

- Lesn trykreduktionsanordningens reguleringsring, for der abnes for beholderens
ventil.

5.5.2 Forbindelse til tradtilferselsanordningen

- Udfer tradtilferselsanordningens forbindelser (bagpanel):
- svejsestromreturkabel med lynstikkontakt (+);
- styrekabel med dertil beregnet konnektor.

- Sorg for, atkonnektorerne er strammede omhyggeligt for at undga overophedning og
forringelse af deres funktionsdygtighed.

- Forbind gasreret fra beholderens trykreduktionsanordning og stram med den
medleverede klemme.

5.5.3 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sé teet som
muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

- Denne ledning tilsluttes klemmen med symbolet (-).

5.5.4 Forbindelse af breender

- Seet breenderen fast pé den tilherende konnektor og spaend lasebolten helt i bund
med handkraft.

- Kilarger den til den forste tradpaseetning ved at afmontere dysen og kontaktroret, s&
den har lettere ved atkomme ud.

5.5.5 Gode rad

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt disse
forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald vil
konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt edelaegges og begynder at fungere
darligere.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer med til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet; dette kan veere farligt for sikkerheden og give
utilfredsstillende svejsesresultater.

5.5.6 Tilslutning af vandkeleenheden G.R.A. (geelder kun for R.A. versionerne

med vandafkeling) (FIG. G1)

- Fjernsvejsemaskinens kappe (1).

- Tilkobl vandkgleenheden G.R.A. (2).

- Fastger vandkeleenheden G.R.A. pa bagsiden ved hjeelp af de medleverede skruer.

- Luk svejsemaskinens kappe (3).

- Forbind vandafkeleenheden G.R.A. med svejsemaskinen via det medleverede
kabel.

- Forbind vandragrene med lyntilslutningerne.

- Teend for vandkeleenheden G.R.A. ifelge fremgangsmaden i den brugervejledning,
der folger med keleenheden.

GIV AGT: Hvis koleenhedens forsyningsstik ikke anvendes, skal man tilkoble det

tilsvarende stik, som folger med svejsemaskinen (galder ikke for versionen med

12max=350A) (FIG. G2).

5.6 ISEETNING AFTRADSPOLE (FIG.H1,H2)

A GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN

CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADH\{LSTRET OG BRANDERENS

KONTAKTR@R PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT

AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES

BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN FORES IND.

- Abn hasperummet.

- Anbring tradspolen pa haspen Og serg for, at tradens ende vender opad; underseg
om haspens traekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

- Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).

- Undersgg om treekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

- Friger tradens ende, skeer det ujeevne stykke lige over uden at danne grater; drej
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 pa en middelveerdi.
Kontrollér om traden sidder korrekti den nederste rulles hulrum (3).

- Nedseet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa reguleringsskruen midt pa
haspen (1b).

- Fjerndysen og kontaktroret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke pa
breenderknappen eller tradfremferingsknappen pa styrepanelet (safremt dette
forefindes) og slip den forst, 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 speending og

mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de ngdvendige forholdsregler, opstar der
saledes fare for elektrisk sted, lesioner og teending af elektriske lysbuer:

Undlad at rette braenderens mundstykke mod kroppen.

Sorg for at breenderen ikke kommer i nserheden af gasbeholderen.

- Montér kontaktrgret og mundstykket pa breenderen igen (4b).

Sorg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens bremsning
s& lavt som muligt, og pas pa, at traden ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne
ikke lasnes ved standsning, fordi spolen er for treeg.

- Skeertradens ende af, nar den rager 10-15mm ud over mundstykket.

- Luk hasperummet.

5.7 UDSKIFTNING AFTRADLEDER | BRENDER (FIG. 1)
For man udskifter lederen, skal man streekke braenderens kabel og serge for, at det
ligger helt glat, uden snoninger.

5.7.1 Spiralformet staltradleder

1- Skru dysen og kontaktreret pa toppen af breenderen af.

2- Skrulederens spaerremetrik af midterkonnektoren og tag den gamle leder ud.

3- For den nye leder ind i breenderkablets rgrledning og pres forsigtigt pa den, indtil
den kommer ud af breenderens top.

4- Stram spaerremetrikken igen med handkraft.

5- Skeer det overskydende stykke af lederen helt ngjagtigt af og pres den forsigtigt
sammen;tag den ud af breenderkabletigen.

6- Afrund lederens overskaeringsomrade og szt den ind i braenderkablets rerledning
igen.

7- Stram numetrikken med en skruenggle.

8- Saetkontaktraret og dysen pa pladsigen.

5.7.2 Syntetisk aluminiumtradleder

Foretag trin 1, 2, 3 af ovenstdende procedure geeldende for staltradlederen (spring

derimodtrin4,5,6,7,8 over).

9- Nar man skruer kontaktreret til aluminium pa igen, skal man serge for, at det
kommeribergring med lederen.
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10- | den modsatte ende af lederen (den side, hvor breenderen tilkobles) skal man
indsaette messingniplen og O-ringen, hvorved lederen skal presses let, og
spaerremeotrikken skal strammes.

Tag kapillarrgret til stalledere ud af tradtreekanordningens breenderovergangsrer.

11- DER SKAL IKKE ANVENDES NOGET KAPILLARR@R til aluminiumledere med en
diameter pa 1,6-2,4mm (gul); lederen fores derefter ind i breenderovergangsraret
uden dette.

Skeer kapillarrgret til alumiuniumledere med en diameter pa 1,2-1,6mm (rad) over,
saden maler cirka 2mm mindre end stalreret, og seet det fast pa lederens frie ende.

12- Seet breenderen ind i tradtreekanordningens overgangsrer og speer den; meerk
lederen 1-2mm frarullerne;tag breenderen ud igen.

13- Skeerlederen over ved den gnskede laengde, uden at deformere indgangshullet.
Indret breenderen igen i tradtreekanordningens overgangsrer og pamontér
gasdysen.

6.SVEJSNING:

FREMGANGSMADEN

6.1 HVORDAN DEN OPRULLEDE ELEKTRODE OVERFQRES

6.1.1 Short Arc (Kort bue)

Elektrodernes smeltning og drabeadskillelse sker gennem gentagede kortslutninger
(op til200 gange pr.sek.) fraenden af traden til smeltebadet.

Ulegeret og lavtlegeret stal

BESKRIVELSE AF

- Egnet trdddiameter: 0,6-1,2mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-210A
- Buespaendingens omfang: 14-23V

- Egnede gasarter: CO,, Ar/CO, , Ar/CO,/0,

Rustfrit stal

- Egnet traddiameter: 0,8-1mm
- Svejsespaendingens omfang: 40-160A
- Buespandingens omfang: 14-20V

- Egnede gasarter: Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

Aluminium og legeringer

- Egnet traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svejsespandingens omfang: 75-160A
- Buespaendingens omfang: 16-22V
- Egnede gasarter: Ar99,9%
- Synlig trad(stick out): 5-12mm

Normalt skal kontaktroret placeres helt op ad dysen eller rage ganske lidt ud
forbindelse med de tyndeste trade og laveste lysbuespaendinger; trddens fremspring
(stick-out) skal normalt udgere 5-12mm. Veelg minimalreaktansstikket i forbindelse
med ulegeret eller lavtlegeret stal med gas af typen CO, (trdddiameter 0,8-1,2mm) og
middelreaktans i forbindelse med ovennaevnte stalarter med beskyttelsesgas af typen
Ar/CO,, hvorimod man skal veaelge hgjreaktans, hvis der arbejdes med rustfrit stal og
aluminium.

Anvendelsesformal: Svejsning i samtlige stillinger, pa tynde emner eller forste
bearbejdning inde i afrundinger, fremmet af en begraenset varmetilforsel og let
kontrollerbart bad.

Bemaerk: SHORT ARC overfaringen ved svejsning af alumiunium og legeringer skal
anvendes ngjagtigt (iseer hvis trddenes diameter >1mm), da der er risiko for smeltefejl.

6.1.2 Spray arc (Bue med sprojt)

Her anvendes hgjere spaending end ved “kortbue” for at traden smelter. Tradspidsen
kommer ikke i kontakt med smeltebadet, en bue formes fra spidsen og derigennem
flyder en strom af sma metaldraber. Disse opstar ved at elektroderne smeltes
kontinuerligt uden kortslutning.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Egnettraddiameter: 0,8-1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 180-450A
- Buespaendingens omfang: 24-40V

- Egnede gasarter: CO,, Ar/CO,, Ar/CO,/0,
Rustfrit stal

- Egnet trdddiameter: 1-1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 140-390A
- Buespaendingens omfang: 22-32V

- Egnede gasarter: Ar/O,, Ar/CO,(1-2%)

Aluminium et alliages

- Egnettraddiameter: 0,8-1,6mm
- Svejsespaendingens omfang: 120- 360A
- Buespzndingens omfang: 24-30V
- Egnede gasarter: Ar99,9%

Normalt skal kontaktraret befinde sig 5-10mm inde i dysen, endnu mere ved hgjere
buespaending; tradens fremspring (stick-out) skal normalt udgere 10-12mm. Veelg
minimalreaktansstikket.

Anvendelsesformal: Vandret svejsning pa emner, der er mindst 3-4mm tykke (badet
tyndtflydende); udferelseshastigheden og aflejringsgraden er meget hgje (hgj
varmetilforsel).

6.2 REGULERING AF SVEJSEPARAMETRENE

6.2.1 Beskyttelsesgas

Beskyttelsesgastilferslen skal opfylde felgende krav:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 I/min

i betragtning af svejsestrammens styrke og dysens diameter.

6.2.2 Svejsespzending (FIG.L)

Er bestemt ved en given trdddiameter udfra trddens fremfgringshastighed.
Speaendingen kan reguleres pa potentiometret (pa tradfederen). Husk at ved en given
spaending eges tradens hastighed proportionelt med at diameteren reduceres.

De vejledende stremvaerdier for manuel svejsning med de mest anvendte trade er
fremstillet pa tabellen (TAB. 4).

6.2.3 Lysbuens spzaending
Kan blive reguleret ved korte intervaller (trin) ved hjeelp af kontakterne pa ensretteren.
Speaendingen skal veere tilpasset trddens fremferingshastighed (strem) og diameter, og

med beskyttelsesgas. Dette kan seettes ind i felgende ligning, der giver en
mellemveerdi:
U,=(14+0,05xl,)
hvor:U, =buespaending i volt;
|,=spaendingsstrem i ampere.
Husk at i sammenligning med tomgangsspaendingen tilfort ved hvert trin, vil
buespaendingen blive 2-4V mindre for hver 100A der tilfores.
Argon/CO, blandingen kreever 1-2V buespaending mindre end der kreeves ved CO.,.

6.2.4 Svejsekvalitet

Svejsesommens kvalitet bliver bedre og oversteenkningen reduceres, nar man opnar
en korrekt balance af svejseparametrene: speending (tradhastighed), traddiameter,
buespaending osv., (FIG. M) og indstilling af reaktans.

P& samme made mé svejsebraenderens stilling vaelges med hensyn til folgende
billeder, for at undga voldsom steenkning og fejl pa svejsesemmen.

Svejsehastigheden (f.eks. fremferingshastighed langs semmen) er ogséa en afgerende
faktor for en korrekt udfgrelse af svejsesemmen. Dette er iseer vigtigt for god
gennemtraengning og praecis svejsesom.

De mest almindelige svejsefejl er opfart pa TAB.5.

7.VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN

KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

7.1 ORDINAERVEDLIGEHOLDELSE
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 breenderen gares ubrugelig i lebet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrerene og overgangsstykkerne
erheltteette.

- Hver gang tradspolen udskiftes, skal der blaeses tor trykluft (maks. 5bar) ind i
tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt.

- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om braenderens endestykker er
slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér dysen, kontaktreret og
gassprederen.

7.1.2 Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt fierne
metalstovet, der laegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og
udgang).

7.2 EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE .

DEN EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSE MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE ELLER MEDARBEJDERE MED
DEN FORNGDNEVIDEN PA EL- OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

ADGANGTIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spanding,
er der fare for alvorlige elektriske stod ved direkte kontakt med dele under
spanding og/eller Izesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stav, der har lagt sig
pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en tor trykluftstrale (maks. 10bar).

- Pas paikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blad boarste eller egnede oplasningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samtom kablernes isolering er defekt.

- Nardisse operationer er udfert, skal man paAmontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er aben.

8.FORSTYRRELSER, ARSAGER OG LOSNINGER (1a8.6)

A GIV AGT! MAN RISIKERER AT KOMME | KONTAKT MED DELE UNDER

SPAENDING OG/ELLER | BEVAGELSE, MENS MAN UDFOQRER NOGLE
KONTROLLER.

For man foretager hvilket som helst indgreb pa tradtreekkeanordningen eller inde i
svejsemaskinen, skalman laese kapitel 7 " VEDLIGEHOLDELSE".
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TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN LANGAN
HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-KAARIHITSAUKSEEN.
Huom.: jatkossa kaytetdan pelkkaa nimitysta “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS
Hitsauskoneen kdéyttdjan on tunnettava riittdvan hyvin koneen turvallinen
kdyttotapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettava, kuinka toimia hatétilanteissa.

(

Katso myés TEKNINEN ERITELMA IEC tai CLC/TS 62081:

KAARIHITSAUSLAITTEIDEN ASENNUS JA KAYTTO).

AN

Viélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakéayntijannite voi olla vaarallinen.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaén tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

Suorita sahkékytkennit yleisten turvallisuusméaaraysten mukaan.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syo6ttojarjestelmiin, joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

Varmistaudu siité, ettd sy6ttotulppa on oikein maadoitettu.

Ala kidytd hitsauskonetta kosteissa tai mirissd paikoissa aldkd hitsaa
sateessa.

Ala kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysit.
Kéytettdessa nesteelld taytettdvaa jaadhdytysyksikkéa tayttotoimenpiteet saa
suorittaa vain hitsauskoneen ollessa sammutettu ja irrotettu sdhkoverkosta.

Ala hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat siséltdneet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemdisia polttoaineita.

Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

Al4 hitsaa paineen alaisten silididen paalla.

Poista tydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvdt materiaalit (esim. puu,
paperijne.).

Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessd on riittdvd ilmanvaihto tai muu
jarjestelma hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on
arvioitava systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen
keston mukaan.

Ala sdilytd kaasupulloa (jos sitd kdytetddn) lamménlédhteiden lshelld tai
auringon paisteessa.

PDOL®O

Huolehdi riittdvasta sdhkéneristyksestéd suhteessa elektrodiin, tydstettdvaan
kappaleeseen ja mahdollisiin ldhist6llda maassa oleviin metalliosiin.
Séhkoneristys voidaan normaalisti taata kdyttdmalla tarkoitukseen sopivia
suojakésineitd, -jalkineita, -paddhinettd ja vaatetusta ja eristdvid lavoja tai
mattoja.

Suojaa aina silmat sopivillamaskiin tai kyparaan kiinnitetyilla suojalaseilla.
Kéytd kunnon suojavaatetusta &ldkad altista ihoa kaaren aiheuttamille
ultravioletti- ja infrapunasiteille; myos kaaren ldheisyydessa olevat henkil6t
on suojattava ei-heijastavien suojien ja verhojen avulla.

Melu: jos erityisen intensiivisten hitsaustoimenpiteiden yhteydessa ilmenee

véhintadn 85db:n (A) paéivittdinen henkilokohtainen melutaso (LEPd), on
kaytettdva asianmukaista henkilékohtaista kuulosuojausta.

QOO

Hitsausvirran kulku aiheuttaa sihkémagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ympéristéssa.

Séahkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien ladkinnéllisten
laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden laitteiden kayttéjille.
Esimerkiksi on kiellettava paasy hitsauslaitteen kdyttéalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristésséd ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata
perusraja-arvoissa henkiléiden sdhkémagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousympéristéssa.

Kédyttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettd vahennetdin
sahkémagneettikentille altistumista:

Kiinnitéd kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman ldhelle.

Pida rakenteen paé ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

Ala koskaan kierri hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.

Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pida molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tehtéavaa liitosta.

Ala hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen (minimietiisyys:

50cm).

Ala jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lahelle.

Minimietdisyys d=20cm (Kuva N).

A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristésséa jaammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkémagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdytt6on varattuun matalajénnitteiseen
sdhkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET
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HITSAUSTOIMENPITEET:

- ympéristossd, jossa on lisddantynyt sdahkéiskun vaara

- ahtaissatiloissa

- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessé

TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden ldsnéollessa, jotta
n@mad voivat auttaa mahdolli hétatilant

TAYTYY ottaa kiyttéon tekniset suojauskeinot, jotka kuvataan TEKNISEN
ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.10; A.7; A.9.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyéttolaitetta (esim.
hihnojen avulla).

Hitsaus on KIELLETTY kéyttdjédn jalkojen ollessa irti maasta ellei kdytetad
turvalavaa.

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa s&dhkoisesti kytkettyd
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi




syntyé vaarallinen tyhjijannitteiden summa, joka saattaa ylittéa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

Asiantuntevan henkilén on suoritettava asianmukaiset mittaukset
mahdollisen vaaran maarittimiseksi ja otettava kdytt6on varokeinot, jotka
kuvataan TEKNISEN ERITELMAN IEC tai CLC/TS 62081 kohdassa5.9.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettavalla tai epatasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

- VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kdyttd muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

- HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina kaasupullo sopivilla
apuvilineilld sen putoamisen vélttamiseksi.

YA

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemistéa sdhkdéverkkoon.

HUOMAA!: Mikd tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia
toimenpide, esim.
- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto
- Langan asettaminen rulliin
- Lankakelan asentaminen
- Rullien, hammaspyédrien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus
- Hammaspydrien voitelu
ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

koskeva

® Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

2.1 JOHDANTO

Hitsauslaite koostuu virranlahteesta ja erillisestd langansyo6ttimesta, joka on liitetty
siihen kaapelikimpulla. Virranlahde on tasasuuntaaja kolmivaiheisella virransyo6télla
tasajannitteella, jossa on porrassaato ja reaktanssin monipistokkeet. Langansyétin on
varustettu langanjohdinryhmalla, jossa on 4 rullaa.

VESIJAAHDYTTEISESSA versiossa (R.A.) langansyétin on varustettu putkistolla ja
liitoksilla vesijaahdytteisen hitsauspaan kytkemistéd varten vesijaahdytteiseen
hitsauspaahan.

2.2 PAAOMINAISUUDET

- Pistehitsausajan saato.

- Toiminta 2T (2 aikaa)/4T (4 aikaa), Spot (versio, jossa |, max =420A, 550A).

- Langan nousuportaikon s&at®, langan loppuunpalamisaika (burn-back) (versio, jossa
I,max =420A, 550A).

- Termostaattisuoja.

- Riittdmattoman veden paineen suoja (vain vesijaahdytteiselle versiolle).

2.3 HITSATTAVAT METALLIT

Hitsauskone on tarkoitettu hiiliterdsten ja seosterdsten MAG-hitsaukseen CO, -
suojakaasulla ja Ar/CO, - tai Ar/CO,/O, - seoksilla (Ar-Argon tyypillisesti >80%) seka
umpi- etté tdytelangoilla.

Taytelankoja voidaan kéyttaa ilman suojakaasua (self-shielding) asettamalla polttimen
napaisuus langan valmistajan ohjeiden mukaisesti.

Ruostumattoman terdksen MAG-hitsauksessa kdytetdén samoja menetelmid kuin
hiiliterdksen kohdalla, mutta hitsauslankojen on oltava samaa materiaalia kuin
hitsattava materiaali tai sovelluttava sen hitsaukseen ja suojakaasuna on kéytettavéa
Ar/O,- tai Ar/CO,-seoksia (Ar tyypillisesti > 98%).

Alumiinin ja sen seosten MIG-hitsaus on suoritettava kdyttéden hitsattavaan materiaaliin
soveltuvia lankoja ja suojakaasuna puhdasta Argon-kaasua (99,9%).

MIG-kovajuotto voidaan suorittaa tyypillisesti sinkityille metallilevyille
kupariseoslankaa kayttdmalla (esim. kupari-pii tai kupari-alumiini) ja Ar (99,9%) -
suojakaasulla.

2.4VAKIOLISAVARUSTEET
- ARGON-kaasupullon sovitinkappale.
- Kaapeli ja maattopihdit.
- Paineenalennin 2 painemittaria.
- Vesijadhdytysryhma G.R.A.
(vain mallille R.A.).
- MIG -poltin
(vesijadhdytteinen mallissa R.A.).
- Langan syéttolaite.

2.5TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Vesijadhdytysryhma G.R.A.
(vakiolisédvaruste mallissa R.A.).
- Polttimen kantovarren asennussarija.
- R.A.kytkentakaapelit 4mja 10m, 30m.
- Kytkentékaapleit 4mja 10m.
- Kelan peitesarja.
- Elektroninen kortti kaksinkertaisella ajastuksella (versio, jossa |, max = 350A).
- Volttimittari-ampeerimittarikortti (lisétarvike versiolle, jossa |, max = 420A, 550A).
- Langan syéttélaitteen pyérien asennussarja.
- Alumiinihitsauksen asennussarja.

- Poltin MIG 5m 350A, 500A.

- Poltin MIG 3m 500A R.A.
(vakiolisévarusteetmallissa R.A.).

- Poltin MIG5m 500AR.A.

3.TEKNISETTIEDOT

3.1 TYYPPIKILPI (KUVA A)

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 16ytyvéat kilvesté esitettynd seuraavin

symbolein, joiden merkitys selitetdén alla:

1- Vaipan suojausaste.

2- Syéttolinjan symboli:

1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;

3~:vaihtojénnite kolmivaiheinen.

S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ympéristossa, jossa

on korkea sahkéiskun vaara (esim. hyvin [&hella suuria metallimaaria).

4- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

5- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

6- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva

viitestandardi.

7- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmatén huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessaé).

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- Uy : Suurin tyhjakayntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % - maéaraisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim.60% = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikéli kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40 asteen
lampéotilaan) ylitetddn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-AN: limoittaa hitsausvirran saatbéalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

Syéttélinjan tyypilliset luvut:

- U,: Hitsauskoneen vaihtojéannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%).

- |y maxt Suurinlinjan kayttdma virta.

- |y Tehollinen syéttévirta.
10- .= : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden
arvot.
11-Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.
Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysté,
hallussanne olevan hitsauskoneen tédsmaélliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3

©
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3.2 MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)
- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
- LANGANSYOTTOLAITE: katso taulukkoa 3 (TAUL.3)
Hitsauslaitteen paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1)

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 OHJAUSLAITTEET, SAATO JAKYTKENTA

4.1.1 Hitsauslaite (KUVA B)
etupuolella:

1- Yleiskatkaisin merkkivalolla.

2- Kaarijannitteen porrassaato.

3- Sulake.

4- Nopeat pistokkeet negatiivisella napaisuudella, jotka vastaavat eri
reaktanssitasoja, maadoituskaapelin kytkemista varten.

5- Termostaatin keskeytyksen valo.

6- Hitsauspaan jaahdytyspiirin riittdmattdman paineen suojan keskeytyksen valo.
takapuolella:

7- Hitsausvirran kaapelin ulostulo.

8- Ohjauskaapelin ulostulo.

9- Vesijaahdytysryhman sulake.

10-Virransyottdkaapelin sisdantulo kaapelinsulkijalla.

11-Liitin 5p (napaa) vesijaahdytysryhmalle.

4.1.2 Langansyoétin (KUVAC)
etupuolella:
1- Langan nopeus.
2- Termostaatin keskeytyksen valo.
3- Hitsausaika.
4- Hitsauspaan painikkeen toiminnan valitsin (2T-4T).
5- Sahkoventtiilin kaytéssaolon merkkivalo.
6- Hitsauspaan litoksen nopealliitin.
7- Nopeat liitokset hitsauspaan vesiputkia varten (vain vesijaahdytteiselle versiolle).
takapuolella:
8- Matalajannitteinen sulake.
9- Kaasuputken liitos.
10- Nopea pistoke positiivisella napaisuudella.
11- Liitin 14 napaa ohjauskaapelille
sisdpuolelle: (vain versioille, jossa |, max = 420A, 550A)
12- Langan nopeuden nousuportaikon saato.
13- Langan loppuunpalamisen saaté (burn back).

4.2 LAMPOSUOJAUS (Kuva B-5,C-2)

Termostaattisen suojauksen merkkivalo syttyy ylikuumenemistapauksessa
keskeyttden tehonsy6ton; ennalleenpalautus tapahtuu automaattisesti muutama
minuutti jadhdytyksen jalkeen.

4.3 VESIJAAHDYTYSPIIRIN RITTAMATTOMAN PAINEEN SUOJA (KUVA B-6)
Valo syttyy, mikéli vesijaadhdytyspiirisséa on riittdmaton paine. Tassa tapauksessa
hitsauslaite ei tuota tehoa.
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5.ASENNUS

/N HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA
SAHKOKYTKENTOJENTEKEMISEN AIKANA. i i
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

5.1 VALMISTELU (KUVA D)
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana olevat irralliset
osat.

5.2 HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Téassé ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

5.3 HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jadhdytysilma-aukot eivét ole tukossa (siiven pakoiskierre,
jos sellainen on); tarkista, etteivat séhkoéa johtava pély, syévyttava hoyry, kosteus jne.
padse koneeseen.

Jéaté hitsauskoneen ympérille vadhintdan 250mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai siirtymisen vélttimiseksi.

5.4 KYTKENTAVERKKOON

5.4.1Varoitukset

Ennen sahkokytkentdjen tekemisté tarkista, etté hitsauskoneen kilvessa ilmoitettu
jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kdytettavissa olevan verkon arvoja.
Hitsauskone tulee liittd4 ainoastaan syéttéjarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan
hitsauslaitteen kytkemista sahkdéverkon liitdntékohtiin, joiden impedanssi on
pienempikuin Zmax =0.02 ohmi.

Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

5.4.2 Pistoke ja pistorasia

Liita verkkojohtoon riittdvélla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + T) ja kayta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus liitetdén syéttélinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa (TAUL.1)
ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen
tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6tén nimellisj&nnitteen pohjalta.

5.4.3 Jannitteen vaihto (KUVA E)

Jénnitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen siséllé irrottamalla paneeli
ja asettamalla jannitteen vaihdon kytkentékisko siten, etta kilvessa osoitettu kytkenté ja
kéytettévissé oleva verkkojénnite vastaavat toisiaan.

Asenna paneeli takaisin paikoilleen tarkoitukseen varatuilla ruuveilla.

Huom.! Hitsauskoneen jédnnite asetetaan tehtaalla korkeimpaan sdadettivissa
olevaan arvoon,esim.:

U, 400V < Tehtaalla asetettu jannite.

A HUOM.!YII4 olevien ohjeiden laiminlydminen tekee koneen turvajérjestelmén

(luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten vakavan henkilévahinkojen (esim.
séhkoisku) tai aineellisten vahinkojen (esim. tulipalo) vaaran.

5.5 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT (KUVA F)

A HUOM! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJENTEKEMISTA,ETTA

HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa (TAUL. 1) esitetdén hitsauskaapeleille suositeltavat arvot (yksikké mm?)
hitsauskoneen tuottaman suurimman virran perusteella.

5.5.1 Liittdminen kaasupulloon

Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon kannatintasoon:

enintédén 60 kg.

- Ruuvaa paineenalennin kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita valiin mukana toimitettu
tarkoitukseen varattu vélitys, kun kaytetddn Argon-kaasua tai Argon/CO,-seosta.

- Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana toimitettu sinkila.

- LoOysaéa paineenalentimen sdatérengas ennen kaasupullon venttiilin avaamista.

5.5.2 Liittdminen langansyéttolaitteeseen

- Suorita kytkennatlangansyéttimella (takapaneeli):
- hitsausvirtakaapeli pikaliittimeen (+);
- ohjauskaapeli sille tarkoitettuun liittimeen.

- Varmista, etta liittimet tulevat kunnolla kiinni ylikuumenemisen ja tehonmenetysten
valttdmiseksi.

- Liitd kaasupullon paineenalennusventtiilista tuleva kaasuletku ja kiinnitd se mukana
toimitetun sinkilén avulla.

5.5.3 Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta

- Kytketddn suoraan tydkappaleeseen tai tydpenkkiin mahdollisimman lahelle
tehtévéa hitsaussaumaa.

- Kaapelilitetdan puristimeen, jossa symboli (-).

5.5.4 Polttimen liittdminen

- Liita poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnita varmistusrengas pohjaan asti késin.

- Valmista poltin langan asentamista varten irrottamalla siitd kosketusputki ja
suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

5.5.5 Suosituksia

- Kierrd hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissé (jos sellaisia on)
taydellisen sdhkdkontaktin takaamiseksi; mikéali ndin ei tehda, liittimet ylikuumenevat
helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja tapahtuu tehonmenetysta.

- Kayta mahdollisimman lyhyitd hitsauskaapeleita.

- Ala kayta tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita hitsausvirran
paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai epéatyydyttavaan
hitsaustulokseen.

5.5.6 Vesijadhdytysryhméan G.R.A. yhdistdminen (vain R.A. (vesijadhdytys)

versioille) (KUVA G1)

- Poista hitsauslaitteen paéllinen (1).

- Aseta G.R.A.(vesijaéhdytysryhma) (2).

- Kiinnitd G.R.A.takapuolelle varusteissa olevien ruuvien avulla.

- Sulje hitsauslaitteen paéllinen (3).

- Yhdistd G.R.A hitsauslaitteeseen varusteissa olevan kaapelin avulla.

- Yhdista vesiputket nopeisiin liitoksiin.

- Kaynnistd G.R.A. seuraamalla jdahdytysryhmaén varusteiden késikirjan kuvaamaa
menetelmé&a.

HUOMIO: kun jaidhdytysryhmén virransyéttopistorasia ei le kaytdossd, on

asetettava vastaava hitsauslaitteen varusteissa oleva pistoke (paitsi versioissa,

joissal2max=350A) (KUVA G2).

5.6 LANKARULLAN ASENTAMINEN (KuvaH1,H2)

A HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA

ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN SUOJAPUTKI JA

POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN

HALKAISIJAA JATYYPPIA JA TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA

KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, etté telan pyérityksen sulkuhaka on asetettu
oikein sille varattuun reik&an (1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja vedé se/ne pois sisérullan/rullien luota
(2a).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettdvaén lankaan (2b).

- Vapauta langan paé ja leikkaa sen ruma paa siististi. K&anna kelaa vastapéaivaan ja
aseta langan paa langanohjaimen aukkoon tyéntéen sita noin 50-100 mm (2c).

- Tarkasta, etté vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettdvaan lankaan.
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, s&adé paine keskivertoarvoon ja tarkista, etta
lanka on oikein sisarullan raossa (3).

- Jarruta kelaa kevyesti kdyttden kelan keskelld olevaa, tarkoitukseen varattua
saatoéruuvia (1b).

- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. K&ynnisté hitsauslaite ja paina polttimen painiketta
tai ohjauspaneelin langansyéttopainiketta (jos sellainen on). Odota, etta
langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva langanpéa tulee ulos noin 10-15 cm
polttimen etuosasta, ja vapauta sitten painike.

A HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on s&dhkojinnite ja se on
mekaanisen voiman alainen. Mikéali turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksena olla sdhkéisku, tapaturma tai sdhkdkaari:

- Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pidéa kaasupullo ja poltin etdalla toisistaan.

- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee sdénndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus
mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etté lanka ei pdése luistamaan rakoon
ja ettd pyséhdyksen tapahtuessa syo6ttd ei 16ysdd langan Kkierroksia
keskipakovoiman ansiosta.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan p&aé 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syéttajan luukku.

- Sulje kelatila.

5.7 LANGANOHJAIMEN VAIPAN VAIHTO POLTTIMEEN (KUVAI)
Ennen vaipan vaihdon aloittamista ojenna poltinkaapeli varoen mutkien syntymista.

5.7.1 Kierrevaippa teréslangoille

1- Ruuvaairti suutin ja kosketusputki polttimen paésta.

2- Ruuvaairti vaipan kiinnitysmutteri keskiliittimesta ja irrota vaippa.

3- Tydénna uusi vaippa poltinkaapelin putkeen ja paina sita kevyesti, kunnes se tulee
ulos polttimen péaasta.

4- Ruuvaa vaipan kiinnitysmutteri takaisin paikalleen kiristéden kédella.

5- Leikkaa polttimesta ulostuleva vaipan osa painaen sitd kevyesti; irrota vaippa
uudelleen poltinkaapelista.

6- Tasoita vaipan leikattu p4d ja laita vaippa takaisin poltinkaapelin putkeen.

7- Ruuvaa mutteritakaisin kiristden mutteriavaimella.

8- Asenna kosketusputkija suutin takaisin paikoilleen.

5.7.2 Synteettinen vaippa alumiinilangoille

Suorita vaiheet 1, 2, 3 kuten teraslangoille tarkoitetun vaipan kohdalla (&la suorita

vaiheita 4,5,6,7,8).

9- Ruuvaa alumiinin hitsaukseen tarkoitettu kosketusputki takaisin paikalleen
tarkistaen, etté se tulee kosketukseen vaipan kanssa.

10- Laita vaipan toiseen padahan (polttimeen liitettdva puoli) messinkinippa ja O-rengas
ja kiristd vaipan kiinnitysmutteri painaen vaippaa kevyesti. Veda
langansyéttdlaitteen poltinliitoksesta ulos alumiinivaippoja varten tarkoitettu
kapillaariputki.
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11-Vaipoilla, joiden halkaisija on 1,6-2,4mm (keltainen vari), El OLE
KAPILLAARIPUTKEA, tésséa tapauksessa vaippa laitetaan poltinlitokseen iiman
sité.
Leikkaa halkaisjaltaan 1,2-1,6mm olevien alumiinivaippojen (punainen véri)
kapillaariputki n. 2mm lyhyemmaksi kuin terdsputki ja laita se vaipan vapaaseen
paahén.

12-Kiinnita poltin langansyéttélaitteen litokseen; merkitse vaipan kohta, joka on n. 1-
2mm etéisyydelld pydristé; irrota poltin jélleen.

13- Leikkaa vaippa aikaisemmin méaritetysta kohdasta; varo, ettei sisdédénmenoaukko
muuta muotoaan. Asenna poltin takaisin langansyéttélaitteen liitokseen ja asenna
kaasusuutin paikalleen.

6.HITSAUSMENETTELY

6.1 ELEKTRODILANGAN MUUNTAMISTAVAT (SULAMINEN)

6.1.1 Short Arc (Lyhytkaari)

Elektrodilangan sulaminen ja tipan irtoaminen saadaan aikaan toistuvilla oikosuluilla
(jopa 200 kertaa minuutissa) langan kéresta sulamiskohtaan.

Hiili- ja seosterakset

- Sopiva langan lapimitta: 0,6-1,2mm
- Hitsauss&hkén kantama: 40-210A
- Kaaren jannitekantama: 14-23V

- Sopivat kaasut:
Ruostumattomat terékset

CO, , Ar/CO, , Ar/CO,/0,

- Sopivalangan lapimitta: 0,8-1mm
- Hitsausséhkdn kantama: 40-160A
- Kaaren jénnitekantama: 14-20V

- Sopivat kaasut: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Alumiini ja seokset

- Sopiva langan lapimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsaussahkoén kantama: 75-160A
- Kaaren jannitekantama: 16-22V
- Sopivat kaasut: Ar 99,9%
- Langan ulostulo (stick out): 5-12mm

Kosketusputken on tavallisesti oltava suuttimen tasolla tai hieman siitd ulkoneva, jos
kaytetdan ohuita lankoja tai pienté kaarijannitetta; langan vapaa pituus (stick-out) on
normaalisti 5-12mm. Valitse pienin mahdollinen reaktanssi hitsattaessa hiiliteréksia tai
seosterdksia CO, -kaasulla (lankojen halkaisija 0,8-1,2mm), keskinkertainen
reaktanssi hitsattaessa samoja materiaaleja Ar/CO, -kaasulla ja suuri reaktanssi
hitsattaessa ruostumatonta terésté tai alumiinia.

Kéyttotarkoitus: hitsaus kaikissa asennoissa ohuilla paksuuksilla,
lampdkuorma ja hyvin sdadettévissa oleva hitsisula.

rajoitettu

Huom.: lyhytkaarihitsausta alumiinin ja seosten hitsaukseen kaytettdessa on oltava
erityisen tarkka (erityisesti kaytettdesséd lankaa, jonka halkaisija >1mm), koska
sulamisvirheiden mahdollisuus on suuri.

6.1.2 Spray Arc (Ruiskekaari)

Langan sulaminen tapahtuu korkeampaa jénnitetté ja sdhkévoimaa kaytettédessé kuin
"Short Arc". Langan kérki ei joudu kosketukseen sulamiskohdan kanssa. Tama
muodostaa kaaren, jonka lépi virtaa metallipisaroiden virta. Nama muodostuvat
elektrodijohdon jatkuvasti sulaessa, mutta jolloin oikosulkua ei tapahdu.

Hiili- ja seosterédkset

- Sopiva Langan lapimitta: 0,8-1,6mm
- Hitsaussahkén kantama: 180-450A
- Kaaren jénnitekantama: 24-40V

- Sopivat kaasut:

Ruostumattomat terékset

- Sopiva Langan lapimitta: 1-1,6mm
- Hitsaussé&hkén kantama:

- Kaaren jénnitekantama:

- Sopivat kaasut:
Alumiini ja seokset

- Sopiva Langan lapimitta: 0,8-1,6mm

Ar/CO, , Ar/CO,/0O,

140-390A
22.32V
Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

- Hitsaussahkén kantama: 120-360A
- Kaaren jannitekantama: 24-30V
- Sopivat kaasut: Ar 99,9%

Kosketusputken on tavallisesti oltava 5-10mm suuttimen sisépuolella, sitd enemman
mitd suurempi on kaarijénnite; langan vapaa pituus (stick-out) on normaalisti 10-12mm.
Kéyté pienintd mahdollista reaktanssia.

Kéayttotarkoitus: hitsaus vaakasuoraan véhintddn 3-4mm paksuuksilla (hyvin
herkké&juoksuinen hitsisula); suoritusnopeus ja pinnoiteaste ovat hyvin suuret (korkea
lampokuorma).

6.2 HITSAUSPARAMETRIEN SAATO

6.2.1 Suojakaasu

Suojakaasun virtausnopeuden on oltava:

lyhytkaari: 8-14 I/min

kuumakaari: 12-20 I/min

riippuen hitsausvirran voimakkuudesta ja suuttimen halkaisijasta.

6.2.2 Hitsauksen vaihtovirran sdaté (KUVA L)

madritelldén annetulle langan lapimitalle sen oman etenemisnopeuden perusteella.
Vaihtovirta voidaan sadédelld potentiometria kéyttden (langan syéttajassa). Muistakaa,
ettd annetulle vaihtovirralle langan etenemisnopeus on ka&ntden verrannollinen
kaytettédvan langan lapimittaan.

Viitteelliset virta-arvot késinhitsaukseen yleisimmilla langoilla esitetddn taulukossa
(TAUL.4).

6.2.3 Kaaren jannite
Voidaan s&adelld lyhyin aikavélein (askelmat) kéyttden katkaisimia, jotka sijaitsevat

sahkdgeneraattorissa. Jannitteen tulee vastata valittua langan etemisnopeutta (virta)
ja langan lépimittaa seka kéytettdvéa suojakaasua. Tdmé voidaan asettaa seuraavaa
laskutoimitusta kéyttaen, jolloin saadaan keskiarvot:
U,=(14+0,05x1,)
Jolloin:U, = Kaarijannite voltteina;

|, = Hitsausséhkd ampeereina.
Muistakaa, etta jokaiselle askelmalle tarjolla olevaan nollajénnitteeseen verrattaessa,
kaarijannite on 2-4V vdhemman jokaista 100A kohden.
Argon/CO, kaasun sekoitteen tarvitsema kaarijénnite on 1-2V véhemmén kuin CO,
kaasun tarvitsema.

6.2.4 Hitsaussauman laatu on sitd parempi

Hitsaussauman laatu on sitéd parempi, mitd vdhemman roisketta muodostuu. T&méa
saadaan pédasiallisesti mééariteltyd oikealla hitsausparametrien tasapainolla:
vaihtovirta (langan nopeus), langan lapimitta, kaarijénnite jne. kuten myés
kuristushanojen oikealla valinnalla.

Samoin polttimen asennon tulee (KUVA M) vastata tietolaatassa olevia ohjeita, jotta
liioita roiskeilta ja hitsaussauman vioilta valtytaan.

Hitsausnopeus (etenemisnopeus liitosta pitkin) on myds maaraava tekija saumausta
oikeaoppisesti suoritettaessa. T&mé on erityisen tarkedd ldpdisyn lopussa sauman
oikean muodon saamiseksi.

Yleisimmét hitsausvirheet nékyvét taulukossa TAUL. 5.

7.HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON

VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

7.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJAVOI SUORITTAATAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

7.1.1.Poltin

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péélle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdénndllisestiletkujen ja kaasun litdnnéat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5bar) langanohjaimen suojaputkeen jokaisen
lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran paivéssé polttimen kuluminen ja sen paéssé olevien osien
kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

7.1.2 Langansyéttdlaite
- Poista sé&anndllisesti syéttdjan ympérille (rullat ja langanohjaimen sisé- ja
ulkoaukot) keraéntynyt pély tarkastaaksesilangansyéttrullien kulumisen.

7.2 ERIKOISHUOLTO
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAl TYOSKENTELE

HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA ElI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen voi johtaa vakavaan
séhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone sdanndllisesti kéyttéméaarien ja tydalueen polyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisépuolija poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paélle
keréantynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeaélla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahén vélia, ettd sdhkdkytkennét ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristéden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Aldmissaén tapauksessa suorita hitsaustéitd koneen ollessa vielé auki.

8.VIAT,SYYT JA KORJAUS (tauL.6)

A HUOM.! ERAITA TARKISTUKSIA SUORITETTAESSA ON VAROTTAVA
JANNITTEELLISTEN JA/TAILIIKKUVIEN OSIEN KOSKETTAMISTA.

Ennen toimenpiteiden suorittamista langansyéttolaitteeseen tai hitsauskoneen

sisdpuolella katso kappaletta 7 "HUOLTO".
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7.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG/MAG OG
FLUXFOR PROFESJONELT BRUK OG INDUSTRIELT.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen“sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatoren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et sikkert bruk av
sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa “TEKNISKA DATA IEC eller CLC/TS 62081”: INSTALLASJON OG BRUK
AV APPARATER FOR BUESVEISING).

/N

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utféres med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stromnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet fér du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfer tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et forsyningssystem med
noytral jordeledning.

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

- Brukikke sveisebrenneren ifuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Brukikke kabler med utslittisolasjon eller lose kontakter.

- Hvis en kjoleenhet med kjoleveeske brukes, skal pafyllingsoperasjonene
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra nettet.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller roar som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige losemidler
ellerinaerheten av slike losemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjernaltbrennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveiserayk i naerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis brukt).

PCLO®O

- Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til elektroden, delen som
bearbeides og eventuelle metallstykker med jordeledning i narheten
(tilgjengelige).

- Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm og toy og
ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

- Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pa maskene og
hjelmene.

Bruk spesialtey som ikke er lettantennelig for & unnga a utsette huden for
ultrafiolett stralning och infrared stralning produsert av buen; vernet gjelder

ogsa andre personer i naerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner
som ikke reflekterer lyset.

- Stoy: hvis till grunn av spesielt intensive sveiseoperasjoner, personalets
daglige kontaktniva (LEPd) tilsvarer eller overstiger 85 dB (A), ma alle bruke
passende verneutstyr.

OO ST,

- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater

(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er nodvendig a utfore verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg

disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga borti sveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for

eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke

overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felti hjemmet for mennesker.

Operatoren skal bruke folgende prosedyrer for a8 minke all kontakt med

elektromagnetiske felt:

- Installer de to sveisekablene s& nzere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sé langt borte som mulig fran sveisekretsen.

- Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjoten som skal dannes.

- Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nzere
sveisebrenneren (mindste avstand:50cm).

- Laaldrig magnetiske formal av jern vaere i nerheten av sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig. N).

- Apparatavklasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljoer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot
- lavgrenset mijoer
- Inzerveer av lettantennelige eller esplosive materialer
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfort i naervaer
av andre personer med nedvendige kienndommer i fall av ngdsituasjoner.
MA de bli applisert med tekniske verneutstyr som er beskreveti5.10; A.7; A.9.
i "TEKNISKE SPESIFIKASJONERIEC eller CLC/TS 62081”.

- Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller tradferer holdes av
operatoren (f.eks. ved hjelp avremmer).

- Det er forbudt & svelse med operatoren opploft fra gulvet, med unntak av
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eventuelt bruk av sikkerhetsramper.

- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider
med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre pa
elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa4 tomgang oppstad mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i
henhold til tillatt grenseverdi.

Det er viktig at en koordinater med erfaringer fullfor malingsprosedene for & si
om der er risikoer, slik at han kan ta nadvendige forholdsregler som er indikert
i kapittel 5.9 "TEKNISKE SPESIFIKASJONERIEC eller CLC/TS 62081”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet
i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt gulv, etc), er der
fare for velting.

- GALT BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevetibrukerveiledningen (f.eks.for 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

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omrédet under disse

- Smering av tannhjulene

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

® Deterforbudt a lofte sveiseren.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

2.1 INTRODUKSJON

Denne sveisebrenneren bestar av en stremkilde og en separat tradforsyner som er
koplet til den ved hjelp av kabler. Stremkilden er en likretter med trefasforsyning med
konstant spenning og regulering i skritt og med flere reaktanseuttak. Tradforsyneren er
utstyrt med tradtrekkegruppe med 4 ruller.

| versione R.A. er tradforsyneren utstyrt med slanger og koplinger for kopling av
sveisebrenneren med vannavkjgling til avkjelegruppen.

2.2HOVEDKARAKTERISTIKKER

- Regulering av punktesveisetid.

- Funksjon 2T/4T, Spot (versjon med I, max =420A, 550A).

- Regulering av traddens oppgangsrampe, tid for burn-back i traden (versjon med I, max
=420A, 550A).

- Termostatisk vern.

- Vern mot utilstrekkelig vanntrykk (kun til versione R.A.).

2.3 METALLENES SVEISBARHET

Sveiseren lemper seg for MAG-sveising av kullstél og lave legeringer med vernegass
CO, og blandinger av Ar/CO, eller Ar/CO,/O, (Ar-Argon typisk > 80%) bade med “fulle”
trader og med trader med kjerne (tubuleere).

Bruket av trdder med kjerne uten vernegass (self-shielding) er mulig ved & tilpasse
sveisebrennerens polaritet til tradfabrikantens indikasjoner.

For MAG-sveising av rustfritt stél, skal du bruke modus som er analoge med kullstal ved
4 bruke trader som er fulle eller har kjerne som er identiske eller kompatible med
basmaterialet eller blandinger av vernegass Ar/O, eller Ar/CO, (Ar typisk> 98%).
MIG-sveisingen av aluminium og dens legeringer skal utferes ved a bruke trader med
en sammensetning som er kompatibel med materialet som skal sveises med ren Ar
(99,9%) som vernegass.

MIG-lodding kan utfares typisk pa sinkplater med trdder i kobberlegering (f.eks. kobber-
silisium eller kobber-aluminium) med ren vernegass Ar (99,9%).

2.4 SERIETILBEHOR
- Beholdertilbeholderen med ARGON-gass.
- Kabel ogjordeledningsklemme.
- Trykkreduserer med 2 trykkmalingsenheter.
- Vannkjolegruppe G.R.A.
(bare for versjon R.A.).
- MIG-sveisebrenner
(vannavkjelingiversion R.A.).
- Traforsyner.

2.5TILBEHOR PA BESTILLING
- Vannkjelegruppe G.R.A.
(serietilbehgriversjon R.A.).
- Settfor sveisebrennerholderens bevegelige arm.
- Settforkoplingskabel R.A.4m og 10m, 30m.
- Settforkoplingskabel 4mog 10m.
- Settfor spoldeksel.
- Elektronisk kort med dubbel timer (versjon med |, max = 350A).
- Voltmeterkort med amperemeter (valgfri for versjon med I, max =420A, 550A).

- Settfor hjul pa tradforsyningsenheten.

- Settforsveising av aluminium.

- MIG-sveisebrenner 5m 350A, 500A.

- MIG-sveisebrenner 3m 500A R.A.
(serietilbehgriversjon R.A.).

- MIG-sveisebrenner 5m 500A R.A.

3.TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE (FIG. A)

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, giennomgés nedenfor.

1- Karosseriets beskyttelsesgrad.

2- Symbol for stremtilfgrelslinjen:
1~:enfas vekselstram;
3~:trefas vekselstrom.

3- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milijg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks.inaerheten av store metallmasser).

4 - Symbol for sveiseprosedyr.

5- Symbol for maskinens innsides struktur.

6- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

7- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(nodvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning (4pen sveisekrets).

- 1,/U,: stroam 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 10 minutters (f.eks.
60% =6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C) overstiges,
aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens
temperatur erinnenfor tillatte grenser.

- A/NV-A/V: indikerer sveisestrommens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold tiltilsvarende buespenning.

9- Karakteristika for nettet:

- U,: vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

= |{ max: Maksimal stram som absorberes fralinjen.

-l faktisk forsyningsstrem.

10-—===-: Verdiforsikringer 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)
-TRADFORSYNINGSENHET: se tabell 3 (TAB.3)

Sveisebrennerens vekt er angitt i tabellen 1 (TAB.1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN

4.1 ANLEGG FORKONTROLL, REGULERING OG KOPLING

4.1.1 Sveisebrenner (FIG. B)
pafrontsiden:

1- Hovedbryter med signaleringslampe.

2- Regulering av buespenning i skritt.

3- Sikring.

4- Hurtiguttak med negativ polaritet med ulike reaktansenivaer for jordekabelkopling.

5- Lampe som indikerer termostatinngrep.

6- Lampe forinngrepvern ved utilstrekkelig trykk i sveisebrennerens avkjglekrets.
pabaksiden:

7- Sveisekabelens utgang.

8- Styrkabelens utgang.

9- Vannkjglegruppens sikring.

10-Inngang til forsyningskabel med kabelblokkerer.

11- Kontakt 5p til vannkjalegruppen.

4.1.2 Tradforsyner (FIG. C)
pafrontsiden:
1- Tradhastighet.
2- Lampe som signalerer termostatinngrep.
3- Sveisetid
4- Velgertil sveisebrennerens funksjonstast (2T-4T).
5- Lampe for a signalere aktivert elektrisk ventil.
6- Sveisebrennerens hurtigkoplingsfeste.
7- Hurtige koplinger til sveisebrennerens vannslanger (kun versjoner R.A.).
Pabaksiden:
8- Sikring med lav spenning.
9- Gasslangens kopling.
10- Hurtig uttak med positiv pol.
11- Kontakt med 14 poler til kontrollkabel
innvendig: (kun versioner med |, max = 420A, 550A)
12- Regulering av tradhastighetens hgyningsrampe.
13- Regulering av tradens slutt forbrenning (burn back).

4.2 TERMISKVERN (Fig. B-5, C-2)

Lampen som signalerer termostattrykk tennes ved overbelasting ved & avbryte
stremforsyningsprosedyren; tilbakestillingen skjer automatisk etter noen
avkjegleminutter.
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4.3 VERN MOT UTILSTREKKELIG TRYKK | VANNKJGLEKRETSEN (FIG. B-6)
Lampen begynner a lyse ved utilstrekkelig trykk i vannkjalekretsen. | dette moduset,
forsyner sveisebrenneren ingen strem.

5.INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM INSTALLASJON OG
ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET.
DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFQRES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

5.1 MONTERING (FIG. D)

Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.

5.2 SVEISERENS LOFTEMODUS

Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen er ikke utstyrt med
loftesystem.

5.3 PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i hgyde med
avkjelingsluftens inngangsapning og utgangsapning(forsert sirkulering ved hjelp av
ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at ingen stramferende stev, korrosive anger,
fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

5.5.5 Anbefalinger

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene (hvis installert),
for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overoppvarming skje i
kontaktene og dette kan fore til kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruksakorte sveisekabler som mulig.

- Unngé a bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som bearbeides da du
skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi et
darligt sveiseresultat

5.5.6 Kopling av vannavkjolingsgruppen (gjelder kun R.A.versjonen) (FIG. G1)

- Fjerndekslet fra sveisebrenneren (1).

- Settinn vannavkjelingsgruppen (2).

- Festvannavkjelingsgruppen pa baksiden ved hjelp av skruene som er inkludert.

- Lukk sveisebrennerens deksel (3).

- Kople vannavkjelingsgruppen ved hjelp av kabeln som erinkludert.

- Kople vannslangene til hurtigkoplingene.

- Aktiver vannavkjelingsgruppen i samsvar med prosedyren som er beskrevet i
handboka som erinkludert sammen med avkjglingsgruppen.

ADVARSEL: nar avkjolingsgruppens veggeuttak ikke er bruk, skal du kople inn

kontakten som er inkludert med sveisbrenneren (unntatt versjon med I2

max=350A) (FIG. G2).

5.6 MONTERING AV TRADSPOLER (Fig. H1, H2)

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en kapasitet som
passer til vekten for a forhindre velting eller farlige bevegelser.

5.4 KOPLING TIL NETTET

5.4.1 Advarslinger

- 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 noytral jordeledning.

For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg & kople
sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stremforsyningsnettet med en impedans
som understiger Zmax =0.02 ohm.

Sveisebrenneren oppfyller kravene fornormen IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Kontakt og uttak

Kople nettkabeln til en normal kontakt, (3P + T) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i
ampere for trege sikringer i linjen som valgts i henhold til maksimal nominal strem som
blirforsynt av sveiseren og i henhold til nominal forsyningsspenning.

5.4.3 Spenningsskifte (FIG.E)

For operasjoner som spenningsskifte, skal du sgke adgang til sveiserens innside ved a
fierne panelet og stille inn spenningsskiftsenheten slik at koplingen som er indikert pa
skiltet og tilgjengelig nettspenning er samme.

Montertilbake panelet ved hjelp av skruene.

Bemerk! Sveiseren erinnstilt pa det hayeste 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 (FIG. F)

A ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL DU FORSIKRE

DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.
Tabell (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i henhold til maksimal
strom som sveiseren gir fra seg.

5.5.1 Kopling til gassbeholderen

Ladningsbar gassbeholder pa sveisebrennerens stotteskive: maks. 60kg.

- Drei trykkredusereren pa gassbeholderens ventil ved & stille reduksjonen som
medfelger d& du bruker Argongass eller en blanding av Argon/CO,,.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm bandet som medfelger.

- Lesne patrykkreguleringsringen for du apner beholderens ventil.

5.5.2 Kopling til traddforsyningsenhet

- Utfar koplingene med tradforsyneren (bakpanelet):
- sveisestramskabel til hurtig uttaket (+);
- kontrollkabel til tilsvarende kontakt.

- Kontroller at kontaktene er godt stramme for & unnga overopphetning og
effektivitetstap.

- Kople gasslangen fra trykkredusereren pa beholderen og stram den med
medfelgende band.

5.5.3 Kopling av sveisestrammens returkabel

- Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star pa, sa like som
mulig til skjgten som blir utfart.

- Dennekabeln skal koples til kabelfestet med symbol (-).

5.5.4 Kopling av brenneren

- Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm blokkeringsringen
manuelt helttil slutt.

- Forbered den for trddens feorste ladning, ved & montere munstykket og
kontaktspissen for & lette utslippet.

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 TRADFGRINGEN OG

KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV

TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET.

UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE HA PA DEG

VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett trddspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg om at
spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).

- Lasne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre valsen/e (2a).

- Kontrollerav valsen/valsene i trekkeenheten er egnet il brukt trad (2b).

- Losne tradenden og skjeer av den bgyde enden, og pass pa at skjeereflaten er ren.
Roter spolen mot klokken, og tre enden av trdden inn i inngangsferingen, 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 pa sveisebrennerens tast eller pa
tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent til trddenden lgper
langs hele tradfegringsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og
slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromforende, og utsatt for

mekaniske belastninger. Ta ngdvendige 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 tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til
lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir i sporet, og at det ikke lgsner trad
pa grunn av tregheti spolen nar matingen stanser.

- Skjeerav enden av trdden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.

- Lukk spindelens rom.

5.7 UTSKIFTING AVTRADSKINNENS KAPPE (FIG.1)
For du gar frem med utskiftingen av kappen, skal du dpne sveisebrennerens kabel
for & unngé at den blir bayt.

5.7.1 Spiralkappe for staltrad

1- Losne pd munstykket og sveisebrennerens hodes kontaktrar.

2- Losne kappestoppets mutter pa midtkontakten og fiern kappen som er der.

3- Settinnden nye kappen iledningen mellom kabel-sveisebrenner og trykk den lett til
den kommer ut fra sveisebrennerens hode.

4- Skru fastkappens blokkeringsmutter manuelt.

5- Kutt kappen som er altfor lang og trykk den sammen litt; fiern den igjen fra
sveisebrennerens kabel.

6- Slip kuttesonen pa kappen og sett den tilbake inn i ledningen mellom kabel-
sveisebrennerigjen.

7- Montertilbake mutteren ved & bruke en nokkel.

8- Montertilbake kontaktreret og munstykket.

5.7.2 Kappe i syntetmaterial for aluminiumtrader

Utfer operasjonene 1, 2, 3 som er indikert for stalkappen (ute & utfere fasene 4,5, 6, 7,

8).

9- Skru fast kontaktraret for aluminium og kontroller at den kommer i kontakt med
kappen.

10- Sett inn kappens motsatte ende (sveisebrennerens festside), nippelen i messine,
OR-ringen og stram siden kappens festemutter ved a holde kappen lett intrykt.
Fjern kapillerroret for stalkapper fr4 sveisebrennerens skjote pa
tradtrekkerenheten.
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11- DET ER INGET KAPILLAERRQR for aluminiumskjeter med en diameter pa 1,6-
2,4mm (gul farge); erfor blir kappen innsatt i sveisebrennerens skjote uten det. Kutt
kapilleerroret for aluminiumkapper med en diameter pa 1,2-1,6mm (red farge) til et
verdi som understiger stalrorets verdi med 2mm omtrent og sett inn det pa kappens
frie ende.

12- Settinn og blokker sveisebrenneren i tradtrekkerskjotet: marker kappen 1-2mm fra
valsen;jern sveisebrenneren igjen.

13- Kuttkappen til ansket lengde, uten a deformere inngangshullet.

Monter tilbake sveisebrenneren pa tradtrekkerskjotet og monter gassmunstykket.

6.SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 MODUS FOR OVERFQRELSE AV ELEKTRODTRADEN

6.1.1 Short Arc (Kortbue)

Smelting av elektrodetraden og fjerning av drypp utferes gjennom repeterende
kortslutninger (opp til 200 ganger pr sekund) fra spissen av trdden til sveisesemmen.
Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0,6-1,2mm
- Sveisestrom: 40-210A
- Buespenning: 14-23V

- Passende gasser: CO,, Ar/CO,, Ar/CO,/0,
Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 0,8-1mm
- Sveisestrom: 40-160A
- Buespenning: 14-20V

- Passende gasser: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Aluminium og legeringer

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 75-160A
- Buespenning: 16-22V
- Passende gasser: Ar99,9%
- Tradutstikk: 5-12mm

Kontaktraret skal veere i linje med munstykket eller lett skyve frem med tynne trader og
lav buespenning; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt vaere mellom 5 og 12mm.
Velg uttak for minimumsreaktanse for kullstal eller lave legeringer med CO, (med trader
med en diameter 0,8-1,2mm)gass Ar/ CO, for rustfritt stl og for aluminium.

Applisering: sveising i enhver stilling, pa tynne overflater eller for forste sveising
innenfor avrundninger med begrenset termisk effekt og kontrollerbart bad.

Bemerk: gverforelsen SHORT ARC for sveising av aluminium og legeringer skal
utferes med stort omhu (spesielt med trader som har en diameter >1mm) da de kan
veere risiko for fusjonsdefekter.

6.1.2 Spray Arc (Sproytbue)

Her benyttes hoyere spenning og strem enn for kortbuesveising for &8 oppna smelting av
traden. Tradspissen kommer ikke i kontakt med sveisefugen, en bue former spissen og
gjennom den flyter en strem av metalldraper. Disse er produsert av den kontinuerlige
smeltingen av elektrodetraden uten at kortslutning er involvert.

Kullstal og stal med lave legeringer

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 180-450A
- Buespenning: 24-40V

- Passende gasser: Ar/CO,, Ar/CO,/0,

Rustfritt stal

- Passende traddiameter: 1-1,6mm
- Sveisestrom: 140-390A
- Buespenning: 22-32V

- Passende gasser: Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)

Aluminium og legeringer

- Passende traddiameter: 0,8-1,6mm
- Sveisestrom: 120-360A
- Buespenning: 24-30V
- Passende gasser: Ar99,9%

Typisk skal kontakirgret vaere 5-10mm i munstykket, jo lenger inn jo hoyere
buespenningen er; tradens frie lengde (stick-out) skal normalt veere mellom 10 og
12mm. Bruk uttaket for minimumsreaktanse.

Applisering: horisontal sveising med tykkelser som ikke understiger 3-4mm (meget
flytende bad); utferelseshastigheten og deponeringsgraden er meget hay (hey termisk
effekt).

6.2 REGULERING AV SVEISEPARAMETRENE

6.2.1 Vernegass

Vernegassens kapasitet skal vaere:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 I/min

i forhold til sveisestrammens intensitet og munstykkets diameter.

6.2.2 Sveisestrom (FIG. L)

Er bestemt for en gitt traddiameter gjennom sin egen fremferingshastighet. Stremmen
kan justeres gjennom et reguleringspotensiometer (pa trddmater). Husk at ved en gitt
stroamstyrke, er fremfaringshastigheten omvendt proporsjonal med benyttet diameter.
Indikasjonsverdier for manual sveisestrem for de mest alminnelige tradene er angitt i
tabellen (TAB.4).

6.2.3 Buespenning

Kan justeres i korte intervaller (trinn) gjennom brytere pa kraftforsyningen. Spenningen
ma sta i samsvar med den valgte fremferingshastighet for trad (strem), og med
traddiameter og beskyttende gass som benyttes.

Dette kan settes opp i folgende formel, som gir middelverdi:

U,=(14+0,05x1,)

hvor:U,=buespenningivolt

|, = sveisestramiamper.
Husk at i sammenligning med tomgangsspenningen for hvert trinn, vil buespenningen
veere mindre enn 2-4V for hver 100A levert. Argon/CO,-blanding krever buespenning pa
1-2V mindre enn den som kreves med CO,.

6.2.4 Sveisingens kvalitet

Kvaliteten pa sveisefugen er hgyere nar mindre sprut produseres. | prinsippet
bestemmes dette av korrekt balanse mellom sveiseparametere; strom (tradhastighet),
traddiameter, buespenning osv, sa vel som riktig valg av reaktans.

Pa samme méte ma brennerposisjonen veere i samsvar med data (FIG. M) for & unnga
overdrevent sprut og feil pa sveisesemmen.

Sveisehastigheten (dvs fremfaringshastigheten langs skjoten) er ogsa en
bestemmende faktor for korrekt utforelse av sveisesemmen. Dette er spesielt viktig for
god gjennomtrengning og korrekt form pa skjaten.

De vanlige sveisedefektene er angitti TAB.5.

7.VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU

FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

7.1 ALMINDELIGVEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLFQRES AV
OPERATQREN.

7.1.1 Sveisebrenner

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fore til atisoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontrollerjevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved a blase gjennom den med
trykkluft (maks. 5bar) i trddkappen og kontrollere at slangen eriorden.

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt montering av
terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket, kontaktspissen, gassdiffusaren.

7.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fijern metallstovet
regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater ved inngang og utgang).

7.2 EKSTRA VEDLIKEHOLDSARBEID

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN FULLFORES AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER | DET ELEKTRISKE OG
MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFQR ARBEID INNE I
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til
alvorlige stromstot ogl/eller skader som folge av direkte berering av
stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stovfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved a blase det lett vekk med tor
trykkluft (maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor disse ngye med
en meget myk barste eller passende rengjoringsmidler.

- Pasame gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helttil slutt.

- Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med dpen sveiser.

8.FEIL, ARSAKER OG LOSNINGER (16.6)

A BEMERK: UTFORELSEN AV NOEN KONTROLLER, BETYR RISIKO FOR
KONTAKT MED STROMFORENDE DELER OG/ELLER DELER IBEVEGELSE.

Fer du utfer noen inngrep pa kabeltrekkeren eller innvendig i sveisebrenneren, ma du
forst lese kapittel 7
“VEDLIKEHOLD”.
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SVETSAR MED KONTINUERLIG TRf-\!_) FOR BAGSVETSNING AV TYPEN
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INDUSTRIELLT.

Anmarkning: i den text som foljer kommer vi att anvdnda oss av termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om
de respektive skyddséatgéarderna och nédfallsprocedurerna.

(Vi hénvisar aven till "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”:
INSTALLATION OCH ANVANDNING AV APPARATER FOR BAGSVETSNING).

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa férhallanden vara farlig.

- Stdng av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Stédng av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skdrbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sédkerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
anslutentill jord.

- Forsédkraerom attnéatuttaget &r korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Omnianvéander er av en kylningsenhet med viatska maste pafyliningen utforas
med svetsen avstéangd och frankopplad fran elnétet.

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vitske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel
ellerinarheten av sddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsékra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anvand er av nagot
hjdlpmedel fér utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det ar
ndédviandigt med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rékens sammanséttning
och koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekillor, inklusive solljus (om sadan
anvands).

POLO®OG

- 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 skyddskldader som &r avsedda for andamalet samt
genom anvindningen av isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid dgonen med for detta avsedda UV-glas monterade pa mask eller
hjalm.

Anvidnd for detta avsedda ej brdnnbara skyddskldder och handskar, och
undvik att utsatta huden for ultraviolett och infraréd stralning fran
svetsbagen; dven andra personer som befinner sig i nédrheten av bagen maste
skyddas med hjalp av icke reflekterande skdarmar eller draperier.

- Buller: om sérskilt intensivt svetsningsarbete skulle ge upphov till en niva for
daglig personlig bullerexponering (LEPd) pa lika med eller mer &n 85db(A), ar
det obligatoriskt att anvédnda sig av Iamplig individuell skyddsutrustning.

- Svetsstrommens genomgéang férorsakar uppkommandet av
elektromagnetiska falt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgéarder ska vidtas fér personer som bér en sadan utrustning.

Tillexempel kan de férbjudas tilltrade till det omrade som svetsen anvéands vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som enbart ar

avsedda att anvédndas inom industrin och fér professionellt bruk.

Overensstimmelse med de grundldggande begrénsningarna fér ménsklig

exponering av elektromagnetiska filti hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden fér att minska exponeringen av de

elektromagnetiska félten:

- Fixeraenheten séa néra de tva svetskablarna som majligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som majligt fran
svetskretsen.

- Snurrainte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma
sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sa ndra som mojligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i nérheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamnaingaferromagnetiska féremalinédrheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig. N).

- Apparatavklass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer fér produkter som endast &ar
avsedda att anvdndas inom industrin och fér professionellt bruk.
Overensstdimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- Imiljoé med 6kad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Inérvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i narvaro av
andra personer som ar skolade for ett eventuelltingrepp i en nédsituation.
De tekniska skyddsanordningar som beskrivs i 5.10; A.7; A.9. i "TEKNISK
SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081” MASTE tillampas.

- Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls
upp av operatoren (t.ex. med hjalp avremmar).

- Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatdren upplyft frdn marken,
férutom vid en eventuell anvandning av en sdkerhetsplattform.
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- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pd samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spénning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skarbrénnare,
anda upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfért med den tillatna
gréansen.

En kunnig samordnare maste utféra en matning for att kunna avgéra huruvida
enrisk foreligger och vidta lampliga skyddsatgérder pa det sétt som indikeras
i5.91 "TEKNISK SPECIFIKATION IEC eller CLC/TS 62081”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig bérkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golyv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen foér nagot annat dn
vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fist alltid gastuben med hjélp av lampliga
medel for att forhindra att den ramlar.

AN

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hdlje maste vara
pa plats innan man ansluter svetsen till eInétet.

VIKTIGT! Alla manuellaingrepp pa tradmatarens rorliga delar, som till exempel:

- Byte av rullar och/eller tradledare

- Inférning av traden i rullarna

- Laddning av tradrulle

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa

- Smérjning av kugghjulen B
MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

® Detérforbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCHALLMAN BESKRIVNING

2.1INLEDNING

Den har svetsen bestar av en stromkalla och av en separat tradmatare, vilken ar
ansluten till strémkallan via kablar. Strémkallan ar en likriktare med trefasmatning och
konstant spanning med stegreglering och med grenuttag fér reaktans. Tradmataren ar
férsedd med tradledarenhet med 4 rullar.

I versionen R.A. ar tradmataren férsedd med rérledningar och kopplingar for att ansluta
den vattenkylda brannaren till kylenheten.

2.2HUVUDEGENSKAPER

- Justering av punktsvetstiden.

- Vid 2T/4T-funktion, Spot (version med I, max =420A, 550A).

- Justering av tradens stigningsramp, tiden for tradens slutbranning (burn-back)
(version med |, max=420A, 550A).

- Termoskydd.

- Skydd mot for lagt vattentryck (galler endast version R.A.).

2.3 METALLERNAS SVETSBARHET

Svetsen drlamplig for MAG-svetsning av kolstal och laglegerat stdl med skyddsgas CO,
och Ar/CO, - eller Ar/CO,/O, -blandningar (Ar-Argon normalt >80%) bade med
"massiva" och fyllda tradar (rérelektroder).

Det ar ocksd méjligt att anvénda sig av fyllda tradar utan skyddsgas (self-shielding)
genom att anpassa skédrbrannarens polaritet efter tradtillverkarens indikationer.

Fér MAG-svetsning av rostfritt stal ska man ga tillvaga pa ett liknande satt som vid
svetsning av kolstal, det ar dock nédvandigt att anvanda sig av massiva eller fyllda
tradar som &r identiska eller kompatibla med basmaterialet samt
skyddsgasblandningar Ar/O, eller Ar/CO, (Arnormalt > 98%).

MIG-svetsning av aluminium och dess legeringar maste utforas med hjélp av tradar av
en sammansattning som ar kompatibel med det material som ska svetsas och med ren
Ar (99,9%) som skyddsgas.

MIG-I6dning utférs i normala fall p& galvaniserade platar med tradar av kopparlegering
(t. ex. koppar-silicium eller koppar-aluminium) med ren Ar (99,9%) som skyddsgas.

2.4 STANDARDTILLBEHOR

- Anpassningsstycke for ARGON-gastub.

- Kabel och tang férmassa.

- Tryckregulator 2 manometrar.

- Kylningsenhet fér kylning med vatten G.R.A.
(enbartforversionen R.A.).

- Skarbrénnare MIG (vattenkyld i versionen R.A.).

- Tradmatare.

2.5TILLBEHOR PA BESTALLNING
- Kylningsenhet for kylning med vatten G.R.A.
(standardtillbehdr pa versionen R.A.).
- Kitrorlig skarbrannarhallararm.
- Kitanslutningskablar fér R.A.4m och 10m, 30m.
- Kitanslutningskablar 4m och 10m.
- Kitspolhélje.
- Elektroniskt kort med dubbel tidsinstallning (version med |, max =350A).
- Kort for voltmeter och amperemeter (tillval for version med I, max = 420A, 550A).
- Kit hjul till tradmatare.
- Kitfér svetsning av aluminium.

- Skarbrannare MIG 5m 350A, 500A.

- Skarbrannare MIG 3m 500A R.A.
(standardtillbehor pé versionen R.A.).

- Skarbrannare MIG 5m 500A R.A.

3.TEKNISKA DATA

3.1 INFORMATIONSSKYLT (FIG. A)

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:

1- Héljets skyddsgrad.

2- Symbol fér matningslinjen:

1~:enfas vaxelspanning;

3~:trefas véxelspénning.

3- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljo med ékad risk for elektrisk stét

(t.ex.indrheten av stora metallmassor).

4- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.

5- Symbol fér maskinens inre struktur.

6- EUROPEISK referensnorm géllande sdkerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

7- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbérlig vid teknisk service, bestéllning
av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).

8- Svetsningskretsens prestationer:

- Uy: Maximal spénningstopp pa tomgéng (svetsningskretsen éppen).

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spénning som kan férdelas av
svetsen under svetsningen.

- X:Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strémmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel
pa 10 minuters (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) éverskrids kommer det termiska skyddet attingripa (svetsen kommer
attvaraistand-by tills dess temperatur liggerinom granserna).

- A/V-A/V: Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.

9- Matningslinjens egenskaper:
- U,:Véxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tillatna grénser +10%).

= |y max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- lie: Reellmatningsstrom.

10-—===- :Varde for de fordréjda sékringar som ska anvéndas for att skydda linjen.

11-Symboler som hénvisar till sdkerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allmanna sékerhetsanvisningar fér bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas

betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt

pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

3.2 OVRIGATEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)
- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2)
-TRADMATARE:  se tabell 3 (TAB.3)
Svetsens vikt anges i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCHANSLUTNING

4.1.1 Svets (FIG. B)
pa framsidan:

1- Huvudbrytare med signallampa.

2- Stegreglering av bagspanningen.

3- Saékring.

4- Snabbuttag minuspol for anslutning till jord, vilka 6verensstammer med olika
reaktansnivaer.

5- Lampa for utlésning av termostat.

6- Lampa for utlésning av skydd for ett for lagt tryck pa svetsbréannarens kylkrets.
pa baksidan:

7- Utgangtill svetsstrommens kabel.

8- Utgangtill styrkabel.

9- Sakring till vattenkylningsenhet.

10-1Ingang till matningskabel med kabellas.

11-5-polig kontakt for vattenkylningsenheten.

4.1.2 Tradmatare (FIG. C)
pa framsidan:
1- Tradens hastighet.
2- Lampa for utldsning av termostat.
3- Svetstid.
4- Valjare for brannarknappens funktion (2T-4T).
5- Signallampa for aktiv magnetventil.
6- Snabbkontakt fér brannarens koppling.
7- Snabbkopplingar fér brannarens vattenledningar (galler endast version R.A.).
pé baksidan:
8- Sakring for lag spanning.
9- Koppling till gasror.
10- Snabbuttag pluspol.
11- 14-polig kontakt for styrkabel.
painsidan: (galler endast version med |, max = 420A, 550A).
12- Justering av tradhastighetens stigningsramp.
13- Justering av tradens slutbrénning (burn back).

4.2 TERMOSKYDD (Fig. B-5, C-2)
Termoskyddets signallampa ténds vid 6verhettning och avbryter saledes svetsens
uteffekten. Funktionen aterstalls automatiskt efter nagra minuters nedkylning.

4.3 SKYDD MOT FOR LAGT TRYCK PA VATTENKYLKRETSEN (FIG. B-6)
Lampan tands nar vattenkylkretsens tryck nar en alltfor lag niva. Under ett sadant
forhallande avger inte svetsen nagon uteffekt.
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5.INSTALLATION

/\ VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR INSTALLATION OCH
ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRANELNATET.

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.

5.2 TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT 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 6ppningarna for in- och utmatning av kylluften (forcerad
kylning med flékt, om s&dan finns) inte riskerar att blockeras, forsékra er ocksa om att
elektriskt ledande damm, korrosiv &nga, fukt, m.minte kan sugas ini svetsen.

Ladmna alltid ett fritt utrymme pa 250mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av 1amplig 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 Anvisningar

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsékra sig om att de varden som
indikeras pa informationsskylten pa svetsen motsvarar den néatspénning och -
frekvens som finns tillgéngliga pa installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med en neutral
ledare anslutenttill jord.

For att uppfylla féreskrifternainormen EN 61000-3-11 (Flicker), rekommenderar vi er
att ansluta svetsen till de punker for inkoppling till elndtet som har en impedans pa
mindre &n Zmax = 0.02 ohm.

Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Stickpropp och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + J) av I&mplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sékringar eller med en automatisk brytare, terminalen
for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell (TAB.1)
indikeras de rekommenderade vérdena i ampere for linjens férdréjda sakringar, som
valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas av svetsen samt av
elnatets nominella matningsspéanning.

5.4.3 Byte av spanning (FIG. E)

For att utféra arbetsskedena fér byte av spanning ska man arbeta inne i svetsen, tag
bort panelen och férbered terminalplattan for byte av spénning pa sa satt att den
anslutning som indikeras p& den for detta avsedda skylten motsvarar den reella
natspanning som finns tillganglig.

Montera dit panelen noggranntigen med hjélp av de f6r detta avsedda skruvarna.
Viktigt! Svetsen stills pa fabriken in for det hogsta spanningsvérdet inom den
tillgangliga skalan, till exempel:

U, 400V < Spénning for vilken svetsen stéllts in pa fabriken.

A VIKTIGT! Om ovanstidende regler inte f6ljs har sdkerhetssystemet som

konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen effekt, vilket betyder att det finns risk
for skador pa personer (t.ex. elektrisk stét) och for saker (t.ex. brand).

5.5. ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN (FIG. F)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NIUTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR.

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena fér svetskablarna (i mm?) pa
basis av den maximala strém som férdelas av svetsen.

5.5.1 Anslutning till gastuben

Gastub som kan laddas pa svetsens stédyta for gastub: max 60kg.

- Skruva fast tryckreglaget vid gastubens ventil, placera det foér detta avsedda
reducerstycket, som levereras som tillbehér, emellan om ni anvander er av Argon-
gas eller Argon/CO,-blandning.

- Anslut slangen fér matning av gas till reglaget och drag &t det band som levereras
tillsammans med svetsen.

- Lossapalagretférreglering pa tryckreglagetinnan ni 6ppnar ventilen pa gastuben.

5.5.2 Anslutning till trdédmataren

- Utfér anslutningarna till tradmataren (bakpanelen):
- kabel for svetsstrém till snabbkopplingen (+);
- styrkabeln till det fér detta avsedda anslutningsdonet.

- Var noggrann med att dra &t anslutningarna ordentligt, detta for att undvika
Overhettning och effektivitetsforlust.

- Anslut gasslangen som kommer fran tryckreglaget pa gastuben och drag at med det
band som levereras tillsammans med svetsen.

5.5.3 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- 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.

- Dennakabel ska anslutas till kkimman med symbolen (-).

5.5.4 Anslutning av skdrbréannaren

- Koppla in skarbrannaren till det fér detta avsedda kopplingsdonet och drag &t lagret
for blockering ordentligt fér hand.

- Forbered skarbrédnnaren for den forsta laddningen av trdd, demontera munstycket

och kontaktroret for att géra det enklare att fa uttraden.

5.5.5 Rekommendationer

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon &nda in i snabbkopplingarna (om sadana finns),
detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i annat fall kan det leda till en
Overhettning av sjélva kopplingsdonen, som i sin tur leder till att de blir férstérda
snabbtoch att svetsens effektivitet minskar.

- Anvand s korta svetskablar som méjligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte &r en del av stycket som bearbetas
som erséttning for aterledningskabeln for svetsstrom; detta skulle kunna satta
sékerheten pa spel och ge upphov till ofillfredsstéllande svetsningsresultat.

5.5.6 Anslutning av enheten fér kylning med vatten G.R.A. (enbart for versionen

R.A.) (FIG.G1)

- Tagbortsvetsens ytterhélje (1).

- ForinG.R.A.(2).

- FastG.R.A.pabaksidan med hjélp av de medféljande skruvarna.

- Stang svetsens ytterhélje (3).

- Anslut G.R.A.till svetsen med hjélp av den medféljande kabeln.

- Anslutvattenslangarna till snabbkopplingarna.

- Starta G.R.A. i enlighet med den procedur som beskrivs i bruksanvisningen som
medféljer kylningsenheten.

VIKTIGT: nar matningsuttaget fér kylningsenheten inte anvédnds, maste man

sétta i den motsvarande stickproppen som medféljer svetsen (forutom versionen

med I2max=350A) (FIG. G2).

5.6 LADDNING AVTRADRULLE (FIG.H1,H2)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FnRAN 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
AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA

SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens énde uppat, férsékra er om att haspelns
drivtapp &r korrekt placerad i det for detta avsedda halet (1a).

- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den nedre
rullarna/rullen (2a).

- Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna &r l&mplig/lampliga for den trad som
anvénds (2b).

- Lossa trddénden, klipp av dess yttersta spets med en bestdmd rérelse och utan att
slita av trdden; vrid rullen motsols och for in tradanden i trddhylsan, tryck den 50-100
mminitradledareniskarbrédnnarens anslutning (2c).

- Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvarde, kontrollera
atttraden &rkorrekt placerad i den undre rullens skara (3).

- Bromsa haspeln ndgot med hjalp av den tillhérande skruven for reglering som sitter
mitt pa sjélva haspeln (1b).

- Tagbortmunstycket och kontaktréret (4a).

- Stick in stickproppen i natuttaget, satt igdng svetsen, tryck pa knappen pa
skarbrannaren eller pa knappen foér frammatning av trdd pa kontrollpanelen (om
sadan finns) och invénta att tradanden passerar genom hela tradhylsan och sticker
ut 10-15 cm fran den framre delen av skérbrénnaren, slapp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spénning och &r
utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvéndiga
forsiktighetsatgarderna finns det risk for elektrisk stot eller andra skador samt
for oavsiktlig tdndning av elektriska bagar:

- Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

- Latinte skdrbrannaren kommainarheten av gastuben.

- Satttillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).

- Kontrollera att traden matas fram jdmnt; justera rullarnas tryck och haspelns
bromsning till minimala mdjliga varden. Férsakra er om att traden inte glider i skaran
och att den trdd som ér rullad pa rullen inte blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a.
rullens alltfér stora tréghet.

- Klipp avtradédnden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-15 mm.

- Stangutrymmet med haspeln.

5.7 BYTE AV TRADHYLSA | SKARBRANNAREN (FIG. 1)
Innan ni pabdrjar bytet av hylsan ska ni strdcka ut kabeln till skérbrannaren for att
undvika att den formar kurvor.

5.7.1 Spiralformad hylsa for tradar av stal

1- Skruvaloss munstycket och kontaktroret pa skarbrannarens huvud.

2- Skruvaloss muttern som haller fast hylsan p& det centrala anslutningsdonet och tag
bort den existerande hylsan.

3- Forin den nya hylsan i kanalen fér skérbréannarkabeln och tryck den forsiktigt inat
tills den kommer ut fran skarbrannarens huvud.

4- Skruvaditmuttern som héller fast hylsan igen for hand.

5- Skaravden delav hylsan som sticker ut och tryck ihop den latt, tag sedan utden fran
kanalen for sk&rbrénnarkabeln igen.

6- Runda av den del av hylsan som skurits av och fér in den i kanalen for
skarbrannarkabelnigen.

7- Skruva sedan atmuttern och drag atden med en nyckel.

8- Montera dit kontaktréret och munstycketigen.

5.7.2 Hylsa av syntetiskt material for tradar av aluminium

Utfor stegen 1,2, 3 pa det sétt som indikeras for hylsor for stal (tag inte stegen 4,5,6,7,8
ibeaktande).

9- Skruva fast kontaktréret for aluminium igen och kontrollera att det kommer i kontakt
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med hylsan.

10-Fo6r, p4 den motsatta &nden av hylsan (sidan mot féstet till skarbrédnnaren), in
skruvférbandet av méssing och OR-ringen, och drag &t muttern som héller fast
hylsan medan nitrycker latt pa denna.
Drag ut kapillartuben for hylsor f6r aluminium fran anslutningen till skarbrénnaren
patradmataren.

11-INGEN KAPILLARTUB FINNS fér hylsor fér aluminium med en diameter pa 1,6-
2,4Amm (av gul farg); denna hylsa ska saledes foras in i anslutningen till
skarbrénnaren utan sddan.
Skar av kapillartuben for hylsor fér aluminium med en diameter pa 1,2-1,6mm (av
rod farg) ca. 2mm kortare jamfoért med hylsor for stal, och fér sedan in den pa
hylsans fria &nde.

12- Férin och blockera skérbrannaren i anslutningen pé traddragaren; gér en markering
péhylsan 1-2mm fran rullarna;drag ut skarbrannarenigen.

13- Skér av hylsan vid den utmarkta ldngden, var noggrann med att inte deformera
inmatningshélet.
Montera dit skarbrannaren vid anslutningen pa tradmataren igen och montera
sedan dit gasmunstycket.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV

TILLVAGAGANGSSATT

6.1 MODALITET FOR OVERFORING AV ELEKTRODTRADEN

6.1.1 Short Arc (Kortbage)

Elektroden smaélter och metalldroppen lossnar genom upprepade snabba
kortslutningar (upp till 200 ganger per sekund) mellan elektrodspetsen och smaltbadet.
Kolstél och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0,6-1,2mm
- Svetsstrom: 40-210A
- Bagspénning: 14-23V
- Lamplig gas: CO,, Ar/CO, , Ar/CO, /O,

Rostfritt stal

- Lamplig trdddiameter: 0,8-1mm
- Svetsstrom: 40-160A
- Bagspénning: 14-20V
- Lamplig gas : Ar/O, , Ar/CO, (1-2%)

Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetsstrém: 75-160A
- Bagspanning: 16-22V
- Lamplig gas: Ar 99,9%
- Utstickande tradlangd: 5-12mm

I normala fall ska kontaktréret vara lika langt som munstycket eller sticka ut nagot da
man anvénder tunna tradar och lag bagspanning; trddens fria utstickande langd (stick-
out) ska i normala fall vara pa mellan 5 och 12mm. Vélj det minimala uttaget for
reaktans for kolstal eller laglegerat stdl med CO, -gas (tradar med en diameter pa 0,8-
1,2mm), det medelhéga fér samma material med Ar/CO,-gas och det héga for rostfritt
stal och fér aluminium.

Tillampning: Svetsning i alla olika positioner, pa tunna material eller fér den forsta
bearbetningen inom avrundningar, som gynnas av den begrédnsade termiska
pasvetsningen samt av det lattkontrollerade badet.

Anmirkning: Overféringen SHORT ARC fér svetsning av aluminium och dess
legeringar maste tillampas med stor forsiktighet (sarskilt med tradar med en diameter
pa >1mm) eftersom det finns risk fér smaltdefekter.

6.1.2 Spray Arc (Sprutbage)

Traden smalts med hdgre spanning och strém &n for kortbagsvetsning. Tradspetsen
kommer inte i kontakt med smaéltbadet, utan en bage bildas vid spetsen. Genom bagen
Sverfors en strém av metalldroppar. Dropparna bildas genom kontinuerlig sméltning av
elektrodtraden, utan nagon kortslutning.

Kolstél och laglegerat stal

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetsstrom: 180-450A
- Bagspanning: 24-40V
- Lamplig gas: Ar/CO, , Ar/CO, /O,

Rostfritt stal

- Lamplig trdddiameter: 1-1,6mm
- Svetsstrom: 140-390A
- Bagspéanning: 22-32V
- Lamplig gas : Ar/O,, Ar/CO, (1-2%)
Aluminium och legeringar

- Lamplig traddiameter: 0,8-1,6mm
- Svetsstrom: 120-360A
- Bagspéanning: 24-30V
- Lamplig gas: Ar 99,9%

I normala fall ska kontaktréret befinna sig 5-10mm in i munstycket, ju mer desto hégre
bagspanningen ar; tradens fria utstickande l&ngd (stick-out) ska i normala fall vara pa
mellan 10 och 12mm. Anvand det minimala uttaget for reaktans.

Tillampning: Plan svetsning med en tjocklek pa inte mindre &n 3-4mm (mycket flytande
bad); mycket hég arbetshastighet och avlagringsgrad (hg termisk pasvetsning).

6.2 REGLERING AV SVETSPARAMETRAR

6.2.1 Skyddsgas

Skyddsgasens kapacitet maste vara pa:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 I/min

beroende pa svetsstrdmmens intensitet och pa munstyckets diameter.

6.2.2 Svetsstrom (FIG. L)

Bestdms av matningshastigheten fér en given traddiameter. Strommen regleras med
en potentiometer (pa tradmataren). Tank pa att fér konstant strém ar tradmatningen
omvant proportionell mot diametern.

Lampliga svetsstrommar fér manuell svetsning med olika staltradsdiametrar.
De ungeférliga vardena fér strém vid manuell svetsning med de vanligast
forekommande tradarna indikeras i tabellen (TAB. 4).

6.2.3 Bagspanning
Regleras i sma steg med stromstéllare pa nataggregatet. Spanningen maste véljas
efter trddmatningshastigheten (strémmen), trdddiametern och den skyddsgas som
anvénds. Ett normalvérde fér spdnningen kan raknas fram med féljande uttryck:
U,=(14+0,05x1,)
dar: U, = arbagspéanningenivolt

|, = &rsvetsstrbmmeniampere
Tank pa att bagspanningen sjunker med 2-4V fér varje 100A, jamfért med
tomgangsspanningen for ett visst steg.
Argon/CO,-blandning kraver en bagspanning 1-2V under den som anvands fér CO,.

6.2.4 Svetsningens kvalitet

Kvaliteten pa fogen blir battre ju mindre sprut som produceras. Detta astadkoms genom
ratt val av svetsparametrarna, d v s strdm (trddmatningshastighet), traddiameter,
bagspénning, samt val av ratt sekundédrspanningsuttag.

Dessutom maste svetspistolen hallas enligt datatabellen for att undvika onédigt sprut
och daliga fogar (FIG. M). Kvaliteten pa fogen avgors ocksa av arbetshastigheten (dvs
hur snabbt munstycket férs ldngs fogen). Hastigheten &r sérskilt viktig for riktig
intrdngning och form pa fogen.

De vanligaste defekterna hos svetsningen sammanfattas iTAB.5.

7.UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOE’PLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

7.1.ORDINARIE UNDERHALL . i
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

7.1.1 Skdrbrannare

- Undvik att placera skarbrdnnaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skarbrannaren kommer snabbt att
bli oanvandbar.

- Kontrolleramed jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni bldsa genom tradhylsan med torr tryckluft
(max. 5bar) foér att kontrollera att den &r hel.

- Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbrannarens yttre delar inte &r utslitna,
samt att de ar korrekt monterade: munstycke, kontaktrér, gasspridare.

7.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna ar utslitna och avldgsna med jdmna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och
ingdende/utgdende tradledare).

7.2. EXTRA UNDERHALL

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

FRla-\NKOOP__PLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCHPABORJAR ARBETETIDESS INRE.

Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nidr denna &r under spanning kan
ge upphov till allvarlig elektrisk stét p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spénning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jadmna mellanrum, beroende pd hur mycket den
anvénds och i hur dammig miljé.Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjalp av en stréle torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med fér detta lampliga 16sningsmedel.

- 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 nér svetsen &r 6ppen.

8.PROBLEM,ORSAKER OCH ATGARDER (1a.6)

A VIKTIGT! NAR MAN UTFOR VISSA KONTROLLER FINNS DET RISK FOR ATT
KOMMA | KONTAKT MED DELAR UNDER SPANNING OCH/ELLER | RORELSE.

Innan ni utfér négot ingrepp pa traddragaren eller inne | svetsen maste ni konsultera
kapitel 7 "UNDERHALL".
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ZYTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA A £YTKOAAHZIH TO=0Y MIG/MAG KAI
FLUXNOY MPOBAEMONTAITIA BIOMHXANIKH KAI ENAFTEAMATIKH XPHZH.
Inueiwon: ZITo Keiyevo Tou akoAouBei Ba xpnoipotroleital o 6pog
“OuyKoAANTAG” .

1.FENIKH AZOAAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TO=0Y

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVIIMEPWHEVOG TTAVW OTNV ACPaAnR Xpon
TOU GUYKOAANTA Kl TTANPO@QOPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTOU OXETIjovVTal
pe TIg S1adikagieg oUYKOAANONG TOSoU, Ta OXETIKA METPA TTPOOCTACIAG Kal
EMEPBAONG OE TEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavre eriong avagopd ka1 otnv "TEXNIKH MPOAIAMPA®H IEC R CLC/TS 62081”:
EFKATAZTAZH KAIXPHZH TQN MHXANQN MNA £YTKOAAHZH TOZOY).

AN

- ATo@elyeTE AUETEG ETTAPEG UE TO KUKAWUA ouyk6AAnonG. H Tdon o€ avoikTo
KUKAWPO TTOU TTApEXETAI ATTO TO OUYKOAANTH O€ OpIoPéVEG OUVONKEG PTTOPET
va gival emkivduvn.

- H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg €maAndeuong Kai
ETMIOKEUNG TIPETTEl va EeKTEAOUVTOI ME TO OUYKOAANTA oOfnoTé Kai
amoouvdepévo atrd 1o SikTuo TpoPodoaiag.

- ZBAOTE TO OUYKOAANTH KOl ATTOCUVSECTE TOV A6 TO SiKTUO TPOPOSOTiag TPIV
AVTIKOTOOTAOETE THAHOTO AGYyw pBopAG.

- EkteAéoTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTAON CUNPWVA HE TOUG ICXUOVTEG VOHOUG
KOl KAVOVIGHOUG.

- O oUYKOAANTIG TTPETTEI VA OUVBEETOI ATTOKAEIOTKG O€ OUOTNHA TPOPodoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwdeite 611 n pila TPpoPodoUTiag gival cwoTd ocuvdedepévn oTn yEiwon
TPOOTACIAG.

- Mn xpnoipoTroigiTe To CUYKOAANTH O€ Uypd TTEPIBAAAOVTA 1} KATW ATTO BPOXK.

- Mn xpnoipotroigite KaAWSIA Pe POAPPEVN HOVWON 1} XOAOPWUEVEG OUVIEDEIG.

- Av umrdpxel povada Wogng PE UYPO, O1 EVEPYEIEG YEHIOUOTOG TIPETTEI VA va
€EKTEAOUVTAI pE OBNOTO OUYKOAANTA 1 aTroouvdepepévo ammd To BikTUO
TPOCTATIAG.

- Amo@eUyeTe va £pydldeoTe Ot UAIKA TTou KaBapioTnkav MpE XAwpoUxa
SI0AUTIKA 1 KOVTA O€ TTAPOHOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ Soxeia uTrod Trion.

- AmpokpUveTE QO TNV TEPIOXN EPYyOTiag OAEG TIG EUPAEKTEG OUTiEg (TT.X.
§UAo, XapTi, TTaVIA KATT.)

-  ESaoc@alilere Tnv KatdAAnAn kuko@Aopia aépa i péoa KatdAAnAa yia va
agaipouV Toug Katrvoug ouykO6AAnong kovrda oto 168o. Eival atrapaitnto va
AopBAvVETE UTTOYPN HPE CUCTNMATIKOTNTA Ta Opla £€KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG O€ oUVAPTNON TG OUVOED NG, CUYKEVTPWONG KAl TNG SIdpKEIag
NG id1ag Tng €kBeoNG.

- Ailatnpeite TN QIGAN paKpUA a1Td TNYEG BEpuOTNTAG, CUMTTEPIAAMBAVONEVNG
Kol TNG NAIAKAG akTIVOBOAiag (av xpnoipoTroigitai).

POLOE

- YioBgereite pia KatdAANAN NAEKTPIKA HOVWON OE oXEON UE TO NAEKTPOSIO, TO
péTaAAo eme§epyaoiag kol evOEXOHEVA YEIWMEVA HETAAAIKA pépn
TOTTOBETNHEVA KOVTA (TTPOOITA).

AUTO ETTITUYXAVETOI POPWVTAG TAKTIKG YAVTIO, UTTOdApATA, KAAUppO
KePAAIOU Kal evEUpaTa TTou TTPoBAETTOVTAI VIO TO OKOTTO AUTO Kal HEOW TNG
XPAONG SATTESWYV KAl HOVWTIKWY TATTNTWV.

- MpooTarteleTe TAVTA TA PATIO PE EIGIKA AVTIOKTIVIKA YUOAId TOTrOBeTnUéVA

TTAVW OTIG HAOKEG | OTA KPAVN.
XpnolpoTroIEiTE €18IKA TTPOCTATEUTIKA €EVOUMATA KATA TNG QWTIAG
ATTOPEUYOVUNG Va EKBETETE TNV EMISEPHISA OTIG UTTEPIWBEIG Kal UTTEPUBPEG
OKTIVEG TTOU TTapdyovTal a1rd To T6§0. H rpooTacia TTpETTel va ETTEKTEIVETAI
Kol oTa GAAa dTopa TTou BPioKovTal KOVTA OTO TGOS0 S1a METOU TOIXWHATWY i
KOUPTIVWV TTOU VO NV AVTAVOKAOUV.

- OopuBotnTa: Av AOyw evepyElwV OUYKOAANOng 1diaitepa éviovwy,

ZHOOAOO®

Snuioupyeital éva eTTiTTeS0 NUEPNOI0G ATOUIKAG €kBeang (LEPd) ion 1 avwtepn
Twv 85db(A), €ival UTTOXPEWTIKNA N XPRON KATAAANAWY HECWV TTPOCTATIOG.

H SiéAeuon Tou peUpaTog oUYKOAANONG SnuIoupyei NAEKTPONAYVNTIKA Tredia
(EMF) yUpw a1ré To KUKAwHa GUyKOAARoNG.

Ta nAekTpopayvnTikd Tedia PTTOPOUV va TTOPEUBOUV UE OPICUEVEG IATPIKEG
ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTipeg, METAAAIKEG TTPOOONKEG KATT.).
Mpérrel va AapBdavovral KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA METPA WG TTPOG TA ATOUO TTOU
PEPOUV TETOIOU £idOUG CUOKEUEG. MNa TTapddelypa va atrayopeUeTal n Tpéoaon
oTNV TEPIOXA XPONG TNG CUYKOAANTIKAG OUOKEUNG.

AuTh n OUYKOAANTIKA PNXOVE IKAVOTIOIEI TA TEXVIKA OTAVTOPVT TTPOIOVTOG Yid
ATTOKAEIOTIKR XPRON O€ BlounXaviko TepIBAAAOV yia eTTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv
E€YYUATAlI N AVTATTOKPION OTa BaCIKG Opla TTou d@opoUv Tnv €kBeon TOU
avOPWITOU OTA NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia O€ OIKIOKO TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TPETEl va €@ApUOlel TIG aKOAouBeg OBladIKACIEG WOTE va
meplopideral n éKBeon oTa NAEKTPOPAYVNTIKA TTEdia:

ZTEPEWVETETE Padi 600 To SUVATOV TTI0 KOVTA Ta Suo KaAwdia ouykO6AAnong.
AlaTnpEeiTE TO KEQPAAI KOl TOV KOPUO TOU CWHATOG 6G0 TO SUVATOV IO HOKPUA
o160 To KUKAWPO OUYKOAANGNG.

Mnv TuAiyeTe TOTE Ta KAAWS 10 OUYKOAANONG YUPW OTTO TO CWHA.

Mnv ouyKOAAEiTE ME TO CWHO AVAPETA OTO KUKAWHA OUYKOAANONG. AlaTnpEiTe
au@POTEPA TA KAAWSIA OTNV iBI0 TTAEUPE TOU CLWHATOG.

ZuvdéoTE TO KAAWSIO ETTIOTPOPIG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG OTO PETOAAO
TPOg OUYKOAANnon 600 To BuvaTtdv IO KOVTA OTO onueio oUvdeong utrd
eKTEAEON.

Mnv ouyKoAAeiTe KOVTd, KaBIOHEVOI I} AKOUUTTIOHEVOI TTAVW OTN CUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdxiotn aréoTaon: 50cm).

Mnv a@nveTe o1I8NPOUAYVNTIKA AVTIKEIMEVA KOVTA 0TO KUKAWHA GUYKOAANONG.
EAdaxiotn amréoraon d=20cm (Fig. N).

ZUOKEUR KaTnyopiag A:

AuTA n CUYKOAANTIKA PNXAVH IKAVOTTOIET TIG ATTAITACEIS TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YIa ATTOKAEIOTIKA XPAON ot Blounxaviké TepIBaAAov Kai yia
ETMAYYEAUOTIKO OKOTTO. Agv £YYUdTdl N OVTATIOKPION OTNV NAEKTPOMAYVNTIKA
oupBATOTNTA O€ OIKIOKO TrEPIBAAAOV Kol 6TTOU UTTAPXEI AuEC oUVEEDN o€ SikTUO
TPOo@Pod00iag XauNARG TAONG TTOU TPOPOJSOTEI KATOIKIES.

A EMINMAEON MPO®YAAZEIZ

- 49 -

OIENEPTEIEZ YT KOAAHZIHZ:

- oemepIBaArov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAngioag

- OETEPIOPICTUEVOUG XWPOUG

- OETTAPOUCIA EUPAEKTWYV I EKPNKTIKWV UAGWV
NPENEI rponyoupévwg va ekTIpNBouv amré évav “Texviké Y1elBuvo” kai va
EKTEAOUVTOI TTAVTO TTAPOUCia GAAWV OTOUWYV EKTTAISEUPEVWV WG TTPOG TIG
EMEPPACEIG OE TTEPITITWON AECOU KIVEUVOU.
MPENEI va uioBeToUvTal Ta TEXVIKG HECO TTPOCTACIOG TTOU TTEPIYPAPOVTAI OTO
5.10; A.7;A.9. Tng "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HZ IEC ; CLC/TS 62081”.
NPENEI va atrayopegUeTal  oUYKOAANGN 6Tav 0 GUYKOAANTAG 1} 0 TPOPOdOTNG
oUppATOg OTNPIJETOI ATTO TO XEIPIOTA (TT.X. S10 HETOU INAVTWV).
MPEMNElI va amayopeUeTal n OUYKOAANon av o XeIpIOTAG PBpiokeTal
avuypwpévog o€ axéon HE To dATTedo, EKTOG av XPnOIPoTToloUvTal EISIKA
Sameda aopaAeiag.
TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMIMEZ: katd Tnv gpyacia pe
TEPIOCOTEPOUG OUYKOAANTEG TMAVW OTO B0 KOUUATI 1} OE TEPICOOTEPQ
KOMMATIO ouvdedepéva nAEKTPIKG, HTTOPEI va SnuioupynBei éva emikivduvo
GOpoIoHA TATEWYV EV KEVW AVAUECT O€ SUO BIa@OoPETIKEG BACEIG NAEKTPODiWV
1 AGUTTEG, OE TIPI TTOU PTTOPET VA PTATEI WG TO SITTAS TOU ETTITPATEUEVOU OpPioU.
Mpétrel évag TEMEIPAPEVOG CUVTOVIOTAG VO EKTEAETEI TNV OPYAVIKA METPNON
WOoTE va KaBopioel av UTTAPXEl KivOUVOG Kal av MTTOpPEi va UIOBETHOE!
KaTtdAAnAa pétpa cUp@wva pe Tnv 5.9 TG "TEXNIKHZ MPOAIATPA®HL IEC R



CLC/TS 62081".

A YMNOAOINOI KINAYNOI

- ANATOAOIYPIZMA: ToTT00€TAOTE TO GUYKOAANTA O€ OpPIJOVTIO ETTiTTESO HE
KOTAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. Z€ AVTIOETN TEPITTITWON (TTX. KEKAIJEVQ,
avwpaAa SATreda KAT. UTTAPXEl KivEBUVOG avaTroSoyupiopaTtog).

- AKATAAAHAH XPHZH: givail emikOvuvn n eyKAatadoToon TOU GUYKOAANTA yia
OTTOIAdATIOTE Epyaaia SIO@OPETIKA A1rd TNV TTPORAETTOMEVN (TT.X. SETAYWHA
OWANVWOEWV aTrod TO I5PIKO SikTUO).

- METAKINHZH TOY ZYITKOAAHTH: ao@aAicete ravra Tn @IGAN Y péoa TTou va
€UTTOdifouv evEEXOUEVEG TITWOEIG TNG.

YA

O1 TTPOOTACIEG KAl TA KIVNTA PEPN TNG OUCKEUOTIAG TOU CUYKOAANTH Kal Tou
TPOo@PodOTn CoUppaTOg TPETmEl va PBpiokovial oe Béon, TPIv ouvdéoeTe TO
OUYKOAANTA oT0 SikTUO TPOPOSOUTIaG.

MPOZOXH! OToIadNTIOTE XEIPWVOKTIKI EVEPYEIO TAVW OE TUAMATA TOU
TPOPOSOTN OUPHATOG, OTTWG:

- AVTIKATAOTAON KUAiVOpwWV Kal/f} oTrpdaA

- €£100YyWYH cUPHOTOG OTOUG KUAivEpoug

- TOTroB£TNON TOU TTNViou CUPUATOG

- KaBapiopog KUAivipwy, ypavadiwv Kal TNG TTEPIOXNAG TTou BPioKETAI TTIO

KATW

- Addwpa ypavadiwv
APEMNEI NA EKTEAEITAI ME TO XYIFKOAAHTH ZIBHITO KAI
AMOZYNAEAEMENOAMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

* AmayopeUeTal n aviywaor Tou CUYKOAANTH.

2. EIZAIQrH KAITENIKH NEPIFPA®H

21EIZArQrH

AUTA N OUKOAANTIKF pnNXavr] aTToTeAEITal AT pIa TNy PEUPOTOG PE IO EEXWPIOTA
TPo@odoaia oUPUATOG, TTOU CUVIEETAI GTNV TTPWTN PEow piag d€éoung KaAwdiwv. H
TNYA pelpatog eival évag avopBwTAG TPIPACIKAG TPOPodoaiag OTABEPAG TAONG HE
pUBUIoN KaTd BaBuideg kal TTOAATTAEG TTPICeg ETTAYWYIKAG avTioTaong. H Tpogodoaia
oUpPaTog BI0BETEN pIa OVAda EAGNG 4 KUAIVOPWV.

v ékdoan R.A. n Tpogpodoaia cUpuaTog TTPORAETTEI GWANVWOEIG KO CUVOETEIG YIa TN
oUvdean TNG UdPOWUKTNG AGUTTOG UE TN JOVAda Yugng.

2.2 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- PuBuion xpdvou rovTapiopartog.

- Neiroupyia 2T/4T, Spot (ékdoon pe |, max =420A, 550A).

- PUBuion kAipakag avédou aupuaTog, Xpovog TEAIKAG kaluong ouppaTtog (burn-back)
(¢kdoon pe |, max =420A, 550A).

- ©@gpPUOOTATIKA TTPOOTATIA.

- MpooTaoia mieang vepou avetrapkng (HOvo yia ékdoon R.A.).

2.3ZYTKOAAHTIKOTHTATQN YAIKQN

O ouykoAANTAG eival evdedelypévog yia Tn ouykOAAnon MAG Twv avBpakoUxwv
XaAUBwv Kal xapnAou kpauartog pe agpio mpoataciag CO, kai piyuata Ar/CO, A
Ar/CO,/O, (Ar-Argon Tumika > 80%) 1600 ME’YEPATA” GO0 WE TTAPAYEUIOPEVT
(owAnvwTA) oUpPaTA.

H xprion Trapayepiopévwy ouppdTwy Xwpig aépio rpooTtaciag (self-shielding) eivai
SuvaTh TTpocappo6lovTag TNV TTOAIKOTNTA TNG AGUTTAG OTIG £VOEIEEIG TOU KATAOKEUAOTH
olpuarog.

Ma ™ ouyk6AAnon MAG Ttwv avogeidwtwyv XoAUBwv uloBeTouvtal peBodoAoyieg
avaAloyeg pe Toug avBpakoUxoug XAAUBEG, XPNOINOTIOIWVTAG avaykaia ouppaTta
yepaTta i mapayepiopéva idia i cupBatd pe 1o Baciké UAIKG Kal piyhaTta agpiou
mpoataaciag Ar/O, 1} Ar/CO, (Ar TutTikG> 98%).

H ouyk6AAnAn MIG Tou aAoupiviou Kal Twv KPaPATWY TOu  TTPETTEl VO EKTEAEITA
XPNnolpoTrolwvTag oUppata ye oUvBeon oupPaTtr ge To UAIKS TTpOg OUYKOAANoN, PE
kaBapd Ar (99,9%) oav aépio TTpooTaCiag.

H diadikacia ouvdeang uwnArg Beppokpaaiag MIG exTeAeital €18IKG O€ yaABaviopéva
eAdopaTa ye oUpPATa OTTO KPAPATA XOAKOU (TT.X. XAAKOG-TTUPITIO 1 XaAKOG-aAOUYiVIO)
Kal pe aéplo TrpooTaciag kabapd Ar (99,9%).

2.4 BAZIKAEZAPTHMATA
- TTpocapuooTAG @IGANGARGON.
- KaAwdIo kai AaBida yeiwang .
- MEIWTAPOG TTIEONG 2 HOVOUETPWV.
- povada wugng vepol M.W.N.
(uo6vo yia povTéAa W.N.).
- AMumaMIG.
(woxeran pe vepd oto povtého W.N.).
- TPoPOdATNG CUPUATOG.

2.5 EEAPTHMATA KATA NAPATTEAIA
povada wugng vepou M.W.N.
(Baoiké egdptnua ato povtého W. N.).
KIT KIVhTOU Bpayiova yia AduTra.
KITKaAwdiwv o0vdeong W.N. 4mkai 10m, 30m.
- KITKaAwdiwv ouvdeong4m kai 10m.
- KITKAAUpUa TThViou.
- HAekTpovikA TTAakéTa pe SITTAS Xpovioud (ékdoon pe |, max = 350A).
- MAakéTa BoATépeTpOU apTTEPOUETPOU (OTTaIoVAA yia ékdoon Ye |, max =420A, 550A).
- KITTPOXWYV TPOPodOTN GUPUATOG.
- KITOUYKOAAnong ahoupiviou .
- AumaMIG 5m 350A, 500A.
- Aduma MIG 3m 500A W.N.
(Baoiké egdptnua ato povtého W.N.)
- AumaMIG5m 500A, W.N.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOYMINAKA (Eik.A)
Ta kUpla gToIxEia TTOU OXeTICOvVTal YE TN XPAON KaI TIG aTTOdO0EIS TOU GUYKOAANTH
OUVOWICOVTOI OTOV TTIVOKA TEXVIKWYV OTOIXEIWV PE TNV akOAouBn évvola:
1- Babpdg mpooTaciag mAaiciou.
2-  X0pBoho ypaupng Tpo®odoaciag:
1~: evaAN\aooOpEVN HOVOPAOIKA TAON;
3~: evaAAaooOpEVN TPIPATIKA TAON.
3-  ZOpPBolo S : deiyvel 0TI uTTOPUV va ekTEAOUVTAI CUYKOAAACDEIG O€ TTEPIBAAAOV pE
augnuévo Kivdouvo NAEKTPOTTANEIOG (TT.X. TTOAU KOVTA O€ HETOAAIKG CWPATA).
4-  Y0pBolo TpoBAeTTOEVNG DIadIKATIAG.
5-  ZUOpBolo ecwTtePIKAG dOUNG OUYKOAANTH.
6- EYPQMAIKOZ Kavoviopdg ava@opdg yia TNV aog@AAgid Kol TNV KATOOKEUNR
UNXAvWV yia GUYKOAANon T6Eou.
7-  ApIBPOG UNTPWOU YIa TNV aVAYVWPIGT TOU GUYKOAANTA (QTTOPAITNTO YIa TNV TEXVIKNA
oupTIapaoTaon, ATNON avTAAAGKTIKWY, avadiTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOG).
8- AMm0d060€IG KUKAWPOTOG OUYKOAANGNG:
- U, : avwtarn 1don o€ avoixté KUKAwa.
1,/U,: KavovikoTroinuévo pelpa Kal avTioTolxn Tan TTou uTropouv va TrapéxovTal
a1Td TO GUYKOAANTH KOTA TN GUYKOAANON.
X @ Zxéon OlaAsiTroucag AciToupyiog: Oeixvel TO XpPOVO KATA TOV OTI0I0 O
OUYKOAANTAG PTTOPET va TTapéxel To avTioToixo peda (idia koAova). Ekppddetal
o % Baoel evog KUKAou 10min (T7.x. 60% = 6 AeTTTd epyaciag, 4 AeTrTd TTadong
KATT.).
Ye TEPITITWON TTOU EETTEPAOTOUV OI TTAPAYOVTEG XPAong (TEXVIKOU TTivaka,
avagepopevol ae 40°C mepiBaAovTog), emepfacivel n Bepuikr TTpoaTacia (o
OUYKOAANTAG pével o stand-by péxpl TTou n Beppokpaaia Tou dev KaTeRei oTa
EMTPETTOPEVA OPIA).
- AIV-AIV: Acgixvel TNV KAigaka pUuBpIong Tou pelpaTog GUYKOAANONG (EAAYIOTO -
ME€YIOTO) OTNV AVTioTOIKN TEON TOGOU.
9-  TexvIK& XapaKTNPIOTIKG TNG YPOAUMAG TPOPod0aiag:
- U,: EvaAhaooopevn Téon kal ouxvetnTa Tpo@odoaiog oUYKOANTH (aTTodEKTd
6p10£10%).
= |y max - AVWOTOTO QTTOPPOPNHEVO PEUPA OTTO TN YPOMMN.
- b :MpaypaTiké pebpa Tpopodoaiag.
10- === : Aia Twv ac@aleiv KaBUGTEPNUEVNG EVEPYOTTOINGNG TTOU TTPETTEN VO
TIPOBAEPTET yIO TNV TTPOOTAGIN TNG YPAUMNAG.
11- Z0pBoAa ava@epdpeva og KAVOVEG AOPAAEIOG N ONUACIa TWV OTIOIWV aVAQEPETAl
oToKe®. 1 "MevIKr ao@daAeia yia Tn GUYKOAANan T6¢ou .

2nueiwon: To ava@epopevo TTapddelyua TNG TAPTTEAAG €ival EVOEIKTIKG TNG ONUACIiag
Twv oUPBOAWY Kol Twv Yneeiwv. O1 akpIBEiG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTH oTnv Katoxr oag Tpémel va diaBacTolv KateuBeiav aTov TEXVIKO TTivaka
TOU iBIOU TOU GUYKOAANTA.

3.2 ANM\ATEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYTKOAAHTHE: BAémre mivaka 1 (MIN. 1)

-ANAMNA: BAémre mivaka 2 (MIN. 2)

- TPO®OAOTHZ ZYPMATOZ: BAérmre ivaka 3 (MIN. 3)

To Bdapog TNG CUYKOAANTIKAG pnXavig avaypd@eTtal oTov trivaka 1 (MIN.1)

4. NEPIFPA®H THX XYITKOAAHTIKHZ MHXANHZ

4.1 ZYZITHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHX

4.1.1 ZuykoAAnTikA pnxavn (EIK. B)
OTO UTTPOOTIVO uéPOG:

1- TevikdG dIaKOTITNG PE AGUTTA Opavong.

2- PUBpion katd Babuideg Tdong T1é6gou.

3- AogdAcia.

4- Taxutrpieg apvnTikAg TTOAIKOTNTAG, OVTIOTOIXOUPEVEG OE OIOPOPETIKA ETTITTEDQ
ETTAYWYIKAG avTioTaong, yia oUvoeon KaAwSiwY CWPATOG.

5- Adutratapéupaong BepuooTdrn.

6- Adutma TrapéuBaong TTPOCTACIAG yIa QAVETTAPKA TTECN WUKTIKOU KUKAWUATOG
AGuTTaG.

7- 'E€0d0g kaAwdiou peupaTog oUyKOAANGNG.

8- 'E¢od0g kaAwdiou eAfyxou.

9- Ac@dAcia povadag yugng vepou.

10- Eicodog kaAwdiou Tpo@odoaiag Ye oTAPIYHA KaAwdiou.

11- Z0vdeopog 5p yia povdada yigng vepou.

4.1.2 Tpogodooia oupuartog (EIK. C)
1- ToxUtnTO OUPPATOG.
2- Adumrarapéupacng BeppoaTdn.
3- Xpbévog auykoAAnong.
4- EmAoyéag AciToupyiag TTARKTPOU AGuTTag (2T-4T).
5- Adumaonuavong evepyng NAeKTpoBaABidag.
6- TaxuoUvOeouog auvdeaNng AGUTTaG.
7- TaxuoUvdeopol yia wANVWOoEeIG vepoU AduTrag (uovo ékdoon R.A.).
8- Aoco@dAcia xaunAngTdong.
9- ZU0vdeouog owAnva agpiou.
10- TaxuTrpida BETIKAG TTOAIKOTNTAG.
11- Z0vdeopog 14 TOAwV yia KaAWdIo EAEyXOU
OTO EOWTEPIKO PEPOG: (MOVO eKDOTEIG UE |, max =420A, 550A)
12- PUBpIon kKAipakag avédou Tng TaxUTnTag cUPHATOG.
13- PUBpion teAIkAG kauong Tou aUppaTog (burn back).

4.2 OEPMIKH NPOXTAZIA (Elk. B-5,C-2)

H Aduma onfpavong Tng OeppooTaTtikng TTpooTadiag avdaBel e ouvenkeg
uTTEPBEPavVONG dIaKATITOVTAG TNV TTapoxh 10XU0G. H atrokatdaTtaon yiveral autopaTa
HETA OTTO PEPIKAAETTTE YUENG.

4.3 NMPOZTAZIA INA ANENAPKH MIEZH TOY KYKAQMATOZ WY=HZ NEPOY (EIK.
B-6)

H Adutra avdaBer o€ OuvBAKeg aveTTapkoug TTEONG TOU KUKAWUATOG WUENg vepou. e
QUTEG TIG OUVORKEG N OUYKOAANTIKH MNXavr SIaKOTITEI TNV TTapoxH I0XU0G.

5. ETKATAZTAZH

A NPOZMPOXOXH! EKTEAEZTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ ETKATAZTAZHZ KAITIZ
HAEKTPIKEZ XZYNAEZEIZ ME TO XYIKOAAHTH AMOAYTQX ZBHITO KAI
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AMOZYNAEAEMENO ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ
ZYNAEZEIZ NPENEINA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO KAI
NENEIPAMENO NMPOZQMIKO.

5.1 ZYNAPMOAOIHZH (Eik. D)
ATTOOUOKEUAOTE TO OUYKOAANTH, €KTEAEOTE T GuvapuoAdynon Twv JIa@opwv
THNUATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUQTIA.

5.2 TPOMOZANYWQZHZ TOY ZYTKOAAHTH
OMol oI OUYKOAMNTEG TTOU TTEPIYPAPOVTAlI OTO TTAPOV eyXeEIpidlo, dev diaBéTouv
OUOTAPATA AVUYwWOongG.

5.3 TONO®ETHXZH TOY ZYTKOAAHTH

EvToTtioTe TOV T0TTO TOTTOOETNONG TOU GUYKOAANTHA WOTE VA UNV UTTAPXOUV EUTTOdIA O€
axéan PE To Avolypa £106d0U Kal e§680uU Tou agpa Wugng (e¢avaykaapévn KuKAopopia
HEéOW avepIoTAPA, av UTTapxel). BeBaiwbeite Tautdxpova 6T dev avavoppopouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIaBPWTIKOI ATOI, Uypaadia KATT..

Alatnpeite TOUAGXI0TOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW aTTO TO CUYKOAANTH.

A MPOZOXH! ToroBeTOTE TO GUYKOAANTAN O€ 0pPI1JOVTIO ETiTTES0 KATAAANANG
IKAVOTNTaG POog To BAPOG WOTE va atmopeuxBolv TO avarrodoylupiopa R
ETMKUVOUVEG UETAKIVIOEIG.

5.4 LYNAEZH ZTO AIKTYO

5.4.1 Npoeidotroinoeig
- Mpiv ekTeAéoETE orromém'ron r])\aKTpu(r] ouvdeaon, BefaiwBeite OTI T 010|x£|a TTou
avaypda@ovTal OToV TEXVIKO TTiVAKA TOU GUYKOAANTA avTIOTOIXOUV GTnV TAOn Kal
ouxveTnTa TOU BIKTUOU TTOU dIaTIBEVTAI OTOV TOTTO EYKATAOTAONG.

- O ouyKoAANTAG TTPETTEl VO OUVOEBET ATTOKAEIOTIKG O€ éva GUOTNHA TPOPOSOTiag PE
YEIWPEVO aywyo oUBETEPOU.

- Na va kavorroloUvTal o1 ouvBrikeg Tou Kavoviopod EN 61000-3-11 (Flicker)
guvioTdTal n oUVOEDN TNG CUYKOAANTIKAG MNXAVAG oTa onueia diaeTragng Tou SIKTUoU
Tpopodoaoiag TTou TTapoucialouv oUVOETn avTioTaon KatwTepn amdé Zmax =0.02
ohm.

- H ouykoAANTIKA pnxavh TreplAapBAavetal oTIG amaIThoelg Tou kavoviouou IEC/EN
61000-3-12.

5.4.2 PeupatoARTITNG KOl TrPidal

OuvdéaTe 01O KOAWBIO TPOPOBOGiag £vav KavovikoTroinuévo peugatoAnTn (3P + T)
KOTEAANANG IKavoTNTOG Kal TTpodIoB£aTe pia TTPIda SIKTUOU £QOBIATHEVN PE ATPAAEIEG
KOl autéuaTo dIakATITN. To €I18IKO TEPUATIKO YEIWONG TTPETTEI va OUVOEDEI GTOV aywyo
yeiwang (kiTpivo-rpdaoivo) TG ypapung Tpogodoaiag. O mrivakag (MIN.1) avagépel Tig
TINEG TWV KABUOTEPNUEVWY aoPAAEILY O€ ampere TTou cupBoulelovTal BAcel Tou
QAvVWTATOU OVOUACTIKOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAl OTTO TO OUYKOAANTH Kal Tng
OVOMOOTIKAG TAoNG TPOPod0aiag.

5.4.3 AN\ayn 1aong (Eik. E)

Ma TG evépyeieg aAAaynG TAoNG, TTPETTEI va ETTEPRETE OTO ECWTEPIKO TNG MNXAVAG
a@aIpWVTAG TNV TTAGKA Kal TTPodIaBéToviag TNV KAEUpa aAAayAg Taong woTte va
avTioTolxoUv n ouvdeon TTou deiXveTal oTnv €IBIKN TIvakida Kai n diaTiBéuevn Tdon
SIKTUOU.

TotroBeTAOTE VA TOV TTiVAKA XPNOIMOTIOIVTAG TIG EIIKEG BIOEG.

A Mpoooxn! O ouykoAANTAG gival TTPOBIOBETEINEVOG OTO EPYOOTATIO Yia TV
upnAdtepn Tdon TnG d1aTIBEEVNG KAIPaKAG, yia TTapadeypa:
U, 400V < Tdaon mpodiatedeiévn 0TO EPYOOTATIO.

A MPOZOXH!

H pn TApNON TWV TTAPATTAVW KAVOVWYV KABIOTA avVATTOTEAQCUATIKO TO OUOTNHA
ao@aAeiog TToU TPOBAETTETAI OO TOV KATOOKEUOOTH (karnyopia 1) pe
€TakOAouBoug coBapoug KivdUvoug yia dropa (Tr.X. nAekTpomAngia) ko
QAVTIKEIPEVA (TT.X. TTUPKAYIA).

5.5 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHEZ (Eik. F)

A MPOXZOXH! MPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ ZYNAEZEIX BEBAIQOEITE
OTl O ZYTKOAAHTHZ EINAI IBHITOX KAl ANOZYNAEAEMENOXZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Nivakag 1 (MIN. 1) avagépel TIG TINEG TTOU GUPBOUAEUOVTAl yia TO KOAWdIa
ouykOMNong (oe mm?) BAacel Tou WEYICTOU PEUHATOC TIOU TIApEXETAl aTmd TO
OUYKOAANTA.

5.5.1 Z0vdeon oTn @IGAn agpiou

PI1GAn agpiou TTOU TOTTOBETEITAN OTO ETTITTESO OTAPIENG PIGANG TOU GUYKOAANTH: max

60 kg.
BidwoTe 10 peiwTApa TiEONG OTN BG)\BI5G ™G @IGANG agpiou Torro(-)aTwVTcxg
evdIGuETa TNV KATAAANAN TTpocappoyr TTou TrpounBeleTal wg e&dpTnua, otav
Xxpnoiyotroieital aépio Argon ) piypa Argon/CO,.

- ZuvdéoTe TO OWAAvVa €I0600U OEPIOU OTOV TTPOCOPHOOTH KAl OQOAIOTE TNV
TTpopNBeuduEVN Awpida.

- XoAapwoTe 10 dAKTUAIO pUBHIONG TOU TTPOCAPUOCTH TTECNG TTPIV OVOIEETE TN
BaABida TnG PIAANG.

5.5.220vde0on oTOV TPOPOBOTN CUPHATOG

- ExteAéoTe TIg GUVOETEIG e TNV TPOPOdOTia CUPHATOG (MTTPOCTIVOG TTHVOKAG):
- KaAWwdIo peupaTog GUYKOAANONG oTnV Taxeia TTpida (+);
- KaAWdIo EAEyXOU OTOV EIBIKO OUVOETHO.

- [Mpooéxete WwoTe ol oUvdeopol va gival KaAd o@aligpévol yia va atro@UyovTal
UTTEPBEPUAVOEIG KOI MEILWOTEIG AEITOUPYIKOTNTAG.

- ZuvOéOTe TO CWANVO OEPIOU TTOU TTPOEPXETAI ATTO TOV TTPOCAPHPOCTH QIGANG Kal
o@aAioTe pe TNV TTpounBeudpEvn Awpida.

5.5.3 ZUvdeon KaAwdiou eTTIOTPOPNG TOU pEUHATOG GUYKOAANONG

- Zuvdéetal aTo PETAANO TTPOG OUYKOAANGN 1 010 PETAAAIKO TTayKOo &TTOU OTnpideTal,
600 YiveTal TTI0 KOVT& 0TO onueio oUVOEONG UTTO ETTESEPYQTIa.

- AuTd T0 KOAWDI0 CUVOEETAI OTOV AKPODEKTN HE TO CUUBOAO (-).

5.5.4 Z0vdeon Aautrag
- TomoBeTAOTE TN AGUTTa OTOV €101KO GUVOET O OPaAifovTag pEXP! TO TEPUA TO BIBWTO
O0KTUAIO UTTAOKAPIOPATOG.

- [poETOINGOTE TNV YIa TO TIPWTO POPTWHA TOU CUPHATOG, APAIPWVTAG TO AKPOPUCIO
KO TO CWANVAPAKI ETTAPRAG yIa va DIEUKOAUVETE TNV €000 TOU.

5.5.5 XuoTdoelg

- NepioTpéywte péxpl 1o BABOG TOUG GUVOETHOUG TWV KOAWDiWY oUYKOAANONG OTIg
Taxeieg TPideg (av UTTAPXOUV) VIO va eEa0PANICETE HIa TEAEIO NAEKTPIKA ETTAQPR. Z€
avTiBeTn TTEPITTTWON Ba dnuIoupyBoUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV IBIWV TWV CUVOECUWV
JE ypriyopn @Bopd TOUG Kal aTTWAEIT OTTOTEAECUATIKOTNTOG.

- XpnolPoTIoIEiTE KAAWBIO GUYKOAANCNG 600 TO BUVATOV HIKPOTEPOU UIKOUG,

- ATroQeUyeTE Va XpNONUOTIOIEITE HETAAAIKG €PN TTOU BEV AVAKOUV GTO KOPUATI TTPOG
OUYKOAANON, WG QVTIKATAOTOON TOU KAAwdiou E€TMOTPOPAG TOU PEUNATOG
OUYKOAANONG. AuTo PTTOpEi va gival €TIKIVOUVO yia TNV aog@AAEia Kal va dWOoEel un
IKOVOTTOINTIKA OTTOTEAEOUATA VIO TN CUYKOAANGH.

5 5.6 Zuvdeon povadag vepou wugng G.R.A. (uovo yia povrédo R.A)) (EIK. G1)
- AgaipéoTe To pavdUa TNG OUYKOAANTIKAG pnxavig (1).
- EiodyeteToG.R.A.(2).
- XZ1epewaTe 10 G.R.A. 0TO TTIOW PEPOG HETW TWV EIBIKWYV TIPOUNBEUSHEVWV BISWV.
- KAegioTe To pavoUa TNG OUYKOAANTIKAG MNXAVAG (3).
- ZuvdéoTe 10 G.R.A0TN OUYKOAANTIKA UNXavr JEGW TOU TTPOPNBEUGUEVOU KOAWDIoU.
- ZUVOEOTE TIG OWANVWOEIG VEPOU OTOUG TOXUGUVOETHOUG.
- Avayrte 10 G.R.A. akoAouBwvTag Tn diadikaaia TTou TTEPIYPAPETAI GTO £YXEIPIDO TTOU
OUVOBEUEI TNV YUKTIKI ovada.
MPOZOXH: o6tav n mwpija Tpo@odooiag yid TNV WUKTIKA Movada JSev
XPNOIMOTIOIEITAI TIPETTEI VO EICAYETE TNV AVTiOTOIXN TrPI{a TTOU CUVOdEUEl TN
OUYKOAANTIKA unXavn (e§aipoupévou Tou povréAou pe 12 max=350A) (EIK. G2).

5.6 TOMOGETHZH MHNIOY ZYPMATOZ (Eix. H1, H2)

A MPOZOXH! NPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TONOGETHZHZ ZYPMATOZ,

BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMENOZ
AMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPIKEXZ TPO®OAOTHZEIZ ZYPMATOZ, TO ZMIPAA KAI

TO ZOAHNAPAKI EMA®HZ THX AAMIMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI

2TH ®YZIH TOY ZYZPMATOZX MOY ©EAETE NA XPHZIMOMOIHZETE KAl OTI

EXOYN TOMOGETHOEI ZQITA. KATA TIZ ®AZEIZ EIZAFQIHZ TOY LYPMATOZ,

MHN ®OPATE MPOZTATEYTIKATANTIA.

- AvoigTe Tn Brikn Tou dgova.

TomroBeTAOTE TO TTNViO GTOV Agova, dIATNPWVTAG TO APXIKO HEPOG TOU GUPHATOG TTPOG

Ta TTavw. BeBaiwBeite 611 N pikpr) BAon €A§nG Tou cUPPATOG Eival TOTTOBETNUEVN OTNV

€101kn o1t (1a).

ATTEAEUBEPWOTE TOV/TOUG AVTIKUAIVOPO/aVTIKUAIVOPOUG TTiEGNG Kal OTTOMAKPUVETE

TOV/TOUG aTTO TOV/TOUG KATW KUAIVOpOUG (20).

- BeBaiwBeite 611 TO/TA KOpPOUAI/a Tpo@odoaiag eival KatdAAnAo/a TTpog TO
xpnaipotroloUuevo oUpya. (2b).

- ATTeAEUBEPWOTE TO APXIKO PEPOG TOU OUPHPATOG, KOWTE TNV TTOPANOPPWHEVN GKPN

opIfovTiwg Kal xwpig uttoAgipypaTa. MepIoTpéwTe TTPOG apIaTePd Kal BAATE TO apyIKO

TPAMA Tou oUppaTOg pEoa aTov 0dnyd TECOVTAG To Katd 50-100mm oTov 0dnyo TG

auvdeang AduTtrag (2c).

TotroBetrOTE TTAAI TOV/TOUG AVTIKUAIVEpO/avTIKuAivdpoug pubuifovTag Tnv TTiEon o€

evOIApeao €TTiTTEDO, ETTAANBEUOTE OTI TO GUPUA EiVAI CWATA TOTTOBETNPEVO GTO KEVTPO

Tou idlou Tou Gova. (3).

DpevapeTe EAappd Tov Agova avepywvTag oTny eIdIKA Bida pUuBuiong ToTroBeTNUEVN

aTo KéVTpo Tou idlou Tou dgova (1b).

A@aipéaTe TO akpo@UOIo KOl TO CWANVOPAKI ETTaPNG (4a).

Eiodyete TO peuhaTOAATITN OTNV TTPIda TPOPODOCTiag, AVAWTE TO GUYKOAANTH, TTIECTE
0 TAAKTPO AGUTTaG 1) TTAAKTPO TIPOXWPNAHATOG GUPHATOG TTEAVW OTOV TTiVOKA
eAEyxoU (av UTTAPXE!) KAl AVOPEVETE WATE TO APXIKO HEPOG TOU GUPHATOG SIavVUoVTAG
6Ao 1o ompdA Byel katd 10-15cm a1d TO PTTPOCTIVO PEPOG TNG AGUTTOG. APROTE
UOoTEPQ TO TTAAKTPO.

A MPOZOXH! Katd Tn d1dpKEIO QUTWYV TWV EVEPYEIWV, TO UPUA BPITKETAI UTTO

NAEKTPIKA TAON KOI UTTOKEITAI O€ unxovikn duvaun. Mmopei yia autd, av dev
uloBeToeTE KATAAANAa péTpa, va TrpokaAéoel Kivduvo nAekTpormAngiag,
TPAUMATA KOl VO TTAPAYEl NAEKTPIKA TOEa:

- Mnv kaTeuBUVETE TO Avolypa TNG AGUTTOG TTPOG JEPN TOU CWHATOG 0OG.

- MnvTAnG1ageTe TN AGuUTTa GTN QIGAN.

- TomoBeTAOTE TTANI OTN AGUTTA TO OWANVAPAKI ETTAPRG KOl TO aKpo@Ualo (4b).

- EAéyETe OTI TO TTPOXWPENUO TOU CUPUOTOG Eival OHaAG. PuBpioTe apyIkda TV Triean Twyv
KUAiVOpWV Kal TO @pevapiopa Tou dfova o€ TIHEG 600 TO BUVATOV XOMNAOTEPEG,
eAEyxovTag 611 To oUpa deV YAIOTPG Kal OTI KATA TNV €AEN Sev XaAapwvouV ol €AIKEG
oUppaTog Adyw UTTEPBOAIKNAG adPAVEIAG TOU TINViou.

- Koéwyrte TV Gkpn Tou cUpPaTog TTou Byaivel atrd To akpo@Uoio o€ 10-15mm.

- KAeioTe Tn Brikn TOou GEova.

5.7 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA ZTHAAMIA (Eik. I)

Mpiv TpoBeiTe 0TV AVTIKATAGTAGN TOU OTTIPAA, ATTAWOTE TO KAAWDIO TNG AGUTTAG WOTE
Va QTTOQUYETE TN SNUIOUPYia KAUTTUAWV.

5.7.1 TmpdA yia xaAuBévia oUppata

1- ZeBIDWOTE TO PTTEK KAl TO CWANVOPAKI ETTAPAG TNG KEPAARG TNG AduTTaG.

2- Zef1dwaTe 1O TTAgINGDI OTABEPOTTOINGNG TOU OTTIPAA TOU KEVTPIKOU GUVOETOU Kal
Byd&ATe TO OTTIPAA TTOU UTTAPXEL.

3- Eiodyete 10 vEO OTTIPAA OTOV AYWYO KOAWSIOU-AGUTTOG KOI TTIECTE TO ATTOAG PEXPI VO
Byer atrd TNV KeQaA TNG AGpTTaG.

4- Bidworte ava o Tagiuddl oTabepoTroinong Tou OTTIPAA Je TO XEPL.

5- Kowrte akpIBWwg 1o THANA OTTIPAA 600 TTpoetéxel TTECOVTAG TO EAAPPAE. ZavaydATe
7O aTT6 TO KAAWSIO AGUTTAG.

6- ZTOPWOTE TNV TTEPIOXT KOTTAG TOU OTTIPAA Kal BAATE TNV TTAAI GTOV aywyO KaAwdiou-
AapTrag.

7- BidwoTte aTn ouvéxeia To TTagIuadI a@iyyovTdag To pe KAEIDI.

8- ToTroBeTAOTE TTAAI TO CWANVOPAEKI ETTAPRG KA TO PTTEK.

5.7.2 TmpdA a1rd cuvBEeTIKO UAIKO Yia cUppaTa aAoupiviou
EkteAéoTe TIG evépyeleg 1, 2, 3 OTTwG yia To OTIPAA xGAuBa (unv AdBeTe UTTOWN TIG
evépyeleg 4,5, 6,7,8).

9- ZavafIdWoTe TO CWANVAPAKI ETTOPAG YIa GAOUMIVIO EAEyxOvVTaG OTI PTTAIVEI OF
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ETTAPH YE TO OTTIPAA.

10- Eiodyete otnv avTiBetn TAeupd Tou OTIIPAA (TTAEupd oUVOEoNg AGUTTOG) TNV
UTTPOUTgIVN TTpogappoyh Kal To dakTUAIo OR Kai, d1aTnpwvTag To OTTIPAA o€
eAa@pd TTieon, o@aAioTe To TTagIGdI TTOU OTABEPOTTOIEI TO OTTIPAA.

AgaipéoTe ammd Tn olvdean AGUTTAG TNG TPOPOdOCIiag CUPHATOG TOV TPIXOEIDN
owAfva yia otrpdA xadAuBa.

11- AEN MPOBAETETAI O TPIXOEIAHZ ZQAHNAZX yia omipdA ahoupiviou diapétpou
1,6-2,4mm (kiTpIvo XpwHa). To oTTIpdA Ba eiloaxBei TOTE 0TN 0UVOEO AGUTTAG XWPIG
auTov.

Koéwrte Tov TpIx0€1dr owArva yia atmpdA aAoupiviou Siapétpou 1,2-1,6mm (KOKKIVO
XPWHa) o€ d1IG0TACN KATa 2mm TTEPITTOU KATWTEPN OE OXETN WE EKEIVN TOU CWARva
XGAuBa, kai eI0GYETE TOV 0TNV EAEUBEPN GKPN TOU OTTIPAA.

12- EiodyeTte Kal PTTAOKAPETE TN AGuTTIO OTn OUVOEON TG TPOPodooiag oUPUaATOG.
ZnuadéyTe T0 OTTIPAA o€ 1-2mm ardoTacn aTd Toug KUAiVEPOoUG.
=avaByGATe TN AGuTTa.

13- Koyte 10 ommpdA, 010 TTPORAETTOUEVO PEYEBOG, XWPIG VO TTOPAUOPPWOETE TNV
TpUTTa €1I0650U.

TotroBeTAOTE TGAI TN AGUTTA OTn OUVOEON TG TPo@odooiag cUPUATOG Kal
TOTTOBETAOTE TO UTTEK AEPIOU.

6. ZYTKOAAHZH: NMEPIFrPA®H THZ AIAAIKAZIAX

6.1 TPOMNOIMETA®OPAZ TOY ZYPMATOZ HAEKTPOAIOY

6.1.1 ShortArc (Xuvrouo 16¢0)

H tAgn Tou oUppOTOG Kal N OTTOKOTIA TNG OTAYOVOG YiVETOI PEOW OUVEXOUEVWV
BpaxuKUKAWPATWY TNG HUTNG TOU CUPHATOG OTO ONUEio ouykOAANang (péxp! 200 popég
T0 OEUTEPOAETITO).

AvBpakoUxol XadAuBeg Kail xapnAou KpduaTog

- AIGUETPOG XPNOIMOTIOIOUPEVWV GUPHATWV: 0,6-1,2mm
- Oplio TipWV peupaTog ouykoAANong: 40-210A
- Opio Tipwv TdoNg T6¢0U: 14-23V

- XpnoI1POoTToIoUEVO AEPIO:
Avogeidwrol xaAuBeg

CO,, Ar/CO, AriCO,/O,

- AIGUETPOG XPNOIPOTTOIOUHUEVWY CUPHATWV: 0,8-1mm
- Opio Tipwv pelpaTtog ouykoAANoNG: 40-160A
- Opio mipwv tédong 16gou: 14-20V

- XpNnaolpoTroloUEVO aépIo:
Aloupivio kal Kpaparta

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

- AIGUETPOG XPNOIMOTTOIOUPEVWY CUPHATWV: 0,8-1,6mm
- Opio Tipwv pelpaTog ouykGAANONG: 75-160A
- Opio Tipwv Tdong T6goU: 16-22V
- XpNOIUOTTOIOUKEVO QEPIO: Ar99,9%
- EAe0Bepo prkog Tou oUppaTog (stick out): 5-12mm

To cwANVapPAKI ETTAPAG TTPETTEI XOPOKTNPIOTIKA Va €ival oTNV idIa YPAPUF TOU ITTEK 1) VO
TIPOELEXEI EAAPPA, PE TA AETTTOTEPA TUPUATA KO XAUNAGTEPEG TAOEIG TOEOU. To EAeUBEPO
ufAkog Tou aUppatog (stick-out) Ba TTepIAapBaveTal Kavovika PeTagu 5 kal 12mm.
EmA&ETE TNV TPida EAGXIOTNG ETTOYWYIKAG AVTIOTAONG YIO TOUG avBpakoUxoug
XGAuBeg A xapnAou kpduatog pe aépio CO, (cUppata diauétpou 0,8-1,2mm), péong yia
Toug idloug pe aépio Ar/CO,, upnAng yia Toug avogeidwToug XAAUBES Kal yia TO
ahoupivio.

E@appoyn: ZuykOAAnon o€ kGO BEan, o€ AeTITA TTAXN 1 Y1 TO TTPWTO TTEPACHA PECT
O€ OTOPWUATA, EUVONUEVN ATIO TNV TTEPIOPIOUEVN BEPUIKN €I0QOPA Kal TO €UKOAA
eheyxduevo Bubiopa.

Inpeiwon: H yetapopd SHORT ARC yia Tn ouykOAANGN TOU AAOUUIVIOU KOl KPORATWY
TPETTEl va uloBeTeital pe TTpoooyxn (€1I01Ik& pe ouppata diapéTpou >1mm) di6TI
TTOPOUCIAZeTal 0 KivOUVOG Va dnpIoupynBoUv EAATTWHOTA OTNV TAEN.

6.1.2 Spray Arc (T6go omrpéi)

H &N Tou cUPPATOG TTPAYHATOTTOIEITAI UE PEUPATA KAl TAOEIG TTI0 UYNAEG OE OxEon PE
10 « Short Arc »* n dkpn Tou cUPUATOG dEV EPXETAI GE ETTOPK PE TO ONPEIO TUYKOAANONG:
atd auTh dnpioupyeital éva Té&o dia pEoou Tou oTToiou TrEPVOUV oI aTaYOVEG HETAANOU
TIOU OXNMATICOVTAI OTTG T CUVEXK TAEN TOU CUPPAGTIVOU NAEKTPODIOU, XWPIG ETTOPEVWG
TN HECOAGBNON BPAXUKUKAWHATWY.

AvBpakoUxol xaAuBeg Kail XapnAou KpduaTog

- AIGUETPOG XPNOILUOTTOIOUMEVWY CUPHATWYV: 0,8-1,6mm
- Oplo TIpWV pelPaATog CUYKOAANONG: 180-450A
- Oplo TIpwv TdoNg T6¢0U: 24-40V
- XpnOIYOTTOIOUNEVO AEPIO: Ar/CO,0Ar/CO,/O,
Avogeidwrol xaAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIPOTIOIOUPEVWY GUPUATWV: 1-1,6mm
- Oplo TIpwv pelpaTog oUyKOAANONG: 140-390A
- Oplo Tigwv Tdong 16g0U: 22- 32V

- XpNnOILOTTOIOUEVO aépIO:
AMoupivio kai kpdpata

Ar/O, 0 AriCO, (1-2%)

- AIGUETPOG XPNOIPOTIOIOUHEVWY GUPUATWV: 0,8-1,6mm
- Oplio Tipwv pelpatog oUyKOAANONG: 120-360A
- Oplio TIpwV Tdong T6¢0U: 24-30V
- XpNnOILOTTOIOUHEVO QEPIO: Ar 99,9%

Kavovikd 10 GwAnvapaki eTTa@ng TTPETTEN va BPiOKETaI HETQ OTO PTTEK KaTE 5-10mm,
1600 TTEPIoadTEPO 6T0 UYPNASTEPN €ivail N TN TOEou. To eEAeUBEPO PriKog Tou oUPPATOG
(stick-out) Ba TepidapBdaveral kavovikd petagu 10 kai 12mm. XpnoiyoTroleite TNV
TpPija EAAXI0TNG ETTAYWYIKAG AVTIOTAONG.

E@appoyn: ZuykoAAnon o€ eTmiredo pe Traxn 6x1 Katwrepa até 3-4mm (BUBioua TToAU
PeUCTO). H TaxUTNTa EKTEAEONG KAl TO TTOGOOTS ETTIKABATEWV gival TTOAU uwnAoi (UwnAn
OepIKA EI0QOPA).

6.2 PYOMIZH TQN NAPAMETPQN ZYTKOAAHZHZ

6.2.1 Aéplo rpooTagiag

H amédoon Tou agpiou TTpooTaciag TTPETTEN va gival:

short arc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20 I/min

gg ouvapTnon TnG évraong peUPATOg OUYKOAANONG KAl TNG BIQUETPOU TOU OTOMIOU.

6.2.2 PeUpa ouykoAAnong (Eik. L)

To pedpa ouykOAAnongG: kaBopidetal yia pia dedopévn SIGPETPO GUPUATOG AT TV
TaxUTNTa TTPOXWPAUOTOG TOU, E€TTOPEVWG MTTOpEl va pubpileTtal péow TOU
TIOTEVOIOUETPOU PUBUIONG TaXUTNTAG CUPHATOG (TTAVW OToV Tpo®oddTN GUpUaTog). Na
BupdoTe 6Tl yia idIEg TINEG peUpaTOg N TaxUTNTA €ival avTIoTPOPWG avaAoyn pe Tn
OIGUETPO TOU XPNCIPOTTOIOUUEVOU CUPUATOG.

O1 eVOEIKTIKEG TINEG TOU PEUPATOG O€ XEIPOKIVNTN GUYKOAANON yia Ta KolvéTepa oUpuaTa
T0U XpnaipoTroloUvTal avaypdeovtal oTnv TaptréAa (MIN. 4).

6.2.3 Tdon 16gou

H 1éon Tou 16¢0U: PTTOPEl VO puBpiCeTal Ye pIKPG dlaoTApaTa (Babuideg) Eow Twv
METAAOKTWV TTOU €ival TOTTOBEeTNPEVOI TTAVW OTN YEVVATPIA PeUUATOG: TTPETTEN Va
KaBopifetal av@Aoya pe TNV €TMAEYUEVN TaxUTnTa TTPOXWPEAMATOG TOU CUPHATOG
(pelua), ye TN JIGUETPO TOU XPNOIUOTTIOINKEVOU GUPHATOG Kal Tn @UCN TOU agpiou
TIpOCTOCIag e Babpiaio TPOTTO CUNPWVA PE TNV akOAouBn axéon, Trou Bivel pia péon
TIUA:

U,=(14+0,05x1,)
‘Otrou:
U, :Tdon tou 1é6¢ou o€ volt;
1, Pe0pa ouykOAANoNG o€ amperes.
Na BupdoTe 611, o€ oX€0N PE TNV TAOT TTOU TTOPEXETAI GTO KEVO Yia KAOE Babuida, n Tdon
Tou Té&ou Ba gival pIkpOTEPN KATA 2—4V KABE 100A TTapedUEVa.
Ta yeiypata Apyov/CO, atraitolv TAoelg TOEOU KaTA 1-2 KATWTEPEG O€ OXEDN WE TO

.

6.2.4 MoiéTnTa TNG CUYKOAANONG

H moidétnta NG pa@ng ouykOAANONG ouyxpovwg He TNV €AAXIOTN TTO0OTNTA
TTOPAYWYAG WEKATUWY, Ba KaBopideTal KUPiwG OTTé TNV ICOPPOTTIO TWV TTAPAUETPWY
OUYKOAANONG: pedpa (TaxdTnTa oUPUaTOG), DIAUETPOG GUPHATOG, TAON TOEOU, KATT KAl
a1é TNV KATAAANAN €TTIAOYA TNG TTPICaG ETTAYWYNAG.

Me Tov idio TpdTTO N B£0N TNG Au)Viag ouykOAANang Ba TTpETTel va KaBopideTal cUppwva
ME Ta €VOEIKTIKG OTOIXEIO TNG TTIVAKIOAG, YIa va atTo@eUyeTal UTTEPBOAIKN TTapaywyn
WEEKATPWY Kal aTEAEIEG TNG padnG (Eik. M).

Emiong kai n tax0tnTa TNG OUYKOAANONG (TaxUTnTa TTPOXWPANATOG dia PAKOG TOU
appou) eival KaBopIoTiKO OTOIXEIO yIa TN OWOTH eKTEAEON TNG PAPNAG: €ival To idlo
ONUAvTIKA 600 Kal oI GAAEG TTOPAPETPOI KUPIWG Yyia TNV KOAA digioduon Kal To owaTo
OxXnHa g paeng. ) !

Ta 1m0 Koivd eAarTwparta ouykdAAnong ouvoyicovtal atov MIN. 5.

7.ZYNTHPHZH

A MNPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZXYNTHPHZHZ,

BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOZ KAIANOZYNAEAEMNEOZ
AMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

7.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

7.1.1 Adptra

- Mnv akoupTrdTe TN AdpTTa Kal To KaAWDIO TG o€ Bepud KoppaTia. Autd Ba putropouoe
va TTPOKAAECEI TNV TAEN TWV JOVWTIKWY UAIKWY BETOVTAG YPAYOPQ TN CUCKEUN EKTOG
AeiTopuyiag.

- EAéyxeTE TTEPIODIKA TO KPATNHA TNG CWAAVWONG KA TV OUVOETEWY aEPiOU.

- XZg KABe avTIKATAOTAON TOU TTNViou GUPPATOG QUONETE PE ENPO TTETTIECUEVO aEpa
(max 5bar) 010 oTTIpAA Kal EAEYETE TNV AKEPAIOTNTA TOU.

- EAéyxETe, TOUAGXIOTOV Hia @opd TNV NUEPQ, TN @OOPG KAl TO CWOTS OVTAPIoUA TWV
TEPHATIKWY TUNPATWY TNG AGUTTAG: OKPOQUOI0, CWANVOPAK! €TTAPRG, diavopéa
agpiou.

7.1.2 Tpo@od6TNn cUppaTOg

- EAéyxete ouxvd Tn @Bopd Twv KUAIVOPWY TPoPodoaiag, apalpeiTe TIEPIOSIKA Tn
METAAAIKT) OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE oTnv Treploxn €AENg (KUAIVOPOI Kal OTTIPAA
€106d0U Kal £E6d0U).

7.2 EKTAKTHZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHXZ ZXZYNTHPHZIHZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMO NMPOZQMNIKO NMENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZTON
HAEKTPO-MHXANIKO TOMEA.

A MNPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY XZYIKOAAHTH KAI

EMNEMBETE ZTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYFTKOAAHTHZ EINAI
ZBHITOZ KAIANOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Evdexopevol EAeyXol HE NAEKTPIKK TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH pTropouv

va TpokaAéoouv cofapn NAEKTPOTTANSia aTrd dueECN ETTAPN PE PéPN UTTO TAON

Kal/f TpaUpaTa oQEIAOPEVA O€ AUECT ETTAQPN ME Opyava O€ Kivnon.

- Mepiodikd Kal OTTOOBATIOTE PE OUXVOTNTA, AVAAOYa PE T XPAON Kal TNV TTo00TNTA
0oKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH KOl AQAIPETTE
TN OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE OTO PETACYXNUOTIOTH, QVTIOTACN Kal avopBwTr Ye
&npo memeapévo aépa. (uéxp! 10bar).

- Mn kaTeuBuveTe TOV TIETNIETPEVO 0P OTIG NAEKTPOVIKEG TTAaKETEG. KaBapioTe Teg
JE pia TTOAU atTaAf BoupToa A KATAAANAQ IGAUTIKA.

- Me Tnv eukaipia EAEYXETE OTI OI NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OQAANICPEVEG Kal TA
KapTTAapiopaTa dev TTapouaidlouy BAGREG oTn povwan.

- ZT0 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU GUYKOAANTH
o@ahifovTag PEXPI TO TEPUA TIG Bideg OTEPEWONG.

- ATTO@eUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANGNG PE AVOIXTO GUYKOAANTH.

8.ANQMAAIEZ, AITIEZ KAIAYZEIZ (niN.6)

A NPOZOXH ! H EKTEAEZH OPIZMENQN EAEMXQN ZYNEMArFETAI TON
KINAYNO ENA®HX ME TMHMATA YO TAZH KAI/H MOY KINOYNTAL.

Mpiv otrolodATTOTE €vépyela OTNV TPoPodoaoia oUPUATOG | OTO E0WTEPIKG TOU
OUYKOAANTH gival avaykaio va kKaveTe avagopd oTo keedAaio 7 "ZYNTHPHZH”.
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MIG/MAG 1 BO ®NKOCE A5 MPOMbILLUIIEHHOIO U MPO®ECCUOHANBLHOIO
NCMONb30BAHUA.

MpumeyaHue: B npuBeaeHHOM fanee TeKCcTe WCMONb3yeTcs TepMUH
“cBapoYHbIv annapart”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMNACHOCTHU MNMPU
AYrOBOW CBAPKE

Pa6ounii gomkeH ObITb XOPOLWO 3HAKOM C 6e30MmacHbIM MCMONb30BaHUEM
CBapoOYHOro annapara U O3HaKOMSieH C PUCKaMU, CBA3aHHbLIMU C NPOLIECCOM
AYroBoW CBapku, C COOTBETCTBYHOLUMU HOPMaMu 3aluUTbl U aBapURHLIMMU
cUTyauusimMu.

(Cmotpu Takke TEXHUYECKYIO CMELMDUKALIUIO IEC unm CLC/TS 62081”:
YCTAHOBKA U PABEOTA C OGOPYOOBAHUEM 151 YT OBOW CBAPKW).

AN

- W3beraTb HenocpeACTBEHHOIO KOHTaKTa C 3NIeKTPUUYECKUM KOHTYPOM CBapkKH,

TaK KaK B OTCYTCTBMM Harpy3ku HanpsbkeHue, nopaBaeMoe reHepaTopoM,

BO3pacTaeT U MOXeT GbITb onacHo.

OTCcoeAMHATbL BUIIKY MaliWHbI OT 3M1eKTPUYECKOIN CeTH nepen NpoBeAeHUeM

n6bIX paboT No coeAUHEHUIO Kabernen cBapku, MeponpusiTuii No npoBepke u

PEMOHTY.

- BbIknoyaTb CBapo4HbI annapat U OTCOeAMHATb NUTaHMe nepea TeM, Kak

3aMeHUTb U3HOLLEHHbIE AeTanu CBapo4HOMN roperiku.

BbINONMHUTL 3MEKTPUYECKY YCTaHOBKY B COOTBETCTBUE C [eWCTBYIOLUM

3aKoHOAaTeNbLCTBOM U NpaBUNaMu TEXHUKM 6€30MacHOCTH.

- CoeAMHATL CBApOYHYHO0 MaLUUHY TOMbLKO C CeThbI0 MUTaHUSI C HEWTPanbHbIM
NMPOBOAHUKOM, COEANHEHHbIM C 3a3eMJIEHUEM.

- Y6eauTbecsl, YTO po3eTka CeTU MpaBUIIbHO COeAWHEHAa C 3a3emiieHueM
3aWmTbI.

- He nonb3oBaTbCcs annapaToM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELUEHUsIX, U He
Npou3BOAUTE CBapKy NoA A0XKAEM.

- He nonb3oBaTbcs KaGenem c MOBpeXAEHHOW U3oNAUMEN UMK C NIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSX.

- Mpu Hanuuumu Gnoka oxnaXAeHUs C XUAKOCTbIO onepauuu HanonHeHus
OONXKHbI BbINONMHATLCA MNPU BbIKIIOYEHHOM CBapoO4YHOM annapare,
OTCOEANHEHHOM OT CEeTHU MUTaHMUS.

- He npoBoauTb cBapo4HbIX PaGoT Ha KOHTeWHepax, eMKOCTAX Unu Tpybax,
KOTOPble CoAepXKanu XXuakue unu razoobpasHbie roprovne BellecTsa.

- He npoBoauTb cBapo4HbiXx paGoT Ha MaTepuanax, YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAunachb XfopocoAepXalluMu pacTBOPUTENSAMMU UNU No6nusoctu or
yKa3aHHbIX BewecTB. He npoBoAuTL CBapKy Ha pe3epByapax nog AaBrieHUeM.

- Y6upatb ¢ paboyero mecrta Bce roptouuMe matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,

Bymary, TpPANKM U T.4.).
O6ecneynTb AOCTAaTOUHYHO BEHTUNALMIO paboyero Mecta unu nonbL30BaTbCA
cneunanbHbIMU BbITSXKKaMU ANSA  yAaneHus AbiMa, obpa3symlolierocs B
npouecce cBapku pAAoM ¢ ayroin. Heo6xoanMo cucteMaTuyeckn NpoBepsATb
BO3AeiCTBUE AbIMOB CBapKu, B 3aBUCUMOCTM OT UX COCTABa, KOHLIEHTPaLMU 1
NpoAOCIKUTENBHOCTN BO3AENCTBUS.

- W3beraitTe HarpeBaHusi 6annoHa pasnU4YHbLIMA UCTOYHUKAMK Tenna, B TOM
Yucne U NPAMbIMU COMHEYHbLIMU Nly4aMm (€CNnv UCNONb3YeTCs).

POL®O

- TpUMeHATb COOTBETCBYIOLLYHO 3MEKTPOU3OIIAALUIO ANeKTpoAa, CBapuBaeMon
AeTanu M MeTanfMyYecKUX 4YacTem C 3a3eMIMEHMEM, PacMONOXeHHbIX
no6nmn3ocTH (AOCTYNHbLIX) .
9Toro MOXHO AOCTUYb, HafeB MnepyaTku, o6yBb, Kacky M crneuoaexay,
npefycMOTpeHHble ANA Takux Lened, M MOCPeACTBOM UCMONb30BaHUA
M30MMPYHLLMX NNaTOPM UNU KOBPOB.

- Bcerpa 3zawuwaTtb rnasa cneuuanbHbIMM HEAKTUHWUYHLIMW CTEKNamu,
MOHTUPOBaHHbLIMM Ha MAaCKU M Ha Kacku.

nopBepratb KOXy BO3A4eWCTBUIO ynbTpacduoneTroBbiX U MHpaKpacHbIX
nyyewn, NPOM3BOAUMbIX AYroW ; 3aliMTa AOMKHA OTHOCUTLCH TaKXKe K NPO4UM
nvuam, HaxoAsAWMUMCSA No6nu3ocTn oT Ayru, NpyM NOMOLLM 3KPAHOB UMK He
OTpaXalLmX LTop.

- Wym: Ecnn m3-3a 0co60 MHTEHCMBHbLIX OMnepaLui CBapku BbIABNsieTCSA
ypoBeHb exeAHeBHoro Bo3gencTBuA Ha mopen (LEPd) paBHbIN unu
npesblwaowmn 85db(A), sBnsaeTcAa o6A3aTenbHbIM MNONb30OBaTbCs
VHAMBUAYaNbHbIMU CPeACTBaMM 3aLLUTDI.

- MpoxoxAeHue CBapo4YHOro ToKa NPUBOAUT K BO3HMKHOBEHWIO
anekTpomarHuTHbIx noneu (EMF), Haxoaswwmxcs pAAOM C KOHTYPOM CBapKy.
OneKTpoOMarHuMTHble MNONsi MOryT oOTpuuaTeNibHO BAUATbL Ha HeKOTopble
MeAULUWHCKMe annapaTtbl (Hanpumep, BOAWUTENb CepAevyHOro puTMma,
pecnupaTopbl, MeTannm4yeckue NpoTesbIiUT. A.).
Heo6xoaMMo npuHATL COOTBETCTBYIOLWME 3alUTHble Mepbl B OTHOLIEHWUU
nioAen, MMeLWMX ykasaHHble annapatbl. Hanpumep, cneayer 3anpeTuTb
AOCTYN B 30HY paboTbl cBapo4HOro annapara.
OTOT cBapoYHbIi annapaT yAoBneTBOpsieT TEXHUYECKUM CTaHAapTam usaenus
ANA MCNONb30BaHUA WCKMIOYUTENbHO B MNPOMbIWNEHHONW cpeAe B
npodheccMoHanbHbIX uUenAx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM
npepaenam, KacaloWMMCA BO3AENCTBUS Ha YenoBeka 3/1eKTPOMarHMTHbIX nonewn
B GbITOBbIX yCNOBUSAX.

OnepaTtop AomkeH ucnonb3oBaTh creaylolmMe npoueaypbl Tak, 4TOObI

COKpaTUTb BO3AENCTBUE INEKTPOMarHUTHbIX NOnen:

- TpuKpenuTbL BMeCTe Kak MOXHO 6nmnxe ABa Kabensi cBapKu.

- [epxaTb ronosy 1 TyroBuLLEe Kak MOXHO Aarnblie OT CBapO4YHOro KOHTypa.

- Hukoraa He HamaTbiBaTb CBapoYHble kabenv BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapKy, ecnu Balle Tefio HaXoAUTCSl BHYTPU CBapO4YHOro KOHTypa.
HepxaTb 06a kabens c o/HON U TOW )Xe CTOPOHbI Tena.

- CoeAuHUTb 06paTHbIN Kabenb CBapoO4YHOro Toka CoO CBapuBaeMou AeTanbio
KaK MOXHO GrivKe K BbINONHAEMOMY COeAVHEHMIO.

- He BecTM cBapKy psiioM CO CBapOYHbIM annapaToM, CMAs Ha HeM WUnu
onupasicb Ha CBapoYHbIi annapaT (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).

- He octaBnATb ceppumarHuTHble npeameTbl PSAAOM CO CBapOYHbIM
KOHTYpPOM.

- MuHumanbHoe pacctosiHue d=20cm (Puc. N).

- O6opyaoBaHue knaccaA:

9TOT cBapoYHbINi annapaT yaoBneTBOpPsSieT TEXHUYECKOMY CTaHAapTy u3penus
ANs UCMNONb30OBaHUA WCKMIOYUTENbHO B MNPOMbLIWIEHHOW cpeAe B
npodpeccuoHanbHbIX uensix. He rapaHTupyeTcs cooTBeTCTBUE TpPeGOBaHMAM
3NeKTPOMarHUTHON COBMECTUMOCTU B GbITOBLIX MOMELLEHMUAX U B NOMELLEHUSX,
NPSIMO COEAMHEHHbIX C 3MEKTPOCETbI0 HM3KOro HanpshKeHus, noparoLien
nuTaHue B 6bITOBbIE MOMELLEHUS.

A AONONHUTENbHbIE NPEAOCTOPOXHOCTHU

OI'IEPALWIVI CBAPKMU:
B MOMeLLeHUU C BbICOKUM PUCKOM 3reKTpUYecKoro paspsiga

- BMOrpaHUYHbIX 30HaX

- MpU HaNU4YMM BO3ropaemMbixX U B3pbIBYaTbIX MaTepUanos.
HEOBXOOMMO, uTo6blI “OTBETCTBEHHbLIA 3KCNepT’ npeABapUTenbLHO
oLleHUN PUCK U PaboTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUMN APYIrUX NunL,
yMeloLlmMX AeCTBOBaTb B CUTYaL MM TPEBOTU.
HEOBXOAUMO npuMeHsITb TeXHUYECKUe CpeACcTBa 3alUThbl, ONUCaHHbIE B
5.10; A.7; A.9. "TEXHUWYECKOM CMNELUUPUKALUMUUA IEC unn CLCITS
62081,

- HEOBXOOMUMO 3anpeTuTb cBapKy, Korga CBapoO4HbI annapat wnu
noparollee yCTPOMCTBO NPOBONOKU NoaAepKuMBaloTcs pabounm (Hanpum.,
nocpeAcTBOM peMHeMn).
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- HEOBXOOMMO 3anpeTtutb cBapKy, Korga pabounit NpUnoaHAT Haz NoroM, 3a
VCKITIOYeHMeM criyyaeB, Kor4a Mcnonb3yoTcs nnargopMbl 6e3onacHoCTH.

- HANPSAXEHUE MEXAOY OEPXATENAMU NEKTPOAOB UMW TOPENKAMM:

pa6oTasi ¢ HeCKONbKUMKU CBapOYHbIMM annapaTtaMmy Ha OAHON AeTanu Unn Ha
COeAMHEHHbIX ANEeKTPUYECKU AeTansax BO3MOXHA reHepaLusa onacHon CyMMbl
“XONOCTOro” HanpsikeHUsi Mexay [ABYMSi pasfMyYHbIMU AepXaTensamMmu
3MeKTPOAOB UNU ropenkamm, Ao 3HaYeHUsi, MOryLUero B ABa pa3a NpeBbICUTb
AONyCTUMbIV Npegen.
Heo6xoanmo, 4To6bI ONbITHLIN KOOPAMHATOP NPY NOMOLLU NPUGOPOB NpoBen
n3MepeHvWe ANA onpeaeneHuUs pucka WM NPUHAN noaxoAaswue 3alWuTHbIe
Mepbl, KaKk ykazaHo B 5.9 “TEXHWYECKON CMELUPUKALUMMN IEC unn
CLC/TS 62081”.

A ICTATOYHbIN PUCK

- ONPOKWUAObLIBAHUE: pacnonoxuTb CBapo4HbIM annapart Ha ropu3oHTanbHON
NMOBEPXHOCTN Hecyllel CNOCOOHOCTW, COOTBETCTBYyMOLEW Macce; B
NPOTUBHOM crny4ae (Hanmp., MON NoA HAaKMOHOM, HEPOBHbIM U T. A..)
cyLecTByeT ONacHOCTb ONPOKMAbIBAHUA.

- NPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHWUIO: onacHoO NpuMeHsiITb CBapO4HbIN
annapart AnsA noObix paboT, oTNMYaWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3smopaxuBaHue Tpy6 BoAONpoBOoHON CeTH).

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOI'O AIMMAPATA: Bceraa npukpennsTb 6anmnoH
cneunanbHbIMA CpeAcTBaMM, HanpaBreHHbIMA Ha npeAoTBpalleHue
crnyYanHbIX NageHun.

AN

3awmTbl U NOABUXHbIE YacTu KOXyXa cBapo4HoOro annaparta v yCTpOﬁCTBa
noaa4vyu NpoBOSTOKU AOMKHbI HAXOAUTLCA B TpeﬁyeMOM nonoxeHwuu, nepeg Tem,
KaK NoACcoeANHATb CBApOYHbINA annapar K CeTU MUTaHus.

BHUMAHUE! Iwb6oe py4yHoe BMelIaTeNbCTBO Ha YacTAX B ABUXEHUMU
yCcTpoMrcTBa noAay4v NpoBoNoku, Hanpumep:

- 3ameHa ponuKoB U/vnu HanpasnALMUX NMPOBOOKN

- BBeAeHVe NpoOBONOKMN B PONNKU

- YcTaHOBKa KaTyLUKWU C MPOBOMOKOMN

- OumMcTKa PONMKOB, LUECTePEHOK U 30HbI HaXoAALEeNCs oA
HEOBXOAUMO BbINONHATL NPU OTKNKOYEHHOM U OTCOEAUMHEHHOM OT
CETUNMUTAHUA CBAPOYHOM AMMAPATE.

® 3anpeljaeTca NOAHUMATb CBapPOYHbIA HUMM.

2.BBEAEHUE N OBLLUEE OINMUCAHUE

2.1 BBEOQEHME

OTOT CBApPOYHbIN annapaTt COCTOUT U3 UCTOYHMKA TOKa U OTAENBHOTO YCTpoCTBa
nogayv NpoBOIOKW, COEQUHEHHOTO C HUM NPpUY NMOMOLLM ny4yka kabenen. CTouHMK
TOKa - 3TO BbINPSMUTENb TPexdasHOro NUTaHUs, C MOCTOSIHHBIM HanpsXeHWeM co
CTyneH4YaTbIM PerynmpoBaHUEM U C MHOXECTBEHHbIMU pasbeMamu PeakTUBHOIO
CONpPOTMBINEHNS. YCTPOCTBO NOAAYM NPOBOOKU CHABGXEHO Y3NIOM nogayuu
NPOBOMOKM C 4 ponukamu.

Y mogenu ¢ BoAHbIM oxnaxaeHvem R.A., yCTpOCTBO nogayv NpoBOIIOKY CHabXeHo
Tpy6amu 1 naTpyGkamMu Ansi COEANHEHWS] OXMaXXAEeHHON BOAOW FOPErKY C y3r1oM
oxnaxaeHus.

2 2 OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU
- PerynupoBaHue BpeMeHU KOHTaKTHOW CBapKu.

- Pabota 2T/4T, TouyeuHas cBapka (mogens c |, makc. = 420A, 550A).

- PerynupoBaHue pamnbl NogbemMa NpoBOMoKK, BPEMSI KOHEYHOTO OTXUra
nposonoku (burn-back) (mogens c I, makc. = 420A, 550A).

- TepmocTaTuyeckas 3almTa.

- 3awwTa oT HegoCTaTOYHOro AaBneHust BoAbl (TONbKO AN MoAenen ¢ BOAHbIM
oxnaxaeHnem R.A.).

2.3CMNOCOBHOCTb KCBAPUBAEMOCTUMETAINIIOB

CBapoyHbli annapaT npegHa3HadeH Ans csapku MAG HM3KONErMpoBaHHbIX U
yrnepoamncTbix cranen B 3awmtHoMm rasze CO, n B cmecax Ar/CO, unn Ar/CO,/O, (Ar-
AproH 06b14HO > 80%) Kak "MOHONWUTHON” MPOBOIOKON, TaK ¥ MPOBOOKON € ¢hritocom
(TpybuaTton).

Vcnonb3oBaHne NpoBonokn ¢ donocom 6e3 3alMTHOro rasa (CamoakpaHUMpoBaHue)
BO3MOXHO, apanTupys MOMSPHOCTb TFOpeNiku B COOTBETCTBME C YKaszaHUSIMU
NPON3BOAMUTENS NPOBOJIOKM.

[insa ceapkn MAG HepxaBetoLmx cTanei NpUMEHSIIOT aHanormyHble cnocobbl, Kak n
OnNa yrnepogucTon ctanmu, ¢ 06s3aTenbHbIM MCMONb30BaHMEM MOHOMUTHOW Wnn
hnocoBoy NPOBOMKN, UAEHTUYHOW UMM COBMECTUMOW C MaTepuarioM OCHOBbI U
cMecamm 3awmtHoro rasaAr/O, unn Ar/CO, (Ar o6b14HO> 98%).

Csapka MIG anioMmHus 1 ero cnnaBoB AOMKHA BbIMOMHATLCA C UCMOSb30BaHUEM
NpOBOMOKM, COBMECTMMON MO COCTaBy CO CBapuMBaeMblM MaTepuanom, U c
NpYMeHeHVEM B Ka4ecTBe 3aLLUTHOro rasa yncTbln Ar (99,9%).

Maika MIG 06bI4HO BbIMOSHAETCS Ha OLIMHKOBAHHOM NUCTE NPOBOOKOW 13 MeAHOro
cnnasa (NpUM. Megb-KPEMHUIA UM Mefb-antoMUHWIA) ¢ YMcTbIM Ar (99,9%) B kadecTBe
3aLMTHOrO rasa.

2.4 CEPUMHBIE MPUHAONEXHOCTU
- Apantep anst 6annoHa c APFOHOM.
- Kabenb 3axuM 3asemneHus.
- PepykTop AaBneHusi 2 maHomeTpa.
- 6nok oxnaxaeHus Bogbl G.R.A.
(Tonbko ans BapnaHta R.A.).
- lopenka MIG.
(BogHOe oxnaxaeHne y BapumaHta R.A.).
- YcTpoicTBO Nogavum NpoBOMOKM.

2.5 NPUHAONEXHOCTU NO 3AKA3Y
- 6nokoxnaxaeHusi Bogbl G.R.A.
(cepwviiHast npuHagnexHocTb y BapuaHta R.A.).
- KomnnekT noaBWXHOrO KPOHLUTENHa, Ha KOTOPOM KPenuTCS ropernka.
- KomnnekT coeguHutenbHbix kabenen R.A. 4mu 10m, 30Mm.
- KomnnekTt coeanHuTenbHbIx kabenen 4mu 10m.
- KomnnekT Ansi 3aKpbITUs KaTyLUKU.

OneKTpOHHas nnarta ¢ ABOWHON CUHXPOHM3aumen (mogens ¢ |, makc. = 350A).
- MnataBonsTMeTpa amnepmeTpa (onuus ans moaenu c |, makc. =420A, 550A).
KomnnekT konec ycTpoicTBa nogayin npoBOnoKu

KomnnekT ans cBapkv antoMyHmst.

lopenka MIG 5m 350A, 500A.

lopenka MIG 3m500A R.A.

(cepwviiHast npuHagnexHocTb y BapuaHta R.A.).

lopenka MIG5m 500A R.A

3. TEXHUWYECKHUE OAHHbIE

3.1 TABJIUYKA OAHHBIX (PUC. A)

TexHnyeckue [aHHble, xapakTepusylowme paboTy M nonb3oBaHue annapaTom,

npvBeaeHbl Ha cneuyanbHoN Tabnuyke, U pasbsCHEHVE AaeTCs HUXKe:

1- CrTeneHb 3aLuTbI KOpnyca.

2- CumBon nuTaloLlen cetu:

OpHochasHoe NepemMeHHOe HanpshkeHue;
TpexdasHoe nepeMeHHOe HanpsixeHue.

3- CumBon S: yKkasbiBAaeT, YTO MOXHO BbINOMHATL CBApKy B MOMELUEHUN C
NOBbIWEHHbIM PUCKOM 3MEKTPUYEeCKoro Loka (Hanpumep, psigoM ¢
MeTannmyeckumm maccamu).

4- CumBOn npenycMOTPEeHHOro TUna CBapKy.

5- BHyTpPeHHsA CTPYKTYpHasi Cxema CBapO4HOro annapara.

6- CootBeTcTBYeT EBponeiickum Hopmam 6GesonacHocT u TpeboBaHusSIM K
KOHCTPYKLMM AYrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

7- CepuiHbii Homep. VaeHTudukauma mawmHbl (Heobxogum npu obpalleHnn 3a
TEXHWYECKON MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTsMKW, NPOBEPKE OPUrMHaNbHOCTW
nagenuvs).

8- [MapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYpA:

- U, : makcumanbHoe HanpsikeHne 6e3 Harpy3aku (OTKPbITbI KOHTYP CBapKH).

- 1,/U,: TOK 1 HanpshxeHne, COOTBETCTBYIOLLME HOPManM30BaHHbLIM NPOU3BOANMbIE
annapaToM BO BpeMsi CBapKu.

- X: K03 PULMEHT NPEPLIBUCTOCTU paboThl.
MokasbiBaeT Bpemsi, B TeYeHWM KOTOPOro amnapat MoxeT obecneunTtb
yKas3aHHbI B 9TOW >Xe KONoHke Tok. KoadduumeHT ykasbiBaetca B % K
ocHoBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKNy. (Hanpumep, 60% paBHsieTca 6 MUHyTam
paboTbl c nocneayoLWwyM 4-x MUHYTHBIM NepepbiBoM, M T. [1.).

- A/V-A/V : ykasblBaeT AmanasoH perynupoBKW TOKa CBapkv (MUHWManbHbIN/
MaKCUMarbHbIl) PU COOTBETCTBYIOLLEM HaMPSHKEHUN AYTH.

9- [lapameTpbl 9NeKTPUYECKON CETU MUTaHNSA:

- U, : nepemeHHoe HanpsbkeHWe W 4YacTtota
(makcumanbHbIv gonyck 10 %).

- 1} yae - MAKCMMATbHBI TOK, NOTPEONSIEMBIN OT CETH.

- | : 9D DEKTMBHBIN TOK, NOTPEBNSIEMbIV OT CETH.

10- === : BenuuuHa nnaBkux nNpefoxpaHuTenen 3aMeaneHHoro AencTeus,
npegycMaTpvBaeMblX Ans 3aLUmUThbl SIMHUN.

11- CumBonbl, cooTBeTCTBylOlWMe MpaBunam 6e30nNacHOCTW, 4Ybe 3HaveHue

npuseaeHo B rnaese 1 “O6Luas TexH1ka 6e3onacHOCT Ans AyroBoW cBapku®.

Mpumevanue: Mprmep NAEHTUDUKALIMOHHOW TabNMYKKN ABNAETCA yKa3aTenbHbIM Ans

OObSCHEHNSI 3HAYEHNSI CUMBOIOB U LMAP: TOYHbIE 3HAYEHUSI TEXHUYECKNX AaHHbIX

BaLLlero annapara npuBeaeHbl Ha ero Tabnuyke.

3.2 NPOYME TEXHUYECKUE OAHHbIE:

- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cmotpm Tabnuuy 1 (TAB.1)
- FOPEJKA: cmoTpu Tabnuuy 2 (TAB.2)
- YCT-BO NPOTAM'NBAHUA NPOBOJIOKU: cmoTpu Tabnuuy 3 (TAB.3)
Bec cBapo4Horo annapara yka3aH B Tabnuue 1 (TAB.1)

4. ONNCAHUE CBAPO4YHOI' O AINMAPATA

4.1 YCTPOUCTBA YMNPABNEHUA, PEFYNIMPOBAHUA U COEOUHEHUA

4.1.1 CeapouHbin annapat (PUC. B)
Ha nepeaHen CTOPOHeE:

1-  [MaBHbIN BbIKMOYaATENb C CUTHANBHOW NaMMon.

2- CTyneH4aToe perynvpoBaHue HanpshkeHus ayru.

3- TlpepoxpaHuTens.

4-  BbICTpble OTpULATENbHBLIE PO3ETKU, COOTBETCTBYHOLLME Pa3HbIM YPOBHAM
peakTUBHOIO CONPOTUBIEHWS, AN COeAMHEHNS kKabens Macchl.

5- Jlamna cpabaTbiBaHusi TepMocTarta.

6- Jlamna cpabaTbiBaHWs TeMNepaTypHON 3aLLmUThl U3-32 HEJOCTaTOMHOMO
[OaBreHusi KOHTYpa OXNaXAEHWUs ropenku.
Ha 3agHell CTOpOHe:

7- Bbixop kabensi Toka cBapKku.

8- Bbixoa kabensi ynpaBneHus.

9- [NpenoxpaHuTenb y3na oxnaxaeHns Boabl.

10- Bxop kabens nuTaHusi ¢ GnokmMpoBkoii kabens.

11- 5-NONIOCHBIN COEANHUTEND Y3Na OXMaxaeHWs Boabl.

nuTaloLwen cetu annaparta

4.1.2 YcrpowicTBo nopayun nposonoku (PUC. C)
Ha nepeAHeW CTOPOHe:

1-  CKOpOCTb NMPOBOIOKMU.

2- Jlamna cpabaTbiBaHWs TepMocTaTa.

3- Bpemsi cBapku.

4-  CenekTop YHKLWWN KHOMKW ropenku (2T-4T).

5- CurHanbHas namna BKIIOUEHWs aneKkTpoknanaxa.

6- BbICTPbIN COeanHUTEND roperku.

7- BbICcTpble coeauHeHns Ans Tpy6 BoAbl ropenku (Tonbko Ans Moferneii ¢ BogHbIM
oxnaxpaeHvem R.A.

Ha 3afHei CTOpOHe:
8- [NpepoxpaHuTtenb HU3KOrO HaMpPsKEHUS!.
9- CoeavHeHue ra3oBow TpyoKku.
10- BbicTpas po3eTka C NONOXWUTENbHON NONSPHOCTbIO.
11- CoeguHutenb 14 NontocoB Ans coeanHeHns kabens ynpaeneHus.

Ha BHYTPEHHeW CTopoHe: (Tonbko Mogenu ¢ |, makc. = 420A, 550A).
12- PerynupoBaHue pamnbl nogbema CKOpOCTM NPOBOSIOKY.
13- PerynupoBaHue KOHeYHOro oTxura npoBonoku (burn back).

4.2 TEPMO3ALLUTA (Puc. B-5, C-2)

CvrHanbHas namMna TepMoCTaTUYECKOI 3aLLMThI BKMIOYAEeTCs B YCoBUAX Neperpesa,
npepbiBas noaady NUTaHus; BOCCTaHOBIIEHNE NPOUCXOANT aBTOMAaTUHECKN HECKOTbKO
MUHYT CMyCTA NOCHe OXNaXaeHus.

4.3 CPABATbIBAHUE U3-3A HEQOCTATOYHOIO AABNEHUA KOHTYPA
OXNAXOEHWA BOObI (PUC. B-6)

JNlamna cpabaTbiBae€T B YCNOBMAX W3-3a HEOOCTATOMHOTO [AaBMeHus KOHTypa
oxnaxzaeHusi Boaon. B aToii cutyaumm cBapoyHbIi annapat He nogaet nuTaHuve.
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5.YCTAHOBKA

A

BHMMAHUE! BbINONHUTbL BCE OMNEPALUM TNO YCTAHOBKE WU

ANEKTPUYECKOE COEOWHEHWE CO CBAPOYHbLIM ANMAPATOM,
OTKNKYEHHLIM N OTCOEAUHEHHBLIM OT CETU MUTAHUA.

ANEKTPUYECKWUE COEOMHEHWUA OOMXKHbI

BbIMONHATLCA TONbLKO

ONbITHbIM U KBANTU®NLIMPOBAHHBIM MEPCOHATIOM.

5.1 KOMMJIEKTALUNUA (PUC. D)
CHATb CO CBapOYHOrO annapaTa YMnakoBKY, BbIMOMHUTL COOPKY OTCOEAMHEHHbIX
YacTel, MMEIOLLIMXCS B YNaKoBKe.

5.2CNOCOB NOABEMA CBAPOYHOI'O AMNMAPATA

Bce cBapouHble annapatbl,

OnncaHHbleé B HacTodAleM pPYKOBOACTBE, He UMeKT

cucTtemMbl noabema.

5.3 PACNONTOXXEHME CBAPOYHOIO AMMAPATA

Pacnonaraiite annapat Tak, 4ToGbl He NEpPeKpbIBaTb NPUTOK N OTTOK OXMaXXAatoLLEero
BO3Ayxa K annapaty (MpUHyAWTEnbHasi BEHTUNSILMSI MpW MOMOLUM BeHTUNATOpa):
crneguTe Takke 3a Tem, YToObl HEe MPOWCXOAWIO BCacbiBaHWE NMPOBOASLLEN Nbinu,
KOPPO3MBHbIX NAPOB, BNarM uT. 4.

Bokpyr cBapo4Horo annapara crielyeT ocTaBuTb CBOGOAHOE NPOCTPAHCTBO MUHUMYM
250mm.

A BHUMAHME! YcTaHOBUTL CBapOYHbIi annapat Ha NIOCKY NOBEPXHOCTb C
COOTBETCTBYHOLLEN IPY30N0ABLEMHOCTLIO, YTOObI U36€XKaTh ONacHbIX CMeLLeHUI
WIY ONPOKUAbIBaHUA.

5.4 COEAUHEHME C CETbIO
5 4.1 MNpeaynpexaeHns

- MNepen nopcoenuHeHuem annapaTta K 3MeKTPUYECKOW CETU, MpoBepbTe
COOTBETCTBME HAMPSHKEHWS U 4acTOTbl CETU B MECTe YCTaHOBKWM TEXHUYECKUM
XapaKkTepucTukam, npuBedeHHbIM Ha Tabnuyke annapara.

CBapoYHbIli annapart [AoMmKeH CoeANHATLCS TOMbKO C CUCTEMOI MUTaHUS C HYNEBbIM
NPOBOAHVKOM, NOACOEAVHEHHBIM K 3a3E€MIIEHNIO.

Ons Toro, 4tobbl ymoBneTBopsATb TpeboBaHusm CrtaHgapta EN 61000-3-11
(MepuaHue nsobpaxeHusi) pekomMeHAyeTCs NPOU3BOAUTL COEAVHEHNSI CBAPOHHOTO
annapara c To4KaMu MHTepdelica ceTn NUTaHNns, MELLMMN uMneaaHc MeHee Z
makc=0.020m.

CBapoyHbIi annapat cooTBeTcTByeT TpebosaHmsam ctaHgapta [EC/EN 61000-3-12.

5.4.2 litencenb v po3eTka

CoeanHuTb kabenb NUTaHWsa co cTaHOapTHOW Bunkon (3 nomtoca + 3asemreHue),
paccunTaHHo Ha noTpebnsiembii annapatom Tok. Heobxogumo nogknioyatb K
CTaHOApPTHOM CeTeBOM po3eTke, O0OOpPyAOBaHHOM NMAaBKUM WM aBTOMAaTUYECKUM
npenoxpaHuTENeM; cneuparnbHas 3a3eMnsiollas kKneMma JomkHa 6biTb coeamHeHa ¢
3a3eMNSOLWLMM NMPOBOAHUKOM (KENTO-3EMEHOr0 LBETa) NUHWUKN NuTaHus. B Tabnuue
(TAB. 1) npuBeaeHbl 3Ha4eHUs B amnepax, pekomeHgyemble Ans npeaoxpaHvTenen
TIMHUM 3aMe[NEHHOro AeNCTBMS, BbIOpaHHbIX HA OCHOBE MaKC. HOMUHAMNbLHOIO TOKa,
BblpabaTbiBaeMOro CBapOYHbIM annapaToMm, i HOMUHAMbHOTO HAMPSKEHUSI MUTaHUS.

5.4.3 U3ameHeHue HanpsixeHus (PUC. E)

[ins onepauuit U3MEHEHUs1 HaNPsHKEHUS OTKPbITb BHYTPEHHIOW 4acTb CBapO4HOro
annapara, CHsIB NaHeslb U NMOArOTOBMB KIEMMHUK U3MEHEHWS HanpshXeHUs Tak, 4Tobbl
6bINO COOTBETCTBME MEXAY COEANHEHNEM, YKa3aHHbIM Ha Tabnuyke 1 MMeLMMCst B
CeTU HanpshxeHneMm.

TwaTenbHo yCTaHOBWUTb Ha MECTO NaHerb, 3aKpenue crneLmarnbHble BUHTbI.
BHumaHue!CBapouHbI annapaTt NoAroToBrieH Ha 3aBoje K Haubonee BLICOKOMY
HanpsHKeHUIO M3 MMeloLLerocs Anana3oHa, Hanpumep:

U, 400V < noaroToBneHHoe Ha 3aBoAe HanpsXeHue.

A BHUMAHMUE! HecoGniogeHue ykasaHHbIX Bbille NpaBuil CyLeCTBEHHO
CHUXaeT 3¢hheKTUBHOCTL IMEKTPO3aLUTLI, NPeAYCMOTPEHHOW M3roTOBUTENEM
(kmacc 1) MU MoXeT npuBecTU K cepbe3HbIM TpaBMaM Yy ntogen (Hanp.,
3ANEeKTPUYECKUI LIOK) U HAHECEHUIO MaTepuarnbHoro yuiep6a (Hanp., noxapy).

5.5 COEAUMHEHUE CBAPOYHOI'O KOHTYPA (PUC.F)

A

BHMMAHME! NEPEA TEM, KAK BbINONHATL COEAOWHEHUA,

MPOBEPUTb, YUTO CBAPOYHbIW AMMAPAT OTKITIOYEH U OTCOEOUHEH OT
CETUNUTAHUA.

B 1abnuue (TAB. 1) umetoTca 3HaYeHUsl, pekomeHayeMble Ans kabenen ceapku (B
MM’) B COOTBETCTBME C MaKCUMarbHbIM TOKOM CBapO4HOro annapara.

5.5.1 CoeanHeHue c ra30BbIM 6annoHom
[a30BbIN 6annoH, ycTaHaBnNMBaeMbIli Ha OMOPHYI MOBEPXHOCTb ra3oBoro HannoHa
CBapOYHOro annapara: makc. 60 Kr.

3aBUHTUTb PenykTop AaBlieHUA Ha KranaH rasoBoro GannoHa, YCTaHOBUB Mexay

HUMKW creumnarnbHblii  PefykTop, MOCTaBMsiEMbI Kak MPUHAANEXHOCTb, Mpu
ncnonb3oBaHuK raza AproHa unm cmecu aproHa/Co,.

- HapeTb rasoByiwo TpybGKy Ha BblBoAbl peaykTopa 6GannoHa W 3aTsHyTb  ee
MeTanIMyeckum XoMyToM.

- Ocnabutb perynMpoBOYHOE KOMbLO pedykTopa AaBfeHWs nepen Tem, Kak
OTKpbIBaTb knanaH 6annoxHa.

5.5.2 CoeanHeHMe C yCTPONCTBOM NoAay4v NpoBOSOKN

- BbINOMHWTL COEAMHEHNS C YyCTPOWCTBOM NOAAYM NPOBOSIOKM (3a4HAS NaHerb):
- kabernb Toka CBapku C BbICTPbIM COeAMHEHNEM (+);
- kabernb ynpaBneHust K COOTBETCTBYOLLEMY COeAMHUTENIO.

- O6patnTb BHUMaHWe, YTOObI COEAUHWUTENU ObINM XOPOLLIO 3aKpy4eHbl, YTOObI

n3bexatb neperpesa n notepmn apdeKkTMBHOCTH.
CoeavHnTb rasoBylo TpyOKy, WAayLlylo OT pedykTopa AaeneHus 6GannoHa wu
3aKpenuTb €€ MeTannM4eckvim XoMyTOM B KOMMNIEKTE.

5.5.3 CoeanHeHune kabens Bo3BpaTa ToOka CBapku

CoeauHsieTca co CBapvBaeMoOW JeTanbio UM C MeTannuyeckuM CTOMOM, Ha
KOTOPOM OHa NEXUT, Kak MOXHO BriviKe K BbINONHAEMOMY CBAPHOMY COEAMHEHWIO.
3T10T Kabenb Heo6XxoaAMMO COEANHUTB C 3XKNMOM, 0603HaYEHHBIM CUMBOIOM (-).

5.5.4 CoeanHeHne ropenku

BcraButb roperky B npegHasHa4eHHoe And 3TOoro coeuHeHne, 00 KOHLa BPY4HYHO

3aKpYTMB 3a>XKNMMHOE KOSbLIO.
MoaroToBUTb K NEPBOK 3arpy3ke NPOBOJIOKU, AEMOHTUPOBAB COMIIO U KOHTAKTHYHO
TpybKy, Ans obneryeHws Bbixoaa.

5.5.5 PekomeHgauumn

3aKpyTuTb A0 KOHLa coeanHuTenu kabenew cBapku B BbICTPbIX COeAUHEHUSIX (€Cnn
nmMetoTest), Ans obecneyeHnst XOpoLLero aneKTPUYECKOro KOHTaKTa; B MPOTUBHOM
crnyyae npov3onaer neperpes Cammnx CoeaMHUTENeNn C X NOCneayoLWwmnm 6bICTpbIM
MN3HOCOM ¥ noTepen ahHEKTUBHOCTH.

Vcnonb3oBath kak MOXHO Goriee KopoTkue kabenv cBapku .

MN3beraTb Monb3oBaTbCs METanIMYeckKMMU CTPYKTypamu, He OTHOCSILLMMMCS K
obpabaTbiBaeMol AeTanu, BMECTO kabensi Bo3BpaTa Toka CBapKu; 3TO MOXET BbiTb
onacHo Anst 6e3onacHoCTM 1 AaTh NMoxue pesynbTaTbl NPy cBapke.

5.5.6 CoeanHeHune 6noka BogHoro oxnaxaeHus G.R.A. (Tonbko AnsA mogenewn ¢
BoAHbIM oxnaxaeHnem R.A.) (PUC. G1)

CHsITb KOXYX cBapoyHoro annaparta (1).
BctaButb G.R.A. (2).

Bakpenutb G.R.A. c3agu npu NOMOLLIM BUHTOB B KOMIIEKTE.

3aKpbITb KOXYX CBApO4HOro annapata (3)

CoeauHntb G.R.A co cBapo4HbIM annapaTom npu nomoLum kabens B kKomnnekTe.
CoeauHnTb TpyBbl C BOAO C BbICTPLIMU COEANHEHNSIMU.

Bknounte G.R.A., cnepys npouegype, OnucaHHOW B npunaraemMom K 6roky
OXNax/AeHNs pyKOBOACTBeE.

BHUMAHMUE: korpa pos3eTka NUTaHUA Ansi Grioka BOAHOrO OXJaXAeHusi He
ucnonb3yeTcsi, HEO6X0AMMO BCTaBUTb crneuvanbHyl0 BUNKY, Npunaraemyio B
KOMNMeKTe K CBapo4yHOMy annapary (3a ucknodeHmem moaenu c 12 max=350A)
(PUC.G2).

5.6 YCTAHOBKA KATYLUKW C MPOBOJIOKOM (Puc.H1,H2)

A BHMMAHUE! NEPEQ TEM, KAK HAYMHATb OMEPALIMK NO 3ANPABKE
NMPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT BbIKITIOYEH U
OTCOEOWHEH OT CETUNUTAHUA.

YBEAWUTECbH, YTO PONIMKM AN MOOAYM MPOBOJIOKW, HAMPABIAIOWNIA
LUNAHI N HAKOHEYHMK CBAPOYHOIO NMUCTONETA COOTBETCTBYIOT TUMY

n ONAMETPY WCMNOJNIbBYEMOW NPOBOJIOKW W MPABUIBbHO
NPUCOEAVMHEHBI. HA 3TATMAX 3AMPABKW NMPOBOJTOKN HE MONb30BATHCA
3ALI.I,VITHbIMl/I NEPYATKAMW.

OTKprTb pasmaTbiBaTeNb.

HapeHbTe KaTylwKy C MPOBOMIOKON Ha LIMWHAENb, NpOBEpbTe, YTO CTepXKeHb
NpoTackMBaHWs LUMUHAENS NpaBWNbHO YCTAHOBMEH B COOTBETCTBYHOLLEM
oteepcTuun.(1a).

MoaHVMWTE BEPXHWIA HAXUMHOW PONUK (M) 1 OTBEAUTE ero(Ux) OT HIDKHEro ponuka
(oB) (2a).

[MpoBepuTb, YTO PONUKW/PONUK MPOTArMBaHUS MOAXOAWUT K TWMY MCMONb3yemMon
npoBosoku (2b).

BosbMute cBOGOAHBIA KOHEL, CBAapOYHOM MPOBOMOKM Ha KaTyllke U obpexbre
MOTHYTYIO YacCTb MPOBOIOKM Tak, YTOObLI Ha TOPLIEBOM 1 BOKOBOW YaCTAX MPOBOMOKM
He BbIno 3ayceHLeB. [ToBepHWTe KaTyLLKY B HAaNpaBneHnn NPOTUB YacOBOW CTPENKU
N BCTaBbTe€ KOHEL, MPOBOMOKM B HanpaBnsiolylo TPyOKy, MPOTONKHWTE ero Ha
rny6uHy npumepHo 50 - 100 MM B HanpaBnsioLee 0OTBEPCTUE CBAPOYHOTO pykaBa
(2c).

OnycTute Ha MeCTO BEPXHWI HaKMMHOW POMUK, U PErynsaTopoM BerMuMHbI
[AaBlIEHUS| YCTAHOBUTE CPEAHIO BENUYMHY [aBMeHUs MPWKUMHOMO pomnuKa.
Y6eaumtech, YTO NPOBOMOKa HAXoAMTCs B crieLarnbHoi 60po3ae HUXKHEro ponuka
(3).

3aTopmosnTe crierka LNUHAENb, BO3AEHCTBYS Ha crneuuanbHblil PerynupoBOYHbIi
BUHT (1b).

CHSATb COMMO M KOHTaKTHYt0 TPY6Ky (4a).

BcTaBbTe BUNKY CBApOYHOro annapara B po3eTKy NUTaHWs, BKIOYMTE CBAPOYHbIN
annapart, HaXXMWUTe Ha KHOMKY FOpenku UMM Ha KHOMKY ABWXEHUS! NPOBOMOKM Ha
naHenu ynpaeneHus (ecnv MMetoTcs), NoaoXamTe, noka NpoBOMoKa He NponaeT no
BCEMY HarnpasnsioLleMy LWNaHry u ee koHewl He nokaxetcs Ha 10 - 15 cm u3
nepeHe 4acTu ropernku 1 OTNYCTUTE KHOTKY.

A BHumaHue! B TeyeHun AaHHON onepauuu NpoOBOSIOKa HaxoAuTcsi nopa
HanNpsDKeHWEeM U UCMbITbIBaeT MeXaHW4YecKue Harpysku, noaTomy B cnyuvae
HecoGnoaeHUsi TEXHUKM 6e30MacHOCTM, MOXET MPUBECTU K 3TEKTPUUYECKOMY
LLOKY, PAaHEHUSIM M NPUBECTU K 3aXKMraHUIO HeXenaTernbHbIX ANIeKTPUYEeCKUX Ayr:

He HanpaenaiiTe ropenky B CTOPOHy Tena.

He nogHocuTe ropenky 6rim3sko Kk rasoBomMy 6anmnoHy.

3aHOBO MOHTVPOBATh Ha ropernky KOHTaKTHYI0 TPYOKy 1 conno (4b).

HacTtpoiiTe mMexaHW3m nogayn npoBOMOKM Tak, 4ToGbl MpoBOMOKa noaaBanach
nnasHo 1 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiTe AaBneHne porikoB 1 TOPMO3sllee ycunve
LUINUHAENS Ha KaTYLLKY Tak, 4Tobbl ycunune 6bino MMHUMAanbHLIM, HO NPOBOJIOKa He
npockanb3biBana B 6oposge v npu npekpalleHun noaadn He obpasosbiBanach
NEeTNs N3 NPOBOMOKM NOf, BO3AENCTBUEM MHEPLIMM KaTYLLIKN.

O6pexbTe BbICTYNaOLLMIA KOHeL, MPOBOMOKN M3 HAaKOHEeYHKa Tak, 4Tobbl 0CTanock
10-15mMm.

3aKpbITb OTAENEHVE ANs pa3maTbiBaTens.

5.7 3BAMEHA PYKABA, HAMNPABNAIOLLEIO MPOBONOKY B FOPENKY (PUC.1)
Mepen Tem, Kak MPUCTYNUTbL K 3aMeHe pykaBa, pacnpaBuTb kabenb ropenku, nsderas
OopMUpPOBaHUS N3rnMBOB.

5.7.1 CnupaneBUaHbIW pyKaB ANA CTanbHOM NPOBOJIOKU

1-
2-

3-

4-
5.

6-

7-
8-

OTBUHTUTB COMIO U KOHTaKTHYIO TPYOKY rONOBKM FOPErKy.

OTBUHTUTB Traiiky, yAepXMBaIOLLYIO pyKaB LIeHTPasribHOrO COEAMHUTENS U CHATb
CYLLECTBYIOLLMIA pyKaB.

BcTtaBuTb HOBBIN pykaB B kaHas kabenb-ropenka u Msirko npoTasikvusaTth ero 4o Tex
nop, Noka OH He BbIAAET U3 FOfI0BKY FOPEenku.

BpyuHyto 3aBUHTUTb raviky, yaep>XvBartoLLyto pykas.

OTpesathb Mo Kpato BbICTYNalOLLMIA pyKaBs, crierka NnpuMsie ero; BblHyTb U3 kabens-
roperku.

CHATb KPOMKY C y4acTka cpesa pykaBa W BHOBb BCTaBWTb ero B kaHan kabens-
roperku.

3aHOBO 3aBUHTUTb ralky, 3aTSHYB ee KIi04YOM.

BHOBb yCTaHOBUTbL COMMO U KOHTAKTHYO TPYGKY.

5.7.2 PykaB U3 CUHTeTUYeCcKoro MaTepuana ansi antoMMHMEBOMN NPOBOMOKN
BbinonHutb onepauum 1, 2, 3, Kak ykasaHo Ansi cTanbHOro pykasa ( He NpUHUMaTh BO
BHVMMaHve onepaumn 4,5,6,7, 8).
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9- BHOBb 3aBMHTUTb KOHTaKTHyl0 TPybKy AnsS anioMuHWS, NpoBepuB, 4TO OHa
HaXOAWTCS B KOHTAKTE C PyKaBOM.

10- BcTaBMTb B NPOTMBOMOMOXHBIA KOHEL, pykaBa (CTOpOHa COeAWHEHUsI FOpPenku)
naTyHHbI Hunnenb, konbuo OR u, nopgaepxvBasi pykaB noA Hebonbwum
[aBrneHneMm, 3akpyTUTb raiky, yaepXuBatoLLyto pykaB.

M3Bneuyb 13 natpybka ropenku ycTpouUCTBa NPOTArMBaHWS MPOBOSIOKU
KanunnsipHyto Tpy6Ky Ans CTanbHbIX PyKaBoB.

11- KANMWINTAPHAA TPYBKA HE NPEOYCMOTPEHA onst antoMvHUEBbIX pyKaBoB
avameTpoM 1,6-2,4MM (kenToro uBeTa); pykaB OydeT BCTaBneH B naTpybok
ropenku 6e3 Hee.

OTpe3aTb KanunnsipHyto TpybKy Ans anoMUHUEBBLIX pykaBoB AvameTpom 1,2-
1,6MM (kpacHoro uBeta) NPUGNM3UTENBHO Ha 2MM MEHbLUE, MO CPaBHEHWIO C
Tpy6KOW Ans cTanbHON TPyObl, U BCTaBUTbL B KOHELL, CBOGOAHBI OT pykaBa.

12- BctaButb M 6GnokupoBaTb ropenky B YCTPOWCTBE MPOTArMBaHWUS MPOBOMOKYU;
OTMETUTb PyKaB Ha PaccTOSIHUM 1-2MM OT poNuKoB; MOBTOPHO N3BMNEYb ropernky.

13- OTpesaTb pykaB COrMacHoO NPeayCMOTPEeHHOMY pa3mepy, He Aedopmupys
BXO[HOE OTBEPCTHE.

BHOBb MOHTVPOBaTHL roperky Ha naTpy6ok ycTpoicTBa NpoOTSrMBaHNs NPOBOMIOKU
1 yCTaHOBUTL ra3oBOe COMMo.

6. CBAPKA: ONMMMCAHMUE NPOLIECCA

6.1 CNOCOBbI MEPEHOCA 3MEKTPOOA

6.1.1 KopoTkas ayra

PacnnaB cBapo4HOii NPOBOMOKK M OTPLIB OT Hee Kanenb meTanna obecneynBaeTcs
4acTo NOBTOPSOLLMMUCS LIMKIIAaMU KOPOTKOTO 3aMblKaHKsi MeXAy KOHLIOM NPOBOMOKU 1
CcBapoYHOI BaHHOW (80 200 pas B cekyHAy).

YrnepoaucTbie U HA3KONErMpoBaHHbIE CTanmn

- [OuameTp cBapO4HON NPOBOMOKM: 0,6-1,2mMm
- [Ouana3oH Toka CBapku: 40-210A
- [ManasoH HanpsbkeHus gyru: 14-23B

- 3awuTHbIN ras:
HepxaBetowme cranu

CO, , AproH/CO,, Apron/CO,/O,

- [nameTtp cBapO4HOWN NPOBOMOKMU: 0,8-1mMm
- [Ounana3oH Toka CBapku: 40-160A
- [nanasoH HanpsbxeHus gyru: 14-20B

- 3aluTHbIN ras:
ANOMUHWIA 1 cnnasbl

AproH/O,, AproH/CO, (1-2%)

- [HnameTp cBapO4HOWN NPOBOMNOKMU: 0,8-1,6mm
- [wnanasoH Toka cBapku: 75-160A
- [Ounana3oH HanpskeHusa ayru: 16-22B
- 3awuTHbIN ras: AproH 99,9%
- Bbinet cBapoyHON NPOBOIOKN 5-12mMm

O6BbIMHO KOHTaKTHas Tpybka AOMmKHa HaxoOuTbCA MO Kpalo comnna Wnu cnerka
BbICTynaTb C 6onee TOHKOW NMPOBOMIOKOW U Npy Bonee HU3KOM HaMPSXKEHUU AYTY;
cBobofHasi AnuHa npoBonoku (stick-out) Gymet paBHa oT 5 go 12mm. Bbibpatb
MUHUManNbHYI0 PO3eTKy PeakTUBHOIO COMPOTUBMEHUS AN YIepoaucTbIX U
HU3KONErpoBaHHbIX cTaner ¢ rasom CO, (nposoroka auametrpom 0,8-1,2mMm) u
CcpeAHIoK AN Takon xe npoBosioku ¢ razom Ar/CO,, BbICOKYIO ANsi HepXaBetoLwen
NPOBOSIOKN 1 antOMUHUS.

MpumeHeHue: CBapka B NOGOM MOMOXEHWUM, TOHKUX TOMWMH W AN NEpBOro
NPOXOXAEHUs Ha KpOMKax, Yemy CrnocobCTBYET HU3KOE TEMroBOE BO3AEWCTBUE U
XOPOLLIO KOHTPOSIMPYeMbiIii pacnnas.

MpumeuaHue: Mepemeluerune kopoTkor Ay (SHORT ARC) ansi cBapku antoMyHus n
CNNaBoB [OMKHO BbIMNOMHATLCA C NPEAOCTOPOXHOCTAMU (OCOBEHHO C MPOBOIIOKOM
amameTpoM >1MM), NOCKOIbKY BO3HWUKAET pUCK AeEKTOB NNaBneHus.

6.1.2 lyra c MenkokanenbHbIM NepeHOCOM

[na pacnnaeneHusi CBapOYHON MPOBOMOKM WCMONb3yloTcA Gonee BbICOKOE
HanpsbkeHue Oyrv U GOnbLUWIA CBapOYHbIA TOK, YeM B npedblayliem crydvae. KoHeu
CBapOYHON MPOBOMOKM HE MpuKacaeTcs K CBapo4HOW BaHHe, Ayra dopmupyertcs
MexXay KOHLIOM NPOBOMOKU U MPOXOAWUT Yepes3 NOTOoK Kanenb MeTarnna K CBapo4HOW
BaHHe. Takvm 06pa3om, NMPOUCXOAUT NOCTOSIHHOE NIlaBieHe CBapOYHO NPOBOOKM
6e3 KOPOTKUX 3aMbIKaHWUI.

YFﬂepO.U.VICTbIe WU HU3KoNnernpoBaHHbIE CTanu

- [unameTp cBapo4HOI NPOBOIOKM: 0,8-1,6mMm
- [manasoH Toka cBapku: 180-450A
- [Avana3oH HanpsixeHns ayru: 24-40B

- 3alnTHbIN ras:
HepxaBetowme cranm

AproH/CO,, AproH/CO,/O,

- [umameTp cBapo4HOI NPOBOSIOKK: 1-1,6MM
- [manasoH Toka cBapku: 140-390A
- [Avana3oH HanpsixeHus oyru: 22-32B

- 3allUnTHbIN ras:
AnOMUHUA 1 cnnasbl

Apron/O,, Apron/CO, (1-2%)

- [nameTp cBapo4HOI NPOBOSIOKM: 0,8-1,6mm
- [Avana3oH Toka cBapKu: 120-360A
- [Avana3oH HanpsikeHus ayru: 24-30B

- 3almMTHbIN ras: AproH 99,9%
OO6bIYHO KOHTaKTHasi TpybKa AOMmKHa HaXoAUTLCS BHYTpK conna 5-10mm, Tem 6onbLue,
YeM BblLLe HanpsbxeHve ayru; cBoboaHas AnvHa NnpoBonoky (stick-out) 6yaeT paBHa oT
10 Ao 12mMM. Vicnonb3oBaTb MMHUMArbHYIO PO3ETKY PeaKTUBHOIO CONPOTUBIIEHUS.
MpumeHeHne: CBapka Ha MNOCKOCTU TOMWMH He MeHee 3-4MM (CUMbHO TEeKyyui
pacrnnas); CKOPOCTb BbINOMHEHNS U CTENeHb OTMOXEHUS OYeHb BbICOKME (BbICOKOE
TEennoBoe BO3AENCTBUE).

6.2 PEFYNIMPOBAHUE NAPAMETPOB CBAPKU

6.2.1 3aWwmTHbIN ra3

MoTok 3awmTHOrO rasa:

Kopotkas ayra: 8-14 n/muH

[yra c menkokanenbHbIM nepeHocom: 12-20 n/MuH

B 3aBMCMMOCTM OT MHTEHCMBHOCTM TOKa CBapku 1 AnameTpa conna.

6.2.2 Tok cBapku (PUC. L)

CBapouyHblii TOK: ONpeaensieTcs AUameTpoM MPOBOMOKM M CKOPOCTbIO ee MoAayu.
BenuunHa Toka perynmpyertcsi NOTEHLUMOMETPOM Ha MexaHu3Me noJayn NPOBOMOKM.
MoMHWTe, YTO ANS OAHOMO W TOrO Xe Toka CKOPOCTb MoAayn NpoBosioku obpaTHo
nponopLyoHarbHa ee uameTpy.

YkasaTenbHble 3HaYeHus1 Toka MNpu pPyYHOI cBapke Hambornee 4acTto Mchonb3yemMon
NpoBOSOKY yka3aHbl B Tabnuue (TAB.4).

6.2.3 HanpsikeHune gyru
HanpsxeHvne [yru: uameHsieTCs B MOLIArOBOM pexume nepeknoyatenem Ha
reHepatope Toka. BennunHa HanpshkeHns BbibupaeTcs B 3aBUCUMOCTH OT BbIGpaHHO
CKOPOCTU [BUXEHUS NPOBOMNOKK (TOKa), AnaMeTpa NPOBOMOKM U TUNa 3aLLUMTHOTO rasa,
nporpeccuBHbIM MeToaoM. CpeaHee 3HadeHKe onpeaensercsi no gopmyne:
U,=(14+0,05x,)
rae:U, HanpsbkeHue ayrv B Bonbtax;

|, cBapoOYHbIN TOK B AMnepax.
MoMHUTe, YTO, B OTNIMYME OT HaMPSHKEHUSI XONIOCTOrO X0Aa, peanbHoe HanpshkeHve
Oyrv ymeHbLuaetcs Ha 2-4B onbra Ha kaxable 100 Amnep Toka.
Cwmecb aproH/CO, TpebyeT HanpsixeHus gyrv Ha 1-2B meHbLue, yem CO,

6.2.4 KauecTBO cBapku

KauvecTtBo cBapku a Takke MUHMManNbHOE KONUYECTBO BPbI3r 3aBUCUT OT NPaBUITILHOTO
COOTHOLLIEHWNS NapaMeTPOB CBapKW: CBAapOYHOTrO TOKa (CKOPOCTV MOAA4M NPOBOSIOKK),
AnamMeTpa NpOBOSOKW, HANPSHKEHWS Ayrv, U T. 4. M Bbibopa MHAYKTUBHOCTM Apoccens.
PacctosiHne ot ropenku o cBapvBaemoi AeTanu Toxe Bblbupaetcs vcxoas u3
AaHHbIx Tabnuuel (PUC. M), uTobbl nsbexartb M3BBLITOYHOTrO KonmmyecTBa OpbI3r n
AedeKToB CBapKu.

CKopOCTb CBapky (ABVKEHUS BAOMb LUBA) ABMAETCS ONPeAensiioLmMm aNeMeHToM Ans
NpaBUIIbHOTO BLINOSIHEHNS LWIBA; €€ CreayeT Y4uTbiBaTb HapaBHE C MPOYMMU
napameTpamu, 0cobeHHO Anst rMy6buHbI NPOHUKHOBEHWS 1 (DOPMbI LUBA.

Hawnbonee yacTo BcTpeyatolmecs AedekTbl cBapku npuseaeHsl B TAB. 5.

7.TEXOBCIYXXVUBAHUE

A BHUMAHME! NEPEA NPOBEOEHUEM OMNEPALIMA TEXOBCNY>XXUBAHUSA

NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT OTKIIOYEH U OTCOEQUHEH OT
CETUNMUTAHUA.

7.1 NNAHOBOE TEXOBCNY)>XMBAHUE
OMEPALUUWN NMNAHOBOIO TEXOBCNYXWBAHUA BbINONMHAKTCA
OMEPATOPOM.

7.1.1Topenka

- He ocraensinte ropenky unu eé€ kabenb Ha ropsiuMx npeameTax, 3TO MOXET
NPWUBECTU K pacrnaBneHunio 3onsLnn 1 caenaeT ropenky u kabenb HenpuroaHsIM1
K paborte.

- PerynspHo npoBepsiiTe kpenneHue Tpy6 v naTpybkoB nogayv rasa.

- Mpu kaxgo cCMeHe KaTylWwKuW CO CBapO4HOW MNPOBOMOKOW MpoAyBaWTe Cyxum
cKaTblM BO3[4yXOM nNof AaBneHveM He Gonee (makc. 56ap) wnaHr nogayv
NPOBOMOKW 1 NPOBEPSINTE Ero COCTOSIHME.

- EXenHeBHO npoBepsifiTe COCTOSIHNE M NPABUIILHOCTb MOHTaXa AeTanei KOHeYHON
YacTy ropenku: conna, KOHTakTHow TpyGKu 1 razoBoro Andgdysopa.

7.1.2Mopaya npoBONOKMU

- [NpoBepuTb CTeneHb M3HOCA PONUKOB, NPOTSATMBAIOLLMX NPOBOSOKY. [Mepuoanyeckn
YAANATb METANNNYECKYIO Nblfb, OTKNAAbIBAIOLLYIOCS B 30HE NMPOTArMBaHWS (PONNKN
1 HanpasnsioLLas NPOBOSIOKM Ha BXOAE M BbIXoae).

7.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY)>XUBAHWUE

ONEPAUUU BHEMJNAHOBOIO TEXOBCNYXWBAHUA OOJIXHBbI
BbINONMHATLCA TOJNIbKO ONbITHbIM WKW KBAJIU®ULIMPOBAHHLIM B
ANEKTPUKO-MEXAHUYECKUX PABOTAX NMEPCOHAJIIOM.

A BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAWTE MAHENIb U HE MPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA ANMNAPATA, HE OTCOEAWHUB
NPEOBAPUTENbHO BUIIKY OT SJIEKTPUHECKOU CETW.

BbinonHeHne npoBepok Moa HanpsXeHWeM MOXeT MPUBECTU K Cepbe3HbIM
aneKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIW KOHTaKT C
TOKOBeAYLIMMM YacTsIMM annapata u/unun noBpexaeHUsM BCreAcTBME KOHTaKTa
C 4acTsIMU B ABUXEHUMU.

- PerynapHo ocmatpuBanTe BHYTPEHHIO 4acTb annaparta, B 3aBWCUMOCTU OT
YacToTbl WMCMOMNb30BaHWA W 3anbifieHHOCTM pabodvero MecTa. Ygansinte
HaKoMuBLLYIOCA Ha TpaHcdopmaTope, CONPOTUBMEHNUN U BbINPSMUTENE Mbinb NpY
NMOMOLL CTPYM CYXOro CXaToro Bo3ayxa ¢ HU3KMM aaeneHnem (makc. 106ap).

- He HanpaBnsiTb CTPyIO CKaTOro BO3AyXa Ha anekTpuyeckve nnatbl; IPOU3BecTy ux
OUNCTKY O4EHb MSITKOW LLIETKOW Ui crieumarnbHbIMY pacTBOPUTENSMMU.

- [poBepuTb NPV OYUCTKE, YTO ANEKTPUYECKMNE COEANHEHNSI XOPOLLIO 3aKpyyeHbl U Ha
KabenenpoBoAKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNSA U3ONALMN.

- [locne okoH4YaHWsA onepauun TexobcrmyXuBaHWA BepHWTE NaHenu annaparta Ha
MECTO 1 XOPOLLO 3aKPYTUTE BCE KPEMNEXHbIE BUHTI.

- Hukorga He npoBoAuTe CBapKy NPU OTKPbLITON MaLlWHe.

8.AHOMAINNU, NPNYNUHBI U CNOCOBbI YCTPAHEHUA
(TAB. 6)

A BHMMAHME! BbINONNTHEHUE HEKOTOPBLIX MPOBEPOK BEOET K PUCKY
KOHTAKTA C YHACTAMU NOA HANPAXEHWEM U/UNU B ABUXXEHUW.

MNepen nobbiMy paBoTamMu Ha YCTPOWCTBE HATSIKEHUS MPOBOMOKU UMW BHYTPU
CBapOYHOro annapara HeoGXoAWMO MNPOKOHCYNbLTUPOBATLCA C rnaBoi 7
“TEXOBCNY)XXWUBAHUE”.
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HUZALOS HEGESZTOGEPEK MIG/MAG ES FLUX, FOLYTONOS
IVHEGESZTESHEZ PROFESSZIONALIS VAGY IPARIALKALMAZAS CELJARA.
Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegesztégép” kifejezés hasznalatos.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI
SZABALYAI

A hegesztégép kezelje kell6 informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrol, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol.

(Hivatkozasi alapként hasznalatosak a kévetkezd anyag is: “IEC vagy CLC/TS
62081 MUSZAKI JEGYZEK”: [VHEGESZTEST SZOLGALO BERENDEZESEK
OSSZESZERELESE ES HASZNALATA).

AN

- Ahegesztés aramkorével val6 kézvetlen érintekezés elkeriillend6; a generator
altal létrehozott liresjarasifesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet.

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a hegesztégépet ki
kell kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos dsszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfelel6en kell hogy sor keriiljon.

- Ahegesztégép kizarélag foldelt, nulla vezetéki aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6z6dni arrél, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik afoldeléshez.

- Tilos a hegesztdgép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esds idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Folyadékos hiitéegység jelenléte esetén a feltoltési miiveleteket kikapcsolt és
ataphalézatbdl kicsatlakoztatott hegesztégéppel kell elvégezni.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemi anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klértartalmu oldészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos anyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé eltavolitasara alkalmas
eszkozoket ; szisztematikus vizsgalat sziikséges a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok
osszetételének, koncentracidjanak és maganak az expozicié idétartamanak
fliggvényében.

- A palackot védeni kell a hoforrasoktél, beleértve a szolar-sugarzast is
(amennyiben hasznalatos).

PO LO®O

- Az elektrodtol, a megmunkalandé darabtél és a kozelben elhelyezett
(megkozelithetd) esetleges fém alkatrészktdl valé megfeleld szigetelést kell
alkalmazni.

A munkalatokat a célhoz el6iranyzott kesztyiit, labbelit, fejfed6t viselve, és
felhagodeszkan, vagy szigetel6szényegen allva kell végezni.

- A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges, fényre nem reagalé
tivegekkel védendok.

Megfelel6 védo tiizallé 6ltozék hasznalata kotelez6, megvédve ilyen médon a
bér felhamrétegét az ivhegesztés altal keltett ibolyantuli és infravoros

sugaraktol; e védelmet vaszon, vagy fényt vissza nem ver6 fiiggony
segitségével az ivhegesztés kozelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

Zajszint: Ha kiilonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
db(A)-lel egyenlé vagy annal nagyobb, mindennapos személyes kitételi
szintet (LEPd) mérnek, akkor a megfelel6 személyes védelmi eszkozok
hasznalata kotelezd.

A hegesztéaram athaladasa a hegeszté6 aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,
lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket visel6k szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell hozni.
Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kdvetelményeinek,
amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbél valo,
kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé
megdfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses
tereknek val6 kitételére vonatkoznak.

A kezelének a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses
tereknek val6 kitétel csokkentése érdekében:

Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehetd legkozelebb a két hegesztékabelt.
Tartsa afejét és atorzsétalehetd legtavolabb a hegeszté aramkortol.

Soha ne csavarja a hegesztékabeleket a teste koré.

Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa
mindkét kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezet6 kabelét a hegesztenddé
munkadarabhoz a lehet6 legk6zelebb a készitend6 varrathoz.

Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra iilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszt6 aramkor kézelében.
Minimum tavolsag d=20cm (N Abr.).

Aosztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelIményeinek, amely meghatarozza az ipari kdrnyezetben,
professzionalis célbdl valo, kizarélagos felhasznalast. Nem biztositott az
elektromagneses kompatibilitasnak valé megfelelése a lakéépiiletekben és a
haztartasi céla hasznalatra az épiileteket ellato, kisfesziiltségi
taphalozathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
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AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;

Kozvetleniil szomszédos teriileteken;

Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.

Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas -

vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani

azokat.

Az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK” 5.10; A.7; A9” ponjaiban

leirt védelmi miiszaki eszk6z6k alkalmazasa KOTELEZO

TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha biztonsagi

kezelédobogdn tartézkodik. - .
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOzZOTTI FESZULTSEG:
amennyiben egy munkadarabon tobb hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal
elektromosan osszekotétt munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiillonb6zé elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségi
liresjarasi fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese
is lehet.
llyenkor feltétleniil sziikséges, hogy egy szakérté koordinator miiszeres
méréseket végezzen annak megallapitasa érdekében, hogy fennall e veszély,



és megtehesse az ,IEC vagy CLC/TS 62081 MUSZAKI JEGYZEK”
5.9.pontjaban feltiintetetteknek megfelel6 védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképességii
vizszintes feliileten kell elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. meghajlitott,
szétszedett padlézat stb.) fennall a billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes

barmilyen, nem eldiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték

csb6berendezésének fagytalanitasa).

Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfiiggesztési eszkdzként valo

alkalmazasa.

AN

A hegesztogép aramellatasi forrashoz valo6 csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,
és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithaté
részeinek a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagoldszerkezete barmely mozgasban 1évé részen valé
kézi beavatkozast, példaul:

- Agorgok és/vagy huzalvezeték cseréjét;

- Ahuzal gérgékbe valé behelyezését;

- Ahuzaltekercs feltoltését;

- Agorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évo6 teriiletek tisztitasat;

- Ahajtéomiivek olajozasat. o o | .
KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

-Ahegesztégép felemelése tilos.

2.BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

2.1 BEVEZETES

Ez a hegeszt6gép egy aramforrasbdl és egy kulénvalasztott, a géphez kabelkdteg
segitségével csatlakoztatott huzaladagolébdl tevédik Gssze. Az aramforras egy
allandé feszliltségli, haromfazist egyeniranyito, fokozatkapcsolés szabalyozéval és
tébbpdlusu, reaktancias csatlakozoéaljzatokkal rendelkezik. A huzaladagolé 4 gorgés
huzalel6tol6 hajtészerkezettel van felszerelve.

Az R.A. (vizh(itéses) valtozatnal a huzaladagol6 csdvekkel és csatlakozasokkal van
felszerelve a vizhiitéses hegesztépisztolynak a hiitéegységhez torténé bekdtéséhez.

2.2 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

- Ponthegesztésiid6 szabalyozasa.

- 2T/4T, Spot mikddés (1, max =420A, 550A-s valtozat).

- Huzal felfutas, huzal visszaégési idé (burn-back) szabalyozasa (burn-back) (I, max =
420A, 550A-s valtozat).

- Termosztatikus védelem.

- Elégtelen viznyomassal szembeni védelem (csak az R.A. (vizhltéses) valtozatnal).

2.3AFEMEK HEGESZTHETOSEGE

A hegesztdgép a szénacélok és alacsony 6tvozetek CO2 védégazzal és Ar/CO2 vagy
Ar/CO2/0O2 (Ar-Argon tipikusan > 80%) gazkeverékekkel, akar “telitett” huzalok akar
(cs6ves) maghuzalok alkalmazasaval torténé MAG hegesztéséhez javasolt.
Maghuzalok védégaz (self-shielding gas) nélkili hasznalata lehetséges ugy, hogy a
hegesztbpisztoly polaritasat a huzalgyarté eléirasaihoz kell igazitani.

A rozsdamentes acélok MAG hegesztésénél a szénacélokhoz hasonlé médozatokat
kell alkalmazni, sziikségszerlien az alapanyaggal azonos vagy azzal kompatibilis
telitett- vagy maghuzalok valamint Ar/O2 vagy Ar/CO2 (Ar tipikusan> 98%) védégaz
keverékek felhasznalasa utjan.

Az aluminium és Otvozeteinek MIG hegesztésénél a hegesztendd anyaggal
kompatibilis 6sszetétell huzalokat és tiszta Ar véd6gazt (99,9%) kell felhasznalni.
AMIG keményforrasztas kifejezetten horganyzott lemezeken, rézétvozetl huzalok (pl.
réz-szilicium vagy réz-aluminium) és tiszta Ar védégaz (99,9%) alkalmazasaval
végezhetd el.

2.4 SZERIAKIEGESZITOK
- ARGON palack adapter.
- Foldeltszoritoval kiegészitett, visszacsatlakozé kabel.
- 2manométeres nyomasreduktor.
- Vizhiitéses egység G.R.A.
(csak az R.A. (vizh(itéses) véltozatnal).
- MIG hegeszt6pisztoly
(vizhlitéses az R.A. véltozatnal).
- Huzaladagolé.

2.5IGENYELHETO KIEGESZITOK
- Vizhiitéses egység G.R.A.
(szériakiegészit6 csak az R.A. (vizh(itéses) véltozathoz).
- Hegeszt6pisztolytartd mobil kar készlet.
- R.A. (vizhitéses egység) 4m-es, 10m-es, 30m-es csatlakozdkabel készlet.
- 4m-es és 10m-es csatlakozékabel készlet.
- Tekercsboritd készlet.
- Elektronikus kartya kettés id6zitéssel (I, max = 350A-s valtozat).
- Voltmér6é amperméré kartya (opciondlis az |, max =420A, 550A-s valtozat szamara).
- Huzaladagol6 kerék készlet.
- Aluminium hegeszté készlet.
- MIG hegeszt6pisztoly 5m 350A, 500A.
- MIG hegeszt6pisztoly 3m 500AR.A.
(széria kiegészitd az R.A. (vizhltéses) valtozathoz).
- MIG hegeszt6pisztoly 5m 500AR.A.

3.MUSZAKIADATOK

3.1 ADAT-TABLA (AAbr.)

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapveté adat a
jellemzok tablazataban van feltiintetve a kdvetkezd jelentéssel:

1- Aburkolat védelmének foka.

2- Az aramellatas vezetékének jele:

1~: egyfazisu valtozo feszlltség;

3~: haromfazisu valtozé fesziltség;

3-S: Azt jeloli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan
kérnyezetben is, ahol az aramités megndvelt veszélye all fenn (pl. nagy
fémtumegek kdzvetlen kézelében).

4- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

5- Ahegesztégép belsd szerkezetének jele. .

6- Az ivhegeszt6gépek biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

7- A hegesztégépek azonositasat szolgalé lajstromjel (nélkllézhetetlen a muszaki
sagelynyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtadsahoz, a termék
eredetének felkutatasahoz).

8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei:

- U,: maximalis Uresjarasifeszliltség.

- 1,/U,: az aram és a megfeleld fesziiltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztés soran, normalizalt.

- X: akihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegeszt6gép megfelel6 aramot

képes szolgaltatni (azonos oszlop). %-ban keril kifejezésre 10 perces id6kor
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas; és igy tovabb).
Abban az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40C-os kornezetben)
meghaladasra kerllnek hévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra (a
hegeszt6gép stand-by marad egészen addig, amig hémérséklete nem tér vissza a
megengedett hatarig).

- AIV-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
fesziiltségéhez val6 szabalyozasi tartomanyat mutatja.

9- Az aramellatasi vezeték jellemzdinek adatai:

- U;: A hegesztégép aramellatdsanak valtozé fesziltsége és frekvencidja
(megengedett hatar +10%).

- |y max: Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- b : Aténylegesen adagolt aram.

10- === : Akésleltetett miikddésii olvaddbiztositékok azon értéke, mely a vezeték
védelméheziranyzandé el.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek, az 6nok

tulajdonaban all6 hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a hegesztégép

tablajan lathatok.

3.2 EGYEB MUSZAKIADATOK: )

- HEGESZTOGEP: lasd a tablazatot 1 (1.sz. TABLA).

- FAKLYA: lasd a tablazatot 2 (2.sz. TABLA).

- Huzaladagolé: lasd a tablazatot 3 (3.sz. TABLA).
Ahegesztogép sulya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.)

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA

4.1ELLENGRZ0, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK

4.1.1 Hegesztégép (B ABRA)
azeliilsé oldalon:

1- Jelz6lampas fékapcsolo.

2- Fokozatkapcsolds ivfesziiltség-szabalyozo.

3- Biztositék.

4- Kilonféle reaktancia szinteknek megfeleld, negativ polaritasu gyorscsatlakoz6
aljzatok a foldkabel csatlakoztatasahoz.

5- Termosztat bekapcsolasatjelzé lampa.

6- Hegeszt6pisztoly hitérendszer elégtelen nyomasaval szembeni védelem
bekapcsolasat jelzd lampa.
ahats6 oldalon:

7- Hegeszt6 aramkabel kimenete.

8- Vezérkabel kimenete.

9- Biztositék vizhiitéses egységhez.

10-Téapkabel bemenet kabelrogzitével.

11-5p csatlakozoéhaz a vizh(itéses egység szamara.

4.1.2 Huzaladagolé (C ABRA)
az eliilsé oldalon:

1- Huzal sebesség.

2- Termosztat bekapcsolas jelz6lampa.

3- Hegesztésiido.

4- Hegesztdpisztoly gomb funkcié szelektor (2T-4T).

5- Aktiv elektroszelep jelzélampa.

6- Hegesztdpisztoly bekdtd gyorscsatlakozo.

7- Gyorscsatlakozok a hegeszt6pisztoly vizvezetékeihez (csak az R.A. (vizh(itéses)
valtozatnal).

ahatsé oldalon :
8- Kisfesziltségl biztositék.
9- Gézcs6 csatlakozas.
10- Pozitiv polaritasu gyorscsatlakozo aljzat.
11- 14 pdlusu csatlakozohaz a vezérkabel szamara.

abelsd oldalon: (csak az 1, max =420A, 550A-s valtozatoknal)
12- Ahuzalsebesség felfutas szabalyozasa.
13- Ahuzal visszaégési id6 szabalyozasa (burn back).

4.2 TERMIKUS VEDELEM (B-5, C-2 Abra)

A termosztatikus védelem jelz6lampa a tulmelegedés allapotaban kigyullad és
megszakitja a teljesitményszolgaltatast; a visszaallitds néhany perces lehiilés utan
automatikusan megtorténik.

4.3 A HUTOVIZRENDSZERBEN LEVO ELEGTELEN NYOMASSAL SZEMBENI
VEDELEM (B-6 ABRA)

Alampa a hitévizrendszer elégtelen nyomasanak allapotaban kigyullad. Ebben a
helyzetben a hegeszt6gép nem szolgaltat teljesitményt.

5.0SSZESZERELES

A 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.
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5.1 ELOKESZITES (D Abr.)
A hegesztégép kicsomagolasa, a csomagban 1évé szétszedett részek
Osszeszerelése.

5.2 AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
Ajelen kézikdnyvben leirt hegesztégépek alkalmatlanok a felemelésre.

5.3 AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép feldllitdsanak helyét Ggy, hogy ne legyenek akadalyok a a
hitélevegé ki- és bearamlasat lehetévé tevé nyilasoknal (ventilatoros levegéforgatas,
ha jelen van); egyidejiileg gy6z6djon meg arrol is, hogy nem keriilnek beszivasra
vezetéporszemek, korroziv g6zok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teruletet a hegesztégép kordl.

A FIGYELEM! A hegesztégépet a stilyanak megfelel6 hordképességii vizszintes
feliileten kell elhelyezni a billenés és a veszélyes elmozdulasok megelézése
érdekében.

5.4 OSSZEKAPCSOLAS AZ ARAMELLATASIHALOZATTAL

5.4.1 Figyelem

- Barmilyen elektromos kapcsolas létrehozasat megelézéen ellenérizni kell, hogy a
hegesztégép tablajanak adatai megfelelnek-e az Osszeszerelés helyén lévd
aramellatasi halézat altal szolgaltatott feszliltségnek és frekvencianak.

A hegesztégépet kizarolag foldelt, nulla vezetékli aramellatasi rendszerrel lehet
Osszekapcsolni.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek valé megfelelés
érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati tdpegység olyan pontjaihoz
csatlakoztatasat, melyek latszolagos ellenalldsa nem haladja meg a Zmax =0.02
ohm értéket.

Ahegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek megfelel.

5.4.2Villasdugo és csatlakozo

Az aramellatasi kabelt egy megfelel6 teljesitményl szabvanyositott villasdugoéval kell
Osszekapcsolni (3P + T 3 fazis esetében) és elékésziteni egy halozati csatlakozét,
mely olvaddbiztositékokkal, vagy automatikus megszakité kapcsoléval van ellatva; a
megfelel6 fold-kivezetést a tapvezeték foldvezetékével (sarga-zold) kell
Osszekapcsolni. A tablazat (1. TABLAZAT) a kivalasztott tapvezetékek késleltetett
mikodési olvaddbiztositékainak javasolt értékeit tiinteti fel amperben, a hegeszt6gép
altal szolgaltatott maximalis névleges aram-, és az aramellatas névleges fesziltsége
alapjan.

5.4.3 Afesziiltségvaltas miiveleteihez (E Abr.)

Afesziiltségvaltas miveleteihez be kell Iépni a hegesztégép belsejébe, eltavolitani a
panelt és el6késziteni a feszlltségvaltas kapcsolotablajat olyan maddon, hogy
osszhangban legyen a jellemz&k megfeleld tablajan feltlintetett kapcsolas és a
rendelkezésre all6 haldzati fesziltség .

Megfelelé csavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell szerelni.

Figyelem!

A hegesztogépet a gyarban a rendelkezésre all6 tartomanynal magasabb
fesziiltségre készitették eld, példaul:

U, 400V < Agyarban el6készitett fesziiltség.

A FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja a gyarté altal

eléiranyzott biztonsagot (I osztaly), minek kdvetkeztében komoly veszély Iép fel
ugy személyekre (pl. aramités), mint targyakra nézve (pl. tiizvész).

5.5 HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI (F Abr.)

A FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK VEGREHAJTASA ELOTT MEG

KELL BIZONYOSODNIARROL, HOGY AHEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVAES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

Atablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt értékeit (mm® -ben)
ahegesztdgép altal szolgaltatott maximalis aram alapjan.

5.5.1 Osszekapcsolas gazpalackkal

- Megtolthet6 gazpalack a hegesztégép palack tarté felliletén: max. 60 kg.

- A nyomascsokkentét a gazpalack szelepére kell csavarozni, kdzbeiktatva a
szerelvényként szolgaltatott csokkent6t, Argon gaz vagy Argon/CO, keverék
hasznalata esetén.

- Agazbevezetd csovet 6ssze kell kapcsolni a csékkentével és megszoritani a készlet
csdbilincsét.

- A tartaly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a nyomascsokkentd
szabalyozasanak panatjat.

5.5.2 Csatlakoztatas a huzaladagol6hoz

- Végezze el a csatlakoztatasokat a huzaladagoléhoz (hatsé panel):
- hegesztéaram kabelt a gyorscsatlakozéhoz (+).
- fokabelt a megfeleld csatlakozédugoba.

- Ugyeljenek arra, hogy a csatlakozédugok jol be legyenek illesztve a tulmelegedések
és a hatasfok csokkenésének elkertilése érdekében.

- Csatlakoztassak a palack nyomascsokkentéjétdl érkezé gazvezetéket és szoritsak
meg a tartozékként adott gytrivel.

5.5.3 2 Hegesztési aram kimend kabelének csatlakoztatasa

A hegesztendd munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbdl készilt padhoz kell
csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehet6 legkdzelebb a
kivitelezés alatt allé csatlakozashoz.

A szoritéval ellatott hegesztégépek esetében ez a kabel a (-) jellel ellatott szoritéhoz
kapcsolando.

5.5.4 Osszekapcsolas faklyaval

Arogzitd pant teljes megszoritasaval a faklyat a megfeleld dugaszold-kapcsoloval kell
Osszeszerelni. EI6 kell késziteni a huzal elsé feltdltését a fuvoka és a tomld érintkezd
leszerelésével, ami megkdnnyiti a kiaramlast.

5.5.5 Hasznos tanacsok
- Tekerje el teljes mértékben a hegesztékabel csatlakozéit a gyorscsatlakozokban (ha
jelen vannak) a tokéletes elektromos Osszekottetés garantalasa érdekében;

ellenkezé esetben maguknak a csatlakozoknak a felmelegedése kévetkezik be,
amely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztésézidéziels.

- Hasznalja alehetd legrévidebb hegesztékabelt.

- Kertlje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas alatt allo
darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése altal; ez ugyanis
egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem kielégité eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabdl.

5.5.6 G.R.A. vizhiitéses egység csatlakoztatisa (csak R.A. (vizhiitéses)
valtozatnal) (G1 ABRA)

- 0Vegye le ahegeszt6gép burkolatat (1).

llesszebe a G.R.A-t(2).

Régzitse a hatlaphoz a G.R.A .-t a készletként mellékelt csavarok felhasznalasaval.
Zarja vissza a hegesztégép burkolatat (3).
Csatlakoztassa a G.R.A.-t a hegesztégéphez
felhasznalasaval.

- Csatlakoztassa a vizvezetékeket a gyors csatlakozdkhoz.

Kapcsolja be a G.R.A.-t a hitéegységhez mellékelt kézikdnyvben leirt eljaras
szerint.

FIGYELEM: amikor a hiitéegység tapaljzata nincs felhasznalva, akkor a
hegesztégéphez mellékelt, megfelelé csatlakozédugot kell csatlakoztatni
(kivéve az 12 max = 350A valtozatot) (G2 ABRA).

a készletként mellékelt kabel

5.6 HUZALTEKERCS FELTOLTESE (H1,H2 Abr.)

/\ FIGYELEM! AHUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK MEGKEZDESE

ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO
BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ
ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,
VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Kikell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

- A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6z6dni arrél, hogy a motor
huzasanak covekje jol agyazoédik be a meghatarozott nyilasba (1a).

Ki kell oldani a nyomas ellengorgéjét/ellengorgdit és el kell tavolitani azt/azokat a
lejiebb 1év6 gorgétsl/gorgoktdl (2a).

Ki kell oldani a huzal végét, megréviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg
nélkili pontos vagassal; az 6ra jarasaval ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és
beilleszteni a huzalvéget a huzalvezeté kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve
aztafaklya bekétésének huzalvezetéjébe (2c).

Ujbdl el kell helyezni az ellengdrgét/ellengdrgbket, beszabalyozva szamukra egy
kbézepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az
alulso gorgd horonyaban (3).
A motor kézepén elhelyezett
fékeznikell a motort (1b).
Kikell emelni a fuvokat és az érintkez6 tomléjét (4a).

Ellenérizze, hogy a vontatéd tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt huzal
mindségénak.(2b).

megfeleld szabdalyozd csavar segitségével kissé

Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugoéjat az aramellatas csatlakozéjahoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolds gombjat a
kapcsoloétablan (amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége-
végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya
ellls6 részét, majd elengedni a nyomégombot.

A FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all és
mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra
megfelel6 ovintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és az elektromos ivek
élezédésének veszélye.

Nemszabad afaklya csényilasat a testfelé iranyitani.

- Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.

- Visszakell szerelni a faklyara az érintkez6 tomlét és a fuvokat (4b).

Ellenérizni kell a huzal el6tolasanak szabalyossagat: a gérgék nyomasanak és a
motor fékezésének lehet6 legalacsonyabb értékét kell megallapitani ellenérizve,
hogy a huzal nem csuszik be a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatol
nem lazulnak meg tulsadgosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének
koévetkeztében.

- Meg kell réviditeni a fuvokabol kimend huzal széls6 részét 10-05 miliméterrel.

Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

57 A HUZALVEZETO BURKOLAT CSEREJE A HEGESZTOPISZTOLYBAN (I
ABRA)

A burkolat cseréjének elvégzése el6tt fektessék le a hegesztdpisztoly kabelét
megakadalyozva azt, hogy hajlasok alakuljanak ki.

5.7.1 Spiralis burkolat acélhuzalokhoz

1- Csavarjak le afavokat és az érintkezécsovet a pisztolyfejrél.

2- Csavarjak le a kdzponti csatlakozé burkolatrégzité anyacsavarat és huzzak le a
burkolatot.

3- lllesszék be az uj burkolatot a pisztolykabel vezetékébe és dvatosan nyomjak be
addig, amig az a pisztolyfejbdl ki nem tolodik.

4- Kézzel csavarjak vissza a burkolatrogzité anyacsavart.

5- Vagjak le egyvonalban afelesleges burkolatrészt gy, hogy el6tte enyhén nyomjak
be; vegyék ki a pisztolykabelbél.

6- Csiszoljak le a burkolat vagasi fellletét és ismét vezessék be a pisztolykabel
vezetékébe.

7- Ezutancsavarjak vissza az anyacsavart és egy kulccsal szoritsak meg.

8- Tegyék vissza az érintkez6csdvet és a fuvokat.

5.7.2 Burkolat szintetikus anyagbol aluminiumhuzalok szamara

Végezzék el az 1,2, 3 miveleteket gy, ahogy az az acélburkolatndl le van irva (ne

vegyék figyelembe a4, 5, 6, 7, 8 mliveleteket).

9- Csavarjak vissza az aluminiumhoz az érintkezécsovet és gy6zédjenek meg arrol,
hogy az érintkezik a burkolattal.

10- lllesszék a burkolat ellentétes végére (hegesztbpisztoly csatlakoztatasi oldal) a
sargaréz kapcsolocsovet, az OR gydiriit és enyhén benyomva tartva a burkolatot
szoritsdk meg a burkolatrdgzité anyacsavart. A burkolat felesleges része a
késbbbiekben a méretnek megfeleléen el lesz tavolitva. Huzzak ki a huzalel&told
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pisztolycsatlakozasabodl az acélburkolatokhoz szlikséges kapillaris csévet.
AKAPILLARIS CSO NEM ELOIRT az 1,6-2,4 mm atmérd;ji aluminium burkolatok
szamara (sarga szinl); a burkolatot tehat anélkil kell bevezetni a
pisztolycsatlakozasba.
Vagjak az 1,2-1,6mm atméréji aluminium burkolatokhoz sziikséges kapillaris
csovet (piros szinli) az acélcs6hoz képest koriilbelil 2 mm-rel kisebb méretiire és
vezessék be a burkolat szabad végébe.
12- Vezessék be és rogzitsék a pisztolyt a huzalel6told csatlakozdjaba, jeldljék meg a
burkolatot a gorgéktdl 1-2mm tavolsagra, hizzak kiismét a pisztolyt.
13- Véagjak le a burkolatot az el6irt méretre anélkil, hogy a bemeneti furatot
megvaltoztatnak.
Szereljék be a pisztolyt a huzalel6told csatlakozdba és helyezzék be a gazfuvokat.

6.HEGESZTES: AZELJARASLEIRASA

6.1 AZELEKTRODAHUZAL ATVITELI UZEMMODJAI (OLVADAS)

6.1.1 ShortArc (Rovid ivgyujtas)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymas utani révidzarlatok
koévetkeztében torténik meg az dmledékfirdében (masodpercenként 200 alkalomig).
Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

1

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,6-1,2mm
- Hegeszt6aram tartomany: 40-210A
- Ivfesziiltség tartomany: 14-23V

- Felhasznalhato gaz:
Rozsdamentes acélok

CO2vagyAr/CO2vagyAr/CO2/02 keverékgazok

- Hasznalhaté huzalok atmérgje: 0,8-1mm
- Hegesztéaram tartomany: 40-160A
- Ivfesziltség tartomany: 14-20V

- Felhasznalhaté gaz:
Aluminium és 6tvozetei

Ar/O2vagy Ar/CO2 (1-2%) keverékgazok

- Hasznalhat6 huzalok atmérdje: 0,8-1,6mm
- Hegesztéaram tartomany: 75-160A
- Hegesztésifeszlltség tartomany: 16-22V
- Felhasznalhaté gaz: Ar99,9%
- Huzal szabad hossza (stick out): 5-12mm

Altalaban az érintkez6csdnek a fuvokaval egyvonalban vagy vékonyabb huzalok és
alacsonyabb ivfesziiltség esetében kissé kiemelkedve kell lennie; a huzal szabad
hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12 mm k6zoétt lesz. Véalassza ki a minimalis
ellenallasu csatlakozoéaljzatot a szénacélokhoz vagy alacsony &tvézeteikhez CO2
gaz esetén (0,8-1,2mm atmérdji huzalok), ugyanazokhoz a kozepes ellenallasut
Ar/CO2 gaz esetén és a magas ellendllasut a rozsdamentes acélokhoz és az
aluminiumhoz.

Alkalmazas: Hegesztés minden pozicidban, vékony rétegekhez vagy a korlatozott
hébevitellel elésegitve a letompitott élek kdzotti elsé bevonatot és a jol ellendrizhetd
Omledékfirdét.

Megjegyzés: A SHORT ARC atvitelt az aluminium és 6tvozeteinek hegesztéséhez
6vatosan kell alkalmazni (kulénésen az >1mm atméréji huzalokkal), mivel a
beolvadasi hibak veszélye felmerilhet.

6.1.2 Spray Arc (Fecskendezé ivgyuijtas)

A huzal olvadasa a “short arc’-hoz képest magasabb aramerdsségen és feszlltségen
kévetkezik be és a huzal hegye nem ér bele az 6mledékfirdébe; a hegynél keletkezik
egy hegeszt6iv, amelyen keresztiil atfolynak az elektrédahuzal folytonos olvadasaval
kialakulé fémcseppek, tehat révidzarlatok nélkul zajlik le.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik

- Hasznalhat6 huzalok atméréje: 0,8-1,6mm
- Hegeszt6aram tartomany: 180-450A
- Ivfesziiltség tartomany: 24-40V

- Felhasznalhato gaz:
Rozsdamentes acélok

Ar/CO2vagy Ar/CO2/0z2 keverékgazok

- Hasznalhato huzalok atméréje: 1-1,6mm
- Hegesztéaram tartomany: 140-390A
- Hegesztésifeszlltség tartomany: 22-32V

- Felhasznalhato gaz:
Aluminium és 6tvozetei

Ar/O2vagy Ar/CO2 (1-2%) keverékgazok

- Hasznalhato huzalok atméréje: 0,8-1,6mm
- Hegesztéaram tartomany: 120-360A
- Hegesztésifesziltség tartomany: 24-30V
- Felhasznalhato gaz: Ar99,9%

Altalaban az érintkez6csének az 5-10 mm-es favokan beliil kell lennie, minél beljebb
van, annal magasabb az ivfesziltség; a huzal szabad hosszisaga (stick-out)
rendszerint 10 és 12 mm koz6tt legyen. A minimalis ellenallasu csatlakozoéaljzatot
hasznaljak.

Alkalmazas: Hegesztés vizszintesen 3-4 mm-nél nem kisebb vastagsagokhoz
(nagyon folyékony fiirdd); a végrehajtas sebessége és a salakképzédési arany nagyon
magas (magas hdébevitel).

6.2 HEGESZTESI PARAMETEREK SZABALYOZASA
6.2.1Véddgaz

Avédégaz szallitoképesség a kdvetkezd:

shortarc: 8-14 |/perc

spray arc: 12-20 l/perc

ahegesztéaram intenzitadsa és a fuvoka atmérdéje fliggvényében.

6.2.2 Hegesztéaram (L ABRA)

A hegesztéaramot egy adott huzalatmérére a huzal el6tolasi sebessége szabja meg.
Vegye figyelembe azt, hogy a sziikséges, egyenletes aramerésség mellett a
huzalel6tolasi sebesség forditottan aranyos a felhasznalt huzal atméréjével.

A tajékoztato jellegli dramerésség értékeket manualis hegesztésnél a leggyakrabban
felhasznalt huzalokhoz a tablazatban (4. TABL.) tiintettlk fel.

6.2.3 Ivfesziiltség
Az ivfeszlltség bedllithatd rovid intervallumokra (fokozatok) az aramfejlesztén
elhelyezett kapcsolok segitségével; progressziv médon a felhasznalt huzal atmérdje
alapjan kivalasztott huzalel6tolasi sebességhez (aram) és a védbgaz jellegéhez kell
hozzaigazitani az alabbi relacié alapjan, amely egy atlagértéket ad:
U2=(14+0,05x12)
ahol: U2 : Ivfesziltség voltban;

12 : Hegeszt6éaram amperben.
Vegye tekintetbe azt, hogy a minden egyes fokozatnal az Uresjarati feszlltséghez

képest az ivfesziiltség alacsonyabb lesz 2-4V-tal minden kiadott 100A-re.
Az Ar/COz2 keverékgazok 1-2 V-tal alacsonyabb ivfesziiltségetigényelnek, minta CO2.

6.2.4 Ahegesztés mindsége

A hegesztévarrat min6ségét és a frocskolés minimalis mennyiségét féként a
hegesztési paraméterek egyensulya hatarozza meg: daram (huzalsebesség),
huzalatméré, ivfesziltség stb. és a jol kivalasztott, megfelel6 -ellenallasu
csatlakozdaljzat. |

Ugyanugy a hegesztépisztoly pozicidjat is az abran (M ABRA) megjeldlt, tajékoztatd
adatoknak megfeleléen kell beallitani, a tul sok frocskolés és a varrathibak elkerllése
érdekében.

A hegesztési sebesség is (el6tolasi sebesség az illesztés mentén) egy meghatarozo
elem a varrat helyes elkészitéséhez; azt is a tobbi paraméterhez hasonloan
szamitasba kell venni, mindenekelétt a behatolas és a varrat formaja érdekében.
Alegaltalanosabb hegesztési hibak az 5. TABL.-ban vannak ésszefoglalva.

7. KARBANTARTAS

/\ FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATAAZ ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

7.1 SZOKASOS KARBANTARTAS: B .
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

7.1.1 Faklya

- Keriilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé tAmasztasat, mivel ez a
szigeteléanyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya gyors lizemképtelenné
valasahoz vezet.

- ld6szakonként ellenérizni kell a cséberendezés és a gazcsatlakozasok szigetelését.

- A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz siritett levegét kell fajni (max. 5 bar) a
huzalvezetd burkolataba, és ellendrizni kell annak épségét.

- Hasznadlat el6tt minden alkalommal ellenérizze az elhasznaltsag mértékét és a
faklya végsé részeinek helyes 6sszedllitasat: fuvoka, 6szekotd cs6, gazszoro.

7.1.2 Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellenérizni kell a huzalvontaté gorg8inek kopasi allapotat, id6szakonként
el kell tavolitani a vontato teriiletén képz6dott fémport (gérgék és kimené/bemend
huzalvezetd).

7.2 RENDKIVULIKARBANTARTAS . L
ARENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG SZAKERTO, VAGY
GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ HAJTHATJAVEGRE.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP

BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A
HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztégépen beliili esetleges ellendrzések sulyos
aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel vald
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valé kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- ld6északonként, a hasznalattdl, és a kdrnyezet porossagatdl fliggéen ellendrizni kell
a hegeszt6gép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz
suritett leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

- El kell keriini a siritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
utobbiak esetleges tisztitadsat nagyon puha kefével, vagy megfelel6 olddszerekkel
kell végezni.

- Alkalmankeént ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-
e, valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

- Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegeszt6gép paneljeit.

- Maximalisan kerilni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miiveletek
végrehajtasat.

8. RENDELLENESSEGEK, OKOK ES MEGOLDASOK (6.
TABL.)

/\ FIGYELEM! BIZONYOS ELLENORZESEK VEGREHAJTASA A FESZULTSEG
ALATT ES/VAGY MOZGASBAN LEVO RESZEK ERINTESENEK VESZELYEVEL
JAREGYUTT.

A huzaladagolon vagy a hegesztégép belsejében térténd barmilyen beavatkozas
végrehajtasa el6tt olvassak el a “KARBANTARTAS” 7. fejezetet.
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Observatie: In textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL
SUDURIICUARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra méasurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(a se face referire si la “SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”:
INSTALAREASI FOLOSIREAAPARATELOR PENTRU SUDURA CU ARC).

AN

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de
ainlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electricad corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

- Nufolositi aparatul de sudurain medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nufolositi cabluri cuizolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de lareteaua de alimentare.

Ve WA

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acestgen.

Nu sudati pe remplente sub presiune.

Indepartatl de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

POL®O

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau
de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie inactinice montate pe
masti sau pe casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati expunerea

epidermei larazele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Dacéd din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive se
inregistreaza un nivel de expunere cotidiana personala (LEPd) egala sau mai
mare de 85db(A), este obligatorie folosirea mijloacelor de protectie individuala
adecvate.

HO®RO®

- Trecerea curentului de sudurd provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale (ex.

Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a

aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru

folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata

corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile

electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunereala campurile electromagnetice:

- Safixeze impreuna, cat maiaproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

- Sanuinfagoare niciodata cablurile de sudurain jurul corpului.

- Sanusudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele cabluri
de aceeasi parte a corpului.

- 8Saconecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat, cat
mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- 8a nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

- Sanulase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

- Distanta minima d=20cm (Fig. N).

/N

- AparatdeclasaA:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte giin cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care
alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A

MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- inmedii curiscridicat de electrocutare;
- inspatiiingradite;
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
incazde urgenté
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la punctele
5.10;A.7; A.9. din capitolul ,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
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afara de cazulin care se folosesc platforme de siguranta. .

- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se

lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe
piese conectate electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol
intre doi portelectrozi sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care
poate fi dublul limitei admise.
Este necesar ca un coordonator expert sa efectueze masuratorile necesare
prin instrumente adecvate pentru a determina daca exista vreun risc si sa
poata adopta masuri de protectie adecvate precum este indicat la punctul 5.9
din capitolul ,,SPECIFICATIE TEHNICA IEC sau CLC/TS 62081”.

A ALTERISCURI

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite
fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
reteaua hidrica) este periculoasa.

- DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia cu
mijloace potrivite pentru aimpiedica caderile accidentale.

AN

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sdrma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta
aparatul de sudura lareteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuald asupra partilor in migcare ale
alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- introducerea sarmei in role;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.
TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $IDECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE.

- Este interzisa ridicarea aparatului de sudura.

2.INTRODUCERE $IDESCRIERE GENERALA

2.1 INTRODUCERE

Acest aparat de sudura este compus dintr-o sursa de curent si dintr-un alimentator cu
sarma separat, conectat la acesta printr-o legatura de cabluri. Sursa de curent este
reprezentata de un redresor cu alimentare trifazica cu tensiune constanta cu reglaj
gradat si cu prize multiple de reactanta. Alimentatorul cu sarma este prevazut cu un
grup de antrenare a sarmei cu 4 role.

In versiunea R.A. alimentatorul cu sédrma este prevazut cu tuburi si racorduri pentru
conectarea pistoletului racit cu apa la grupul de racire.

2.2PRINCIPALELE CARACTERISTICI

- Reglarea timpului de punctare.

- Functionare 2T/4T, Spot (versiunea cu |,max = 420A, 550A).

- Reglarea rampei de urcare a sarmei, timpul de ardere finala a sarmei (burn-back)
(versiuneacu |, max =420A, 550A).

- Protectie termostatica.

- Protectia presiunii apeiinsuficienta (numai pentru versiunea R.A.).

2.3 CAPACITATE DE SUDURA AMETALELOR

Aparatul este indicat pentru sudura MAG a otelurilor carbon si slab aliate cu gaz de
protectie CO2 si amestecuri Ar/CO2 sau Ar/C0O2/02 (Ar-Argon tipic > 80%) atat cu
sarme “pline” cat si cu miez (tubulare).

Utilizarea sarmelor cu miez fara gaz de protectie (self-shielding gas) este posibila
adaptand polaritatea pistoletului la indicatiile fabricantului sarmei.

Pentru sudura MAG a otelurilor inoxidabile se adopta modalitati asemanatoare cu cele
pentru otelurile carbon utilizand neaparat sdrme pline sau cu miez sau compatibile cu
materialul de baza si amestecuri de gaz de protectie Ar/O2 sau Ar/CO2 (Ar tipic> 98%).
Sudura MIG a aluminiului si a aliajelor sale trebuie sa fie efectuata utilizand sarme de
compozitie compatibile cu materialul de sudat cu Ar pur (99,9%) ca si gaz de protectie.
Brazarea MIG se efectueaza in mod obisnuit pe table zincate cu sarme din aliaj de
arama (ex. arama-siliciu sau arama-aluminiu) cu gaz de protectie Ar pur (99,9%).

2.4 ACCESORIIDE SERIE
- Adaptator butelie ARGON.
- Cablureturcucleste de masa.
- Reductor de presiune 2 manometre.
- Grupderacirecuapa G.R.A.
(numai pentru versiunea R.A.).
- Pistolet MIG (racit cu apain versiuneaR.A.).
- Alimentator de sarma.

2.5ACCESSORIILACERERE
- Grupderacirecuapa G.R.A.
(accesoriu de serie pe versiuneaR.A.).
- Setbrat mobil de sustinere a pistoletului.
- Setcabluride legatura R.A.4m, 10m, 30m.
- Setcabluridelegatura4 msi10 m.
- Setinvelis bobina.
- Fisa electronica cu dubla temporizare (versiunea cu I, max = 350A).
- Fisa voltmetru ampermetru (optional pentru versiunea cu I, max = 420A, 550A).
- Setderoti alimentator de sarma.
- Setsudura aluminiu.
- Pistolet de sudura MIG 5 m 350A, 500A.
- Pistoletde sudura MIG 3 m 500AR.A.
(accesoriu de serie pe versiuneaR.A.).
- Pistoletde sudura MIG 5 m 500AR.A.

3.DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE (Fig. A)

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatii:

1- Gradul de protectie a carcasei.

2- Simbolul prizei de alimentare:

1~: tensiune alternativa monofazica;

3~: tensiune alternativa trifazica.

Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu curisc de

electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

4- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

5- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

6- Norm& EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

7- Numar de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, :tensiune maximaingol.

- 1,/U,: Curent si tensiune corespunzatoare conform normelor care pot fi transmise
de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate
produce curentul corespunzator (aceeasi 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 depé&si parametrii de utilizare (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).

- AV - AlV: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea de arc corespunzatoare.

Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U,: Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise +10%).

= |, max: Curent maxim absorbit din priza.

- l,.: Curentul efectiv de alimentare.

10-—===—: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste

semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului

de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului
respectiv.

w
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3.2 ALTE DATE TEHNICE:
- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)
- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)
- Alimentator cu sarma: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB.1)

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1.DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLAJ S| CONECTARE
4.1.1 Aparat de sudura (FIG. B)

pe partea anterioara:

1- Intrerupator general cu lampa de semnalizare.

2- Reglajgradat al tensiunii arcului.

3- Siguranta fuzibila.

4- Prize rapide polaritate negativa, corespunzand unor niveluri diferite de reactanta,
pentru legatura cablu de masa.

5- Lampa de interventie a termostatului.

6- Lampa de interventie a protectiei in caz de presiune insuficienta a circuitului de
racire a pistoletului.
pe partea posterioara:

7- lesire cablu curent sudura.

8- lesire cablu comanda.

9- Siguranta fuzibila grup de récire cu apa.

10- Intrare cablu alimentare cu blocaj pentru cablu.

11-Conector 5p pentru grupul de racire a apei.

4.1.2 Alimentator de sarma (FIG. C)
pe partea anterioara:

1- Vitezasarmei.

2- Lampa de interventie a termostatului.

3- Timpdesudare.

4- Selector functie buton pistolet (2T-4T).

5- Lampade semnalare electrosupapa activa.

6- Conectorrapid racordare pistolet.

7- Racorduri rapide pentru tuburile de apa ale pistoletului (numai pentru versiunile
R.A.).

8- Siguranta fuzibild joasa tensiune.

9- Racordtubde gaz.

10- Priza rapida polaritate pozitiva.

11- Conector 14 poli pentru cablu de comanda

pe partea interna: (numai versiunile cu |, max =420A, 550A)
12- Reglarea rampei de urcare a vitezei sarmei.
13- Reglarea arderii finale a sarmei (burn-back).

4.2 PROTECTIATERMICA (Fig. B-5,C-2)

Lampa de semnalizare a protectiei termostatice se aprinde in caz de supraincalzire,
intrerupand furnizarea de energie; reluarea se face automat dupa cateva minute de
racire.

4.3 PROTECTIE IN CAZ DE PRESIUNE INSUFICIENTA A CIRCUITULUI DE
RACIRE CUAPA (FIG. B-6)

Lampa se aprinde in conditia de presiune insuficienta a circuitului de racire cu apa.
In aceasta situatie, aparatul de sudura nu furnizeaza energie.
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5.INSTALARE

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $1 CONECTARE
A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LARETEAUADE ALIMENTARE. B

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 si montati piesele aferente
prezente in ambalaj.

5.2 POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Nici unul din aparatele de sudura descrise in acest manual nu sunt dotate cu sisteme de
ridicare.

5.3 POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol
n 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 sudurd pe o suprafata plana

corespunzatoare, care sa poata sustine greutatea acestuia pentru a preveni
rasturnarea sau deplasarile periculoase ale aparatului.

5.4 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

5.4.1 Atentie

- Tnainte de efectuarea oricérei legaturi electrice, controlati ca tensiunea si frecventa
de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu placa indicatoare a
aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legatla pamant.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker) se recomanda
conectarea aparatului de sudura la o retea de alimentare care are o impedanta la
borne inferioara valorii Zmax =0.02 ohm.

- Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Stecar Sipriza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + P pe 3ph) si
corespunzator curentului indicat i asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau cu
ntrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la
firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul 1 (TAB. 1) indica
valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare pentru protectia
retelei, alese Tn baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in
baza tensiunii nominale de alimentare.

5.4.3 Pentru schimbarea tensiunii (Fig. E)

Pentru schimbarea tensiunii se acceseaza la interiorul aparatului de sudura inlaturand
panoul protector si pozitionand conectoarele de schimbare a tensiunii corespunzator
indicatiilor de pe placa indicatoare pentru tensiunea disponibila in retea.

Repuneti panoul la loc strangand bine suruburile acestuia.

Atentie!

Aparatul de sudura este presetat in fabrica la tensiunea cea mairidicata din gama
disponibila, ca de exemplu:

U, 400V < Tensiunea pentru care este presetat aparatul in fabrica.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa l) cu riscuri
grave pentru persoane (de ex. electrocutari) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

5.5 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA (Fig. F)

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SIDECONECTAT DE LA
RETEAUA DEALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) in
baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

5.5.1 Conectarea la butelia cu gaz

- Butelia cu gaz reincarcabila pe suportul de sprijin al buteliei de la aparatul de sudura:
max. 60kg.

- Strangeti reductorul de presiune de la ventilul buteliei cu gaz intercaland reductorul
de presiune corespunzator furnizat ca accesoriu, atunci cand se foloseste gaz Argon
sau amestecArgon/CO,.

- Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din dotare.

- Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune Tnainte de a deschide ventilul
buteliei.

5.5.2 Conectarea la alimentatorul cu sarma

- Efectuati conectarile cu alimentatorul de sarma (panoul posterior):
- Cablu curentde suduré la priza rapida (+).
- Cablu de comanda la conectorul corespunzator.

- Aveti grija ca conectorii sa fie bine stransi pentru a evita supraincalzirea si pierderea
eficacitatii.

- Conectati tubul de gaz provenit de la reductorul de presiune a buteliei si strangeti cu
inelul din dotare.

5.5.3 Conectarea cablului de masa al curentului de sudura

Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit, cat mai
aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Acest cablu se conecteaza la clema cu simbolul (-).

5.5.4 Conectarea pistoletului de sudura

Introduceti pistoletul de 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.

5.5.5 Recomandari

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar se poate produce o
supraincalzire a conectorilor respectivi rezultand in deteriorarea rapida a acestora si
pierderea eficacitatii lor.

- Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

- Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in lucru in locul
cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru poate fi periculos pentru
masurile de siguranta si poate avea rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

5.5.6 Conectarea grupului de réacire cu apa G.R.A. (numai pentru versiunea R.A.)
(FIG G1)
Indepartatl mantaua aparatului de sudura (1).
- Introduceti G.R.A. (2).
- FixatiG. RA.In partea din spate cu ajutorul suruburilor din dotare.
- Inchldetl mantaua aparatului de sudura (3).
- Conectat,| G.R.A.la aparatul de sudura cu ajutorul cablului din dotare.
- Conectatituburile de apa la racordurile rapide.
- Aprindeti G.R.A. urmand procedura descrisa in manualul din dotarea grupului de
racire.
ATENTIE: cand priza de alimentare pentru grupul de racire nu este utilizata
trebuie introdus stecherul respectiv din dotarea aparatului de sudura (cu
exceptia versiunii cu 12 max =350A) (FIG. G2).

5.6 INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. H1, H2)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE

INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT §I
DECONECTATDELA RETEAUA DEALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULUI
DE AVANS AL SARMEI S| TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL DE SUDURA
SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL S| COMPOZITIA SARMEI CARE SE
DORESTE DE UTILIZAT $I CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL
ETAPELOR DE INFILARE ASARMEI NU UTILIZATIMANUSI DE PROTECTIE.

- Deschideti usita compartimentului bobina.

Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a bobinei este
fixata corect in forul prevazut (1a).

Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de rola/ rolele
inferioara/-e (2a).

Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare sarmei utilizate
(2b).

Eliberati capatul sarmei, tdind extremitatea deformata printr-o taiere dreapta si fara
bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti extremitatea sarmei la intrarea in
dispozitivul de avans al sarmei impingandu-I pentru 50-100 mm in dispozitivul de
avans al racordului pistoletului de sudura (2c).

Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificati ca sdrma sé fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

Franati usor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzator situat in centrul
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 panoul de
comanda (daca este prezent) si asteptati ca capatul sarmei care traverseaza tot
invelisul dispozitivului de avans al sdrmei sa iasa cam 10-15 cm din partea anterioara
abobinei si apoi eliberati butonul.

A ATENTIE! in timpul acestor operatii sirma este sub tensiune electrica si este
supusa fortei mecanice; de aceea, dacd nu se iau masurile de precautie
necesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declansarea de arcuri
electrice:

- Nuindreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

- Nuapropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact i ajutajul (4b).

- Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea rolelor si forta de
franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va ca sarma nu aluneca in
sant si ca in momentul opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei
excesive ale bobinei.

- Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutajla 10-15 mm.

- Inchldetl usita compartimentului bobina.

5.7 INLOCUIREA iNVELI§ULUI DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI DE LA
PISTOLETUL DE SUDURA (FIG.1)

Tnainte de a efectua inlocuirea invelisului, ntindeti cablul pistoletului de sudura evitand
formarea de curbe a acestuia.

5.7.1Invelig in spirald pentru sarma din otel

1- Desurubati ajutajul si tubul de contact a capatului pistoletului de sudura.

2- Desurubati piulita de fixare a invelisului a conectorului central si scoateti invelisul
existent.

3- Introduceti noul invelis in conducta cablului - pistoletului de sudura si impingeti-o
usor pana cand aceasta iese de la capatul pistoletului.

4- Strangeti din nou cu mana piulita de fixare a inveligului.

5- Taiati drept partea de invelis care este in exces comprimand-o usor; scoateti-o din
cablul pistoletului.

6- Tocitizona de taiere a invelisului si reintroduceti-o in conducta cablului-pistoletului.

7- In§urubat| apoi piulita cu ajutorul unei chei.

8- Remontatitubul de contact si ajutajul.
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5.7.2nvelis din material sintetic pentru sarma din aluminiu

Efectuati operatiile 1, 2, 3 descrise pentru invelisul pentru otel (nu considerati operatiile

4,5,6,7,8).

9- Strangeti din nou tubul de contact pentru aluminiu verificadnd ca acesta intra in
contact cu inveligul.

10- Introduceti la extremitatea opusa a invelisului (parte racord pistolet de sudura)
niplul din alam4, inelul OR si, mentinand invelisul intr-o presiune usoara, strangeti
piulita de fixare a invelisului. Partea invelisului in exces va fi inlaturata pe masura
ulterior. Extrageti de la racordul pistolet a invelisului tubul capilar pentru invelisuri cu
otel.

11- Tn cazul invelisurilor cu aluminiu de diametru 1,6-2,4 mm (culoare galbena) TUBUL
CAPILAR NU ESTE PREVAZUT; invelisul va fi deci introdus in racordul pistolet
fara acesta.

Taiati tubul capilar pentru Tnvelisuri cu aluminiu de diametru 1,2-1,6 mm (culoare
rogie) la o masura inferioara cu aprox. 2 mm fata de cea a tubului cu otel si
introduceti- la extremitatea libera a invelisului.

12- Introduceti si blocati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei,
marcati invelisul la 1-2 mm distanta fata de role, extrageti din nou pistoletul.

13- Taiati invelisul la masura prevazuta fara a deforma orificiul de intrare.

Reinstalati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei si montati
ajutajul de gaz.

6. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 MODALITATI DE TRANSFER (TOPIRE) A SARMEI ELECTROD

6.1.1 ShortArc (Arc scurt)

Topirea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful
sarmei in baia de sudura (pana la 200 ori pe secunda).

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,6-1,2mm
- Interval curentde sudura: 40-210A
- Interval tensiunea arcului: 14-23V

- Gaz utilizabil: CO2 sau amestecuri Ar/CO20Ar/C02/02

Oteluriinoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,8-1mm
- Interval curentde sudura: 40-160A
- Interval tensiunea arcului: 14-20V

- Gaz utilizabil:
Aluminiu si aliaje

amestecuri Ar/O2 sau Ar/CO2 (1-2%)

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,8-1,6mm
- Interval curentde sudura: 75-160A
- Interval tensiune de sudura: 16-22V
- Gagz utilizabil: Ar99,9%
- Lungimea libera a sarmei (stick out): 5-12mm

De obicei, tubul de contact trebuie sa fie la nivel cu ajutajul sau putin iesit in afara la
sarmele mai subtiri si tensiune de arc mai joasa; lungimea libera a sarmei (stick-out) va
fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12 mm. Selectati priza de reactanta minima pentru
otelurile carbon sau slab aliate cu gaz CO2 (sarme cu diametrul 0,8-1,2mm) si medie
pentru acestea cu gazAr/CO2, inalta pentru otelurile inoxidabile si pentru aluminiu.

Aplicare: Sudura in orice pozitie, pe grosimi subtiri sau pentru prima trecere intre tesiri
favorizata de aportul termic limitat si baia bine controlabila.

Nota: Transferul SHORT ARC pentru sudura aluminiului si a aliajelor trebuie sa fie
adoptat cu precautie (mai ales cu sarme de diametrul >1mm) intrucat se poate
presenta riscul unor defecte de topire.

6.1.2 Spray Arc (Arc cu pulverizare)

Topirea sarmei are loc la curent si tensiune mai ridicata fata de procedeul ,short arc”, iar
varful sdrmei nu mai intra in contact cu baia de sudura; de la aceasta ia nagtere un arc
prin care trec picaturile metalice provenite de la topirea continua a sarmei electrod, in
absenta scurt-circuitelor.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,8-1,6mm
- Interval curent de sudura: 180-450A
- Intervalul tensiunii arcului: 24-40V

- Gazutilizabil: amestecuri Ar/CO2 sau Ar/C0O2/02

Oteluriinoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile: 1-1,6mm
- Interval curent de sudura: 140-390A
- Interval tensiuni de sudura: 22-32V

- Gazutilizabil:
Aluminiu si aliaje

amestecuriAr/O2 sau Ar/CO2 (1-2%)

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0,8-1,6mm
- Interval curent de sudura: 120-360A
- Interval tensiuni de sudura: 24-30V
- Gaz utilizabil: Ar99,9%

De obicei, tubul de contact trebuie sa fie in interiorul ajutajului cu 5-10 mm, cu atat mai
mult cu cat este mai ridicata tensiunea arcului; lungimea libera a sarmei (stick-out) este
de obicei cuprinsa intre 10 si 12 mm. Utilizati priza de reactanta minima.

Aplicare: Sudura pe orizontala cu grosimi nu inferioare valorii de 3-4 mm (baie foarte
fluida); viteza de executare si procentul de depozitare sunt foarte ridicate (aport termic
ridicat).

6.2 REGLAREA PARAMETRILOR DE SUDURA

6.2.1 Gaz de protectie

Debitul gazului de protectie trebuie sé fie:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

in functie de intensitatea curentului de sudura si a diametrului ajutajului.

6.2.2 Curentde sudura (FIG.L)

Este determinat pentru un anumit diametru al sédrmei de viteza sa de avansare.
Observati ca pentru aceeasi cantitate de curent necesara, viteza de avans a sarmei
esteinvers proportionala cu diametrul sarmei utilizate.

Valorile orientative ale curentului la sudura manuala pentru sarmele utilizate in mod
obisnuit suntindicare in tabel (TAB. 4).

6.2.3 Tensiunea arcului
Tensiunea arcului este reglabila la intervaluri scurte (trepte) cu ajutorul comutatoarelor
situate pe generatorul de curent; ea va fi adecvata vitezei de avans a sarmei (curent)
aleasa pe baza diametrului sarmei utilizate si a naturii gazului de protectie, in mod
progresiv potrivit urmatoarei reglari care-i ofera o valoare medie:
U2=(14+0,05x12)
unde: Uz2: Tensiunea arcului in volti;

12: Curentul de sudura in amperi.
Retineti ca fata de tensiunea furnizata in gol pentru fiecare treapta, tensiunea arcului va
fimaijoaséa cu 2-4 V lafiecare 100 Afurnizati.
Amestecurile Ar/CO2 au nevoie de tensiuni ale arcului cu 1-2 V mai joase fata de CO2.

6.2.4 Calitatea sudurii

Calitatea cordonului de sudura concomitent cu cantitatea minima de scantei produsa,
va fi determinata indeosebi de echilibrul parametrilor de sudura: curent (viteza sarma),
diametrul s&rmei, tensiunea arcului, etc. si de alegerea potrivita a prizei de reactanta.

in acelasi mod, pozitia pistoletului de sudura se va adapta conform datelor orientative
din figura (FIG. M), pentru a evita producerea in exces de scantei si de defecte la
cordonul de sudura.

Viteza de sudura (viteza de avansare de-a lungul jonctiunii) este si ea un element
determinant pentru executarea corecta a cordonului de sudura; de aceasta trebuie sa
se tina cont in aceeasi masura cu ceilalti parametri, mai ales in privinta penetrarii si a
formarii cordonului de sudura.

Defectele de sudura cele maiintalnite sunt prezentate in TAB. 5.

7.INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,

ASIGURATI-VA CAAPARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE.

7.1 INTRETINERE OBISNUITA
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;
acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a
bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Lafiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat sec (max. 5 bar) in
invelisul dispozitivului de avans, pentru a verifica integritatea acestuia.

- Verificati cel putin o data pe zi statul de uzura si montarea corecta a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor de gaz.

7.1.2 Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic
praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare si
laiesire).

7.2 INTRETINERE SPECIALA:
OPERATIILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI
DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERT IN DOMENIUL ELECTRIC SIMECANIC.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE

SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CAAPARATUL ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LARETEAUA DEALIMENTARE.

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
prininsuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

- in timpul acestei operatii verificati ca Iegaturlle 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.

8.ANOMALII, CAUZE S| REMEDII (TAB. 6)

A ATENTIE! EFECTUAREA ANUMITOR VERIFICARI IMPLICA RISCUL DE
CONTACT CU PARTIIN TENSIUNE SI/SAU IN MISCARE.

Inainte de efectuarea oricarei interventii la alimentatorul de sarma sau in interiorul
aparatului de sudura este necesar sa se consulte capitolul 7 ,,INTRETINERE”
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SPAWARKI O CIAGLYM PODAWANIU DRUTU, PRZEZNACZONE DO SPAWANIA
LUKOWEGO METODA MIG/MAG, FLUX, ZAPROJEKTOWANE DO UZYTKU
PROFESJONALNEGO | PRZEMYStOWEGO.

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 zwigzanych z
procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Przejrze¢ réwniez "SPECYFIKACJE TECHNICZNA IEC lub CLC/TS 62081”:
INSTALACJAIUZYWANIE SPRZETU DO SPAWANIA LUKOWEGO).

AN

- Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podiaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odlaczyc¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwai higieny pracy.

- Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewdd neutralny.

- Upewni¢ sie, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podiaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywac¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

- W obecnosci systemu chtodzenia ptynem, operacje uzupetniania ptynu nalezy
wykonywaé po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

- Nie spawa¢ pojemnikoéw, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawieraja lub zawieraty ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowac¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawa¢ zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajdujq sie 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
procesu spawania.

- Przechowywac butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych( jezeli uzywana).

DO L®

- Zastosowa¢ odpowiednia izolacje elektryczna pomiedzy elektroda,
obrabianym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami
metalowymi, ktére znajduja sie w poblizu (sg dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice ochronne, obuwie ochronne, nakrycia
glowy i odziez ochronna oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki izolacyjne.

- Nalezy zawsze chroni¢ oczy za pomoca odpowiednich szkiet

przyciemnianych z filtrem UV, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych.

Nosi¢ odpowiednia ognioodporna odziez ochronna, unikajac narazenia na
dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego, wytwarzanego
przez tuk; rozszerzy¢ zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu
tuku za pomoca oston lub zaston nie odbijajacych.

- Hatasliwosé: Jezeli w wyniku operacji spawania szczegélnie intensywnych
zostanie stwierdzony poziom osobistego narazenia codziennego (LEPd)
réowny lub wyzszy od 85db(A), nalezy zastosowaé¢ odpowiednie srodki
ochrony osobistej.

P06

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pél
elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie na funkcjonowanie aparatury

medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).

Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przyklad zakaz dostepu do strefy, w ktérej
uzywana jest spawarka.

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wytacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodno$¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocujdwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby glowa i tutéw znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

- Nie spawaj podczas przebywania w zasieggu obwodu spawania.
uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.

- Podtacz przewoéd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

- Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

- Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

- Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. N).

- Aparaturaklasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych,
ktoére sq podtaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem budynki
przeznaczone do uzytku domowego.

Zwracaj

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- Wotoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- Wmiejscach graniczacych;
- Wobecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawaé ocenie Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywa¢ zawsze w obecnosci innych osob przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
NALEZY zastosowaé techniczne $rodki zabezpieczajace, opisane w punktach
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5.10; A.7; A.9. “SPECYFIKACJI TECHNICZNEJ IEC lub CLC/TS 62081”.

- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania platform
bezpieczenstwa.

- NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI

SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac niebezpieczna suma napie¢ jatowych pomiedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggac¢ podwoéjng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator powinien dokona¢ pomiaru za pomoca
odpowiedniego przyrzadu, celem zbadania zagrozenia i umozliwi¢
zastosowanie odpowiednich srodkéw zabezpieczajacych, 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 cigzaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoista itp...) istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

- Zabronione jest uzywanie uchwytu jako srodka do zawieszenia spawarki.

AN

Przed podtaczeniem 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 zgbatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.
NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

- Zabrania si¢ podnoszenia spawarki.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

2.1 WPROWADZENIE

Spawarka sktada sie ze zrédta pradu oraz z oddzielnego podajnika drutu, ktéry jest do
niej podtaczony za pomoca wiazki kablowej. Zrédtem pradu jest prostownik o zasilaniu
tréjfazowym i statym napigciu z regulacjg stopniowg oraz z przeno$snymi wielokrotnymi
gniazdami reaktancyjnymi. Podajnik drutu jest wyposazony w 4-rolkowy mechanizm
podajacy.

W wersji spawarki R.A. podajnik drutu jest wyposazony w przewody rurowe i ztgczki,
umozliwiajgce podtaczenie uchwytu spawalniczego chtodzonego woda do zespotu
chtodzenia.

2.2 GLOWNE PARAMETRY

- Regulacja czasu trwania spawania punktowego.

- Funkcjonowanie 2 taktowe/4 taktowe, Spot (wersja z |, max = 420A, 550A).

- Regulacja rampy podnoszenia drutu oraz czasu trwania palenia drutu po
zakonczeniu spawania (burn-back) (wersja z 1, max =420A, 550A) .

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Zabezpieczenie przed zbyt niskim ci$nieniem wody (tylko dla wersji R.A.).

2.3 SPAWALNOSC METALI

Spawarka jest zalecana do spawania metodg MAG stali weglowych i niskostopowych,
z zastosowaniem gazu ostonowego CO2 oraz mieszanek Ar/CO2 lub Ar/CO2/O2 (Ar-
Argon typowy > 80%) zaréwno w przypadku drutéw "petnych" jak i rdzeniowych (prety).
Ponadto mozliwe jest spawanie drutéw rdzeniowych bez zastosowania gazéw
ostonowych (self-shielding gas), dostosowujac biegunowo$¢ uchwytu spawalniczego
do zalacen podanych przez producenta drutu.

Podczas spawania stali nierdzewnych metoda MAG, stosowane sg metody
analogiczne jak w przypadku spawania stali weglowych, gdzie konieczne jest
zastosowanie drutéw petnych lub rdzeniowych, identycznych lub dostosowanych do
materiatu podstawowego oraz mieszanek gazu ostonowego Ar/O2 lub Ar/CO2 (Ar
typowy>98%).

Spawanie aluminium i jego stopéw metodg MIG nalezy wykonywaé wykorzystujac
druty o sktadzie dostosowanym do spawanego materiatu oraz czysty gaz ostonowy Ar
(99,9%).

Lutowanie metodg MIG moze by¢ wykonywane na blachach ocynkowanych z
zastosowaniem drutéw petnych, wykonanych ze stopu miedzi (np. miedz-krzem lub
miedz-aluminium) z zastosowaniem czystego gazu ostonowego Ar (99,9%).

2.4 AKCESORIAW ZESTAWIE
- Adapter do butlizARGONEM.
- Przewod powrotny wyposazony w zacisk masowy.
- Reduktor ci$nienia 2 manometry.
- System chtodzeniawodnego G.R.A.
(tylkodla wersji R.A.).
- Uchwyt spawalniczy MIG
(chtodzony woda w wersji R.A.).
- Podajnik drutu.

2.5 AKCESORIANA ZAMOWIENIE
- System chtodzeniawodnego G.R.A.
(elementw zestawie dla wersji R.A.).
- Ruchome ramig mocujgce uchwyt spawalniczy.
- Zestaw przewodoéw taczacych R.A.4m, 10m, 30m.
- Zestaw przewodow taczgcych 4mi10m.
- Ostonaszpuli.
- Karta elektroniczna z podwojng regulacja czasowa (wersja z I, max = 350A).
- Kartawoltomierza amperomierza (opcjonalna dla wersji z |, max =420A, 550A).

- Kotado podajnika drutu.

- Zestaw do spawania aluminium.

- Uchwyt spawalniczy MIG 5m 350A, 500A.

- Uchwyt spawalniczy MIG 3m 500AR.A.
(elementw zestawie dla wersji R.A.).

- Uchwyt spawalniczy MIG 5m 500AR.A.

3.DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA (Rys. A)

Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki zostaty podane na

tabliczce znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

1- Stopien zabezpieczenia obudowy.

2- Symbol linii zasilania:
1~: napiecie przemienne jednofazowe;
3~: napigecie przemienne tréjfazowe.

3- Symbol S: oznacza, ze spawanie moze byé wykonywane w $rodowisku o
zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wielkich skupisk
metalu).

4- Symbol zalecanego procesu spawania.

5- Symbol struktury wewnetrznej spawarki.

6- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i
przeznaczonych do spawania tukowego.

7- Numer czesci stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia
technicznego, zaméwienia czg$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

8- Wydajno$é obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe .

- 1,/U,: Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, w ciagu ktérego spawarka moze wytworzy¢

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazany w %, na podstawie cyklu
10 minutowego (np. 60% =6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku gdy wspoétczynniki wykorzystania (dotyczace 40°C otoczenia)
zostang przekroczone, nastapi zadziatanie zabezpieczenia termicznego
(spawarka pozostanie w stanie stand-by dopdki temperatura nie znajdzie sie
znowu w dopuszczalnych granicach).

- AIV-AIV: Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalna - maksymalna)
dla odpowiedniego napieciatuku.

Dane charakterystyczne linii zasilania:

- U,: Napiecie przemienne i czestotliwos¢ zasilania spawarki (dopuszczalne
granice +10%).

= L.t Maksymalny prad pobierany z sieci.

- . Rzeczywisty prad zasilania.

10— : Warto$¢ bezpiecznikéw z opoéznionym dziataniem, ktére nalezy
przygotowac dla zabezpieczenia linii.

11-Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktdrych znaczenie podane jest w
rozdziale 1"Ogodlne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego".

Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr;

doktadne wartosci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczytac¢

bezposrednio na tabliczce samej spawarki.

produkcji urzadzen

©
O

3.2 INNEDANE TECHNICZNE:
- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)
- UCHWYT SPAWALNICZY: patrz tabela 2 (TAB. 2)
- Podajnik drutu: patrz tabela 3 (TAB. 3)

Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB.1)

4. OPIS SPAWARKI

4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJAIPODLACZENIE

4.1.1 Spawarka (RYS. B)
strona przednia:

1- Wyltacznik gtéwny z lampa sygnalizujaca.

2- Stopniowa regulacja napigcia tuku.

3- Bezpiecznik.

4- Szybkoztaczki z biegunem ujemnym, odpowiadajace réznym poziomom reaktanciji,
umozliwiajgce podiaczenie przewodu masowego.

5- Lampka sygnalizujaca zadziatanie termostatu.

6- Lampka sygnalizujaca zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt niskim ci$nieniem w
obwodzie chtodzenia wodnego uchwytu spawalniczego.
stronatylna:

7- Wyjscie przewodu pradu spawania.

8- Wyjscie przewodu sterujgcego.

9- Bezpiecznik systemu chtodzenia wodnego.

10-Wejscie przewodu zasilania z blokada.

11-tacznik 5-biegunowy dla systemu chtodzenia wodnego.

4.1.2 Podajnik drutu (RYS. C)
strona przednia:

1- Predko$¢ podawania drutu.

2- Lampka sygnalizujgca zadziatanie termostatu.

3- Czasspawania.

4- Przefacznik funkcji przycisku uchwytu spawalniczego (2T-4T).

5- Lampka sygnalizujaca aktywny elektrozawor.

6- Szybkoztgczka umozliwiajgca przytaczenie uchwytu spawalniczego.

7- Szybkoztaczki dla przewoddw rurowych doprowadzajacych wode do uchwytu
spawalniczego (tylko dla wersji R.A.).

stronatyina:
8- Bezpiecznik niskiego napigcia.
9- Przytacze rury gazowej.
10- Szybkoztaczka z biegunem dodatnim.
11- Lacznik 14-biegunowy dla przewodu sterujgcego

strona wewnetrzna: (tylko dla wersji z I, max =420A, 550A)
12- Regulacja rampy wzrastania predkosci drutu.
13- Regulacja palenia koncowego drutu (burn back).

4.2ZABEZPIECZENIE TERMICZNE (Rys. B-5, C-2)

Lampka sygnalizujaca zabezpieczenie termostatyczne zaswieci sie w stanie
przegrzania, przerywajac dostarczanie mocy; reset nastgpuje automatycznie po
kilkuminutowym schtodzeniu.

4.3 ZABEZPIECZENIE PRZED ZBYT NISKIM CISNIENIEM W OBWODZIE
CHLODZENIAWODNEGO (RYS. B-6)
Lampka zas$wieci si¢ w stanie niedostatecznego cis$nienia w obwodzie chtodzenia
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wodnego. W tej sytuacji spawarka nie dostarcza mocy.

5.INSTALOWANIE

A UWAGA! WSZELKIE OPERACJE INSTALACYJNE ORAZ PODLACZENIA

ELEKTRYCZNE NALEZY WYKONYWAC PO UPRZEDNIM WYACZENIU
SPAWARKI | ODLA CZENIU ZASILANIAURZADZENIA.

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE POWINNY BYC WYKONYWANE WYLA ZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

5.1 PRZYGOTOWANIE (Rys. D)
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac odtgczone czesci znajdujace sie w
opakowaniu.

5.2 SPOSOB PODNOSZENIA SPAWARKI
Wszystkie spawarki opisane w niniejszej instrukcji pozbawione sa urzadzen do
podnoszenia.

5.3 USTAWIENIE SPAWARKI

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposdb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty sie przeszkody (cyrkulacja
wymuszona za pomoca wentylatora, jezeli wystepuje); upewnic sie jednoczesnie, czy
nie sg zasysane pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgog, itd..

Zapewni¢ co najmniej 250mm wolnej przestrzeni wokét spawarki.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na rownej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
dlajej ciezaru celem unikniecia wywrdécenia lub przesuniegcia.

5.4 PODLACZENIE DO SIECI

5.4.1 Uwaga!

- Przed wykonaniem jakiegokolwiek podlqczema elektrycznego nalezy sprawdzn: czy
dane podane na tabliczce znajdujgcej sie na spawarce odpowiadajg napigciu i
czestotliwosci sieci, bedacych do dyspozycji w miejscu instalaciji.
Spawarke nalezy podiaczy¢é wytgcznie do systemu zasilania z uziemionym
przewodem neutralnym.

- Celem spetnienia wszystkich wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sig
podtaczenie spawarki do interfejsu sieci zasilania, ktéry wykazuje impedancje
mniejszg od Zmax =0.02 ohm.

Spawarka spetnia wymogi normy IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Wtyczka i gniazdo wtyczkowe

podtaczy¢ do przewodu zasilania z wtykiem znormalizowanym, (3P + T dla 3ph) o
odpowiedniej pojemnosci elektrycznej i przygotowaé gniazdo wtyczkowe sieci
wyposazone w bezpieczniki lub automatyczny wylacznik; specjalnie przygotowany
zacisk uziemiajacy nalezy podiaczy¢ do przewodu uziomowego (zétto-zielony) linii
zasilania. W tabeli 1 (TAB.1) podane sg w amperach wartosci zalecane dla
bezpiecznikéw zwitocznych linii, wybrane na podstawie max. pradu znamionowego
wytwarzanego przez spawarke oraz napigcia znamionowego zasilania.

5.4.3 Podczas wykonywania operacji zmiany napigcia (Rys. E)

Zdja¢ panel i dosta¢ sie do wnetrza spawarki, nastepnie przygotowa¢ skrzynke
zaciskowg zmiany napigcia w taki sposob, aby podigczenie wskazane na specjalnej
tabliczce byto zgodne z napigciem sieci, bedacym do dyspozyciji.

Doktadnie zamontowac¢ panel dokrecajac odpowiednie $ruby.

Uwaga!

Spawarka jest nastawiona fabrycznie na najwigksze napiecie zgamy bedacej do
dyspozycji, na przyktad:

U, 400V < Napiecie nastawione fabrycznie.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej opisanych zasad powoduje nieskuteczne

dziatanie uktadu zabezpieczenia, przewidzianego przez producenta (klasa ) i
moze powodowaé¢ w konsekwencji powazne zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz przedmiotow (np. pozar).

5.5 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA (Rys. F)

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM PODANYCH NIZEJ PODLACZEN NALE Z2Y

UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewoddéw spawalniczych (w
mm?®) na podstawie maksymalnego pradu wytwarzanego przez spawarke.

5.5.1 Podtaczenie butli gazowej

- Butlagazowa moze by¢ przewozona na wézku spawalniczym: max 60kg.

- Wkreci¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, w przypadku zastosowania
gazu Argon lub mieszanki Argon/CO, nalezy wiozy¢ specjalng redukcje dostarczong
w akcesoriach.

Podtaczy¢ przewdd doptywu gazu do reduktora i dokrecic zacisk, znajdujacy sie w
wyposazeniu.

- Poluzowac nakretke regulacyjng reduktora ci$nienia przed otwarciem zaworu butli.

5.5.2 Podtaczenie do podajnika drutu
- Wykonaj podiaczenia do podajnika drutu (panel tylny):
- kabel doprowadzajacy prad spawania do szybkoztaczki (+).
- kabel sterujacy do odpowiedniego tacznika.

- Zwréci¢ uwage, aby mocno dokreci¢ taczniki
przegrzewania sig i utrate skutecznosci.

- Podtaczy¢ rure doprowadzajacg gaz, pochodzaca z reduktora cisnienia butli i
nastepnie dokreci¢, zaktadajac zacisk znajdujacy sie w wyposazeniu urzadzenia.

umozliwiajgce uniknigcie

5.5.3 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

Podtaczy¢ do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu spawalniczego, na
ktorym jest utozony, mozliwie jak najblizej do spawanego ztacza.

Przewod ten nalezy podtaczy¢ do zacisku z symbolem (-).

5.5.4 Podtaczenie uchwytu spawalniczego
Wihozy¢ uchwyt spawalniczy do odpowiedniego gniazda, dokrecajac recznie do konca

nakretke zabezpieczajaca. Przygotowa¢ do pierwszego fadowania przewodu,
wymontowujac dysze i rurke kontaktowa, aby utatwi¢ wyjscie.

5.5.5 Zalecenia
Przekreci¢ do konca chznlkl przewodow spawalniczych w szybkozigczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikdw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac¢ mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywac¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dlabezpieczenstwa i obniza¢ wydajnos$¢ procesu spawania.

5.5.6 Podtaczenie systemu chtodzenia wodnego G.R.A. (tylko dla wersji R.A.).

(RYS G1)
Zdja¢ ostone spawarki (1).

- Wiozy¢ system chtodzenia wodnego G.R.A. (2).

- Przymocowa¢ system chiodzenia wodnego G.R.A. z tylu, przykrecajgc $rubami
znajdujgcymi sie na wyposazeniu urzadzenia.

- Zamknag¢ ostong spawarki (3).

- Podtaczy¢ system chtodzenia wodnego G.R.A do spawarki za pomocg przewodu,
znajdujgcego sie na wyposazeniu urzadzenia.

- Podtaczy¢ przewody rurowe doprowadzajace wode do szybkoztgczek.

- Wigczy¢ system chiodzenia wodnego G.R.A., $ledzac procedure opisang w
instrukcji znajdujacej sie na wyposazeniu systemu chtodzenia.

UWAGA: w przypadku, kiedy gniazdo zasilania przeznaczone dla systemu

chiodzenia nie jest uzywane, nalezy zamontowa¢ specjalng wtyczke znajdujaca

sie na wyposazeniu spawarki (za wyjatkiem wersji gdzie |, max =350A) (RYS. G2).

5.6 WPROWADZANIE SZPULIZDRUTEM (Rys. H1, H2)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAIAWYLACZONA|ODLACZYC ZASILANIE.

SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT |
RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY
| RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO
ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU NALEZY ZDJAC
REKAWICE OCHRONNE.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika.

- Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewni¢ sig, czy bolec prowadzacy trzpien jest
prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).

Zwolnié przeciwrolki/e mocujaca i odsunagé je/ja od rolek/i dolnych/ej (2a).
Sprawdzi¢, czy rolkal/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla zastosowanego
rodzaju drutu (2b).

Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowanag koncéwke i zaokragli¢;
obréci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wiozy¢
koncéwke drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, weiskajac na 50-100mm poprzez
tulejke prowadzaca do ztaczki uchwytu spawalniczego (2c).

Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na $rednig warto$¢,
sprawdzajgc czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku rolki doinej (3).

Dokreci¢ srube regulacyjna znajdujaca sie na srodku, aby lekko zahamowac trzpien
(1b).

Zdjac¢ dysze i rurke kontaktowa (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wigczy¢ spawarke, wcisnaé przycisk
uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej (jezeli
obecna) i odczekac, az koncéwka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i
wysunie sig na dtugos$¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolnié przycisk.

A UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje si¢ pod napieciem

elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wiec powodowac, jezeli
nie zostaly zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie szoku
elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Nie kierowaé wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

- Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i
hamowanie trzpienia do warto$ci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie
slizga sie w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty sie
zwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

- Odcia¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

5.7 WYMIANA OSLONY PROWADNIKA DRUTU W UCHWYCIE SPAWALNICZYM
(RYS.I)

Przed przystagpieniem do wymiany ostony nalezy roztozy¢ przewoéd uchwytu
spawalniczego, unikajac powstawania zagie¢.

5.7.1 Spiralna ostona do drutow stalowych

1- Wykreci¢ dysze i rurke kontaktowa gtowicy uchwytu spawalniczego.

2- Wykreci¢ nakretke blokujacg ostone centralnego tacznika i wyjac starg ostone.

3- Wiozy¢ nowa ostone do kanatu przewodu uchwytu spawalniczego i docisna¢ jg
lekko, dopoki gtowica nie wysunie sig z uchwytu spawalniczego.

4- Dokreci¢ recznie nakretke blokujaca ostone.

5- Odciag¢, lekko Sciskajac wystajacy kawatek ostony; ponownie wyjaé ja z przewodu
uchwytu spawalniczego.

6- $cia¢ ukosnie przycieta koncéwke ostony i ponownie wiozyé jg do kanatu przewodu
uchwytu spawalniczego.

7- Ponownie dokreci¢ nakretke odpowiednim kluczem.

8- Ponownie zamontowac rurke kontaktowa i dysze.

5.7.2 Ostona z materiatu syntetycznego przeznaczona dla drutéw aluminiowych
Wykonac operacje 1, 2, 3 zgodnie z zaleceniami przeznaczonymi dla ostony stalowej (
nie bra¢ pod uwage operacji4, 5, 6,7,8).

9- Dokreci¢ rurke kontaktowg przeznaczong dla aluminium, sprawdzajac, czy styka
sigzostona.

10- Zatozy¢ na przeciwny koniec ostony (od strony przytacza uchwytu spawalniczego)
mosiezng gwintowg ztaczke rurowa, pierscien OR i lekko naciskajac na ostone,
dokreci¢ nakretke blokujaca. Nadmierna czg$¢ ostony zostanie nastepnie usunigta
zgodnie z wymiarem. Wyja¢ rurke kapilarng ze ztaczki uchwytu spawalniczego i
podajnika drutu; jest ona przeznaczona dla oston aluminiowych.
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11- RURKA KAPILARNA NIE JEST PRZEWIDZIANA dla oston aluminiowych o
$rednicy 1,6-2,4mm (koloru zéttego); ostona zostanie wiec umieszczona w ztgczce
uchwytu spawalniczego bez rurki.

Odciag¢ rurke kapilarng przeznaczong dla oston aluminiowych o $rednicy 1,2-
1,6mm (koloru czerwonego) na dtugos$¢ nieprzekraczajaca okoto 2 mm w stosunku
do rurki stalowej i natozy¢ na wolny koniec ostony.

12- Wiozy¢ i zablokowaé uchwyt spawalniczy w ztaczce prowadnika drutu, zaznaczy¢
ostone w odlegtosci 1-2mm od rolek, ponownie wyjaé uchwyt spawalniczy.

13- Odcig¢ ostone na okreslony wymiar, nie znieksztatcajac otworu wejsciowego.
Ponownie zamontowa¢ uchwyt spawalniczy na ztgczce prowadnika drutu i
zamontowac dysze gazu.

6. SPAWANIE: OPIS PROCESU

6.1 TRYBY TRANSMISJI (TOPIENIA) DRUTU ELEKTRODY

6.1.1 Short Arc (Krotki tuk)

Topienie drutu i odrywanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajgcych od konca
drutu do jeziorka spawalniczego (do 200 razy na sekunde).

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,6-1,2mm
- Zakres pradu spawania: 40-210A
- Zakres napigcia fuku: 14-23V

- Gazprzeznaczony do uzytku: CO2 lub mieszankiAr/CO2 lubAr/CO2/02

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1mm
- Zakres pradu spawania: 40-160A
- Zakres napiegcia tuku: 14-20V

- Gazprzeznaczony do uzytku:
Aluminiumi stopy

mieszankiAr/O2 lub Ar/CO2 (1-2%)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,6mm
- Zakres pradu spawania: 75-160A
- Zakres napiecia spawania: 16-22V
- Gazprzeznaczony do uzytku: Ar99,9%
- Dowolna dtugos$¢ drutu (stick out): 5-12mm

Typowa rurka kontaktowa powinna znajdowac sig réwno z dyszg lub lekko wystawaé, w
przypadku cienszych drutdéw i nizszego napigcia tuku; dowolna dtugo$¢ drutu (stick-
out) w zwyklych przypadkach bedzie znajdowa¢ sie w granicach od 5 do 12mm.
Wybraé gniazdo z reaktancjg minimalng dla stali weglowych i niskostopowych, z
zastosowaniem gazu ostonowego CO2 (druty o $rednicy 0,8-1,2mm), z reaktancjg
$rednig dla tych samych materiatéw w ostonie gazu Ar/CO2, natomiast z wysokg
reaktancjg w przypadku stali nierdzewnych i aluminium.

Zastosowanie: Spawanie w kazdej pozycji, na cienkich grubosciach lub tez podczas
pierwszego przejscia uko$nego, utatwiane przez ograniczone obcigzenie cieplne i
tatwo kontrolowane jeziorka.

Uwaga: Transmisja SHORT ARC (krétki tuk) podczas spawania alluminium i jego
stopdw powinna by¢ stosowana z zachowaniem ostroznosci (szczegdlnie w przypadku
drutéw o $rednicy >1mm), poniewaz moze wystapi¢ zagrozenie wadliwego topienia.

6.1.2 Spray Arc (Luk natryskowy)

Topienie drutu nastepuje przy wyzszych wartosciach pradu i napiecia w stosunku do
tuku kroétkiego "short arc", a koncéwka drutu nie styka sie juz z jeziorkiem
spawalniczym; z niej powstaje tuk, przez ktéry przenikaja metalowe krople pochodzace
z nieustannego topienia drutu elektrody, czyli z braku zwar¢.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,6mm
- Zakres pradu spawania: 180-450A
- Zakres napigcia tuku: 24-40V

- Gazprzeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/CO2 lub Ar/CO2 /02

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 1-1,6mm
- Zakres pragdu spawania: 140-390A
- Zakres napigcia spawania: 22-32V

- Gazprzeznaczony do uzytku:
Aluminiumistopy

mieszankiAr/O2 lub Ar/CO2 (1-2%)

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0,8-1,6mm
- Zakres pradu spawania: 120-360A
- Zakres napigcia spawania: 24-30V
- Gazprzeznaczony do uzytku: Ar99,9%

W typowych zastosowaniach rurka kontaktowa powinna znajdowac¢ sie wewnatrz
dyszy 5-10mm, tym dalej im wyzsze jest napiecie tuku; dowolna dtugo$¢ drutu (stick-
out) bedzie zwykle zawarta w granicach od 10 do 12mm. Stosowa¢ gniazdo z
minimalnareaktancja.

Zastosowanie: Spawanie poziome przy grubosciach nie mniejszych od 3-4mm
(bardzo ptynne jeziorko); predko$¢ spawania oraz stopien osadzania sg bardzo
wysokie (duze obcigzenie cieplne).

6.2 REGULACJA PARAMETROW SPAWANIA

6.2.1 Gaz ostonowy

Przeptyw gazu ostonowego powinien wynosié:

shortarc: 8-14 //min

spray arc: 12-201/min

w zaleznosci od natezenia pradu spawania oraz $rednicy dyszy.

6.2.2 Prad spawania (RYS.L)

Warto$¢ pradu spawania jest wyznaczana dla okreslonej $rednicy drutu przez
predko$¢ podawania drutu. Nalezy zwréci¢ uwage, ze dla wymaganej wartosci pradu,
predko$¢ podawania drutu jest odwrotnie proporcjonalna do $rednicy uzywanego
drutu.

W przypadku drutdw powszechnie stosowanych, wartosci orientacyjne pradu
spawania w trybie recznym podane sa w tabeli (TAB. 4).

6.2.3 Napigcie tuku
Napigcie tuku moze by¢ regulowane z krétkimi przerwami (regulacja krokowa) za
pomoca przetacznikéw, znajdujacych sie na pradnicy; nalezy je dostosowac do
predkos$ci podawania drutu (prad), wybranej w zaleznosci od $rednicy zastosowanego
drutu oraz od rodzaju gazu ostonowego, w trybie progresywnym zgodnie z nastgpujacq
zalezno$cig, ktéra umozliwia uzyskanie $redniej wartosci:
U2=(14+0,05x12)
gdzie: U2 :Napiecie tuku w woltach;

12 :Prad spawania w amperach.
Nalezy pamietaé, ze w stosunku do napigcia dostarczanego bez obcigzenia dla
kazdego kroku, napigcie tuku bedzie nizsze od 2-4V dla kazdych 100A dostarczonych.
Mieszanki Ar/CO2 wymagaja napig¢ tuku o 1-2V mniejszych w stosunku do COz2.

6.2.4 Jakos¢ spawania

Jako$¢ $ciegu spawalniczego, wraz z minimalng iloscig wytwarzanych rozpryskow,
bedzie gtéwnie wyznaczana przez réwnowage parametréow spawania: takich jak: prad
(predkos¢ drutu), Srednica drutu, napiecie tuku, itp. oraz przez odpowiednio dobrane
gniazdo z reaktancja.

W ten sam spos6b nalezy dostosowac potozenie uchwytu spawalniczego, jak
pokazano na rysunku (RYS. M), w celu unikniecia nadmiernego rozpryskiwania i wad
wykonywanego $ciegu.

Rowniez predkosé spawania (predkos$¢ przesuwania wdtuz ztgcza) jest elementem
decydujacym o prawidtowo wykonanym $ciegu; nalezy jg uwzgledni¢ réwnoznacznie z
pozostatymi parametrami, przede wszystkim w celu zapewnienia odpowiedniego
wnikania i ksztattu samego $ciegu.

Najczesciej spotykane wady podczas spawania zebrane saw TAB.5.

7. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA| ODLACZYC ZASILANIE.

7.1 RUTYNOWA KKONSERWACJA )
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

7.1.1 Uchwyt spawalniczy

- Unika¢ opierania uchwytu oraz przewodu na przedmiotach goracych; moze to
powodowac stopienie materiatéw izolujgcych powodujac bardzo szybkie zuzycie.
Sprawdzac okresowo szczelno$¢ instalacji rurowej i ztaczek gazu.

Podczas kazdorazowej wymiany szpuli z drutem nalezy oczysci¢ suchym
sprezonym powietrzem (max 5 bar) rowek prowadnicy drutu i sprawdzac jej stan.
Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia oraz prawidtowe
zamontowanie czesci koncowych uchwytu elektrody: dysza, rurka kontaktowa,
dyfuzor gazu.

7.1.2 Podajnik drutu

- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwacé pyt
metaliczny osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i
wyjsciowy).

7.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA .

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI POWINNY BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ

WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga

grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni

kontakt z cze$ciami znajdujacymi sie pod napigeciem lub/i moga one powodowaé

uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w

ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwa¢ kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna
je ewentualnie oczysci¢ bardzo migkka szczoteczka Iub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzié, czy poditgczenia elektryczne sa odpowiednio
zacisniete, a na okablowaniach nie wystepuja slady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowaé panele
spawarki, dokrecajac do konca sruby zaciskowe.

- Bezwzglgdnie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

8. NIEPRAWIDLOWOSCI,
ZARADCZE (1aB.6)

PRZYCZYNY | SRODKI

A UWAGA! WYKONYWANIE NIEKTORYCH KONTROLI POCIqGA ZA SOBa

ZAGROZENIE ZETKNIeCIE Sl¢ Z CZesCIAMI ZNAJDUJaCYMI Sle POD
NAPIeCIEMI/LUB W RUCHU.

Przed wykonaniem jakiejkolwiek operacji na podajniku drutu lub wewnatrz spawarki
nalezy przeczytaé rozdziat 7 ,,KONSERWACJA”.
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SVAROVACI PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE
SVAROVANi MIG/MAG A FLUX, URCENE PRO PROFESIONALNi A
PRUMYSLOVE POUZITi

Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzity vyraz ,,svarovaci pfistroj“.

1. ZAKLADNi BEZPECNOSTNi POKYNY PRO
OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouziti svafovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
pfislusnych ochrannych opatfenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Souvisejici informace najdete také v ,,TECHNICKEM PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“ INSTALACE A POUZITI ZARIZENIi PRO OBLOUKOVE
SVAROVAN:I).

AN

- Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno
dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpeéné.

- Pripojeni svafovacich kabelu, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni irazam.

- Svarovaci pristroj musi byt pripojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte svarovaci pfistroj ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni
provadét pfi vypnutém svarovacim pristroji, odpojeném od napajeciho
rozvodu.

Ve WA

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se €innosti na materialech vy¢isténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte nazasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dievo, papir,
hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svafovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se
svafovacim dymum v zavislosti na jejich slozeni, koncentraci a délce samotné
expozice vyzaduji systematicky pfistup pfijejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (pouziva-li se) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunecniho zareni.

POLOO

- Zabezpecte si vhodnou izolaci vzhledem k elektrodé, opracovavané soucasti
a pfripadnym uzemnénym kovovym ¢astem umisténym v blizkosti
(dostupnym).

Obycejné toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolaénich koberc.

- Pokazdé si chraiite zrak pouzitim prislusnych skel neobsahujicich aktinium
na ochrannych stitech nebo maskach.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév za uUcelem zabranéni
vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zareni pochazejicimu z

oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dal$i osoby nachazejici se v
blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo nereflexnich zavésii.

Hluénost: V pripadé, ze bude nasledkem mimoradné intenzivniho svarovani
zjiSténa uroven kazdodenni osobni expozice (LEPd) rovnajici se nebo
prevysujici 85db(A), bude povinné pouziti vhodnych osobnich ochrannych
pracovnich prostiredku.

QEARO®

Prichod svarovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli
(EMF) v okoli svarovaciho obvodu.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich
zafizeni (napf. pacemakeru, respiratortl, kovovych protéz apod.).

Proto je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni vici nositelim téchto zafizeni.
Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svarovaciho pfistroje.

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice viuéi
elektromagnetickym polim neni vdomacim prostredi zaru¢eno.

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby sniZila expozici viéi
elektromagnetickym polim:

Pfipevnit oba svarovaci kabely spole¢né co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostired svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.

Pripojit zemnici kabel svarovaciho proudu k dilu uréenému ke svafovani, co
nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).

Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svafovaciho obvodu.
Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. N).

£\

Zafizeni tridy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostfedi, k profesionalnim
ucéelim. Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a
v budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

A DALSi OPATRENI
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OPERACE SVAROVANI:

- Vprostiedise zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- vevymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiald.

MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pfripadech.

MUSIi byt zavedeno pouzivani ochrannych technickych prostiedkd,
popsanych v &astech 5.10; A.7; A.9 ,,TECHNICKEHO PREDPISU IEC nebo
CLC/TS 62081“.

MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpeénostnich plosin. . .

NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: Pti praci
s vice svarovacimi pfistroji na jediném svarovaném kusu nebo na vice kusech
spojenych elektricky mize dojit k nebezpeénému souctu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.



Je potiebné, aby odbornik koordinator provedl méfeni pristroji za ucelem
uréeni existence nebezpeci rizika a mohl pfijmout vhodna ochranna opatfeni v
souladu s ustanovenim ¢asti 5.9,,TECHNICKEHO PREDPISU ICE nebo CLC/TS
62081".

A ZBYTKOVARIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pfipadé (napi. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpecéi prevraceni.

- NESPRAVNE POUZITi: Pouziti svarovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavéseni svarovaciho
pristroje.

AN

Pred pripojenim svarovaciho pristroje do napdjeci sité se musi vSechny
ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pristroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech podavace
dratu, napriklad:

- Vymeéna valeckl a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi valecku, ozubenych pfevodu a zény pod nima;

- Mazani ozubenych pfevodu.
MUSIi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

- Je zakazano zvedat svarovaci pristroj.

2.UVODAZAKLADNIPOPIS

2.10voD

Tento svafovaci pfistroj je tvofen zdrojem proudu a samostatnym podavacem dratu,
ktery je k nému pfipojen prostfednictvim kabelového svazku. Zdrojem proudu je
usmérniova¢ napajeny tfifazovym napétim, s konstantnim proudem, se stupriovitou
regulaci a s vicenasobnymi reaktanénimi zasuvkami. Podavac¢ dratu je vybaven
jednotkou unasece se 4 valecky.

V provedeni R.A. (chlazeni vodou) je podavac dratu vybaven hadicemi a spojkami pro
pfipojeni vodou chlazené svarovaci pistole k rozvodu vody chladici jednotky.

2.2ZAKLADNIVLASTNOSTI

- Regulace doby bodovani.

- Cinnost 2T/4T, Bodovani (verze s |, max = 420A, 550A).

- Regulace rampy zrychleni dratu, doby zpétného horeni dratu (burn-back) (verze s I,
max =420A, 550A).

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana pro pfipad nedostate¢ného tlaku vody (pouze v provedeni R.A.).

2.3 SVAROVATELNOSTKOVU

Svarfovaci pfistroj je uréen pro svafovani MAG uhlikovych nizkolegovanych oceli s
pouzitim ochranného plynu CO2 a smési Ar/CO2 nebo Ar/CO2/O2 (Ar-Argon, obvykle s
obsahem >80%) s pouzitim "plnych" i trubickovych dratd.

Dale umozriuje svafovani trubi¢kovym dratem bez ochranného plynu (self-shielding), a
to pfizpusobenim polarity svafovaci pistole pokyndm vyrobce dratu.

Pti svafovani MAG nerezavéjicich oceli se pouzivaji obdobné zpusoby svafovani jako
pfi uhlikovych ocelich, s pouzitim vyhradné plnych nebo trubickovych dratd,
identickych nebo kompatibilnich se zakladnim materidlem, a s pouzitim smési
ochrannych plynt Ar/O2 nebo Ar/CO2 (s typickym obsahem Ar>98%).

Svarovani MIG hliniku a jeho slitin musi byt provadéno s pouzitim dratd, jejichz slozeni
je kompatibilni se svafovanym materialem, a gistého Ar (99,9%) v tloze ochranného
plynu.

Pajeni MIG je mozné provadét typicky na pozinkovanych plechach s draty z médeéné
slitiny (napf. méd-kfemik nebo méd-hlinik) s Eistym argonem (99,9%) v Uloze
ochranného plynu.

2.4 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Adaptér pro plynovou lahev s ARGONEM.

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.

- Reduktor tlaku se 2 tlakoméry.

- Jednotka vodniho chlazeni G.R.A.
(pouze v provedeni R.A.).

- Svarfovaci pistole MIG
(chlazena vodou v provedeni R.A.).

- Podavacdratu.

2.5 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI:
- Jednotka vodniho chlazeni G.R.A.
(standardni prisluSenstviv provedeni R.A.).
- Sada pohyblivého ramena drzaku svarovaci pistole.
- Sada spojovacich kabelt R.A.4m, 10m, 30m.
- Sada spojovacich kabeltG4ma 10m;
- Sadakrytu civky.
- Elektronicka karta s dvojitym nastavenim ¢asovacu (verze s |, max = 350A).
- Karta voltmetru ampérmetru (volitelné prisluSenstvi pro verzis |, max =420A, 550A).
- Sadakole¢ek podavace dratu.
- Sada pro svarovani hliniku.
- Svarfovaci pistole MIG 5m 350A, 500A.
- Svarfovaci pistole MIG 3m 500AR.A.
(standardni pfisluSenstviv provedeni R.A.).
- Svarfovaci pistole MIG 5m 500AR.A.

3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK (Obr. A)

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na

identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

1- Stuperiochrany obalu.

2- Symbol napéjeciho vedeni:

1~: stfidavé jednofazové napéti;

3~: stfidavé tfifazové napéti.

Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvySenym rizikem Urazu

elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).

4- Symbol preduréeného zplisobu svarovani.

5- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pfistroje.

6- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroju pro obloukové

svafovani.

Vyrobni €islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dild, vyhledavani ptivodu vyrobku).

Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno.

- L1/U,: Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svarovacim
pristrojem béhem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muze svafovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

P¥i prekroc¢eni faktord pouziti (vztaZenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zadsahu
tepelné ochrany (svarfovaci pfistroj zlistane v pohotovostnim reZimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi).

- AIV-AIV: Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

Technické udaje napajeciho vedeni:

- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).

= |, max: Maximalni proud absorbovany vedenim.

- l,.4: Efektivni napajeci proud.

10--==: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni

11-Symboly vztahujici se k bezpe€nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v
kapitole 1,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svarovani*.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na

symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych udaju vaseho svafovaciho

pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho $titku samotného svafovaciho
pristroje.
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3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

- Podavac dratu: viz tabulka 3 (TAB. 3)

Hmotnost svarovaciho pristroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE

4.1 KONTROLNI, REGULACNi A SPOJOVACi PRVKY

4.1.1 Svarovaci pristroj (OBR. B)
na prednistrané:

1- Hlavni vypina¢ s kontrolkou.

2- Stupnovita regulace napéti oblouku.

3- Pojistka.

4- Zasuvky se zapornou polaritou pro pfipojeni zemniciho kabelu, které umozniuji
rychlé pfipojeni a odpovidaji odliSnym reaktanénim urovnim.

5- Kontrolka zasahu termostatu.

6- Kontrolka zasahu ochrany nasledkem nedostate¢ného tlaku v chladicim obvodu
svarovaci pistole.
nazadni strané:

7- Vystup kabelu se svafovacim proudem.

8- Vystup kabelu ovladani.

9- Pojistka jednotky vodniho chlazeni.

10- Vstup napajeciho kabelu s kabelovou pfichytkou.

11-5-polovy konektor jednotky vodniho chlazeni.

4.1.2Podavac dratu (OBR.C)
naprednistrané:

1- Rychlost posuvu dratu.

2- Kontrolka zadsahu termostatu.

3- Svarovacidoba.

4- \oli¢ funkce tlacitka svafovaci pistole (2T-4T).

5- Kontrolka aktivace elektrického ventilu.

6- Rychlospojka pro pfipojeni svafovaci pistole.

7- Rychlospojky pro pfipojeni hadic s vodou chlazeni svafovaci pistole MIG (pouze v
provedeni R.A.).

nazadni strané:
8- Nizkonapétova pojistka.
9- Spojka plynové hadice.
10- Zasuvka s kladnou polaritou, umoZriujici rychlé pfipojeni.
11- 14-polovy konektor pro kabel oviadani

navnitini strané: (pouze verze s |,max=420A, 550A)
12- Regulace rampy zrychleni dratu.
13- Regulace zpétného hofeni dratu (burn back).

4.2 TEPELNA OCHRANA (Obr. B-5,C-2)
Ve stavu prehrati dojde k rozsviceni signalizaéni kontrolky a k pferuSeni dodavaného
vykonu; k obnoveni dojde automaticky po nékolikaminutovém ochlazeni.

4.3 OCHRANA PRO PRIPAD NEDOSTATECNEHO TLAKU V ROZVODU VODNIHO
CHLAZENI (OBR. B-6)

Kontrolka se rozsviti v podminkach nedostateéného tlaku v rozvodu vodniho
chlazeni. V tomto stavu svafovaci pfistroj nedodava vykon.
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5.INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI A

ELEKTRICKYM ZAPOJENiIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSi BYT VYKONANY
PRi VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENi MUSi BYT VYKONANO VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

5.1 MONTAZ (Obr. D)
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v
obalu.

5.2 ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE
Zadny ze svarovacich pfistroju popsanych v tomto navodu neni vybaven zafizenim pro
zvedani.

5.3 UMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvor(i
pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh prostiednictvim ventilatoru - je-li
soucasti) nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat vodivy
prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch s nosnosti

umérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu prevraceni nebo nebezpeénym
presunim.

5.4 PRIPOJENI DO SITE

5.4.1 Upozornéni!

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

Abyste dodrzZeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporuéujeme vam pfipoijit svafovaci pfistroj k bodim rozhrani napajeciho rozvodu s
impedanci nepfesahujici Zmax =0.02 Ohm.

Svarovaci pfistroj splfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Zastrcka azasuvka

Pripojte k napajecimu kabelu normalizovanou zastréku (3P + PE pro 3-fazové) vhodné
proudové kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo
automatickym jistiem; pfisluSny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu
vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni. V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené
hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zakladé maximaini
jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé
jmenovitého napajeciho napéti.

5.4.3 Prioperacich spojenych se zménou napéti (Obr. E)

Si zajistéte pristup k vnitfnim ¢astem svafovaciho pfistroje demontazi panelu a
Upravou svorkovnice pro zménu napéti tak, aby odpovidala zapojeni uvedenému na
prislusném signaliza¢nim Stitku a napajecimu napéti, které je k dispozici.

Duakladné provedte zpétnou montaz panelu; pouzivejte pfislu$né Srouby.

Upozornéni!

Svarovaci pristroj byl ve vyrobnim zavodé nastaven na nejvys$si napéti rady,
které je k dispozici, napriklad:

U, 400V < Napéti nastavené ve vyrobnim zavodé.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za

nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy I) s
naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napr. pozar).

5.5 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU (Obr. F)

/\ UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE

SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT AODPOJEN OD NAPAJECI SITE.
V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporu&ené pro svarovaci kabely (v mm?)
na zakladé maximalniho proudu dodavaného svarovacim pfistrojem.

5.5.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- Tlakova lahev na plyn, kterou Ize nalozit na opé&rnou plochu svafovaciho pfistroje
uréenou k jejimu uloZeni: max. 60 kg.

- ZaSroubuijte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
Argon nebo smési Argon/CO, mezi né vlozte pfisluSnou redukci dodanou formou
prisluSenstvi.

- Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve s plynem povolte kruhovou matici regulace
reduktoru tlaku.

5.5.2 Pripojeni k podavaci dratu

- Zrealizujte spojeni s podavacem dratu (prostfednictvim zadniho panelu):
- kabel svafovaciho proudu k zasuvce (+) pro rychlé pfipojeni.
- ovladaci kabel k pfislusnému konektoru.

- Vénujte pozornost spravnému dotaZeni konektorli, aby se zabranilo prehrati a
poklesu uginnosti.

- Pfipojte plynovou hadici z reduktoru tlaku tlakové lahve a stahnéte ji stahovaci
paskou z dotace.

5.5.3 Zapojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

Je tfeba jej pfipojit k svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je ulozena,
co nejblize k vytvafenému spoji.

Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznaené symbolem (-).

5.5.4 Zapojeni svarovaci pistole

Zasunte svarovaci pistoli do konektoru, uréeného k tomuto Uc€elu, a manualné
dotahnéte na doraz pojistny krouzek. Pfipravte ji pro zahajeni podavani dratu
demontazi hubice a kontaktni trubicky kvuali usnadnéni vyusténi dratu.

5.5.5DOPORUCENI:

- ZaSroubujte konektory svafovacich kabell az na doraz do zasuvek umoznujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li sou¢asti) kvuli zajisténi dokonalého elektrického kontaktu; v
opac¢ném pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektorli s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou ucinnosti.

- Pouzivejte comozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych struktur, které netvofi soucasti opracovavaného dilu
pro svod svarovaciho proudu, namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohrozeni bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkim svarovani.

5.5.6 Zapojeni jednotky vodniho chlazeni G.R.A. (pouze v provedeni R.A.) (OBR.

G1)

- Odmontujte plast svafovaciho pfistroje (1).

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

- Upevnéte G.R.A. kzadni strané prostfednictvim Sroub( z pfisluSenstvi.

- Zaviete plast svafovaciho pfistroje (3).

- Pripojte G.R.A. ke svafovacimu pfistroji prostfednictvim kabelu z pfislusenstvi.

- Pripojte hadice s vodou k rychlospojkam.

- Zapnéte G.R.A.; postupuijte pfitom v souladu s postupem popsanym v navodu v
prisluSenstvi chladici jednotky.

UPOZORNEN:I: Kdyz napajeci zasuvka chladici jednotky neni pouzita, je tfeba do

ni zasunout prisluSnou zastrcku, ktera tvofi soucast prislusenstvi svarovaciho

pristroje (s vyjimkou provedeni s 12max = 350A) (OBR. G2).

5.6 NALOZENi CiVKY S DRATEM (Obr. H1, H2)

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM

DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODIC| POUZDRO DRATU A
KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU
DRATU, KTERY HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevrete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaseci kolik navijedla
spravné umistén v pfisluSném otvoru (1a).

Uvolnéte pritlacné/y valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho valeckd/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 rucicek 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 vale€ki/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 trubicku (4a).

- Zasurite zastréku svafovaciho pfistroje do napajeci zasuvky, zapnéte svarovaci
pfistroj, stisknéte tlaCitko svarovaci pistole nebo tladitko posuvu dratu na ovliddacim
panelu (je-li soucasti), vyckejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze pfedni ¢asti
svarovaci pistole po jeho pfechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je vystaven

mechanickému namahani; proto by pfi nedostateénych ochrannych opatrenich
mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke zranéni nebo k
zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesmérujte svarovaci pistoli vaci castem téla.

- Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valecku a brzdéni navijedla
na minimalni moznou urover a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve zlabku a zda
pfi zastaveni tahae nedochazi k uvolnéni zavitd dratu nasledkem nadmérné
setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku 10-15 mm.

- Zavfete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

5.7 VYMENA VODICIHO POUZDRA DRATU VE SVAROVACI PISTOLI (OBR. 1)
Pred zahajenim vymény vodiciho pouzdra dratu uloZte a narovnejte kabel svafovaci
pistole, abyste zabranili tvorbé ohyb(.

5.7.1 Spiralovité vodici pouzdro pro ocelové draty

1- OdSroubujte hubici a kontaktni trubi¢ku z hlavy svafovaci pistole.

2- Odsroubujte matici uchyceni vodiciho pouzdra centralniho konektoru a vytahnéte
stavajici pouzdro.

3- Zasunte nové pouzdro do kabelového svazku svafovaci pistole ajemné jej zatlacte,
dokud nevyjde z hlavy svarovaci pistole.

4- Rukou zasroubujte hadici uchyceni vodiciho pouzdra.

5- Odstfihnéte pfec€nivajici ¢ast vodiciho pouzdra tak, Ze jej lehce stladite; stahnéte ji z
kabelu svarovaci pistole.

6- Zabruste hranu vodiciho pouzdra v misté fezu a zasurfite pouzdro zpét do
kabelového svazku svafovaci pistole.

7- Znovu za$roubuijte matici a dotahnéte ji s pouzitim klice.

8- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubiky a hubice.
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5.7.2 Vodici pouzdro ze syntetického materialu pro hlinikové draty

Provedte operace 1, 2, 3 zplisobem uvedenym pro ocelové pouzdro (neberte v vahu

operace4,5,6,7a8).

9- Znovu zaSroubujte kontaktni trubi¢ku pro hlinik a zkontrolujte, zda se dotyka
vodiciho pouzdra.

10- Na druhy konec vodiciho pouzdra (na strané pfipojeni svafovaci pistole) zasurite
mosaznou redukci, tésnici krouzek, a pfi lehce stlateném vodicim pouzdre
dotahnéte matici uchyceni vodiciho pouzdra. Nadbyteéna ¢ast vodiciho pouzdra
bude odstranéna nasledné. Vytahnéte ze spojky svafovaci pistole unasece dratu
kapilarni trubku pro ocelova vodici pouzdra. )

11- Pro hlinikova vodici pouzdra s primérem 1,6-2,4mm (Zluté barvy) NENI K
DISPOZICI KAPILARNI TRUBICKA,; vodici pouzdro bude proto zasunuto do spojky
bezni.

QOdstfihnéte kapilarni trubi¢ku pro hlinikova vodici pouzdra s primérem 1,2-1,6mm
(Cervené barvy) na rozmér priblizné o 2 mm nizsi, nez je rozmér ocelové trubicky, a
zasufite ji do volného konce vodiciho pouzdra.

12-Zasurite a zajistéte svarovaci pistoli ve spojce unasece dratu, poznacte vodici
pouzdro ve vzdalenosti 1-2mm od valecku a znovu vytahnéte svarovaci pistoli.

13- Odstfihnéte vodici pouzdro na potfebny rozmér, aniz byste zdeformovali jeho
vstupni otvor.

Znovu namontujte svafovaci pistoli do unase€e dratu a namontujte plynovou
trysku.

6. SVAROVANI: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
6.1ZPUSOBY PRENOSU (TAVENI) DRATU ELEKTRODY

6.1.1 Short Arc (Kratky oblouk)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu
dratu v tavici lazni (az do 200 krat za sekundu).

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Prameér pouzitelnych drata: 0,6-1,2mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 40-210A
- Rozsah napéti oblouku: 14-23V

- Pouzitelny plyn: CO2nebo smésiAr/CO2 nebo Ar/CO2/02

Nerezavéjici ocele

- Prameér pouzitelnych drata: 0,8-1mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 40-160A
- Rozsah napéti oblouku: 14-20V

- Pouzitelny plyn:
Hlinik a slitiny

smésiAr/O2neboAr/CO2 (1-2%)

- Prameér pouzitelnych drata: 0,8-1,6mm
- Rozsah svafovaciho proudu: 75-160A
- Rozsah svafovaciho napéti: 16-22V
- Pouzitelny plyn: Ar99,9%
- Volna délka dratu (stick out): 5-12mm

Obvykle musi byt kontaktni trubi¢ka vyrovnana s hubici nebo mize lehce precnivat v
out) se bude obvykle pohybovat v rozmeziod 5 do 12mm. Zvolte zasuvku s minimalni
reaktanci pro uhlikové nebo nizkolegované ocele s plynem CO2 (pramér dratu 0,8-
1,2mm), s primérnou reaktanci pro vSechny s plynem Ar/CO2 a s vysokou reaktanci
pro nerezavéjici ocele a pro hlinik.

Aplikace: Svarovani ve vSech polohach, na jemnych povrSich nebo pro prvni nanos do
obrousenych hran, zvyhodnéné omezenou tepelnou aplikaci a dobfe ovladatelnou
lazni.

Poznamka: Pfenos SHORT ARC pro svafovani hliniku a slitin je tfeba pouzivat
patfi¢né opatrné (zejména pfi pouZiti dratt s primérem >1mm), protoZe by mohlo dojit
k vyskytu vad taveni.

6.1.2 Spray Arc (Rozsttikovany oblouk)

Taveni dratu probiha pfi vy$Sich proudech a napétich vzhledem k rezimu ,short arc” a
hrot dratu nepfichazi do styku s tavici 1azni; z ni vychazi oblouk, jehoz prostfednictvim
kterého pfechazeji kovové kapky, pochazejici z nepfetrzitého taveni dratu elektrody,
tedy bez vyskytu zkratu.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Prdmeér pouzitelnych drata: 0,8-1,6mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 180-450A
- Rozsah napéti oblouku: 24-40V

- Pouzitelny plyn: smésiAr/CO2nebo Ar/C0O2/02

Nerezavéjiciocele

- Primér pouZitelnych drati: 1-1,6mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 140-390A
- Rozsah svafovaciho napéti: 22-32V

- Pouzitelny plyn: smésiAr/O2 nebo Ar/CO2 (1-2%)
Hlinik a slitiny

- Primeér pouZitelnych dratd: 0,8-1,6mm
- Rozsah svarovaciho proudu: 120-360A
- Rozsah svafovaciho napéti: 24-30V
- Pouzitelny plyn: Ar99,9%

Obvykle se kontaktni trubicka musi nachazet 5-10mm uvnitf hubice, a to tim vice, ¢im je
vy$8i napéti oblouku; délka volného konce dratu (stick-out) se obvykle pohybuje v
rozmezi 10 az 12 mm. Pouzivejte zasuvku s minimalni reaktanci.

Aplikace: Svafovani na rovném povrchu, s tloustkami nejméné 3-4mm (vysoce fluidni
lazen); rychlost realizace a stuper nanosu jsou velmi vysoké (vysoka aplikace tepla).

6.2 NASTAVENi PARAMETRU SVAROVANI

6.2.1 Ochranny plyn

Kapacita ochranného plynu musi byt:

shortarc: 8-14 I/min

spray arc: 12-20|/min

v zavislosti na intenzité svarovaciho proudu a priméru hubice.

6.2.2 Svarovaci proud (OBR.L)

Pro dany prdmér dratu je urcen rychlosti jeho posuvu. VSimnéte si, Ze pfi stejném
proudu je rychlost posuvu dratu nepfimo uUmérna primeéru pouzitého dratu.

Orientaéni hodnoty proudu pfi manualnim svafovani pro bézné pouzivané draty jsou

uvedeny v tabulce (TAB. 4).
6.2.3 Napéti oblouku
Napéti oblouku je nastavitelné v kratkych intervalech (stupnich) prostfednictvim
pfepinacl, umisténych na zdrojich proudu; je tfeba je pfizplsobit rychlosti posuvu
dratu (proudu), zvolené na zakladé primeéru pouzitého dratu a na zakladé druhu
ochranného plynu, a to postupnym zplUsobem, podle nasledujiciho vztahu, ktery
poskytuje jeho primérnou hodnotu:
U2=(14+0,05x12)
kde: U2 :Napéti oblouku ve voltech;

12 :Svarovaci proud vampérech.
Je tfeba pamatovat na skutecnost, Ze vzhledem k napéti dodavaném naprazdno pro
kazdy stuperi bude napéti oblouku nizsi o 2-4V na kazdych dodanych 100A.
Smési Ar/CO2 vyzaduji napéti oblouku o 1-2V niz8inez CO2.

6.2.4 Kvalita svarovani

Kvalita svaru sou¢asné s minimalnim poctem zpUsobenych vystfiki bude uréena
zejména rovnovahou parametrl svafovani: Proudu (rychlosti dratu), priméru dratu,
napéti oblouku atd., a vhodnou volbou reaktanéni zasuvky.

Obdobné bude poloha svafovaci pistole pfizplisobena orientaénim tdajim (OBR. M),
aby se zamezilo vzniku nadbyteéného poctu vystfikd a poruch svaru.

Také rychlost svafovani (rychlost postupu podél spoje) pfedstavuje rozhodujici prvek
pro spravnou realizaci svaru; je tfeba ji mit na paméti za dodrzeni stejnych parametrd
svarovani, zejména z hlediska praniku a tvaru samotného svaru.

Prehled nej¢astéjSich poruch svafovanijsme shrnuliv tabulce TAB. 5.

7.UDRZBA

A 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

- Zabrarite tomu, aby doSlo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpusobilo by to roztaveni izola¢nich materidlll s naslednym rychlym
uvedenim svafovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadic a spoja.

- PFi kazdé vymeéné civky s dratem vyfoukejte vodici pouzdro vodi€e dratu suchym
stlaGenym vzduchem (max. 5 bar) a zkontrolujte jeho neporu$enost.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
¢asti svarovaci pistole: hubice, kontaktni trubicky, difuzoru plynu.

7.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotfebeni vale¢kl tahace dratu a pravidelné
odstranujte kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a
vystupni vodi¢ dratu).

7.2 MIMORADNAUDRZBA o ] }
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSIi BYT PROVEDENY VYHRADNE
PERSONALEM SE ZKUSENOSTMI Z ELEKTRICKO-STROJNI OBLASTI.

A UPOZORNENI! PRED ODLOZENiIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A

PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUTAODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pristroje pod napétim mohou
zpuUsobit 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 prostfedi kontrolujte vnitfek
svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty;
zabezpeclte jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartdéem nebo vhodnymi
rozpoustédly.

- Pfiuvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje Fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeniizolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelll svafovaciho
pfistroje a utahnéte na doraz upevriovaci Srouby.

- Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném svafovacim
pristroji.

N1

8. PORUCHY, JEJICH PRICINY A ZPUSOB JEJICH
ODSTRANENI (1aB. 6)

A UPOZORNENI! REALIZACE NEKTERYCH KONTROL JE PROVAZENA
VYSKYTEM RIZIKA STYKU SE SOUCASTMI POD NAPETIM A/NEBO V POHYBU.

Pfed jakymkoli zasahem na podavaci dratu nebo uvnitf svafovaciho pfistroje je tfeba
postupovat v souladu s kapitolou 7 ,,UDRZBA*.
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ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANiIM DROTU PRE OBLUKOVE
ZVARANIE MIG/MAG A FLUX, URCENE PRE PROFESIONALNE A
PRIEMYSELNE POUZITIE.

Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,zvaraci pristroj“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE
OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostato¢ne vyskoleny na bezpecné pouzitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblikom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Suvisiace informacie najdete tiez v ,TECHNICKOM PREDPISE IEC alebo
CLC/TS 62081“ INSTALACIA A POUZITIE ZARIADENIA PRE OBLUKOVE
ZVARANIE).

AN

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napétie naprazdno
dodavané generatorom méze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci
pristroj a odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonaijte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli urazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze je napdjacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazd'a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Jednotka kvapalinového chladenia (ak je sucast'ou) musi byt plnena pri
vypnutom zvaracom pristroji,odpojenom od napajacieho rozvodu.

Ve AN

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju
alebo obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vy¢istenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte nazasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd'.).

- Zabezpecte si dostatoéni vymenu vzduchu alebo prostriedky pre
odstranovanie vyparov zo zvarania z blizkosti obliuku; Medzné hodnoty
vystavenia sa vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zloZeni, koncentréacii a
dizke samotnej expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich
vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak sa pouziva) v dostato¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sine¢ného ziarenia.

POL®O

- Zabezpecéte si vhodnu izolaciu voci elektréde, opracovavanej sucasti a
pripadnym uzemnenym kovovym ¢astiam (dostupnym) umiestenym v
blizkosti.

Obycajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvok hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante zrak pouzitim prislusnych skiel neobsahujucich aktinium na
ochrannych stitoch alebo maskach.

Pouzivajte prisluSny ochranny ohrnovzdorny odev, aby ste nevystavovali

pokozku ultrafialovému a infraGervenému Zziareniu pochadzajucemu z
obluku; ochrana sa musi vzt'ahovat' taktiez na d'alSie osoby nachadzajuce sa
v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo nereflexnych zavesov.

- Hluénost: V pripade, ak nasledkom mimoriadne intenzivneho zvarania bude
zistena uroven kazdodennej hluénosti (LEPd) rovnajucej sa alebo
prevysujucej 85db(A), pouzitie vhodnych osobnych ochrannych pracovnych
prostriedkov sa stane povinné.

QEARO®®

- Prechod zvaracieho prudu spdsobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okolizvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat' €innost' niektorych zdravotnych
zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd’.).

Preto je potrebné prijat' nalezité ochranné opatrenia vo¢i nositefom tychto
zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho
pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zaru¢ené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa
expozicie osob elektromagnetickym poliam vdomacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’ nasledujuce postupy, aby znizila expoziciu

elektromagnetickym poliam:

- Pripevnit dva zvaracie kable spolu, podl'a moznosti ¢o najblizsie.

- Udrziavat hlavu a trup tela, ¢o mozno najd’alej od zvaracieho obvodu.

- Nikdy sineovijat'zvaracie kable okolo tela.

- Nezvarat, nachadzajiuc sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

- Pripojit zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju.

- Nezvarat'v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na nom nesediet’ a neopierat’ sa
on (minimalna vzdialenost: 50cm).

- Nenechavat feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.

- Minimalnavzdialenost' d=20cm (Obr. N).

o\

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napétia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIAZVARANIA:
- Vprostrediso zvy$enym rizikom zasahu elektrickym pridom;
- vovymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,,O0dbornym veducim“ a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.
MUSi 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
vynimkou pouzitia bezpe€nostnych plosin.

- NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na
viacerych kusoch spojenych elektricky, méze dojst’ k nebezpecnému suctu
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napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
pistolami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby ur¢il
existenciu nebezpedia rizika a mohol prijat' vhodné ochranné opatrenia v
sUlade s ustanovenim ¢asti 5.9 ,,TECHNICKEHO PREDPISU ICE alebo CLC/TS
62081".

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s
nosnost'ou odpovedajicou danej hmotnosti; v opaénom pripade (napr. na
naklonenej, poSkodenej podlahe, atd’.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

- NESPRAVNE POUZITIE: Poutzitie zvaracieho pristroja na akejkolvek iné
pouzitie nez je spravne pouzitie (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu), je nebezpeéné.

- Jezakazané pouzivat rukovat’ ako ¢ast’' na zavesenie zvaracieho pristroja.

AN

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vSetky
ochranné kryty a pohyblivé sucasti obalu zvaracieho pristroja a podavaca drétu
nachadzat'v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykol'vek manualny zasah do pohyblivych siéasti podavaca
drétu, napriklad:

- Vymena valéekov a/alebo vodice drotu;

- Zasunutie droétu do valéekov;

- Nalozenie cievky s drétom;

- Vygéistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.
MUSIi BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

- Je zakazané zdvihat zvaraci pristroj.

2.UVODAZAKLADNY POPIS

2.10voD

Tento zvaraci pristroj sa sklada zo zdroja prudu a zo samostatného podavaca drétu,
ktory je k nemu pripojeny prostrednictvom kablového zvazku. Zdrojom prudu je
usmerfiova¢ napajany trojfazovym napatim, s konstantnym prddom, so stupfiovitou
regulaciou a s viacnasobnymi reaktanénymi zasuvkami. Podavac drétu je vybaveny
unasacom so 4 valéekmi.

V prevedeni R.A. (chladenie vodou) je podavac¢ drétu vybaveny hadicami a spojkami
pre pripojenie chladenej zvaracej pistole k rozvodu vody.

2.2ZAKLADNE VLASTNOSTI

- Regulacia doby bodovania.

- Cinnost 2T/4T, Bodovanie (verzia s |, max = 420A, 550A).

- Regulacia rampy zrychlenia drétu, doby spatného horenia drétu (burn back) (verze s
I,max=420A, 550A).

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana pre pripad nedostato¢ného tlaku vody (len vo vyhotoveni R.A.).

2.3ZVARATELNOSTKOVOV

Zvaraci pristroj je ureny pre zvaranie MAG uhlikovych nizkolegovanych oceli s
pouzitim ochranného plynu CO2 a zmesi Ar/CO2 alebo Ar/CO2/02 (Ar-Argon, obvykle s
obsahom >80%) s pouzitim "plnych" i rarkovych drétov.

Dalej umozfiuje zvaranie rurkovymi drétmi, bez ochranného plynu (self-shielding),
prispdsobenim polarity zvaracej pistole pokynom vyrobcu drétu.

Prizvarani MAG nehrdzavejucich oceli sa pouzivaju obdobné spdsoby zvarania ako pri
uhlikovych oceliach, s pouzitim vyhradne pinych alebo rurkovych drétov, identickych
alebo kompatibilnych so zakladnym materidlom, a s pouzitymi zmesi ochrannych
plynov Ar/O2 alebo Ar/CO2 (s typickym obsahom Ar> 98%).

Zvaranie MIG hlinika a jeho zliatin musi byt vykonané s pouzitim pinych drétov, so
zloZenim kompatibilnym so zvaranym materialom a v ochrannej atmosfére Cistého Ar
(99,9%).

MIG je mozné pajkovat pozinkované plechy dr6tmi zo zliatiny medi (napr. med-kremik
alebo med-hlinik) v ochrannej atmosfére Cistého Ar (99,9%).

2.4 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Adaptér pre tlakovi nadobu sARGONOM.

- Zemniaci kabel so zemniacimi klieStami.

- Reduktortlaku s 2 tlakomermi.

- Jednotka vodného chladenia G.R.A.
(lenvo vyhotoveni R.A.).

- Zvaracia pistol MIG
(chladena vodou vo vyhotoveni R.A.).

- Podavacdrotu.

2.5VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Jednotka vodného chladenia G.R.A.
(8tandardné prislu§enstvo vo vyhotoveni R.A.).
- Sada pohyblivého ramena drziaku zvaracej pistole.
- Sada spojovacich kablov R.A.4m, 10m, 30m.
- Sada spojovacich kablov4ma 10m.
- Sadakrytu cievky.
- Elektronicka karta s dvojitym nastavenim ¢asovacov (verzia s I, max = 350A).
- Karta voltmetra ampérmetra (volitelné prisluSenstvo pre verziu s |, max = 420A,
550A).
- Sadakoliesok podavaca drétu.
- Sadanazvaranie hlinika.
- Zvaracie pistol MIG 5m 350A, 500A.
- Zvaracia pistol MIG 3m 500AR.A.
(Standardné prisluSenstvo vo vyhotoveni R.A.);
- Zvaracia pistol MIG 5m 500AR.A.

3.TECHNICKE UDAJE

3.1 IDENTIFIKACNY STITOK (Obr. A)

Hlavné udaje tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja st obsiahnuté na

identifikacnom $titku a ich vyznam je nasledujuci:

1- Stupeni ochrany obalu.

2- Symbol napajacieho vedenia:

1~: striedavé jednofazové napatie;

3~: striedavé trojfazové napatie.

Symbol S: poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu

elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych stcasti).

4- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.

5- Symbol vnutornej $truktury zvaracieho pristroja.

6- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov pre oblikové

zvaranie.

7- Vyrobné ¢islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu

sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U,: Maximalne napatie naprazdno.

- L/U,: Normalizovany pridd a napatie, ktoré moézu byt dodavané zvaracim
pristrojom poc¢as zvarania.

- X : Zatazovatel: Poukazuje na &as, v priebehu ktorého mbze zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci prad (v rovnakom stipci). Vyjadruje sa v %, na zaklade 10-
minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), doéjde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spét do pripustného rozmedzia ).

- A/V-AIV: Poukazuje na regulaé¢nu radu zvaracieho prudu (minimalny
maximalny) pri odpovedajicom napati obluku.

9- Technické udaje napajacieho vedenia:

- U,: Striedavé napétie a frekvencia napajania zvaracieho pristroja (povolené
medzné hodnoty +10%).

= |max: Maximalny prad absorbovany vedenim.

- L4 Efektivny napajaciprud.

10- .= : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu

vedenia

11- Symboly vztahujluce sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v

kapitole 1, Zakladna bezpecnost pre oblikové zvaranie*.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku ma iba indikativny charakter poukazujuci na

symboly a orientaéné hodnoty; presné hodnoty technickych Gdajov vasho zvaracieho

pristroja musia byt od¢itané priamo z identifikacného $titku samotného zvaracieho
pristroja.
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3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACI PRISTROJ: vid tabulka 1 (TAB. 1)

- ZVARACIA PISTOL:  vid tabulka 2 (TAB. 2)

- Podavac drétu: vid’ taburka 3 (TAB. 3)

Hmotnost' zvaracieho pristroja je uvedena v tabufke 1 (TAB. 1)

4. POPIS ZVARACIEHO PRISTROJA

4.1 KONTROLNE , REGULACNE A SPOJOVACIE ZARIADENIA

4.1.1 Zvaraci pristroj (OBR. B)
naprednej strane:

1- Hlavny vypinac¢ s kontrolkou.

2- Stupnovita regulacia napatia obluka.

3- Poistka.

4- Zasuvky so zapornou polaritou, pre pripojenie zemniaceho kabla, umozriujuceho
rychle pripojenie, odpovedajlce odli§nym reaktanénym urovniam.

5- Kontrolka aktivacie termostatu.

6- Kontrolka aktivacie ochrany nasledkom nedostato¢ného tlaku vody v chladiacom
rozvode.
nazadnej strane:

7- Vystup kabla so zvaracim prudom.

8- Vystup kabla ovladania.

9- Poistka chladiacejjednotky.

10- Vstup napdjacieho kabla s kablovou prichytkou.

11-5-polovy konektor chladiacej jednotky.

4.1.2 Podavac drétu (OBR. C)
naprednej strane:

1- Rychlost posuvu drétu.

2- Kontrolka aktivacie termostatu.

3- Zvaraciadoba.

4- \Voli¢ funkcie tla¢idla zvaracej pistole (2T-4T).

5- Kontrolka aktivacie elektrického ventilu.

6- Rychlospojka na pripojenie zvaracej pistole.

7- Rychlospojky pre pripojenie hadic s vodou pre chladenie zvaracej pistole (len v
prevedeni R.A.).

nazadnej strane:
8- Nizkonapatova poistka.
9- Spojka plynovejhadice.
10- Zasuvka s kladnou polaritou, umoZzriujuca rychle pripojenie.
11- 14-polovy konektor pre kabel ovliadania

navnutornej strane: (len verzie s |, max =420A, 550A)
12- Regulacia rampy zrychlenia podavania drotu.
13- Rezim nastavenia spatného horenia drétu (burn back).

4.2 TEPELNA OCHRANA (Obr. B-5, C-2)
V stave prehriatia sa rozsvieti signaliza¢na kontrolka a d6jde k preruseniu dodavaného
vykonu; k obnoveniu déjde automaticky po niekolkominutovom ochladeni.

4.3 OCHRANA PRE PRIPAD NEDOSTATOCNEHO TLAKU VODY V CHLADIACOM
ROZVODE (OBR. B-6)

Kontrolka sa rozsvieti pri nedostatoénom tlaku vody v chladiacom rozvode. V tomto
stave dojde k preruseniu dodavaného vykonu.
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5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY OPERACIE SPOJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM ZVARACIEHO PRiISTROJA MUSIA BYT VYKONANE
PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

ELEKTRICKE ZAPOJENIE MUSi BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALOM.

5.1 MONTAZ (Obr. D)
Rozbalte zvaraci pristroj a vykonajte montaz oddelenych ¢asti nachadzajucich sa v
obale.

5.2 SPOSOB DVIHANIAZVARACIEHO PRISTROJA
Ziadny zo zvaracich pristrojov popisanych v tomto navode nie je vybaveny zariadenim
nadvihanie.

5.3 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Vyhladajte miesto pre inStalaciu zvaracieho pristroja, a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu (nuteny obeh prostrednictvom ventilatora - ak
je suc¢astou) nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze sa nebude nasavat vodivy
prach, korozivne vypary, vihkost, atd.

Okolo zvaracieho pristroja udrzujte volny priestor minimalne do vzdialenosti 250 mm.

A UPOZORNENIE! Umiestnite zvaraci pristroj na rovny povrch s nosnost'ou

umernou jeho hmotnosti, aby ste predisli jejho prevrateniu alebo nebezpeénym
presunom.

5.4 PRIPOJENIE DO SIETE

5.4.1 Upozornenie!

- Pred vykonanim akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii siete, ktora je k dispozicii v
mieste inStalacie.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

Aby ste dodrzali poZiadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporudujeme vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania napéjacieho rozvodu s
impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.02 Ohm.

Zvéraci pristroj spifia poZiadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Zastrékaazasuvka

Pripojte k napdjaciemu kablu normalizovanu zastréku (3P + PE pre 3-fazové) s
vhodnou prudovou kapacitou a pripravte sietovl zasuvku vybavenu poistkami alebo
automatickym istiGom; prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k
zemniacemu vodi¢u (Zltozeleny) napajacieho vedenia.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty priudu dodavaného
zvaracim pristrojom, a na zaklade menovitého napajacieho napétia.

5.4.3 Spojenych sozmenou napétia (Obr. E)

Pri operaciach spojenych so zmenou napétia si zaistite pristup k vnatornym &astiam
zvaracieho pristroje demontazou panelu a Upravou svorkovnice pre zmenu napéatia
tak, aby odpovedala zapojeniu uvedenému na prislusnom signalizaénom Stitku a
napajaciemu napatiu, ktoré je k dispozicii.

Dékladne vykonajte spatni montaz panelu; pouzivajte prislusné skrutky.
Upozornenie!

Zvaraci pristroj bol ve vyrobnom zavode nastaveny na najvyssie napatie rady,
ktoré je k dispozicii, napriklad:

U, 400V < Napatie nastavené vo vyrobnom zavode.

A UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych pravidiel bude mat’ za
nasledok neuéinnost’ bezpeénostného systému vypracovanom vyrobcom
(triedy I) s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym priadom)
amajetku (napr. poziar).

5.5 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU (Obr. F)

/\  UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UBEZPECTE,
ZE JEZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporuéené pre zvaracie kable (v mm?®) na
zaklade maximalneho pradu dodavaného zvaracim pristrojom. pristrojom.

5.5.1 Pripojenie ku tlakovej flasi s plynom

- Tlakovu fladu na plyn je mozZné naloZit' na plosinu zvaracieho pristroja, uréenu na jej
uloZenie: max. 60 kg.

Zaskrutkujte reduktor tlaku k ventilu tlakovej flaSe s plynom a v pripade pouzitia
plynu Argén alebo zmesi Argon/CO, medzi ne vlozte prislusnd redukciu dodanu
formou prislu$enstva.

Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a utiahnite stahovaciu pasku.

Pred otvorenim ventilu tlakovej flaSe s plynom povolte kruhovi maticu regulacie
reduktoru tlaku.

5.5.2 Pripojenie k podavacu drétu

- Spojte s podavacom drétu (prostrednictvom zadného panelu):
- kabel zvaracieho pradu do zasuvky (+) rychleho pripojenia.
- ovladacikabel do prislusného konektora.
- potrubie s vodou pre verziu R.A. (vodou chladena zvaracie pistol) k

rychlospojkam.

- Venujte pozornost spravnemu dotiahnutiu konektorov, aby ste predisli prehriatiu a
poklesu ucinnosti.

- Pripojte plynovu hadicu z reduktora tlaku tlakovej nadoby a stiahnite ju stahovacou
paskou z vybavy.

5.5.3 Zapojenie zemniaceho kabla zvaracieho pradu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je

ulozeny, €o najblizSie k vytvaranému spoju.
Tento kabel je potrebné pripojit ku svorke oznacenej symbolom (-).

5.5.4 Zapojenie zvaracej pistole

Zasurite zvaraciu pistol do konektora, uréeného k tomuto Ucelu, a manualne dotiahnite
na doraz poistny krazok. Pripravte ju pre zahajenie podavania drétu demontazou
hubice a kontaktnej trubi€ky kvoli lahSiemu vyusteniu drétu.

5.5.5 Zalecenia

- Przekreci¢ do konca taczniki przewoddw spawalniczych w szybkoztaczkach (jezeli
wystepuja), aby zapewni¢ prawidtowy zestyk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastapi przegrzanie tacznikéw, co powoduje szybkie zuzycie i utrate skutecznosci.

- Zastosowac mozliwie jak najkrétsze przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych struktur nie bedacych czescig obrabianego przedmiotu, w
zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to stanowi¢ zagrozenie
dla bezpieczenstwa i obniza¢ wydajno$¢ procesu spawania.

5.5.6 Zapojenie jednotky vodného chladenia G.R.A. (len vo vyhotoveni R.A.)

(OBR.G1)

- Odmontuijte plast zvaracieho pristroja (1).

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

- Upevnite G.R.A. k zadnej strane prostrednictvom skrutiek z prisluSenstva.

- Zatvorte plast zvaracieho pristroja (3).

- Pripojte G.R.A. k zvaraciemu pristroju prostrednictvom kabla z prislu§enstva.

- Pripojte hadice s vodou k rychlospojkam.

- Zapnite G.R.A. postupujuc v sulade s postupom popisanym v navode v
prisluSenstve chladiacej jednotky.

UPOZORNENIE: ked’ napajacia zasuvka chladiacej jednotky nie je pouzita, je

potrebné do nej zasunut’ prislusnu zastréku, tvoriacu sucast’ vybavenia

zvaracieho pristroja (s vynimkou vyhotovenia s I2max =350A) (OBR. G2).

5.6 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (Obr. H1, H2)

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S

NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A
KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A
DRUHU DROTU, KTORY HODLATE POUZIT, A Cl SU SPRAVNE NAMONTOVANE.
PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik navijadla
spravne umiestneny v prislu§nom otvore (1a).

Uvolnite pritlaéné/y val€eky/val€ek a oddialte ho/ich od spodnych/ného valéekov/a
(2a).

Skontrolujte, ¢i sa podavaci/ie val€ek/ky hodi/ia k pouzitému druhu drétu (2b).
Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, bez
okrajov; otoCte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec drétu do
vstupného vodi€a drétu zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodi¢a drétu v spoji na
zvaraciu pistol (2c).

Opatovne nastavte polohu pritlaénych/ho valekov/a nastavenim priemernej
hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, &i je drét spravne umiestneny v drazke
spodného valceka (3).

Lahko zabrzdite navijadlo prostrednictvom ustavovacej skrutky umiestnenej v
strede samotného navijadla (1b).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

- Zasurite zastréku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj,
stlacte tlacidlo zvarace;j pistole alebo tlacidlo posuvu drétu na ovladacom paneli (ak je
sucdastou), vyckajte na vyUstenie drétu v dizke 10-15 cm z prednej Gasti zvaracej
pistole po jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

A UPOZORNENIE! Poc¢as uvedenych operacii je drot pod napatim a je
vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri nedostato¢nych ochrannych
opatreniach mohlo dojst’ k vzniku nebezpeéia zasahu elektrickym pradom, k
zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:

- Nesmeruijte zvaraciu pistol voci Castiam tela.

- Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

- Vykonaijte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej pistole(4b).

- Skontrolujte, €i je posuv drotu regularny; nastavte tlak valéekov a brzdenie navijadla
na minimalnu moznu Urover a skontrolujte, ¢i drot nepreklzuje v drazke a ¢i pri
zastaveni tahada nedochadza k uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné
zotrvacnosti cievky. ’

- Odcviknite koncovu ¢ast drétu, vy¢nievajuceho z hubice, na dizku 10-15 mm.

- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

5.7 VYMENAVODIACEHO PUZDRA DROTU VZVARACEJ PISTOLI (OBR. I)
Pred zahajenim vymeny vodiaceho puzdra drétu ulozte a narovnajte kabel zvaracej
pistole, aby ste zabranili vytvoreniu ohybov.

5.7.1 Spiralovité vodiace puzdro na ocelové draty

1- Odskrutkujte hubicu a kontaktnu trubi¢ku z hlavy zvaracej pistole.

2- Odskrutkujte maticu uchytenia vodiaceho puzdra centralneho konektora a
vytiahnite existujuce puzdro.

3- Zasunte nové puzdro do kablového zvazku zvaracej pistole a jemne ho zatlacte, az
kym nevyjde z hlavy zvaracej pistole.

4- Rukou zakrutte hadicu uchytenia vodiaceho puzdra.

5- Odstrihnite pre¢nievajucu €ast vodiaceho puzdra tak, Ze ju zlahka stlacite; stiahnite
juzkablazvaracej pistole.

6- Zabruste hranu vodiaceho puzdra v mieste rezu a opatovne ju zasurnte do
kablového zvéazku zvaracej pistole.

7- Opatovne zaskrutkujte maticu a dotiahnite ju pouzitim kluca.

8- Vykonaijte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice.
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5.7.2 Vodiace puzdro zo syntetického materialu pre hlinikové droty

Vykonajte Ukony 1, 2, 3 spdsobom uvedenym pre ocelové puzdro (neberte do Uvahy

ukony4,5,6,7a8).

9- Opatovne zaskrutkujte kontaktna trubi¢ku pre hlinik a skontrolujte, ¢i sa dotyka
vodiaceho puzdra.

10- Na druhy koniec vodiaceho puzdra (na strane pripojenia zvaracej pitole) zasurite
mosadzné redukcie, tesniaci krazok, a pri zlahka stlaéenom vodiacom puzdre
dotiahnite maticu uchytenia vodiaceho puzdra. Nadbyto¢na ¢ast vodiaceho puzdra
bude odstranena nasledne. Vytiahnite zo spojky zvaracej pistole unasaca drétu
kapilarnu trubi¢ku pre ocelové vodiace puzdra.

11- Pre hlinikové vodiace puzdra s priemerom 1,6-2,4mm (Zltej farby) NIE JE K
DISPOZICII KAPILARNA TRUBICKA; vodiace puzdro bude preto zasunuté do
spojky bez nej.

Odstrihnete kapilarnu trubicku pre hlinikové vodiace puzdra s priemerom 1,2-
1,6mm (Cervenej farby) na rozmer priblizne o 2 mm kratsi ako je rozmer ocelovej
trubi€ky, a zasurite ju do volného konca vodiaceho puzdra.

12- Zasurite a zaistite zvaraciu pistol v spojke unasaca drétu, poznacte vodiace puzdro
vo vzdialenosti 1-2mm od val€ekov, a znovu vytiahnite zvaraciu pistol.

13- Odstrihnete vodiace puzdro na potrebny rozmer bez toho, aby ste zdeformovali
jeho vstupny otvor.

Opatovne namontujte zvaraciu piStol do una$aca droétu a namontujte plynovu
hubicu.

6. ZVARANIE: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

6.1 SPOSOBY PRENOSU (TAVENIA) DROTU ELEKTRODY

6.1.1 Short Arc (Kratky obluk)

K roztaveniu drotu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom naslednych skratov na
hrote drétu v taviacom kupeli (az do 200 krat za sekundu).

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0,6-1,2mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 40-210A
- Rozsah napati obluka: 14-23V

- Pouzitelny plyn: CO2 alebo zmesiAr/CO2 alebo Ar/CO2/02

Nehrdzavejice ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0,8-1mm
- Rozsah zvaracieho pradu: 40-160A
- Rozsah napétia obluka: 14-20V

- Pouzitelny plyn: zmesiAr/O2 alebo Ar/CO2 (1-2%)

Hlinik a zliatiny

- Priemer pouzitelnych drotov: 0,8-1,6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 75-160A
- Rozsah zvaracieho napétia: 16-22V
- Pouzitelny plyn: Ar99,9%
- Volnadizka drétu (stick out): 5-12mm

Obvykle musi byt kontaktna rurka ustavena tak, aby bola zarovno s hubicou alebo
volnej ¢asti drotu (stick-out) sa bude obvykle pohybovat v rozmedzi od 5 do 12mm.
Zvolte zasuvku s minimalnou reaktanciou pre uhlikové alebo nizkolegované ocele s
plynom CO2 (priemere drétov 0,8-1,2mm), s priemernou reaktanciou pre vsetky s
plynomAr/CO2, a s vysokou reaktanciou pre nehrdzavejuce ocele a pre hlinik.

Aplikacia: Zvaranie vo vSetkych polohach, na jemnych povrchoch alebo pre prvu
vrstvu do obrusenych hran, zvyhodnené obmedzenou tepelnou aplikaciou a dobre
ovladatelnym kupelom.

Poznamka: Prenos SHORT ARC na zvaranie hlinika a zliatin je potrebné pouzivat s
patri¢nou opatrnostou (hlavne pri pouziti drétu s priemerom >1mm), pretoZe by mohlo
dojst k vyskytu poruch tavenia.

6.1.2 Spray Arc (Rozstriekavany obluik)

Drét sa tavi pri vy$Sich pradoch a napatiach vzhladom k reZimu ,short arc* a hrot dr6tu
neprichadza do styku s taviacim kipelom; z neho vychadza obluk, prostrednictvom
ktorého prechadzaju kovové kvapky z nepretrzitého tavenia drétu elektrody, a preto
nedochadza k vyskytu skratov.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Priemer pouzitelnych drétov: 0,8-1,6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 180-450A
- Rozsah napéti obluka: 24-40V

- Pouzitelny plyn: zmesiAr/CO2 alebo Ar/C0O2/02

Nehrdzavejuce ocele

- Priemer pouzitefnych drétov: 1-1,6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 140-390A
- Rozsah zvaracieho napatia: 22-32V

- Pouzitelny plyn:
Hlinik a zliatiny

zmesiAr/O2 alebo Ar/CO2 (1-2%)

- Priemer pouzitelnych drétov: 0,8-1,6mm
- Rozsah zvaracieho prudu: 120-360A
- Rozsah zvaracieho napatia: 24-30V
- Pouzitelny plyn: Ar99,9%

Obvykle sa kontaktna rdrka musi nachadzat 5-10mm vo vnutri hubice, a tym hibSie, ¢im
je vysSie napatie obluka; volny koniec drétu (stick-out) sa obvykle pohybuje v rozmedzi
10az 12 mm. Pouzivajte zasuvku s minimalnou reaktanciou.

Aplikacia: Zvaranie na rovnom povrchu, s hribkami najmenej 3-4mm (vysoko fluidny
kupel); rychlost realizacie a stuperi vrstvenia su velmi vysoké (vysoka teplota).

6.2 NASTAVENIE PARAMETROV ZVARANIA

6.2.1 Ochranny plyn

Kapacita ochranného plynu musi byt

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

v zavislosti od intenzity zvaracieho prddu a priemeru hubice.

6.2.2 Zvaraciprud (OBR. L)

Pre dany priemer drétu je ureny rychlostou jeho posuvu. VSimnite si, Ze pri rovnakom
prude rychlost posuvu drétu je nepriamoumerne zavisla od priemeru pouzitého drotu.
Orientaéné hodnoty prudu pri manualnom zvérani pre bezne pouzivané droty su
uvedené v tabulke (TAB. 4).

6.2.3 Napétia obluka
Napétie obluka je nastavitelné v kratkych intervaloch (stuprioch) prostrednictvom
prepinacov, umiestnenych na zdrojoch pradu; je potrebné ich prispdsobit’ rychlosti
posuvu drétu (prudu), zvolené na zaklade priemeru pouzitého drétu a na zaklade druhu
ochranného plynu, a to postupnym spdsobom, podla nasledujuceho vztahu, ktory
poskytuje jeho priemernt hodnotu:
U2=(14+0,05x12)
kde: U2 :Napatie obluka vo voltoch;

12:Zvéaraci prad vampéroch.
Je potrebné pamatat’ na skuto¢nost, ze vzhladom k napéatiu dodavanému naprazdno
pre kazdy stupen, napatie obltka bude nizsie o 2-4V na kazdych dodanych 100A.
ZmesiAr/CO2 vyzaduju napatie oblika o 1-2V nizSie ako CO2.

6.2.4 Kvalita zvarania

Kvalita zvaru su¢asne s minimalnym odprskavanim, bude uréena hlavne rovnovahou
parametrov zvarania: Prudu (rychlosti drétu), priemeru drétu, napétia obluka, atd’. a
vhodnej volby reaktanénej zasuvky.

Obdobne bude poloha zvaracej pistole prispdsobena v sulade s orientaénymi udajmi
na obrazku (OBR. M), kvoli zamedzeniu vzniku nadbyto¢ného odprskavania a portch
zvaru.

Aj rychlost zvérania (rychlost postupu pozdiZ spoja) predstavuje rozhoduijtci prvok pre
spravnu realizdciu zvaru; je potrebné ju mat na pamati pri dodrzani rovnakych
parametrov zvarania, hlavne z hfadiska prieniku a tvaru samotného zvaru.

Prehlad naj¢astejSich portich zvarania je uvedeny v tabulke TAB. 5.

7. UDRZBA

/\ UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACI UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

7.1 DOKLADNAUDRZBA . ) )
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

7.1.1 Zvaracia pistol’

- Zabrarite tomu, aby doslo k polozZeniu zvaracej pistole alebo jej kabla na teplé
povrchy; spdsobilo by to roztavenie izolaénych materidlov s naslednym rychlym
uvedenim zvaracej pistole mimo prevadzku.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Pri kazdej vymene cievky s drotom vyfukajte vodiace puzdro vodi¢a drotu suchym
stlaGenym vzduchom (max. 5 bar) a skontrolujte jeho neporusenost..

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze
koncovych ¢asti zvaracej piStole: hubice, kontaktnej trubicky, difizoru plynu.

7.1.2 Podava¢ drotu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valéekov tahaca drétu a pravidelne
odstranujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (valceky a vstupny a
vystupny vodi¢ drétu).

7.2 MIMORIADNAUDRZBA . o
OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
PERSONALOM SO SKUSENOSTAMI Z ELEKTRICKO-STROJNEJ OBLASTI.

A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJAA

PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ
VYPNUTY AODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napatim, mézu

sposobit’ zasah elektrickym prudom s vaznymi nasledkami, spésobenymi

priamym stykom so sucéastami pod napiatim a/alebo priamym stykom s

pohybujicimi sa suc¢ast’ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajucou pouzitiu a prasnosti prostredia
kontrolujte vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na
transformatore prostrednictvom prudu suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

- Zabrante nasmerovanie prddu stlateného vzduchu na elektronické karty;
zabezpeéte ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi
rozpustadlami.

- Priuvedenej prilezitosti skontrolujte, €i su elektrické spoje dostato€ne utiahnuté a ¢i
su kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

- Po ukonc¢eni uvedenych operacii vykonajte spatni montdz panelov zvaracieho
pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

- Rozhodne zabrarite vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim
pristrojom.

8. PORUCHY, ICH PRIiCINY A sPOsOB
ODSTRANENIA (1aB.6)

ICH

A UPOZORNENIE! NIEKTORE KONTROLY SU SPREVADZANE RIZIKOM STYKU
SO SUCASTAMIPOD NAPATIMA/ALEBO V POHYBE.

Pred akymkolvek zasahom na podavaci drétu alebo vo vnutri zvaracieho pristroja je
potrebné postupovat v sulade s kapitolou 7 ,UDRZBA".
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VARILNI APARATI Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE MIG/MAG IN
FLUX, PREDVIDENIZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO.
V nadaljevanju je uporabljenizraz “varilni aparat” .

1. SPLOSNAVARNOST PRIOBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju varilnega aparata in
o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.
(Glejte tudi "TEHNICNA SPECIFIKACIJA IEC ali CLC/TS 62081”: NAMESTITEV IN
UPORABAAPARATOV ZA OBLOCNO VARJENJE).

AN

|zogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis€inah nevarna.
Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparatizklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

Ugasnite in izkljuéite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnegadrzala.

Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno priklju¢en v ozemljeno napajalno omrezje.
Prepricajte se, daje vti€nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

V prisotnosti hladilne enote na teko¢ino je treba postopke polnjenja izvesti, ko
je varilni aparat ugasnjen in izklju€en iz napajalnega omrezja.

Ve AN

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, o¢iS¢enih s kloridnimi razredgili, in varjenja v

blizini teh snovi.

Ne varite na posodah pod pritiskom.

1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,

papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje

varilnih dimov v blizini obloénega varjenja: potreben je sistematicni pristop za

ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije

ter casaizpostavljanja.

Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne (e je v uporabi).

POL®O

- Primerno se elektricno izolirajte glede na elektrodo, obdelovanec in
eventualne ozemljene kovinske predmete, ki so v blizini varjenja (dosegljivi).
To se lahko obi¢ajno doseze z rokavicami, obutvijo, pokrivalom in oblacili,
predvidenimi za delo, pa tudi z uporabo izolirnih preprog ali pohodnih desk.

- Vedno si zascitite o¢i z neaktiniénim steklom, ustrezno nameséenim na maski
ali ¢eladi.

Uporabljajte primerna negorljiva oblacila in se izogibajte izpostavljanju koze
ultravijoliénim in infrarde€¢im Zarkom, ki jih oddaja oblok; z varovali in
neodsevnimi zavesami morajo biti zascitene vse osebe v blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85db(A),
je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev.

ZO0ORO®

Prehod varilnega toka povzroéi pojav elektromagnetnih polj (EMF),
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzroéijo motnje pri delovanju nekaterih
zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih
protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem vdomaéem okolju.

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanjSa izpostavljanje
elektromagnetnim polje:

Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupa;j.

Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba varilna
kabla najima vedno naisti strani trupa.

Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im blize tocke, na
kateri Zeli variti.

Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na njem
(minimalnarazdalja: 50cm).

Nikoli naj ne pus¢a zelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.
Minimalnarazdalja d=20cm (Slika N).

2N

Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost vdomovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNIVARNOSTNIUKREPI
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VARJENJE:

- Vokoljih s pove¢anim tveganjem elektri¢nega udara;

- Vtesnih prostorih;

- Vprisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.

MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.

Uporabiti MORATE tehni¢na zas¢itna sredstva, opisana v tockah 5.10; A.7;
A.9.iz“TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je dovoljeno
izkljuéno z uporabo varovalnih ploscadi.

NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi vec varilnih naprav na enem predmetu ali na vec elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopi¢i nevarna vrednost napetosti v prazno.
Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti,
kilahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

IzkuSen usklajevalec del mora opraviti meritve, da bi doloéil stopnjo
nevarnosti in odredil ustrezne varnostne ukrepe, kot je to doloéeno v 5.9 iz



“TEHNICNE SPECIFIKACIJE IEC ali CLC/TS 62081”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne
nosilnosti za njeno teZo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini)
obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA UPORABA: uporaba varilne naprave za uporabo, drugaé¢no od
predpisane in predvidene, je nevarna (na primer za odmrznitev vodovodnih
napeljav).

- Rocajje prepovedano uporabljati kot obeSalno zanko varilne naprave.

AN

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
names¢éeni, preden prikljucite napravo na elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro€ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:
- Nadomes¢€anije valja in/oz. sistema za vodenje zice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje zi€ne tuljave;

- Ciséenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN
IZKLOPLJEN IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

- Dviganje varilnega aparata je prepovedano.

2.UVODIN SPLOSNIOPIS

2.1UVOD

Ta varilni aparat je sestavljen iz vira elektricnega toka in iz lo¢enega podajalnika Zice, ki
je z njim povezan s snopom kablov. Vir toka je pretvornik s trifaznim napajanjem in
konstantno napetostjo s stopenjskim nastavljanjem in z ve¢ reaktan¢nimi vtiCnicami.
Podajalnik Zice je opremljen s sklopom 4-valjnega koluta za Zico.

V razli€ici R.A. je podajalnik Zice opremljen s cevmi in spojkami za povezavo vodno
hlajenega elektrodnega drzala na hladilni sklop.

2.2POGLAVITNE LASTNOSTI:

- Uravnavanje ¢asa za to¢kovno varjenje.

- Delovanje v 2 ali 4 korakih, Spot (razli¢ica z I, maks = 420A, 550A).

- Uravnavanje rampe za dvig zZice, ¢asa za kon¢no izgorevanje Zice (burn-back)
(razli¢ica z |, maks = 420A, 550A).

- Termostatska zasSc¢ita.

- Zas¢ita pred tlakom vode (samo za razli¢ico R.A. - vodno hlajenje).

2.3 SPOSOBNOST KOVIN ZAVARJENJE

Varilni aparat je namenjen za varjenje MAG karbonskih in malolegiranih jekel z
za$¢itnim plinom CO2 in mesanicami Ar/CO2 ali Ar/CO2/Oz2 (Ar-Argon navadno > 80%)
z masivnimi Zicamiin s strzenskimi Zicami.

Uporaba strzenskih Zic brez zascitnega plina (self-shielding) je mozna s prilagajanjem
polaritete elektrodnega drZala pri navedbah proizvajalca Zice.

Za varjenje nerjavnih jekel MAG se uporabljajo enaki nacini kakor za varjenje ogljikovih
jekel. Uporabljajo se enake masivne ali strzenske Zice, zdruZljive z osnovnim
materialom in z zas¢itnim plinom Ar/O2 0 Ar/CO2 (Ar tipiéno > 98%).

Varjenje aluminija in njegovih zlitin MIG je treba izvajati z Zicami z zdruZljivo sestavo z
varilnim materialom s Cistim Ar (99,9%) kot za$¢itnim plinom.

Spajkanje MIG se navadno izvaja na pocinkani plo¢evini z Zico iz bakrove zlitine (npr.
baker-silicij ali baker-aluminij) s €istim argonom (99,9%) kot zas¢&itnim plinom (99,9%).

2.4 SERIJSKA OPREMA
- Prilagojevalnik za jeklenko Argon.
- lzhodna Zica z masnimi kleS¢ami.
- Reduktor tlaka z2 manometroma.
- Sklop za hlajenje vode (G.R.A.)
(samo zarazli€ico R. A. - vodno hlajenje).
- Elektrodno drzalo MIG
(vodno hlajeno v razligici R.A.).
- Podajalnik Zice.

2.5DODATKI, NAVOLJO NAZAHTEVO
- Sklop za hlajenje vode (G.R.A.)
(serijska oprema prirazli¢ici R.A.).
- Komplet premi¢ne roke za elektrodno drzalo.
- Komplet povezovalnih kablov R.A. (vodno hlajenje) 4m, 10m, 30m.
- Kompletkablov za povezovanje 4min 10m.
- Kompletza pokrivanje koluta.
- Elektronska kartica z dvojnim €asovnim zamikom (razli¢ica z I, maks = 350A).
- Kartica voltmetra ampermetra (dodatna za razli¢ico z I, maks = 420A, 550A).
- Komplet koles za podajalnik Zice.
- Kompletza varjenje aluminija.
- Elektrodno drzalo MIG 5m 350A
- Elektrodno drzalo MIG 3m 500A
(serijska oprema prirazli¢ici R. A.).
- Elektrodno drzalo MIG 5m 500A

3.TEHNICNIPODATKI

3.1 PODATKOVNA PLOSCICA (Slika A)

Vsi osnovni podatki v zvezi z uporabo in predstavitvijo varilnega aparata so povzeti na
plosgici z lastnostmi in pomenijo naslednje:

1- Sposobnost zas¢ite pokrova.

2- Shema napajalne linije:

1~:izmeni¢na enofazna napetost;

3~:izmenicna trifazna napetost.

3- Simbol S: kaZe, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je pove¢ana nevarnost
elektricnega Soka (npr. blizina velikih koli¢in kovin).

4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.

5- Shema predvidenega postopka varjenja

6- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no
varjenje.

7- Serijska $tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomog, oskrbo z rezervnimi deliin priiskanju izvora naprave).

8- Predstavitev varilnega elektricnega kroga:

- U, :Maksimalna napetostv prazno.

- 1,/U,: Tok in napetost, ki se uporabljata pri varjenju.

- X:Izmeni¢ni odnos: kaze €as, v katerem varilni aparat lahko proizvede ustrezni
tok (isti stolpec). I1zraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premoraiitd.).

Ce so faktorji porabe preseZeni, (40° C temperature okolja) pride do termi¢ne
za$cite (varilni aparat ostane v pripravljenosti, dokler se temperatura ne zniza).

- A/V-AIV: kaze sistem uravnavanja toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Podatki o napajalni liniji:

- U,: Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).

= L. Maksimalni tok, ki ga prenese linija.

- L Dejanskinapajalni tok.

10-—E===Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.
11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1

“Splo$na varnost pri oblo¢nem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos€ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehni¢ni podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plos¢ici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI:
- VARILNI APARAT: glej tabelo 1 (TAB.1)
- ELEKTRODNO DRZALO: glej tabelo 2 (TAB.2)
- Podajalnik zice: glej tabelo 3 (TAB.3)

Tezavarilnega aparata je navedena v tabeli 1 (tab. 1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA

4.1 KONTROLNI SISTEMI, URAVNAVANJE IN POVEZAVA

4.1.1 Varilni aparat (Slika B)
Na sprednji strani:

1- Glavno stikalo s signalno Zarnico.

2- Stopenjsko uravnavanje varilnega obloka.

3- Varovalka.

4- Hitri vti¢i z negativno polariteto, ki ustrezajo nivojem reaktance za povezavo
masnega kabla.

5- Lucka za opozorilo o posegu termostata.

6- Lucka za opozorilo za$cite zaradi nezadostnega tlaka v tokokrogu za hlajenje
elektrodnega drzala.
Na zadnjem delu:

7- Izhod kabla za varilni tok.

8- Izhod kabla za krmiljenje.

9- Varovalka za sklop vodnega hlajenja.

10-Vhod napajalnega kabla z zaustavitvijo za kabel.

11-5-polni prikljuek za sklop za vodno hlajenje.

4.1.2 Podajalnik zice (Slika C)
Na sprednji strani:

1- HitrostZice.

2- Luckazaopozorilo o posegu termostata.

3- Casvarjenja.

4- Izbirnik za delovanje gumba na elektrodnem drzalu (2K-4K).

5- Lucka za signaliziranje aktivnega elektroventila.

6- Hitri priklju¢ek za elektrodno drzalo.

7- Hitri prikljucki za vodovodne cevi za elektrodno drzalo (samo za razli¢ico RA. - z
vodnim hlajenjem).

Nazadnjem delu:
8- Nizkonapetostna varovalka.
9- Spojka zacevzaplin.
10- Hitri prikljucek za pozitivno polariteto.
11- 14-polni priklju¢ek za krmilni kabel.

Na notranji strani: (samo zarazli¢ice z |, maks = 420A, 550A)
12- Uravnavanje dvizne rampe za hitrost Zice.
13- Uravnavanje ¢asa za konéno izgorevanije zZice (burn-back).

4.2 TERMICNA ZASCITA (Slika B-5, C-2)

Signalna lucka termostatske zaScite se vklju€i, ¢e je naprava pod preveliko
obremenitvijo in se prekine dovajanje toka; dovajanje se ponovno vzpostavi samodejno
po nekaj minutah ohlajanja.
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4.3 ZASCITA ZARADI NEZADOSTNEGA TLAKA V TOKOKROGU ZA VODNO
HLAJENJE (SLIKA B-6)

Signalna lu¢ka se vkljuci, ¢e je tlak vode v tokokrogu za vodno hlajenje prenizek. V
tem stanju varilni tok ne oddaja napajanja.

5.NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNI TOK MORAJO BITIIZVEDENE, KO JE VARILNIAPARAT IZKLJUCEN
INIZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

5.1 SESTAVLJANJE (Slika D)
Iz ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

5.2 NACIN DVIGANJA VARILNEGA APARATA
Vsi varilni aparati, opisani v tem priro€niku, so brez sistema za dviganje.

5.3 UMESTITEV VARILNEGAAPARATA

Mesto za postavitev varilnega aparata poiSéite tako, da na njem ni ovir za
prezraeevanje in ohlajanje (ée je treba, v prostor namestite ventilator); soéasno se
prepriéajte, da varilni aparat ne more vsesati prevodnih prahov, korozivnih par, viage
itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevraéanje naprave,
mora biti le ta postavljena na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na
tezo varilnega aparata.

5.4 POVEZAVA V OMREZJE

5.4.1 Pozor

Preden napravo prikljuCite, se prepricajte, da se vrednosti na plos¢€ici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je nameSc¢ena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuciizklju€no v napajalni sistem, kiima ozemljeno ni¢lo.

- Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Elektromagnetna zdruzljivost), vam
svetujemo, da varilni aparat na vmesniSke toeke napajalnega omrezja z manj$o
impendanco Zmax =0.02 ohm.

Varilni aparat ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Vtikac in vti¢nica

Povezati napajalni kabel z ustreznim vtikacem, (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 omreZzja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na
podlagi najvecjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne
napajalne napetosti.

5.4.3 Spremembi napetosti (Slika E)

Pri spremembi napetosti je treba umakniti pokrov in pogledati v notranjost varilnega
aparata ter prilagoditi sti¢nike za spremembo napetosti, tako da je povezava povezava
med tisto navedeno na tehniéni tabli in napetostjo, ki je na razpolago, 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
€loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.5 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA (Slika F)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENAIN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporogene vrednosti za varilne Zice (v mm?®) na podlagi
maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

5.5.1 Priklop na jeklenko plina

- Jeklenka plina na povrsini jeklenke varilnega aparata: max 60kg.

- Privijte reduktor tlaka na ventil plinske jeklenke in reduktor, priloZzen kot dodatek, ¢e
uporablja argon ali mesanico argon/CO,.

Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obro¢ek.

Preden odprete jeklenko, popustite kovinski obroek za nastavljanje reduktorja
tlaka.

5.5.2 Povezava s podajalnikom Zice

- lzvedite povezave s podajalnikom Zice (zadnja plosca):
- napajalni kabel za varilni tok na hitri prikljucek (+).
- kabel za krmiljenje na ustrezni prikljucek.

- Pazite, da so priklju¢ki dobro zategnjeni, da ne bi pri§lo do pregrevanja in zmanj$ane
ucinkovitosti.

- Povezite cev za plin iz reduktorja tlaka na jeklenki in zatisnite s prilozeno objemko.

5.5.3 Povezava povratni elektri¢ni kabel - varilni aparat
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je

naslonjen, &im blize delu, ki ga obdelujemo. Ce ima varilni stroj stiénik, ga je treba
povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (-).

5.5.4 Povezava elektrodnega drzala

Vstavite elektrodno drzalo v prikljuek in roéno zatisnite blokirni kovinski obrocek.
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo $obo in povezovalno
cevko, da je operacijo laZe izvesti.

5.5.5 Priporoéila

- Za pravilen elektrieen kontakt je treba pravilno priviti prikljuéke varilne Zice v hitre
vtikaée, ée so ti prisotni. V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuékov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube uéinkovitosti.

- Uporabite najkraj§e mozne varilne kable.

- lzogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov pri varjenju.

5.5.6 Povezava sklopa za vodno hlajenje G.R.A. (samo za razli¢ico R. A. - vodno

hlajenje.) (Slika G1)

- Odstranite ohisje varilnega aparata (1).

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

- Pritrdite G.R.A. na zadniji strani s prilozenimi vijaki.

- Zaprite ohi$je varilnega aparata (3).

- Povezite G.R.Ana varilni aparat s prilozenim kablom.

- Povezite ceviza vodo s hitrimi spojkami.

- Vklju¢ite G.R.A. tako, da sledite postopku, opisanem v priloZzenem priro¢niku pri
skupini za hlajenje.

OPOZORILO: ko vti€nica za napajanje sklopa za hlajenje ni v uporabi, je treba

vtakniti ustrezni vti¢, prilozen varilnemu aparatu (razen pri razli€ici z 12 maks =

350A) (Slika G2).

5.6 POLNJENJE TULJAVE ZZICO (SLIKAH1, H2)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUCENAIN IZKLOPLJENA IZELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DASO VALJI ZAVODENJE ZICE, OVOJ ZAVLEKO IN POVEZOVALNA
CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA ZICO, KI JO
NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED
VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBANOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena pravilno
namesc¢eno v predvidenem prostoru (1a).

Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

Preverite, da so vlecni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).

Sprostite zacetek Zice ter z odlo¢nim rezom odrezite razcepljen konec, zavrtite
tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni del vodila. Cca 50-
100 mm Zice potisnite v notranjost, v vodilo za Zico. (2c).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na sredniji tlak, preverite, da je Zica
pravilno namescena v prostoru spodnjega valja (3).

Nekoliko privijte vreteno z vijakom na njem (1b).

QOdstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo, pritisnite
gumb elektrodnega drZala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni ploS&i (Ce je
namescena) ter poc¢akajte, 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 (elektricni udar, rane in
povzroditev elektricnega obloka), e ne upostevate varnostnih ukrepov:

- Neusmerijajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

- Naelektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).

- Preverite, da Zice teCe pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena na najnizjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi
napetosti zaradi negibnosti vretena.

- Odrezite konec Zice, ki izstopa iz $obe, na dolzino cca. 10-15mm.

- Zaprite okence omarice za vreteno.

5.7 ZAMENJAVA VODILNEGA OVOJA ZA ZICO V ELEKTRODNEM DRZALU
(SLIKAI)
Preden zamenjate ovoj, zravnajte kabel elektrodnega drzala, tako da ni ukrivljen.

5.7.1 Spiralni ovoj za jeklene Zice

1- Odvijte Soboin cevéico, ki se stikata ¢elnega dela elektrodnega drzala.

2- Odvijte matico, ki zaustavlja ovoj osrednjega prikljucka, in izvlecite obstojeci ovoj.

3- Vtaknite novi ovoj v vodilo kabla-elektrodno drzalo in ga neZno potisnite, dokler ne
pride ven na éelnem delu elektrodnega drzala.

4- Matico, ki zaustavlja ovoj osrednjega prikljucka, ro€no spet privijte.

5- Odrezite presezek ovoja tik ob drzalu in ga nezno stisnite; Se enkrat ga snemite iz
elektrodnegadrzala.

6- Zaoblite odrezani kos ovoja in ga spet vstavite v vodilo kabel-elektrodno drzalo.

7- Spet privijte maticoin jo zategnite s klju¢em.

8- Namestite kontaktno cevéico in Sobo.

5.7.2 Ovoj iz sinteticnega materiala za aluminijaste zice
Izvedite postopke 1, 2, 3, kot je navedeno za jekleni ovoj (ne upostevajte tock 4, 5, 6, 7,
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8).

9- Privijte kontaktno cevcico za aluminij in preverite, da se res stika ovoja.

10-Na nasprotni konec ovoja (stran elektrodnega drzala) vstavite medeninasto
izboklinico za podmazovanje, O-obrocek in, dokler je ovoj pod rahlim pritiskom,
zategnite matico za zaustavitev ovoja. Visek ovoja boste na pravo dolzino odrezali
pozneje. 1z spojke elektrodnega drzala za vleko Zice izvlecite kapilarno cev za
jeklene ovoje.

11- KAPILARNA CEV NI PREDVIDENA za aluminijaste ovoje s premerom 1,6-2,4mm
(rumene); ovoj boste vstavili v spojko elektrodnega drzala brez nje.
Odrezite kapilarno cev za aluminijaste ovoje s premerom 1,2-1,6 mm (rdec¢e) na
dolzino, ki je za priblizno 2 mm kraj$a od jeklene cevi, nato pa jo vstavite v prosti
konec ovoja.

12- Vstavite in blokirajte elektrodno drzalo v spojko za vleko Zice, oznacite ovoj na 1-2
mm od valjev in spetizvlecite elektrodno drzalo.

13- OdreZite ovoj na predvideno dolzino, ne da bi deformirali vstopno odprtino.
Spet postavite elektrodno drzalo v spojko vieke za Zico in namestite Sobo za plin.

6. VARJENJE: OPIS POSTOPKA

6.1. NACINIZA PRENOS (SPAJANJE) ELEKTRODNE ZICE

6.1.1 Short Arc (kratki oblok)

Do taljenja Zice in locevanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov med konico
Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo).

Karbonska in malolegiranajekla

- Premeruporabne Zice: 0,6-1,2mm
- Razpon varilnegatoka: 40-210A
- Razpon varilne napetosti: 14-23V

- Uporabni plin: CO2alimesanice Ar/CO2 aliAr/CO2/02
Nerjavna jekla

- Premeruporabne Zice: 0,8-1mm
- Razpon varilnega toka: 40-160A
- Razpon napetosti obloka: 14-20V

- Uporabni plin:
Aluminij in zlitine

mesanice Ar/O2 aliAr/CO2 (1-2%)

- Premeruporabne Zice: 0,8-1,6mm
- Razpon varilnega toka: 75-160A
- Razpon varilnih napetosti: 16-22V
- Uporabni plin: Ar99,9%
- Dolzina proste Zice (stick out): 5-12mm

Navadno mora biti kontaktna cev tik ob Sobi ali mora Strleti nekoliko naprej, ko
uporabljate tanjSe Zice in nizje napetosti obloka; dolzina proste Zice (stick-out) je
navadno od 5 do 12 mm. Izberite vti€nico za minimalno reaktanco za karbonska ali
malolegirana jekla s plinom CO2 (Zice s premerom 0,8-1,2mm) in mediji zanje s plinom
Ar/CO2, z visoko za nerjavna jekla in aluminij.

Nanasanje: Varjenje v vseh polozajih, na tanjSih plo¢evinah ali za prvi prehod pri
zaobljanju, do katerega pride zaradi omejenega prispevka toplote in nadzorljivega
varilnega kraterja.

OPOMBA: Prenos SHORT ARC za varjenje aluminija in zlitin je treba izvesti pazljivo
(Se posebej pri uporabi Zice s premerom, vecjim od 1 mm), saj je tveganje napak pri
taljenju veliko.

6.1.2 Spray Arc (oblok z brizganjem)

Do taljenja zZice pride pri vegjih tokovih in napetosti kakor pri "short arc" in konica Zice ni
ve¢ v stiku z varilnim kraterjem; iz tega nastane oblok, skozi katerega tecejo kovinske
kapljice od neprekinjenega taljenja Zice elektrode, ne da bi bili za to potrebni kratki stiki.
Karbonska in malolegiranajekla

- Premeruporabne Zice: 0,8-1,6mm
- Razpon varilnega toka: 180-450A
- Razpon varilne napetosti: 24-40V

- Uporabniplin: mesanice Ar/CO2 aliAr/CO2 /02

Nerjavna jekla

- Premeruporabne Zice: 1-1,6mm
- Razpon varilnega toka: 140-390A
- Razpon varilne napetosti: 22-32V

- Uporabniplin:
Aluminij in zlitine

mesanice Ar/O2 aliAr/CO2 (1-2%)

- Premeruporabne Zice: 0,8-1,6mm
- Razpon varilnega toka: 120-360A
- Razpon varilne napetosti: 24-30V
- Uporabniplin: Ar99,9%

Obicajno mora biti kontaktna cevka v notranjosti Sobe za 5-10 mm, Se posebej, Ce je
napetost obloka vecja; prosta dolzina Zice (stick-out) je navadno od 10 do 12 mm.
Uporabite vtiénico zminimalno reaktanco.

Nanasanje: Varjenje na ravnem z debelinami, ki niso manjSe od 3-4 mm (zelo teko¢
krater); hitrost izvajanja in stopnja usedlin sta zelo visoka (visok toplotni prispevek).

6.2 URAVNAVANJE VARILNIH PARAMETROV
6.2.1 Zasg¢itni plin

Domet za$¢itnega plina mora biti:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

zaradiintenzitete varilnega toka in premera Sobe.

6.2.2 Varilni tok (slika L)

Doloc¢a ga podatek o parametru Zice iz hitrosti napredovanja. UpoStevaijte tudi to, da je
enakovredno zahtevanemu toku napredovanje Zice in obratno sorazmerno premeru
uporabljene Zice.

Navedene vrednosti toka pri roénem varjenju za najbolj uporabljane Zice so navedeni v
preglednici (tabela 4).

6.2.3 Napetost obloka

Napetost obloka je mogoce uravnavati v kratkih intervalih (stopnjah) s preklopniki na
generatorju toka; prilagoditi jo je treba hitrosti napredovanja Zice (toka), izbrano glede
na uporabljeni premer Zice in glede na zas¢itni plin, na nacin napredovanja v skladu z
naslednjim razmerjem, ki nam poda povpre¢no vrednost:

U2=(14+0,05x12)
pri cemer je: U2: Napetost obloka v voltih;

12 : Varilni tok vamperih.

Zapomniti si je treba tudi, da je glede na napetost v prazno za vsako stopnjo vsaka
napetost obloka niZja za 2-4V za vsakih dobavljenih 100A.

Mesanice Ar/CO2 zahtevajo napetosti obloka 1-2V nizje od CO2.

6.2.4 Kakovost varjenja

Kakovost zvara hkrati z minimalnim brizganjem bo ve¢inoma dolo¢ena z ravnovesjem
varilnih parametrov: toka (hitrosti Zice), premera Zice, napetosti obloka itd. in od
ustrezne izbire reaktan¢ne vti¢nice.

Na enak nacin bo polozaj elektrodnega drzala prilagojen okvirnim podatkom na sliki M,
da bi se izognili prekomerni produkciji brizgov ali napak zvara.

Tudi hitrost varjenja (hitrost napredovanja po spoju) je pomemben element za pravilno
izvedbo zvara; treba jo je upostevati enako kakor druge parametre, $e posebej zato, da
bo zvar lahko prodrl dovolj globoko in da bo pravilne oblike.

Najbolj pogoste napake pri varjenju so povzete v tabeli 5.

7.VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE

PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

7.1 VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

7.1.1 Elektrodno drzalo

- Pazite, da ne boste elektrodnega drzala postavili na Zico ali druge vroce dele, to bi
povzrogilo taljenje izolirnih materialov, kar bi ga prav kmalu poskodovalo.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje ceviin 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, periodi€éno odstranjujte kovinske
drobce, ki ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna in izhodna vodila za Zico).

7.2 IZREDNO VZDRZEVANJE

OPERACIJE IZREDNEGA VZDRZEVANJA SME IZVESTI IZKLJUCENO
STROKOVNO USPOSOBLJENO OSEBJE S KVALIFIKACIJO
ELEKTROMEHANICNE STROKE.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN

DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE
IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRIENEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko
povzroéijo hud elektriéni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo
ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poSkoduje elektronskih kartic; le te lahko oéistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritriene, ter morebitne poskodbe
na izolaciji kablov.

- Obkoncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.

- Zodprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrSnokoli varjenje.

8.ANOMALIJE, VZROKIIN POPRAVILA (TAB.6)

A POZOR! IZVEDBA NEKATERIH PREVERJANJ POMENI TVEGANJE ZA STIK Z
DELIPOD NAPETOSTJOALI GIBLJIVIMIDELI.

Pred vsakim posegom v podajalnik Zice ali v notranjost varilnega aparata preberite
poglavje 7, "VZDRZEVANJE".
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Napomena: U slijede¢em tekstu biti ¢e koriSten termin “stroj za varenje” .

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje

informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim

mjeramai o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pozivati se i

na "TEHNICKU SPECIFIKACWU IEC ili CLC/TS 62081

POSTAVLJANJE | UPOTREBA STROJEVA ZA LUCNO VARENJE).

AN

Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok
je stroj za varenje ugaseniiskljucen iz struje.

Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova baterije.

Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu naradu.

Stroj za varenje mora biti prikljuéen isklju¢ivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

Provjeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaili
nakisi.

Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

U prisustvu sustava za hladenje sa teku¢inom, punjenje mora biti vrSeno sa
ugasenim strojem za varenje koji nije priklju¢en na mrezu.

Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili
sadrze zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvimaili u blizini navedenih tvari.

Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).
Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni€enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujué¢i sunéevih zraka (ako se
upotrebljava).

POL®®

Potrebno je primjeniti prikladnu elektriénu izolaciju u odnosu na elektrodu, na
komad koji se obraduje i eventualne metalne dijelove polozene na pod u
blizini (dostupne).

To se moze postic¢i koristec¢i prikladne zastitne rukavice, cipele, kacige i
odje¢u kaoiizolacijske prostirace ili tepihe.

Uvijek je potrebno zastititi oci prikladnim maskama ili kacigama sa
inaktinskim staklima.

Upotrebljavati zastitnu odjecu otpornu 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.

Buka: ako se uslijed posebno intenzivnog varenja registrira razina dnevnog
osobnog izlaganja (LEPd) koji je jednak ili ve¢i od 85db(A), obavezna je
upotreba prikladne opreme za individualnu zastitu.

Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF)
lokalizirana u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.
Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja. Na
primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za
varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljuéivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se
prikladnost osnovnim granicama ljudske izlozenosti elektromagnetskim poljima
udomacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanjila izlozenost
elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, Sto je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u srediStu kruga varenja. Drzati oba kablova sa
iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, Sto je blize
moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.
Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. N).

Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda za
iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamci se

elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i

u zgradama koje su izravno

spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA
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OPERACIJE VARENJA:

- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;

- Uzatvorenim prostorima;

- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.

MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slu¢aju hitnoce.
MORAJU se poduzeti tehnicke sigurnosne mjere opisane pod tockom 5.10;
A.7;A.9. “TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS 62081”.

MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.

NAPON IZMEBU NOSACA ELEKTRODA ILI BATERIJA: radeéi sa vise strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektric(no povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektrodaili baterija, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebni je da iskusni koordinator izvrsi instrumentalno mjerenje kako bi se



uspostavilo postoji li kakav rizik i koji bi poduzeo prikladne zastitne mjere kao
$to je navedeno pod tockom 5.9 "TEHNICKE SPECIFIKACIJE IEC ili CLC/TS
62081”.

A OSTALIRIZICI

- PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima
prikladnu nosivost u odnosu na tezinu stroja; u protivhom (npr. Nagnut pod,
neravan poditd...) pstoji opasnostod prevrtanja.

- NEPRIKLADNA UPOTREBA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

- POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati bocu
prikladnim sredstvima kako bi se izbjegao nehoti¢an pad.

AN

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za napajanje zicom
moraju biti na svom polozaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu
mrezu.

POZOR! Bilo koja ruéna intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za
napajanje zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica zice;

- Unos zice u valjke;

- Postavljanje koluta zice ;

- Ciséenje valjaka, zupé&anika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupc¢anika.
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z
STRUJE.

- Zabranjeno je podizati stroj za varenje.

2.UvOD IOPCIOPIS

2.1UVOD

Ovaj stroj za varenje je se sastoji od izvora struje i posebnog uredaja za napajanje
Zicom koji je spojen na stroj snopom kablova. |zvor struje je poravnac na trofaznu struju
sa konstantnim naponom, sa postepenom regulacijom o sa viSestrukim uti¢nicama
reaktivnosti. Uredaj za napajanje Zicom ima jedinicu za povla€enje Zice na 4 valjka.

Kod verzije R.A. uredaj za napajanje Zicom ima cijevi i spojnike za spajanje plamenika
hladenog vodom na rashladnu jedinicu.

2.2 GLAVNE OSOBINE

- Regulacija vremena to¢kastog varenja.

- Rad na 2T/4T, Spot (verzija sa |, max = 420A, 550A).

- Regulacija uzlazne rampe Zzice, vremena krajnjeg izgaranja zice (burn-back) (verzija
sal,max=420A, 550A).

- Termostatska zastita.

- Nedovoljna zastita pritiska vode (samo za verziju R.A.).

2.3MOGUCNOST VARENJAMETALA

Stroj za varenje je primjenjen za varenje MAG ¢elika na bazi ugljika i ¢elika niske legure
sa zastitnim plinom CO2 i mjeSavinama Ar/CO2 ili Ar/CO2/02 (Ar-Argon obi¢no > 80%)
sa “punim” zicama kao i sa animiranim Zicama (cjevastim).

Upotreba animiranih Zica bez zastitnog plina (self-shielding gas) moguc¢a je samo ako
se prilagodi polaritet baterije sa vrijednostima koje navodi proizvodac zZice.

Za varenje MAG nerdajucih Celika primjenjuje se isti nacin rada kao za ¢elike na bazi
ugljika upotrebljavaju¢i nuzno pune zice ili animirane Zice, iste ili kompaktibilne sa
osnovnim materijalom i zastitne mjesavine plina Ar/Oz2ili Ar/CO2 (Ar obi¢no> 98%).
varenje MIG aluminijuma i njegovih legura mora se vrsiti upotrebljavajuéi Zice od
materijala koji je kompaktibilan sa materijalom koji se vari sa ¢istim Ar-om (99,9%) kao
zastitnim plinom.

Tvrdo lemljenje MIG vrsi se inace na pocin¢anom limu sa Zicama od legure bakra (npr.
bakar-silicijum ili bakar-aluminijum) sa €istim zastitnim plinom Ar (99,9%).

2.4 SERIUSKA OPREMA

- Adapter za plinsku bocu ARGON.

- Povratnikabel u kompletu sa hvataljkom za uzemljenje.

- Reduktor pritiska sa 2 manometra.

- Sustav zarashladivanje savodom G.R.A.
(samozaverzijuR.A.).

- BaterijaMIG
(hladena vodom u verziji R.A.).

- Uredajza napajanje zicom.

2.5DODATNAOPREMA
- Sustav zarashladivanje vodom G.R.A.
(serijska oprema u verzijiR.A.).
- Komplet pokretne ru¢ke za drzanje baterije.
- Komplet kablova za prespajanje R.A.4m, 10m, 30m.
- Kompletkablova za prespajanje 4mi10m.
- Komplet pokrivac¢a koluta.
- Elektroni¢ko sucelje sa duplim tajmerom (verzija sa |, max = 350A).
- Sucelje voltmetra amperometra (dodatna oprema za verziju sa
550A).
- Komplet kota¢a uredaja za napajanje Zicom.
- Komplet za varenje aluminijuma.
- Baterija MIG 5m 350A, 500A.
- BaterijaMIG 3m 500AR.A.
(serijska oprema u verzijiR.A.).
- BaterijaMIG 5m 500AR.A.

I, max = 420A,

3.TEHNICKIPODACI

3.1 PLOCICA SA PODACIMA (Fig. A)

Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na

plogici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:

1- Zastitni stupanj kucista.

2- Simbol linije napajanja:

1~: jednofazni izmjeni€ni napon;

3~: trofazni izmjenicni napon

Simbol S: oznaduje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa veéim rizikom

strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

4- Simbol predvidene procedure varenja.

5- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

6- EUROPSKA odredba o sigurnostiiizradi strojeva za lu¢o varenje.

7- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za

narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno.

- 1,/U,: Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuditi stroj za
varenje tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (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.

- AJIV-A/V: Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuc¢im naponom luka.

9- Podacio liniji napajanja:

- U,: Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

= L.t Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, Efektivna struja napajanja.

10--E=== Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11-Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1“Op¢a sigurnost za luéno varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plo¢ice indikativan je; toéni

tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na

plogici stroja.
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3.2 OSTALITEHNICKIPODACI:
- STROJ ZA VARENJE:

- BATERIJA: vidi tabelu 2 (TAB.2)
- Sustav za napajanje zicom: vidi tabelu 3 (TAB.3)
Tezina stroja je navedena u tablici 1 (TAB.1)

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

4.1 UREDAJIZAKONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE

4.1.1 Stroj za varenje (FIG. B)
Na prednjoj strani:

1- Opca sklopka sa signalizacijskim svjetiom.

2- Postepena regulacija naponaluka.

3- Osigurac.

4- Brzi priklju€ci negativnog pola, koji odgovaraju razli¢itim razinama reaktivnosti, za
spajanje kabela uzemljenja.

5- Svjetlo za ukljucivanje termostata.

6- Svjetlo za ukljuCivanje zastite kod nedovoljnog pritiska rashladnog sustava
plamenika.
Na straznjoj strani :

7- lzlaz kabela struje varenja.

8- lzlazkomandnog kabla.

9- Osigura¢ sustava za rashladivanje vodom.

10-Ulaz kabla za napajanje sa uredajem za blokiranje kabla.

11- Spojnik 5p za sustav za rashladivanje vodom.

vidi tabelu 1 (TAB.1)

4.1.2 Uredaj za napajanje zicom (FIG. C)
Na prednjoj strani:
1- BrzinaZice.
2- Svjetlo ukljucivanja termostata.
3- Trajanje varenja.
4- Selektor funkcije tipke plamenika (2T-4T).
5- Svijetlo za signalizaciju aktivnog elektroventila.
6- Brzipriklju¢ak za spajanje plamenika.
7- Brzispojnici za cijevi za vodu plamenika (samo kod verzije R.A.).

Na straznjoj strani:
8- Osigurac za niskinapon.
9- Spojnik za cijev plina.
10- Brza uti¢nica pozitivan pol.
11- Priklju¢ak 14 pola za komandni kabel

Na unutarnjoj strani: (samo verzije sa |, max =420A, 550A)
12- Regulacija uzlazne rampe brzine Zice.
13- Regulacija krajnjeg izgaranja zZice (burn back).

4.2 TERMICKA ZASTITA (Fig. B-5, C-2)
Signalizacijsko svjetlo termostatske zastite se pali kod pregrijavanja, prekidajuci
isporuku snage; ponovno se uklju¢uje nakon nekoliko minuta hladenja.

4.3 ZASTITA KOD NEDOVOLJNOG PRITISKA SUSTAVA ZA RASHLADIVANJE
VODOM (FIG. B-6)

Signalizacijsko svjetlo se pali kod nedovoljnog pritiska sustava rashladivanja vodom.
U tom sluéaju stroj za varenje ne isporucuje snagu.
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5.POSTAVLJANJE STROJA

A POZOR! SVI RADOVI POSTAVLJANJA STROJA | ELEKTRICNIH
PRIKLJUCAKA MORAJU BITI IZVEDENI DOK JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN
1IZSTRUJE.

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.

5.2 NACIN PODIZANJA STROJA ZA VARENJE
Svi strojevi za varenje opisani u ovom priruéniku nemaju sistem podizanja.

5.3POLOZAJ STROJAZA VARENJE

Pronaci mjesto postavljanja stroja za varenje, paze¢i da nema zapreka u visini otvora
ulaza i izlaza zraka za rashladivanje (prisilna cirkulacija putem ventilatora, ako je
prisutan); u meduvremenu otrebno je provjeriti da se ne usiSe prah koji sprovodi,
korozivne pare, vlaga, itd..

Odrzati barem 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladnu za tezinu
samoga stroja kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasna pomicanja.

5.4 PRIKLJUCIVANJE NA STRUJNU MREZU

5.4.1 Pozor

- Prije vrSenja bilo kakvog elektriénog prikljuka, provjeriti da se podaci na plocici
stroja za varenje podudaraju sa naponom i frekvencom mreZe na raspolaganju na
mjestu postavljanja stroja.

Stroj za varenje mora biti priklju¢en isklju¢ivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

Kako bi se zadovoljili rekviziti Odredbe EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se
priklju¢ivanje stroja za varenje na tocke ploce strujne mreze koji imaju impedanciju
manju od Zmax =0.02 ohm.

Stroj za varenje zadovoljava rekvizite norme IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Utikac i utiénica

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢, (3P + T za 3ph) prikladnog
kapaciteta i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan
terminal uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije
napajanja. U tabeli 1 (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima
osiguraca sa kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju
isporucuje stroj za varenje i nominalnog napona napajanja.

5.4.3 Mijenjanje napona (Fig. E)

Za mijenjanje napona potrebno je djelovati unutar stroja za varenje, skidajuci oklop i
opskrbiti priteza¢ za promjenu napona na nacin da postoji podudaranje izmedu
priklju¢ka navedenog na signalizirajucoj plocii napona mreze koji s kojim se raspolaze.

Ponovno montirati oklop koristec¢i prikladne vijke.

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 proizvoda¢ (klasa I) sa posljediénim teSkim opasnostima po
osobama (npr. strujni udar) i po stvari (npr. pozar).

5.5 PRIKLJUCIVANJE KRUGA VARENJA (Fig. F)

A POZOR! PRIJE IZVRSENJA SLIJEDECIH PRIKLJUCAKA PROVJERITI DA JE
STROJ ZAVARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti za kablove za varenje (u mm?®) na
osnovu maksimalne struje koju isporuéuje strojza varenje.

5.5.1 Prikljuc¢ak na plinsku bocu

- Plinska boca koja se moze postaviti na plohu za plinsku bocu stroja za varenje: max
60kg.

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce stavljaju¢i izmedu prikladni reduktor
koji je dostavljen kao 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 Prespajanje na uredaj za napajanje zicom

- Prespojiti uredaj za napajanje zicom (straznja plo¢a):
- kabel struje za varenje na brzu uti¢nicu (+).
- kabel upravljanja na prikladan prikljucak.

- Pripaziti da su priklju€ci dobro zatvoreni kako bi se izbjeglo pregrijavanje ili gubici
snage.

- Spojiti cijev za plin koja izlazi iz reduktora pritiska na boci i zatvoriti sa dostavljenom
sponom.

5.5.3 Priklju¢ak povratnog kabela struje za varenje
Mora se prikljuciti na dio koji se vari ili na metalni stol na kojem je naslonjen, $to blize
mjestu spajanja. Ovaj kabel mora biti priklju¢en na priteza¢ sa simbolom (-).

5.5.4 Priklju¢ak baterije
Prikljugiti bateriju na odgovarajuéi priklju¢ak i Evrsto stegnuti okov za blokadu.
Osposobiti je za prvo postavljanje Zice, skidajuc¢i mlaznik i kontakntu cijevéicu, kako bi

se olakSaloizlazenje.

5.5.5 Preporuke

- Okrenuti do kraja spojnike kablova za varenje u brzu uti¢nicu (ako su prisutne), kako
bi se osigurao savrSen elektricni kontakt; u protivnom dolazi do stvaranja
pregrijavanja samih spojnika sa posljedi¢nim brzim os$te¢enjem i gubitkom
efikasnosti.

- Upotrebljavati $to krace kablove za varenje.

- lzbjegavati upotrebu metalnih struktura koje ne pripadaju dijelu koji se obraduje, u
zamjeni za povratni kabel struje varenja; to mozZe biti opasno za sigurnosti moze dati
nezadovoljavajuce rezultate kod varenja.

5.5.6 Spajanje sustava rashladivanja vodom G.R.A. (samo za verziju R.A.) (FIG.

G1)

- Ukloniti oklop stroja za varenje (1).

- Unijeti sustav za rashladivanje vodom (2).

- Fiksirati sustav za rashladivanje vodom na straznji dio pomoc¢u dostavljenih vijaka.

- Zatvoriti oklop stroja za varenje (3).

- Spojiti sustav za rashladivanje vodom na stroj za varenje pomoc¢u dostavljenog
kabla.

- Spojiti cijevi za vodu na brze prikljucke.

- Upaliti sustav za rashladivanje vodom slijede¢i proceduru opisanu u priruéniku
dostavljenom sa sustavom za rashladivanje.

POZOR: kada se uti¢nica za napajanje sustava za rashladivanje ne upotrebljava,

potrenbno je unijeti odgovarajuéi utika¢ koji je dostavljen sa strojem za varenje

(osim verzije salzmax=350A) (FIG. G2).

5.6 POSTAVLJANJE KOLUTAZICE (Fig. H1, H2)

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA JE
STROJ ZAVARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE | KONTAKTNA
CIJEVCICA BATERIJE ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SE
NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM
UVLACENJAZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.

Otvoriti vrataSca kucista vitla.

Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol€i¢ za vuéu vratila prikladno
polozZen u predvidenu rupu (1a).

- Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih valjka (2a).

Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlagenje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu
(2b).

Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odluénim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuéi kraj Zice unutar ulaza na
uredaj za vodenje Zice, gurajuéi je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice
priklju¢ka baterije (2c).

- Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuci pritisak na srednju vrijednost, provjeriti
daje Zicaispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).

Lagano zaustaviti vitla prikladnim regulacijskim vijkom postavljenom u sredini
samoga vitla (1b).

Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).

Prikljugiti utika¢ stroja za varenje u utiénicu mrezZe napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb baterije ili gumb za napredovanje Zice na komandnoj plo¢i (ako je
prisutna) i pricekati da pocetak Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa
prednje strane baterije, ispustitigumb.

A POZOR! Tijekom ovih operacija Zica je pod strujnim naponom i podlijeze
mehanickoj snazi; stoga moze prouzrociti, bez prikladne zastite, opasnost od
strujnog udara, ozljede i moze prouzrociti elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor baterije prema dijelovima tijela.

- Ne smije se pribliziti baterija boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev€icu i mlaznik (4b).

- Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka i zaustavljanje
vitla na monimalne vrijednosti koje su moguée, provjeravaju¢i da Zica ne sklizne
unutar otvora i da se prilikom zaustavljanja vu¢e ne olabave zavojci Zice uslijed
prevelike inercije koluta.

- Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vrataSca kucista vitla.

5.7 ZAMJENA OPLATE VODICA ZICE U BATERIJI (SL. I)
Prije vr§enja zamjene oplate, rastegnuti kabel baterije izbjegavajuéi da se savija.

5.7.1 Oplata na spiralu za zice od celika

1- Odviti Strcaljku i cijev€icu na glavi baterije.

2- Odviti maticu koja blokira oplatu srednjeg prikljucka iizvuéi postoje¢u oplatu.

3- Unijeti novu oplatu u prolaz kabela-baterije i lagano gurnuti dok ne izade iz glave
baterije.

4- Ponovno ru¢no naviti maticu za blokiranje oplate.

5- Odrezati prekomjerni komad oplate pritiS€uéi je lagano; ponovno je izvaditi iz
kabela baterije.

6- Odbiti uglove rezane oplate i ponovno unijeti istu u otvor kabela-baterije.

7- Ponovno naviti maticu do kraja pomocu kljuca.

8- Ponovno postaviti cijev€icu i Strcaljku.

5.7.2 Oplata od sintetickog materijala za Zice od aluminijuma

Izvrsiti radnje 1, 2, 3 navedene za oplatu od ¢elika ( ne uzimaju se u obzir radnje 4, 5, 6,

7,8).

9- Ponovno naviti cijev&icu za aluminijum, provjeravajuci da dotice oplatu.

10- Na suprotni kraj oplate unijeti (strana sa utikacem baterije) regulacijski ventil od
mjedi, prsten OR i, drzeci oplatu pod laganim pritiskom, naviti do kraja maticu za
blokiranje oplate. Preostali dio oplate biti ¢e uklonjen naknadno. Izvuéi iz prikljucka
baterije uredaja za vuéu Zice kapilarnu cijev za oplate za Celik.

11- NIJE PREDVIDENA KAPILARNA CIJEV za oplate za aluminij promjera 1,6-2,4mm
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(zuta boja); oplata se zatim uvlaci u prikljucak baterije bez istoga.
Odrezati kapilarnu cijev za oplate za aluminij promjera 1,2-1,6mm (crvena boja) na
manju mjeru od oko 2 mm u odnosu na mjeru ¢eli€ne cijevi, i unijeti istu na slobodni
ekstremitet oplate.

12- Unijeti i blokirati bateriju u priklju€akn sustava za vucu Zice, oznaciti guaina na 1-
2mm udaljenosti od valjaka, ponovno izvuci bateriju.

13- Odrezati oplatu na predvidenu mjeru, bez deformiranja ulazne rupe.
Ponovno postaviti bateriju u priklju¢ak sustava za vuéu Zice i postaviti plinsku
Strcaljku.

6. VARENJE: OPIS PROCEDURE

6.1 NACINI PRIJENOSA (TALJENJA) ZICE ELEKTRODE

6.1.1 Short Arc (kratki luk)

Do taljenja Zice i otkacivanja kapi dolazi se uslijed naknadnih kratkih spojeva od vrha
Zice u vareni taljeni dio (do 200 puta na sekundu).

Celik na bazi ugljika i éelik niske legure

- Promjer upotrebljivih Zica: 0,6-1,2mm
- Raspon struje varenja: 40-210A
- Raspon naponaluka: 14-23V

- Upotrebljiviplin:
Nerdajuci celik

COzilimjeSavine Ar/CO2iliAr/CO2/02

- Promjer upotrebljivih Zica: 0,8-1mm
- Raspon struje varenja: 40-160A
- Raspon napona luka: 14-20V

- Upotrebljivi plin:
Aluminijilegure

mjegaine Ar/O2ili Ar/CO2 (1-2%)

- Promjer upotrebljivih Zica: 0,8-1,6mm
- Raspon struje varenja: 75-160A
- Raspon napona luka: 16-22V
- Upotrebljivi plin: Ar99,9%
- Slobodna duzina Zice (stick out): 5-12mm

Inace kontaktna cijev€ica mora biti u istoj ravnini sa Strcaljkom ili mozZe lagano viriti sa
tanjim Zicama i nizim naponom luka; slobodna duzina Zice (stick-out) biti ¢e obi¢no
izmedu 5 i 12mm. Odabrati uti¢nicu sa minimalnom reaktivno$¢u za ¢elik na bazi
ugljika ili ¢elik niske legure sa plinom CO2 (Zice promjera 0,8-1,2mm) i srednjom za iste
sa plinom Ar/CO2, visokom za nerdajuci ¢elik i za aluminijum.

Primjena: Varenje u svim polozajima, na tankim slojevima ili za prvi sloj unutar
odbijenih bridova, pospje$eno ograni¢enim termi¢kim doprinosom i taljenim dijelom
koji se moze dobro nadzirati.

Napomena: Prijenos SHORT ARC za varenje aluminijuma i legura mora biti oprezno
primjenjen (posebno sa Zicama promjera >1mm) jer se moze pojaviti opasnost od
nepravilnog taljenja.

6.1.2 Spray Arc (luk na prskanje)

Taljenje Zice se odvija pri vi$oj struji i naponu u odnosu na "short arc", a vrh Zice ne
dolazi viSe u dodiri sa varenim taljenim dijelom; iz vrha se stvara luk kroz koji prolaze
metalne kapi koje proizlaze iz neprekidnog taljenja Zice elektrode, stoga bez kratkih
spojeva.

Celik na bazi ugljika i &elik niske legure

- Promjer upotrebljivih Zica: 0,8-1,6mm
- Raspon struje varenja: 180-450A
- Raspon naponaluka: 24-40V

- Upotrebljivi plin:
Nerdajuci celik

mjeSavine Ar/CO2iliAr/C0O2 /02

- Promijer upotrebljivih Zica: 1-1,6mm
- Raspon struje varenja: 140-390A
- Raspon naponaluka: 22-32V

- Upotrebljivi plin:
Aluminijilegure

mjeSavine Ar/O2iliAr/CO2 (1-2%)

- Promijer upotrebljivih Zica: 0,8-1,6mm
- Raspon struje varenja: 120-360A
- Raspon naponaluka: 24-30V
- Upotrebljivi plin: Ar99,9%

Obi¢no kontaktna cijev€ica mora biti unutar $trcaljke do 5-10mm, toliko koliko je viSi
napon luka; slobodna duzina Zice (stick-out) biti ¢e obiéno izmedu 10 i 12mm.
Upotrijebiti uticnicu sa minimalnom reaktivnoscu.

Primjena: Varenje u ravnini sa slojevima ve¢ima od 3-4mm (vrlo tekudi taljeni dio);
brzina varenja i stupanj talozenja su vrlo visoki (visoki termicki doprinos).

6.2 REGULACIJAPARAMETARA VARENJA

6.2.1 Zastitni plin

Koli¢ina isporu¢enog zastitnog plina mora biti slijedec¢a:
shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

ovisno o intenzitetu struje varenja i promjeru Strcaljke.

6.2.2 Struja varenja (FIG. L)

Odredena je za dani promjer Zice brzinom napredovanja iste. Napominje se da je za
traZzenu struju brzina napredovanja Zice obrnuto proporcionalna promjeru upotrebljene
Zice.

Indikativne vrijednosti struje kod ru€nog varenja za najceSée upotrebljene Zice,
navedene su u tablici (TAB. 4).

6.2.3 Napon luka
Napon luka se moze regulirati u kratkim intervalima (stupnjevima) pomoc¢u komutatora
koji se nalaze na generatoru struje; mora se prilagoditi brzini napredovanja Zice (struje)
odabranoj ovisno o promjeru upotrebljene Zice i naravi zastitnog plina, nana
progresivan nacin u skladu sa slijede¢om formulom iz koje se dobiva srednja vrijednost:
U2=(14+0,05x12)
Gdjeje: U2 :napon luka u voltima;

12 :struja varenja u amperima.

Podsje¢a se da u odnosu na napon dobiven u praznom hodu za svaki stupanj, napon
luka ¢e biti maniji za 2-4V za svakih isporu¢enih 100A.
MjeSavine Ar/CO2 zahtjevaju napon luka manji za 1-2V u odnosu na CO2.

6.2.4 Kvaliteta varenja

Kvaliteta trake varenja uz istodobnu minimalnu koli¢inu proizvedenog prskanja, biti ¢e
prvenstveno odredena ravnoteZzom parametara varenja: struja (brzina Zice), promjer
zice, napon luka, itd. | prikladnim odabirom uti¢nice reaktivnosti.

Na isti nac¢in polozaj baterije mora biti prilagoden orijentativnim podacima iz figure (FIG.
M), kako bi se izbjegla prekomjerna proizvodnja prskanja i nepravilnosti trake.

| brzina varenja (brzin anapredovanja duz spija) predstavlja odlu€ujuéi element za
ispravno vrsenje trake; potrebno je uzeti u obzir brzinu varenja na isti nacin kao ostale
parametre, posebno u svrhu penetracije i oblika trake.

Najcesce nepravilnosti varenja navedene su u TAB.5.

7. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE

PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

7.1 REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

7.1.1 Baterija

- Izbjegavati da se baterija i kabel prislone na tople dijelove; to bi prouzrocilo topljenje
izolacijskih materijala i ubrzo bi ih onesposobilo za rad.

- Povremeno je potrebno provijeriti cjelovitost cijevi i plinskig priklju¢aka.

- Prilikom svake zamjene koluta Zice upuhati suhim komprimiranim zrakom (max 5
bara) u ovoj za vodenje Zice, provjeriti cjelovitost istog.

- Provjeriti prije svake upotrebe stanje istroSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova baterije: Strcaljka, kontaktna cijev€ica, difuzor plina.

7.1.2 Uredaj za napajanje Zicom

- Cesto provjeravati stanje istro$enosti valjaka za povlagenje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce Zice (valjci i vodi€i Zice na ulazu i
izlazu).

7.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE
RADOVE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MORAJU VRSITI ISKLJUCIVO
STRUCNE ILI KVALIFICIRANE OSOBE U ELEKTROMEHANICKOJ STRUCI.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA

RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJUGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvr§ene pod naponom unutar stroja za varenje mogu prouzrociti
tesSki strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede
prouzro€ene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slu€aju €esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

- lzbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim
komponentama; eventualno ih ocistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim
rastvornim sredstvima.

- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

- Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuci vijke.

- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

8. NEPRAVILNOSTI, RAZLOZI | RJESENJA (1aB.6)

A POZOR! VRSENJE ODREDENIH KONTROLA PODRAZUMIJEVA OPASNOST
OD DODIRASADIJELOVIMAPOD NAPONOM I/ILIU POKRETU.

Prije bilo koje intervencije na sustavu za napajanje Zicom ili unutar stroja za varenje,
potrebno je konzultirati poglavlje 7 "SERVISIRANJE”.
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PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI SKIRTI SUVIRINIMO
APARTATAI MIG/MAG LANKINIAM SUVIRINIMUI BEI FLUX, SUVIRINIMUIVIELA.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas “suvirinimo aparatas” .

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM
SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis "IEC TECHNINE SPECIFIKACIJA arba CLC/TS 62081”:
SUVIRINIMO |RENGINIY INSTALIAVIMAS IR NAUDOJIMAS).

AN\

Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali biiti pavojinga.

Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparata ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

ISjungti suvirinimo aparatq ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keic¢iant
nusidévéjusias degiklio dalis.

Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojanéiy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

Isitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j Zeminta lizda.

Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.
Nenaudoti laidy su pazeistaizoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.
Ausinimo skysciu sistemos atveju, visos pripildymo operacijos turi buti
atliekamos tik kai suvirinimo aparatas yra iSjungtas ir atjungtas nuo maitinimo
tinklo.

A [N

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 iS darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui,
popieriy, skudurus, irt. t.).

Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems damams pasalinti; batina sistemingai vertinti
suvirinimo diamy kiekio limitus, priklausomai nuo diimy sudéties,
koncentracijos irjy iSsilaikymo trukmés.

Laikyti baliong atokiau nuo Silumos $altiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudotas).

POL®®

- Parinkti tinkama elektros izoliacija elektrodo, virinamo gaminio ir kity galimy
izeminty metaliniy daliy, esanéiy netoliese (prieigose) atzvilgiu.
Tai 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 apsaugine apranga, vengti, kad suvirinimo lanko
sukeliami ultravioletiniai ir infraraudonieji spinduliai pasiekty epidermj;
apsaugos priemonés turi bati taikomos ir kitiems asmenims, esantiems

LANKINIO

mediena,

netoliese suvirinimo lanko, naudojant pertvaras arba neatspindinéias
uzuolaidas.

- TriukS8mo lygis: Jei ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy metu pasireiskia
dienos triukSmo poveikio lygis (LEPd), kuris yra lygus arba didesnis nei
85db(A), batina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones.

HOORO®

- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezamsiirt.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojancius tokia jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j suvirinimo aparato

ekispoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

skirtiems iS$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo atlikti

tokias proceduras:

- Pritvirtinti kartu ir kaip galima ar€iau abu suvirinimo laidus.

- Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo kontiro.

- Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

- Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontiire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

- Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laida su virinamu gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos siilés.

- Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo aparato, ant jo
sédeti, ar j j remtis (minimalus atstumas: 50cm).

- Nepalikti netoli suvirinimo kontiiro metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. N).

2N

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iSskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie zemos
itampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

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
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
TURI BUTI imtasi techniniy saugumo priemoniy, numatyty “IEC TECHNINES
SPECIFIKACIJOS 5.10; A.7; A.9. arba CLC/TS 62081”.

- TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.

- |TAMPATARP ELEKTRODU LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj
keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
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eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virSyti leistinas ribas.

Biatina, kad specialistas koordinatorius matavimo prietaisais nustatyty, ar
egzistuoja rizika, ir galéty imtis atitinkamy saugumo priemoniy kaip nurodyta
”|EC TECHNINES SPECIFICACIJOS 5.9 arba CLC/TS 62081”.

A KITI PAVOJAI

- APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus pavirsiaus,
pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu atveju (pavyzdziui, esant
nelygiai ar nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

- NAUDOJIMAS NE PAGAL PASKIRT|: pavojinga naudoti suvirinimo aparata bet
kokiems kitiems darbams, kitokiems nei pagal numatyta paskirtj (pavyzdziui,
vandentiekio vamzdziy atitirpdymas).

- Draudziama naudoti rankena suvirinimo aparato pakabinimui.

AN

PrieS 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 judanéiomis dalimis,
pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanéiy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas. .

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J| ATJUNGUS
NUO MAITINIMO TINKLO.

- Suvirinimo aparata kelti draudziama.

2.[VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

2.1|VADAS

Sis suvirinimo aparatas yra sudarytas i$ energijos $altinio ir atskiro vielos tiektuvo, prie
aparato prijungto laidais. Energijos Saltinis yra trifazio maitinimo pastovios jtampos
lygintuvas su laipsniSku reguliavimu ir su reaktyviosios varzos lizdais. Vielos tiektuvas
yra apripintas vielos padavimo mechanizmu su 4 volais.

R.A. versijoje vielos tiektuvas yra apripintas vamzdziais ir atSakomis vandeniu
ausinamo degiklio prijungimui prie ausinimo sistemos.

2.2 PAGRINDINIAI RODIKLIAI

- Taskinio suvirinimo laiko reguliavimas.

- Darbas 2T/4T, Spot (versijoje su |, max =420A, 550A).

- Vielos kilimo rampos reguliavimas, galinio vielos uzdelsimo laikas (burn-back)
(versijoje su |, max=420A, 550A).

- Siluminis saugiklis,

- Nepakankamo vandens slégio saugiklis (tik versijoje R.A.).

2.3 METALU SUVIRINAMUMAS

Suvirinimo aparatas yra skirtas angliniy ir mazai legiruoty metaly MAG suvirinimui
apsauginiy, dujy aplinkoje (CO2 ir Ar/CO2 arba Ar/CO2/02 miSiniai ((Ar) Argonas
paprastai > 80%) naudojant tiek "uZpildytg", tiek vamzdineg (tusc€iavidure) viela.
Vamzdinés vielos naudojimas be apsauginiy dujy (self-shielding gas) yra galimas
pritaikant degiklio polius pagal vielos gamintojy nurodymus.

Neradijanciy plieny MAG suvirinimui taikomas analogi$kas metodas kaip ir virinant
anglinius plienus privalomai naudojant milteling arba vamzdine viela, identiSkg arba
suderinama su pagrindine medziaga bei su apsauginémis dujomis Ar/O2 arba Ar/CO2
(Ar paprastai>98%).

Aliuminio ir jo lydiniy MIG suvirinimas turi bati atliekamas naudojant viela, kurios
sudétis yra suderinama su virinamo gaminio medziaga naudojant gryng Ar (99,9%)
kaip apsaugines dujas.

MIG litavimas paprastai yra atliekamas suvirinant cinkuotus lakstus vario lydiniy viela
(pvz. vario -silicio arba vario -aliuminio) gryno argono (99,9%) apsauginiy dujy
aplinkoje.

2.4 SERIJINIAI PRIEDAI
- Adapteris ARGONO balionui.
- Grjztamasis kabelis su {Zeminimo gnybtais.
- 2manometry slégio reduktorius.
- Ausinimo vandeniu sistema (G.R.A).
(tik ausinimo vandeniu versijoje (R.A.)).
- MIGdegiklis
(ausinamas vandeniu versijoje R.A.).
- Vielos tiekimo mechanizmas.

2.5LAISVAI PASIRENKAMI PRIEDAI
- Ausinimo vandeniu sistema (G.R.A).
(serijinis priedas versijoje R.A.).
- Degiklio laikiklio mobilios svirties komplektas.
- Ausinimo vandeniu sistemos R.A. 4m, 10m, 30m sujungimo laidy komplektas.
- 4mir 10m sujungimo laidy komplektas.
- Rités gaubty komplektas.
- Elektroniné ploksté su dvigubu laiko matavimu (versijoje su |, max = 350A).
- Voltmetriné amperometriné ploksté (pasirenkamas priedas versijoje su I, max =
420A, 550A).
- Vielos tiekimo mechanizmo ratuky komplektas.
- Aliuminio suvirinimo komplektas.
- MIG degiklis 5m 350A, 500A.
- MIGdegiklis 3m 500AR.A.
(serijinis priedas ausinimo vandeniu versijoje R.A.).
- MIGdegiklis 5m 500AR.A.

3.TECHNINIAIDUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE (Pav. A)

Svarbiausi duomenys, susij¢ su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti

duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

1- Dangos apsaugos laipsnis.

2- Maitinimo linijos simbolis:

1~: vienfazé kintamoji jtampa;

3~: trifazé kintamoji jtampa.

Simbolis S: nurodo, kad gali biti vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje

yra padidinta elektros smuagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).

4- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.

5- Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.

6- |renginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.

w
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7- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant
techninjremonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).
8- Suvirinimo kontdro parametrai:

- U, : maksimali tus¢ios eigos jtampa.

- 1,J/U,: Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo
aparatas suvirinimo proceso metu.

- X: Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkamag 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
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame rezime pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).

- AJIV-A/V: Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U,: Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidZziamos ribos

+10%).

I, max: Maksimali srové naudojamai$ linijos.
l,.: Efektyvi maitinimo srové.
10--===: UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.
11-Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reikS§més pateikiamos 1 skyriuje

“Bendri saugumo reikalavimailankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir
skai€iy reikSmiy paaiSkinimui; tikslds jdosy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2KITITECHNINIAIDUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: ziaréti 1 lentele (1 LENT.)
- DEGIKLIS: ziareti 2 lentele (2 LENT.)

- Vielos tiektuvas: ziareti 3 lentele (3 LENT.)
Suvirinimo aparato svoris yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.)

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IRPRIJUNGIMAS
4.1.1 Suvirinimo aparatas (B PAV.)
ant priekinio Sono:
1- Pagrindinis jungiklis su signaline lempute.
2- Lanko jtampos laipsniSkas reguliavimas.
3- Lydusis saugiklis.
4- Neigiamo poliskumo pavirSiniai lizdai , atitinkantys
lygius, jZeminimo laido prijungimui.
5- Siluminio saugiklio jsijungimo lemputé.
6- Saugiklio, apsaugancio nuo nepakankamo vandens
grandinéje jsijungimo lemputé
ant uzpakalinio Sono:
7- Suvirinimo srovés i$éjimo kabelis.
8- Pagrindinio kabelio iSéjimas.
9- Vandens ausinimo sistemos lydusis saugiklis.
10-Maitinimo kabelio j¢jimas su kabelio laikikliu,
11-5p jungtis ausinimo vandeniu sistemai.

jvairius reaktyvinés varzos

slégio degiklio ausinimo

4.1.2Vielos tiektuvas (C PAV.)
ant priekinio Sono:
1- Vielos greitis.
2- Siluminio saugiklio jsijungimo lemputé.
3- Suvirinimo laikas.
4- Degiklio funkcijy pasirinkimo mygtukas (2T-4T).
5- Aktyvaus elektros voztuvo signaliné lemputé.
6- Pavirsiné jungtis degiklio prijungimui.
7- Pavirsinés sandiros degiklio vandens vamzdziams (tik versijoje R.A.).

ant uZzpakalinio Sono:
8- Zemos jtampos lydusis saugiklis.
9- Dujyvamzdziojungtis.
10- Teigiamo poliSkumo pavirSinis lizdas.
11- 14 poliy jungtis pagrindiniam kabeliui

ant priekinio Sono: (tik versijose su |, max = 420A, 550A)
12- Vielos greicio kilimo rampos reguliavimas.
13- Galinio vielos uzdeginimo reguliavimas (burn back).

4.2 SILUMINIS SAUGIKLIS ( B-5,C-2 Pav.)

Siluminio saugiklio signaliné lemputé uZsidega perkaitimo salygomis, tada
pertraukiamas galios tiekimas; darbo atsinaujinimas yra automatiSkas, po keliy
minugiy atausimo.

4.3 NEPAKANKAMO SLEGIO AUSINIMO VANDENIU SISTEMOJE SAUGIKLIS (B-
6 PAV.)

Lemputé uzZsidega nepakankamo slégio ausinimo vandeniu sistemoje sglygomis.
Tokioje situacijoje suvirinimo aparatas netiekia galios.
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5.INSTALIAVIMAS

A DEMESIO! ATLIKTI VISAS INSTALIAVIMO IR ELEKTROS SUJUNGIMO

OPERACIJAS TIK KAI 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.

5.2 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 klia¢iy ausinimo
sistemos &jimo ir i§éjimo vietose (dirbtiné, ventiliatoriaus sukelta cirkuliacija, jei jis
naudojamas); taip pat jsitikinti, kad tuo paciu metu nebdty jsiurbiamos konduktyvinés
dulkés, koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

ISlaikyti aplink suvirinimo aparatg bent 250 mm laisvos vietos.

A DEMESIO! Pastatyti suvirinimo aparata ant lygaus pavirsiaus, galinéio

iSlaikyti atitinkama svorj. Taip bus iSvengta jo apvirtimo ir pavojingo judéjimo.

5.4 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

5.4.1 Démesio

- Prie$ vykdant bet kokj elektros sujungima, jsitikinti, kad suvirinimo aparato duomeny
lentelés duomenys atitinka instaliacijos vietoje disponuojama maitinimo tinklo jtampa,
irdaznj.

Suvirinimo aparatas turi bati jungiamas tik su maitinimo sistema su neutraliu jZemintu
laidininku.

Tam, kad baty patenkinti Normatyvos EN 61000-3-11 (Flicker) keliami reikalavimai,
patariamas suvirinimo aparato sujungimas maitinimo tinklo sanddros taskuose,
kuriuose tariamoji varza yra mazesné nei Zmax =0.02 ohm.

Suvirinimo aparatas atitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 keliamus reikalavimus.

5.4.2 Kistukas ir lizdas

Sujungti atitinkamai srovei pritaikyta normalizuota kistuka ir maitinimo laidg (3 poliai +
izeminimas x trifazé) ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydZiaisiais saugikliais arba
automatiniu pertraukikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos jZeminimo laidininku (geltonas-Zalias). Lenteléje (LENT.1) pateikimi
rekomenduojami uzZdelsto veikimo lydziyjy saugikliy dydziai amperais, parinkti
remiantis nominalia didZiausia suvirinimo aparato tiekiama srove bei maitinimo tinklo
vardine jtampa.

5.4.3 [tampos keitimo operacijoms (Pav. E)

ltampos keitimo operacijoms (tik trifazéje versijoje), pasiekti suvirinimo aparato viduy,
nuimant Soninius skydus ir nustatyti gnybty terminalg jtampos keitimui taip, kad
sujungimas, nurodytas ant specialios signalinés plokstelés sutapty su disponuojama
tinklo jtampa.

Vél atidZiai sumontuoti Soninius skydus, prisukant specialius varztus.

Démesio!

Gamintojas suvirinimo aparatui
disponuojamadiapazone, pavyzdziui:

U, 400V < Gamintojo numatyta jtampa.

numaté auksStesne jtampa nei

A DEMESIO! Aukséiau apradyty taisykliy nesilaikymas sumazina gamintojo

numatytos saugumo sistemos (I klasé) efektyvuma ir gali sukelti rizika Zzmonéms
(pavyzdziui, elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pavyzdziui, gaisro).

5.5. SUVIRINIMO KONTURO SUJUNGIMAI (Pav. F)

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINTI, KAD

SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Lenteléje (TAB. 1) pateikiami rekomenduotini suvirinimo laidy matmenys (mm?)
priklausomai nuo suvirinimo aparato tiekiamos maksimalios srovés.

5.5.1 Prijungimas prie dujy baliono

- Dujy balionas gali biti pastatytas ant suvirinimo aparato spacialaus baliono stovo:
maksimalus svoris 60kg.

- Priverzti slégio sumazinimo ventil] prie dujy baliono vozZtuvo, jterpiant specialy
adapteri (jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos Argono dujos arba
Argono/CO, misinys.

- Sujungtidujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti duotg Zieda.

- Atlaisvinti slégio sumazinimo reguliavimo mova prie$ atsukant baliono voZtuva.

5.5.2 Prijungimas prie vielos tiekimo jtaiso

- Atlikti sujungimus su vielos tiektuvu (uzpakalinis skydas):
- suvirinimo srovés laidas prie pavirsinio lizdo (+).
- valdymo kabelis prie atitinkamos jungties.

- Atkreipti DEMES], kad jungtys turi bati gerai suverztos, tokiu badu bus i§vengta
perkaitimo ir darbo efektyvumo sumazejimo.

- Sujungti dujy vamzdj, ateinantj i§ baliono slégio reduktoriaus ir uzverzti gamintojo
tiekiama jtvara.

5.5.3 Suvirinimo srovés atgalinio laido sujungimas

Jungiamas su virinamu gaminiu arba su metaliniu darbastaliu, ant kurio yra padétas
gaminys, kaip galima arciau prie atliekamos sidlés. Suvirinimo aparatuose su gnybtais,
Sis kabelis jungiamas prie gnybto, pazyméto simboliu (-).

5.5.4 Degiklio sujungimas

Sujungti degiklj su tam skirta jungtimi rankiniu badu priverziant iki galo blokavimo
verzlg. Paruosti degiklj pirmam vielos pakrovimui, nuimant antgalj ir kontaktinj vamzdelj
iSéjimo palengvinimui.

5.5.5 Patarimai

- Prisukti iki galo suvirinimo kabeliy jungtis pavirSiniuose lizduose (jei jie yra), kad bty
garantuojamas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju jungtys gali
perkaisti, jmanomas jy greitas susidévéjimas ir efektyvumo sumazéjimas.

- Naudoti kaip galima trumpesnius suvirinimo kabelius.

- Vengti naudoti metalines struktdras, kurios néra virinamy gaminiy sudedamosios
dalys, suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui; tai gali bati pavojinga saugumo
atzvilgiu ir pakenkti suvirinimo kokybei.

5.5.6 Ausinimo vandeniu sistemos G.R.A. sujungimas (tik ausinimo vandeniu

versijoje R.A.) (PAV. G1)

- Nuimti suvirinimo aparato gaubta (1).

- |vestiG.R.A.(2).

- Pritvirtinti G.R.A. prie uzpakalinés aparato dalies pridéty varzty pagalba.

- Vélsumontuoti suvirinimo aparato gaubta (3).

- Sujungti G.R.Asu suvirinimo aparatu pridéto laido pagalba.

- Sujungti vandens vamzdZius su pavir§inémis sanddromis.

- liungti G.R.A. laikantis prie ausinimo sistemos pridétame vadove pateiktos
proceddros.

ISPEJIMAS: kai ausinimo sistemos maitinimo lizdas néra naudojamas, reikia

ivesti j suvirinimo aparatg atitinkama pridéta kiStuka (iSskyrus aparato versija,

kurioje 12max =350A) (PAV. G2).

5.6 VIELOS RITES PAKROVIMAS (Pav. H1, H2)

A DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

ISITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI, VIELOS
NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS
NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS DIAMETRA IR RUS| IR KAD YRA TAISYKLINGAI
SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO VIELOS
|VEDIMO METU.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.

|statyti vielos rite | velena; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra taisyklingai
patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti jj/juos nuo Zemutinio/iy volo/y (2a).

Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai (2b).

Atlaisvinti vielos pradzig, pasalinti deformuotg galiuka nukerpant lygiai, be atplaiSy;
pasukti rite prie$ laikrodzZio rodykle ir jvesti il vielos pradzig | vielos nukreiptuvo
kanala jspraudzinat 50-100mm j degiklio movos vielos nukreiptuva (2c).

Vel jstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar viela taisyklingai
[sprausta | Zemutinio volo ertme (3).

Lengvai pristabdyti veleng specialaus reguliavimo varzto, esancio veleno centre,
pagalba (1b).

Nuimti antgaljir kontaktinj vamzdelj (4a).

Ikiti suvirinimo aparato kiStuka | maitinimo lizda, jjungti suvirinimo aparata,
paspausti degiklio mygtuka arba vielos padavimo mygtukg ant kontrolinio skydo (jei
jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro visg vielos nukreipimo zarng ir i$lis
10-15cm i$ priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

A DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos ir yra veikiama

mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy saugumo priemoniy, gali sukelti
elektros smiigio pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.

- Dujybaliona laikyti atokiau nuo degiklio.

- Veéljmontuoti antgaljir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).

- |sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir veleno stabdymag
ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar
eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per didelés rités
inercijos.

- Sutrumpinti vielos galus, iSlendangius i$ antgalio iki 10-15mm.

- UzZdaryti veleno skyriaus dangtelj.

5.7 VIELOS NUKREIPIMO |VORES PAKEITIMAS DEGIKLYJE (PAV. I)
Prie$ pradedant jvorés pakeitimo procedira, reikia iStiesinti degiklio laida taip, kad baty
iSvengiama linkiy susiformavimo.

5.7.1 Spiraliné jvoreé plieninei vielai

1- Atsukti degiklio galvutés antgalj ir kontaktinj vamzdelj.

2- Atsukti centrinés jungties jvorés sutvirtinimo verzle iriSmauti norima pakeisti jvore.

3- |vesti naujajg jvore | kabelio- degiklio kanala ir lengvai pastumti pakol ji i$siki$ i$
degiklio galvutés.

4- Vélrankiniu badu prisukti jvorés sutvirtinimo verzle.

5- Lygiai nukirpti per daug iSsikiSantj jvorés galiuka lengvai jj paspaudziant; jj pasalinti
i§ degiklio kabelio.

6- Pasalinti jvorés kirpimo vietos nelygumus ir vél ja jvesti| kabelio-degiklio kanala.

7- Veélprisukti verzZle suverziantjg atsuktuvu.

8- Vélsumontuoti antgaljir kontaktinj vamzdelj.

5.7.2 Sintetinés medziagos jvoreé aliuminio vielai

Atlikti 1, 2, 3 operacijas kaip apraSyta auksciau darbui su jvore plienui (nekreipti

démesio 4, 5, 6, 7,8 operacijas).

9- Vel prisukti kontaktinj vamzdelj aliuminiui patikrinant ar jis nesiliecia su jvore.

10- |vesti | prieSingg jvorés (degiklio prijungimo puséje) zalvarinj nipelj, OR Ziedaq ir,
iSllaikant jvore lengvai prispausta, prisukti jvorés sutvirtinimo verzZle. ISsikiSanti
jvorés dalis bus véliau paSalinta. IStraukti i§ degiklio vielos padavimo jtaiso
sgndaros kapiliarinj vamzdj, skirta plieno jvoréms.
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11- KAPILIARINIS VAMZDIS NERA NUMATYTAS alluminio jvoréms, kuriy skersmuo
yra 1,6-2,4mm (geltonos spalvos); todél tokia jvoré bus jvedama | degiklio sgndiirg
be kapiliarinio vamzdZzio.

Nukirpti aliuminio jvorés 1,2-1,6mm skersmens kapiliarinj vamzdj (raudonos
spalvos) taip, kad jis bty apytiksliai 2 mm trumpesnis uz plieno vamzdj bei jj jvesti |
laisvajj jvorés gala.

12-| vielos padavimo sandirg jvesti degiklj ir ji uZfiksuoti, pazyméti jvore 1-2mm
atstumu nuo voly, vélistraukti degiklj.

13- Numatytu dydziu patrumpinti jvore, stengiantis nedeformuoti jéjimo ertmes.

Vél jmontuoti degiklj vielos padavimo jtaiso sanddroje ir sumontuoti antgalj dujoms.

6. SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

6.1 ELEKTRODINES VIELOS PERKELIMO (LYDYMO) BUDAI

6.1.1 Short Arc (Trumpas lankas)

Vielos lydymas ir laSo nutraukimas jvyksta dél vienas po kito sekan€iy trumpujy
sujungimy, atsirandandiy, vielos galui panirus | lydymosi vonele (iki 200 karty per
sekunde).

Angliniai ir negausiai legiruoti plienai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,6-1,2mm
- Suvirinimo srovés gama: 40-210A
- Suvirinimo jtampos gama: 14-23V

- Naudotinos dujos: CO2arbaAr/CO2ir Ar/CO2 /02 miSiniai

Nerudijantys plienai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,8-1mm
- Suvirinimo srovés gama: 40-160A
- Suvirinimo jtampos gama: 14-20V

- Naudotinos dujos:
Aliuminis ir jo lydiniai

Ar/O2 arba Ar/CO2 (1-2%) miSiniai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,8-1,6mm
- Suvirinimo srovés gama: 75-160A
- Suvirinimo jtampos gama: 16-22V
- Naudotinos dujos: Ar99,9%
- Laisvos vielosilgis (stick out): 5-12mm

Paprastai kontaktinis vamzdelis turi bati sulygintas su antgaliu arba Siek tiek isljsti jei
naudojama plona viela ir lanko jtampa yra Zema; laisvos vielos ilgis (stick-out)
normaliomis sglygomis bus nuo 5 iki 12mm imtinai. Pasirinkti minimalios
reaktyviosios varzos lizda dirbant su angliniais arba negausiai legiruotais plienais
CO2 dujy aplinkoje (vielos skersmuo 0,8-1,2mm) ir vidutinés reaktyviosios varzos lizdg
dirbant su tokiais pat metalais Ar/CO2 dujy aplinkoje, bei aukstos reaktyviosios varzos
lizda dirbant su nertdijanéiu plienu arba aliuminiu.

Taikymas: Suvirinimo darbai bet kokioje padétyje, virinant nedidelio storio medziagas
arba pirma kartg praeinant nuoglembas. Suvirinimo darbams padeda ribotas Siluminis
pasiskirstymas bei gerai kontroliuojama vonelé.

Pastaba: SHORT ARC perkélimas atliekant aliuminio ir jo lydiniy suvirinimo darbus turi
bati atliekamas labai atsargiai (ypac¢ jei naudojamos vielos skersmuo >1mm), nes gali
pasireiksti lydymo defekty rizika.

6.1.2 Spray Arc (PurSkiamas lankas)

Vielos lydymas vyksta prie auk$tesniy palyginus su "short arc" sroviy ir jtampy, o vielos
galas nebepatenka | kontaktg su lydymosi vonele; i$ jos iSgaunamas lankas, kuriuo
praeina metaliniai lasai, kuriuos sglygoja elektrodinés vielos istisinis lydymas, trumpieji
sujungimai tokiu atveju nepasireiskia.

Angliniai ir negausiai legiruoti plienai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,8-1,6mm
- Suvirinimo srovés gama: 180-450A
- Suvirinimo jtampos gama: 24-40V

- Naudotinos dujos: Ar/CO2 arba Ar/CO2 /02 miSiniai

Nerudijantys plienai

- Naudotinos vielos skersmuo: 1-1,6mm
- Suvirinimo srovés gama: 140-390A
- Suvirinimo jtampos gama: 22-32V

- Naudotinos dujos:
Aliuminisirjo lydiniai

Ar/O2 arbaAr/CO2 (1-2%) misiniai

- Naudotinos vielos skersmuo: 0,8-1,6mm
- Suvirinimo srovés gama: 120-360A
- Suvirinimo jtampos gama: 24-30V
- Naudotinos dujos: Ar99,9%

Paprastai kontaktinis vamzdelis tuti bati antgalio viduje mazdaug 5-10mm, Sis dydis
priklauso nuo lanko jtampos- kuo ji aukstené, tuo kontaktinis vamzdelis turi bati giliau;
laisvos vielos ilgis (stick-out) paprastai bus nuo 10 iki 12mm imtinai. Naudoti
minimalios reaktyviosios varzos lizda.

Taikymas: Suvirinimo darbai ant plok$¢iy pavirSiy su medziagomis, kuriy storis ne
mazesnis kaip 3-4mm (labai skysta vonelé); didelis atlikimo greitis bei aukstas
nusédimo lygis (aukstas Siluminis pasiskirstymas).

6.2 SUVIRINIMO PARAMETRY REGULIAVIMAS

6.2.1 Apsauginés dujos

Apsauginiy dujy tiekimas turi bati:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

priklausomai nuo suvirinimo srovés stiprumo bei antgalio skersmens.

6.2.2 Suvirinimo srové (PAV. L)

Jg salygoja atitinkamas vielos skersmuo bei jos padavimo greitis. Pastebima, kad
palyginus su reikiama srove, vielos padavimo greitis yra atvirkSciai proporcingas
naudojamos vielos skersmeniui.

Rekomenduojamos suvirinimo srovés vertés rankiniam suvirinimui
dazniausiai pasitaikancias vielos rasis, yra nurodytos lenteléje (4 LENT.).

naudojant

6.2.3 Lanko jtampa

Lanko jtampa gali biti reguliuojama mazais intervalais (laiptelias) komutatoriy, esanciy
ant sroveés generatoriaus, pagalba; ji gali bati pritaikoma prie vielos padavimo greicio
(srovés) bei pasirinkta priklausomai nuo naudojamos vielos skersmens ir apsauginiy
dujy aplinkos. Lanko jtampa gali bati pasirenkama pagal §j santyk|, kuris padeda rasti
vidutine jos verte:

U2=(14+0,05x12)
kur: U2 :Lanko jtampa voltais;
12 :Suvirinimo srové amperais.
Batina prisiminti, kad palyginus su tuscios eigos pateikta jtampa, lanko jtampa bus
Zemesné 2-4V kiekvienam tiekiamam 100A.
Ar/CO2 miSiniams reikia 1-2V Zemesniy lanko jtampy palyginus su CO2.

6.2.4 Suvirinimo kokybé

Suvirinimo sidlés kokybé bei minimalus pursly kiekis, daugiausiai priklausys nuo
pusiausvyros tarp suvirinimo parametry; srovés (vielos greitis),vielos skersmens, lanko
{tampos, ir t.t. bei nuo tinkamo reaktyviosios varzos lizdo parinkimo.

Tuo paciu badu reikia priderinti ir degiklio padétj, Sie orientaciniai duomenys pateikiami
paveikslélyje (PAV. M). Sitaip bus ivengiama didelio pursly kiekio bei suvirinimo sidlés
defekty.

Ir suvirinimo greitis (judéjimo iSilgai sidlés greitis) yra pakankamai svarbus elementas
taisyklingam sidlés atlikimui; | jj batina atsizvelgti jvertinant ir kitus parametrus, visy
pirma penetracijos pabaiga ir pacios sidlés forma.

Dazniausiai pasitaikantys suvirinimo defektai yra apibendrinti lenteléje (5 LENT.).

7.PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,

ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

7.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALIATLIKTI OPERATORIUS.

7.1.1 Degiklis

- Stengtis, kad degiklis ir jo laidas nepatekty ant kar$ty gaminiy; tai galéty salygoti
izoliaciniy medziagy i$silydima, jos nebeatlikty savo funkcijy.

- Periodiskai tikrinti dujotakiy ir movy stovj.

- Kiekvieng kartg keiciant vielos rite, patikrinti vielos nukreipimo Zarnos vientisuma,
puciant jq sausa suspaustg org (max 5 bar).

- Prie$ kiekvieng naudojimag patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, kontaktinio
vamzdelio, dujy difuzoriaus susidéveéjimo lygjir sumontavimo kokybe.

7.1.2 Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiSkai Salinti metalo
dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos i$éjimo ir jéjimo
nukreiptuvy).

7.2 SPECIALIOJIPRIEZIURA

VISAS SPECIALIOSIOS PRIEZIUROS OPERACIJAS TURI ATLIKTI TIK PATYRES
SPECIALIZUOTAS PERSONALAS ARBA ASMENYS, KVALIFIKUOTI ELEKTROS-
MECHANIKOS SRITYJE.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR

ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,
dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srove, gali sukelti stipry
elektros smigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanéiomis dalimis.

- Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant
trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo | 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 Soninius skydus gerai
prisukant varztus.

- Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

8. GEDIMAI, JU PRIEZASTYS IR PASALINIMAS (6 LENT)

A DEMESIO! KAl KURIOS PATIKRINIMO OPERACIJOS GALI SUKELTI PAVOJY,
JEI'YRALIECIAMOS JUDANCIOS ARBA TURINCIOS [TAMPA |JRANGOS DALYS.

Prie§ vykdydami bet kokias operacijas su vielos tiektuvu ar suvirinimo aparato vidinéje
dalyje, batinai perzidrékite 7 skyriaus "TECHNINE PRIEZIURA” nurodymus.
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TRAATKEEVITUSAPARAAT KAARKEEVITUSEKS MIG/MAG JA FLUX REZIIMIL,
MIS SOBIB NIl PROFESSIONAALSEKS KUI TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS.
Marge: Alltoodud tekstis voetakse kasutusele termin “keevitusaparaat”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hadaabi protseduuridest.

(Vaata ka ,IEC TEHNILISED TINGIMUSED vé6i CLC/TS 62081”:
KAARKEEVITUSAPARAATIDE MONTAAZ JAKASUTAMINE).

AN

- Viltige otsest kontakti keevitussfdaariga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade
olema viljalliilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade véljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema ihendatud ainult vastava neutraalset
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mirjas vai niiskes keskkonnas ja vihma kies.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi I6dvestunud iihendustega
kaableid.

- Juhul kui seadmel on vesijahutus, tuleb reservuaari tiaitmiseks aparaat vilja
lilitada ja vooluvorgust lahti iihendada.

- Arge keevitage paakide, mahutite vdi torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud v6i gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu aratombeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tahtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

PCLO®O

- Elektrood, keevitatav detail ja kéik voimalikud lahedusse maha asetatud
metallilised esemed peavad olema elektriliselt isoleeritud.
See on tavaliselt saavutatav kandes tooks ettendhtuid kindaid, jalatseid,
peakatet ja riietusesemeid ning seistes vastava platvormi véi isoleeritud mati
peal.

- Kaitske silmi alati kandes vastava kaitsefiltriga varustatud keevitaja ndokatet
voi kaitsemaski.
Kaitske nahka keevitamisel eralduva ultravioletse ja infrapunase kiirguse
kahjuliku toime eest vastavate tulekindlate kaitseriietustega. Ka keevituse
laheduses viibijad peavad olema kaitstud vastavate kaitseekraanidega voi
kiirgust mittelabilaskvate kaitsevarjestustega.

poolt toodetud

- Miira: Kui eriti raskete keevitustoode korral on igapdevane miiratase (LEPd)
kas vordne voi suurem kui 85db(A), on kohustuslik kasutada sobilikke
isikukaitsevahendeid.

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela ldheduses
elektromagnetvalju (EMF).

Elektromagnetvédljad vdivad pohjustada interferentse teatud
meditsiiniseadmetega (nditeks siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,
metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,
nditeks keelata ligipdas alasse, kus keevitusseadet kasutatakse.

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab
ainult toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele.
Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta kaivatele

piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

Elektromagnetviljade moju vahendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama molemad keevituskaablid voimalikult teineteise lahedale.

- Hoidma pead jarindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid imber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke mélemad keevituskaablid
kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel keevitatava detaili kiilge,
teostatava keevituse kohale véimalikult Idhedale.

- Arge keevitage seadme liheduses, sellel istudes véi sellele toetudes
(minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Arge jitke keevitusahela lahedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d=20cm (Pilt. N).

- Aklassi seade:

Kiesolev keevitusseade vastab noéuetele, mille tehniline standard satestab
ainult toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele.
Tagatud ei ole elektromagnetiline Ghilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid
varustavasse madalpingevorku iihendatud hoonetes.

A LISAHOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektriloogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule-ja plahvatusohtlike materjalide laheduses.
Ulaltoodud keevitustdo tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti“ poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema kindlustatud tehnilised kaitsetingimused, 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,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

- ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine
mitme keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt (ihendatud
elementide korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe
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erineva elektroodihoidja ja poleti vahel, liletades kahekordselt lubatud
vaartuse.

On vajalik, et vastav eriala spetsialist moodab koikide instrumentide
vaartused, et otsustada kas eksisteerib voimalik oht ja sel juhul otsustada
vastava kaitse nagu naidatud artiklis 5.9 ”ERILISED TEHNILISED
TINGIMUSED IEC v6i CLC/TS 62081”.

ATEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele,
seadme kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand,
porandaliistude vahed jne.) eksisteerib seadme limberkukkumise oht.

- SEADME EBAOIGE KASUTAMINE: on ohtlik kasutada keevitusaparaati
mitteettendhtud toodeks (nt. jadtunud veetorude sulatamiseks).

- Onkeelatud kasutada seadme kdepidet keevitusaparaadi riputamiseks.

AN

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi
etteandemehhanism peavad olema omal kohal enne toiteallikaga lihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate osadega
kokkupuutuva too korral, nagu:

- Rullide ja/véitraadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadisisestaminerullidesse;

- Traadirullilaadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste dlitamine.

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST
LAHTIUHENDATUD.

- Keevitusseadme paigalttdstmine on keelatud.

2. SISSEJUHATUS JAULDINE KIRJELDUS

2.1 SISSEJUHATUS

Kaesolev keevitusaparaat koosneb vooluallikast ning sellega vahekaablite abil
Uhendatud eraldi traadietteandemehhanismist. Vooluallikaks on astmeliselt
reguleeritava konstantse pinge ja kolmefaasilise toitega alaldi, millel on erinevad
reaktantsipistikud. Traadi etteandemehhanismil on 4 traadirulli mahutav ajam.

R.A. mudelitel on traadi etteandemehhanism varustatud I6dvikute ja liidestega, mis on
vajalikud vesijahutusega keevituspustoli ihendamiseks jahutusseadmega.

2.2ISELOOMUSTUS

- Keevituskestuse seadistamine:

- To6reziimid 2T/4T, Spot (mudel, mille 12 max =420A, 550A).

- Reguleeritav traadi liikumiskiirus, kaitsegaasi jarelvoog ja traadiotsa taieliku
arapdletamise aeg keevitamise peatamisel (burn-back) (mudel, mille 12 max = 420A,
550A).

- Termokaitse.

- Jahutusvedeliku alardhukaitse (ainult R.A. mudelitel).

2.3 METALLIDE KEEVITATAVUS

Keevitusseade on sobilik sisinikterase ja madallegeeritud terase MAG-keevitamiseks,
kasutades kaitsegaasina CO2 ja AR/CO2 v&i Ar/CO2/02m (argooni enamasti > 80%) nii
tava-kui taidistraadiga.

Lisaks sellele on véimalik keevitada taidistraadiga ja ilma kaitsegaasita (self-shielding
gas), seadistades pdleti polaarsuse vastavalt traadi valmistaja juhistele.

Roostevabade teraste MAG-keevituseks kohaldatakse susinikteraste omadega
analoogilisi keevitusmeetodeid, kasutades seejuures ilmtingimata keevitatavate
detailide materjalist v&i sellega sobilikust metallist valmistatud tava-véi taidistraati ning
kaitsegaasina segusid Ar/O2 v6i Ar/CO2 (Ar enamasti> 98%).

Alumiiniumi ja selle sulamite MIG-keevitusel tuleb kasutada tavatraati, mille koostis
sobib keevitatava materjaliga, ning kaitsegaasina puhast (99,9%) argooni.
MIG-jootmist kohaldatakse reeglina tsinkplekile ja selleks kasutatakse vasesulamist
(nt. vask-rani vdi vask-alumiinium) keevitustraati ning kaitsegaasina puhast (99,9%)
argooni.

2.4 STANDARDVARUSTUS

- Uhendus ARGOONI balloonijaoks.

- Maandusklemmiga tagasisidekaabel.

- 2manomeetriga réhuvahendaja.

- Vesijahutussiisteem G.R.A.
(ainultR.A. mudelile).

- MIG poleti
(R.A. mudelil vesijahutusega).

- Traadietteandemehhanism.

2.5LISAVARUSTUS
- Vesijahutussiisteem G.R.A.
(kuulub R.A. mudeli standardvarustuse hulka)
- Paindvarrega pdletihoidjakomplekt.
- R.A.lhenduskaablite komplekt4m, 10m, 30m.
- 4mja 10 m Ghenduskaablikomplekt.
- Traadirulli kaitse.
- Topelttaimeriga trikkplaat (mudel, mille 2 max = 350A).
- Voltmeetri ja ampermeetri triikkplaat (tellimisel mudelile, mille 12 max = 420A, 550A).
- Traadietteandemehhanismi rataste komplekt.
- Alumiiniumi keevituskomplekt.
- 5m350A, 500AMIG pdleti.
- 3m500AMIG pdletiR.A.
(kuulub R.A. mudeli standardvarustuse hulka)
- 5m500AMIG pdleti R.A.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT (Pilt. A)

P&hiandmed keevitusaparaadi t66st ja toovoimest leiate seadme andmeplaadil

alljargnevate tdhendustega:

1- Kere kaitsetase.

2- Toiteliini simbol:

1~: Uhefaasiline vahelduvpinge;

3~: kolmefaasiline vahelduvpinge.

Slimbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus

on kdrge elektriSokkioht (nt. suurte metallikoguste laheduses).

4- Teostatava keevitusprotseduuri siimbol.

5- Keevitusaparaadi siseehituse siimbol.

6- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.

7- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise

teeninduse, osade valjavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral)

Elektrististeemi tddvoime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge.

- 1,/U,: Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat v&ib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub %-des, baseerudes
10 minutisele tsiklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) Uletatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenéhtud tasemele).

- A/V-A/V: Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
jasellele vastavat kaarpinget.

9- Toiteliiniomadused:

- U,: Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir +10%).
= |, max: Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- |, Reaalne toitevool.
10-—===: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.
11- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1 “
Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on néidatud ainult siimbolite ja vaartuste tdhendused;

keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

w
g

o
1

3.2 ULEJAANUD TEHNILISED ANDMED:

- KEEVITUSAPARAAT: vaata tabelit 1 (TAB.1)
- POLETI: vaata tabelit 2 (TAB.2)
- Traaditoide: vaata tabelit 3 (TAB.3)

Keevitusseadme kaal on &dra toodud tabelis 1 (TAB.1)

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS
4.1 KONTROLL-, SEADISTAMIS-JA UHENDUSMEHHANISMID
4.1.1 Keevitusseade (JOON. B)
esikiilg:
1- Peallliti ja selle margutuli.
2- Kaarepinge astmeline regulaator.
3- Kaitse.
4- Reaktantsi eri astmetele vastavad negatiivsed kiirpistikupesad maandusjuhtmele.
5- Termostaadivallandumise margutuli.
6- Margutuli, mis annab marku pédleti vesijahutussiisteemi alaréhukaitse
vallandumisest.
tagakiilg:
7- Keevitusvoolu kaabli valjund.
8- Juhtkaablivaljund.
9- Vesijahutusseadme kaitse.
10-Toitekaabli sisend ja kaabliklamber.
11-5 pin Ghendus vesijahutusseadme jaoks.

4.1.2 Traadi etteandemehhanism (JOON. C)
esikiilg:
1- Traadikiirus.
2- Termostaadi vallandumise margutuli.
3- Keevitusaeg:
4- Kapa nupu funktsiooni valik (2T-4T).
5- Elektromagnetklapp aktiveeritud margutuli.
6- Keevituskapa kiirihendus.
7- Kiirlhendused keevituskapa veelddvikutele (ainult R.Amudelitel).

8- Alapingekaitse.

9- Uhendus gaasilédvikule.
10- Positiivne Kiirpistikupesa.
11- 14 pin Uhendus juhtkaablile

sisekiilg: (ainult mudelid, millede I, max = 420A, 550A)

12- Traadi likumiskiiruse seadistamine.

13- Keevitamise peatamisel traadiotsa taieliku drapdletamise aja seadistamine (burn-
back).

4.2 TERMOKAITSE (Joon. B-5, C-2)
Ulekuumenemise korral sittib termokaitse méargutuli ning keevitusvool lUlitub valja;
mdneminutise jahtumise jarel hakkab seade uuestitddle.

4.3 VESIJAHUTUSSUSTEEMIALASURVEKAITSE (JOON. B-6)
Margutuli suttib, kui vesijahutusslsteemi rohk on ebapiisav. Sellisel juhul
katkestatakse keevitusseadme t66.
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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. D)
Pakkige keevitusaparaat lahti ja monteerige pakendiga kaasasolevad lahtised osad
aparaadile.

5.2 KEEVITUSAPARAADI TOSTMINE
Kdik kasutusjuhendis kirjeldatud keevitusaparaadid on ilma tdstmisslsteemita.

5.3 KEEVITUSAPARAADIASUKOHT

Valige keevitusaparaadi paigalduskohaks selline koht, kus jahutusdhu sisenemise- ja
véljumisava (ventilaatoriga juhitav Shuringlus, kui olemas) ees ei oleks takistusi;
samaaegselt kontrollige, et elektrit juhtivad tolmud, sédvitatavaid aurud, niiskus, jne. ei
sisene masinasse.

Hoidke vahemalt 250mm vaba keevituspiirkond keevitusaparaadi imber.

A TAHELEPANU! Et viltida keevitusaparaadi maha kukkumist v6i ohtlikku

iimberpaigutumist, asetage see tasasele, seadme kaalu kannatavale pinnale.

5.4 UHENDUS VOOLUVORKU

5.4.1 Tahelepanu

- Enne mistahes elektriihenduse teostamist, vaadake andmeplaadilt néudeid
toitepinge kohta ja kontrollige té6kohal kasutada olevat pinget ja voolusagedust.
Need vaartused peavad thilduma.

Keevitusaparaat peab olema ihendatud ainult toitesiisteemiga, mis omab maaga
Uhendatud neutraaljuhet.

Normatiivi EN 61000-3-11 (Flicker) nduete rahuldamiseks soovitame Uhendada
keevitusaparaat toiteliini pistikupesaga, mille takistusjdud on madalam kui Zmax
=0.02 ohm.

Keevitusseade vastab standardi IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

5.4.2 Pistik ja pistikupesa

Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik, (3Polaarsust + Maa-
3kolmefaasilisus) ja kasutage pistikupesa, mis omab kaitsekorki vdi automaatset
voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab olema uhendatud toiteliini
maandusjuhtmega (kollane/roheline). Tabelis (TAB.1) on naidatud hilinenud
kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites, mis on valitud keevitusaparaadi poolt
toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu nimipinge alusel.

5.4.3 Pinge vahetamine (Pilt. E)

Pinge vahetamine teostage keevitusaparaadi sisemuses, eemaldades paneel ja
asetades pingevahetusklemm nii, et andmeplaadil naidatud Uhendus vastab
kasutuses olevale pingeliinile.

Asetage paneel tapselt tagasi oma kohale kasutades selleks ettenahtud kruvisid.
Téhelepanu!

Keevitusaparaat on tehases asetatud kasutusel oleva skaala kdige kdrgemale
pingele, néiteks:

U, 400V < Tehases asetatud pinge.

/\ TAHELEPANU! Ulaltoodud reeglite eiramine muudab tootja poolt ettenihtud

kaitsesiisteemi (klass 1) voimetuks, pohjustades tosise ohu isikutele (nt.
elektriSokk) ja asjadele (nt. tulekahju).

5.5 ELEKTRISUSTEEMI UHENDUSED (Pilt. F)

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

- Keevitusaparaadiballoonistendile asetatav gaasiballoon: maks 60kg.

- Kruvige kinni survevahendaja gaasiballooni ventiiliga ja asetage nende vahele
vastav lisaseadmena kaasaolev adapter, kui kasutate Argoon-gaasi v&i Argon/CO,
segu.

- Uhendage gaasi sisestav voolik survevdhendajaga ja kinnitage kaasaoleva
mahisega.

- Loédvestage survevahendaja reguleerimisratas enne ballooni ventiili avamist.

5.5.2 Uhendamine traadietteandemehhanismiga.

- Teostage Uihendused traadi etteandemehhanismiga (tagapaneel):
- keevitusvoolu kaabel (+) kiirpistikupesasse.
- juhtimiskaabel vastav klemmi kiilge.

- Jalgige, et kdik Ghendused oleksid korralikult kinnitatud, et valtida Glekuumenemist
ning seadme téhususe langust.

- Uhendage ballooni réhuvéhendajast tulev gaasitoru ja pingutage see kaasasoleva
sidemega kokku.

5.5.3 Keevitusvoolu tagasisidekaabli iihendus
Uhendage otse keevitatava detailiga voi metall td6lauaga, kuhu on asetatud detail ning
voimalikult thenduskoha lahedale.

Uhendage see kaabel klambriga, mis kannab siimbolit (-).

5.5.4 Poletiiihendus

Uhendage poéleti sellele ettendhtud (hendusega ja pingutage I6puni kinni
blokeerimisréngas. Valmistage pdleti ette esimeseks traadilaadimiseks, monteerides
lahti pdleti otsik ja kontaktvoolik, et kergendada traadi valja tulemist.

5.5.5 Soovitused

- Keerake keevituskaablite ihendused kiirpistikutega (kui olemas) I6puni kinni, et
garanteerida perfektne elektrikontakt; vastupidisel juhul riskite Uhendite
Ulekuumenemist ja nende kiiret kahjustumist ning efektiivsuse kaotamist.

- Kasutage voimalikult IGhikesi keevituskaableid.

- Valtige kasutamast metallstruktuure, mis ei kuulu keevitatava detaili juurde, kui
keevitusvoolu tagasisidekaabli asendaja; see vdib olla ohtlik ja anda rahuldamatu
tulemuse.

5.5.6 Vesijahutussiisteemi G.R.A lihendamine. (ainult R.A. mudelile). (JOON. G1)

- Votke keevitusseadme kate (1) ara.

- Pange G.R.A. selleks ettendhtud kohale (2).

- Kinnitage G.R.A. kaasasolevate kruvide abil seadme tagakiiljele.

- Pange keevitusseadme kate (3) tagasi.

- Uhendage G.R.Akomplekti kuuluva juhtme abil keevitusseadmega.

- Teostage veevoolikute kiirihendused.

- Lulitage G.R.A. sisse, jargides seejuures jahutusseadmega kaasasolevas juhendis
aratoodud ndudeid.

TAHELEPANU: kui jahutusseadme pistikut ei kasutata, tuleb see sulgeda

keevitusseadme juurde kuuluva vastava stepsli abil (vdlja arvatud mudelite

juures, mille maksimaalne 12=350A) (JOON. G2).

5.6 TRAADIRULLI LAADIMINE (Pilt. H1, H2)

A TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET

KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI SISENEMISJUHIK
JAKONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI LABIMOODU JATUUBIGA
JA ET NEED ON KORRALIKULT MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE
KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.

- Avage haspliavause uks.

- Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on Kkorrektselt
paigutatud selleks ettenahtud auku (1a).

- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest (2a).

- Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga (2b).

- Vabastage traadiots ja Idigake selle moondunud otsik ara valtides traadi venimist.
Keerake rull vastupaeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse ltiikates seda kuni 50-
100mm pdleti traadi sisenemisjuhiku Ghendusega (2c).

- Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu vaartus keskmisele
tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

- Peatage haspel kergelt kasutades haspli keskpunktis asuvat, selleks ettenéhtud
reguleerimiskruvi (1b).

- Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

- Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvdrku, kaivitage keevitusaparaat, vajutage
poletililitit voi traadi etteandmislilitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni
traadiots, labides kogu traaditoru, tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
siis |Uliti lahti.

/\ TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat elektripinge ja

mehhaanilise voime all, mis voib pohjustada, kui ei ole jéalgitud ohutusnoudeid,
elektriSokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

Arge suunake péletisuud kehaosade suunas.

Pidage gaasiballoon ja pdleti Uksteisest eemal.

Kinnitage kontaktvoolik ja p&leti otsik uuesti pdletile (4b).

Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur
voimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse
ajal traadivedru eilédvestu rulliliigse inertsi tagajarjel.

L&igake pdleti otsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

Sulgege haspliavause uks.

5.7 POLETI TRAADIKORI VAHETAMINE (JOON. I)
Enne kdri vahetamist laotage pdletikaabel maha selliselt, et selles ei oleks lookeid.

5.7.1 Spiraalne kori terastraadi jaoks

1- Keerake lahti pdleti peas olev vooludiiis ja diusihoidja.

2- Kruvige lahti tsentraaliihenduse kiljes olev traadikdri lukusti ning tdmmake vana
korivalja.

3- Pange uus kori otsapidi kaabel-pdleti kanalisse ning likake seda ettevaatlikult
edasi, kuni kori ots tuleb pdleti peast vélja.

4- Keerake lukusti kasitsi kinni.

5- Laigake kori ligne osa sirgelt &ra, pigistades seda seejuures kergelt kokku; votke
kori poletikaablist uuesti valja.

6- Viilige kori Idikekoha teravad servad maha ja pange see tagasi pdleti kanalisse.

7- Keerake mutter uuesti peale ja pingutage see vétmega kinni.

8- Pange duisihoidja ja dus tagasi.

5.7.2 Siinteetiline kori alumiiniumtraadi jaoks.

Viige 1abi punktis 1, 2, 3 kirjeldatud protseduurid (jatke vahele punktides 4, 5, 6, 7,8

kirjeldatu).

9- Keerake alumiiniumi jaoks ettendhtud diiusihoidja kinni, kontrollides seejuures, et
see oleks vastu kori.

10- Pange kori vastaspoolele (kuhu kinnitud pdleti) messingnippel, O-réngas ning kéri
kergelt pigistades keerake selle lukusti kinni. Liigne osa kérist eemaldatakse
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moddu jargi hiliem. Témmake pdleti ja traadikanali ihendusest vélja teraskdridele
ette néhtud kapillaartoru.

11- Alumiiniumtraadikdridele labimddéduga 1,6-2,4mm (kollane) POLE
KAPILLAARTORU ETTE NAHTUD; kéri pannakse pdletikanalisse niisiis ilma
selleta.

Loigake kapilaartoru alumiiniumtraadikdrile labimddduga 1,2-1,6mm (punane)
umbes 2 mm lihemaks kui terastraadikdri toru ning pange see kori vabasse ossa.

12- Pange pdleti etteandemehhanismi ihendusse ja blokeerige see sinna, tehke korile
1-2mm kaugusele veorullidest marge ning votke pdleti uuesti valja.

13- Loigake kdri marke kohalt ara, jalgides, et selle sissejooksuava ei deformeeruks.
Pange pdleti ihendusse tagasi ja keerake gaasidiils tagasi peale.

6. KEEVITAMINE: KIRJELDUS

6.1 VIISID ELEKTROODITRAADI PEALEKANDMISEKS (SULATAMISEKS)

6.1.1 Short Arc (Luhikaar)

Traat sulatatakse ja metallitilk eraldub ténu Uksteisele jargnevatele lihistele traadi
otsas keevisvannis (kuni 200 V sekundis).

Siisinik-ja madallegeeritud teras

- Traadisuurus: 0,6-1,2mm
- Keevitusvool: 40-210A
- Kaare pinge: 14-23V
- Sobilik gaas: CO2 vdisegud Ar/CO2 vai Ar/CO2/02
Roostevaba teras

- Traadisuurus: 0,8-1mm
- Keevitusvool: 40-160A
- Kaare pinge: 14-20V
- Sobilik gaas: segud Ar/O2 viAr/CO2 (1-2%)

Alumiinium ja alumiiniumisulamid

- Traadisuurus: 0,8-1,6mm
- Keevitusvool: 75-160A
- Keevituspinge: 16-22V
- Sobilik gaas: Ar99,9%
- Traadi Uleulatumispikkus (stick out): 5-12mm

P&himétteliselt peab dlusihoidja olema tapselt vooludilsi vastas voi siis kergelt
eespool, kui kasutatakse peenemat traati ja madalamat kaarepinget; traadi tleulatuv
osa (stick-out) on enamasti 5 kuni 12mm pikkune. Valige madala reaktantsi pistik
slisinik- v&i madallegeeritud terase ning CO2 gaasi korral (traadi diameeter on 0,8-
1,2mm) ja keskmine juhul, kui kasutatakse Ar/CO2 gaasi, roostevaba terase ja
alumiiniumiga t66tamisel aga tuleb kasutad kdrget reaktantsi.

Kasutamine: Mistahes asendis keevitamine; keevitatavad detailid on 6hukesed voi
stantsitud; keevitamist soodustab madal kuumus ja hélpsalt kontrollitav keevisvann.

N.B.: SHORT ARC reziimi alumiiniumi ja selle sulamite keevitamiseks tuleb kasutada
ettevaatlikult (eriti kui kasutatakse traati, mille 1abim&6t on >1mm), et valtida probleeme
sulamisel.

6.1.2 Spray Arc (Pihustuskaar)

Traadi sulatamisel rakendatav vool ja pinge on kérgem kui "short arc" reziimi korral ning
traadiots ei ole keevisvanniga kontaktis; traadi ja detaili vahel tekib keevituskaar, millest
tilgub 1abi elektrooditraadist pidevalt sulatatav metall ja jarelikult puuduvad selle
keevitusmeetodijuures lihised.

Sisinik-ja madallegeeritud teras

- Traadisuurus: 0,8-1,6mm
- Keevitusvool: 180-450A
- Kaare pinge: 24-40V
- Sobilik gaas: segud Ar/CO2 v6iAr/C0O2/02
Roostevabateras

- Traadisuurus: 1-1,6mm
- Keevitusvool: 140-390A
- Keevituspinge: 22-32V
- Sobilik gaas: segud Ar/O2 vdiAr/CO2 (1-2%)

Alumiinium ja alumiiniumisulamid

- Traadisuurus: 0,8-1,6mm
- Keevitusvool: 120-360A
- Keevituspinge: 24-30V
- Sobilik gaas: Ar99,9%

Reeglina peab duusihoidja olema umbes 5-10 mm vooludilsi sees ning seda
stigavamal, mida kérgem on kaarepinge; traadi lleulatuv osa (stick-out) on enamasti
10 kuni 12 mm pikkune. Kasutage miinimureaktantsi pistikut.

Kasutamine: Keevitus asendis PA detailidele, mille paksus on rohkem kui 3-4 mm
(vaga vedel keevisvann); tookiirus ja labikeevitatava traadi hulk on darmiselt suured
(kdrge temperatuur).

6.2 KEEVITUSPARAMEETRITE SEADISTAMINE JAMUUTMINE
6.2.1 Kaitsegaas

Kaitsegaasi vool peab olema:

shortarc: 8-141/min

spray arc: 12-201/min

vastavalt keevitusvoolule ja diiisi labimdddule.

6.2.2 Keevitusvool (JOON. L)

See sodltub iga konkreetse suurusega traadi juures selle liikumiskiirusest. Seejuures on
traadi liikumiskiirus sama voolutugevuse juures podordvordelises seoses traadi
diameetriga.

Levinumate traatidega harilikult kasutatavad orienteeruvad voolutugevused on ara
toodud tabelis (TABEL 4).

6.2.3 Kaarepinge:

Kaarepinget saab seadistada vaikeste vahemike (astmete) kaupa, kasutades selleks
voolusisteemil olevaid kommutaatoreid; see tuleb kohandada traadi likumiskiirusele
(vool), mis on valitud vatsavalt kasutatavale traadile ning kaitsegaasi tlubile,
kasutades seejuures jargnevat valemit, mis annab selle keskmise vaartuse:

U2=(14+0,05x12)
kui U2 =Kaarepinge voltides.
12 = Keevitusvool amprites.
Seejuures tuleb meeles pidada, et tlhikdigul méddetud suurustega vorreldes on
kaarepinge iga 100A kohta 2-4V madalam.
Gaasisegude Ar/CO2 korral tuleb kaarepinget CO2 vérreldes vahendada 1-2V vérra.

6.2.4 Keevituse kvaliteet

Keevitusdmbluse kvaliteet ja tekkivate pritsmete hulk séltuvad ennekdike
keevitusparameetrite omavahelisest tasakaalust: omavahel peavad sobima traadi
kiirus ja selle |abimdot, kaarepinge jne.; digesti peab olema valitud ka reaktantsipistik.
Samamoodi tuleb kohaldada pdleti asend orienteeruvad andmed on &ra toodud
joonisel (JOON. M), et valtida pritsmeid ja keevisdmbluse defekte.

Korraliku dmbluse saamisel on ks otsustavatest teguritest ka keevituskiirus (kui
kiiresti piki Uhendust liigutakse); seda tuleb arvesse vétta muude parameetrite
salvestamiselt, ennekdike selleks, ettagada ,|abikeevitamine" ja dmbluse dige kuju.
Kdige levinumad keevitusvead on kokku véetud TABELIS 5.

7. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET
SEADE ON VALJA LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

7.1 HOOLDUS
KEEVITAJAVOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

7.1.1Poleti

- Valtige pdleti ja selle kaablite asetamist kuumadele osadele. See voib pdhjustada
isolatsioonimaterjalide sulamise ja pdleti muutub kasutuskdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt voolikute ja gaasi ihenduste seisukorda.

- lga kord, kui vahetate vélja traadirulli, puhuge kuiva surudhku (maks 5 bar) kummist
traadi sisenemisjuhikusse, et kontrollida selle terviklikust.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumiseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: pdletiots, kontaktvoolik, gaasijaotaja.

7.1.2 Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole valja kulunud ja eemaldage perioodiliselt
metallitolm, mis on kogunenud nende Umbrusesse (rullidesse ja
sisenevasse/valjuvasse sisenemisjuhikusse).

7.2 ERAKORDNE HOOLDUSTO0

ERAKORDSED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA TEOSTUD AINULT ERIALA
SPETSIALISTI VOI ELEKTROONIKA-MEHHAANIKA ALAL KVALIFITSEERITUD
PERSONALIPOOLT.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA

SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JAVOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all véib pdhjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
pohjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja véimalikult tihti, olenevalt
seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse
kogunenud tolm kasutades suruéhku (max 10 bar).

- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele.
puhastamiseks kas vdga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.

- Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustdd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid 18puni kinni.

- Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

8. RIKKED, POHJUSED JA NENDE KORVALDAMINE
(TAB.6)

Kasutage

ATAHELEPANU! TEATUD ULEVAATUSTOODE JUURES ON VOIMALIK

PUUTUDA KOKKU SEADME VOOLU ALL OLEVATE JA/VOI LIIKUVATE
OSADEGA.

Enne mistahes operatsioone traadietteandemehhanismi kallal véi keevitusseadme
sees tuleb pdhjalikult 1abi lugeda peatiikk 7 "HOOLDUS”.
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PROFESIONALAJI:\I UN RUPNIECISKAJAI LIETOSANAI PAREDZETIE
NEPARTRAUKTAS SUVES METINASANAS APARATI MIG/IMAG UN FLUX LOKA
METINASANAL.

Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VI§PARTGA D_ROéTBAS TEHNIKA LOKA
METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabut pietiekosi labi instruétam par metinaSanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Ilidzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadeumé.

(Apskatiet ari nodalu “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKI\ SPECIFIKACIJA”: LOKA

METINASANAS IERICU UZSTADISANA UN IZMANTOSANA).

AN

Izvairieties no tiesa kontakta ar metinaSanas kontiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var bat bistams.

Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinasanas aparatam jabut izsléegtam un atsléegtam no barosanas tikla.

Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinasanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdosanu.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baro$anas sistémas, kurai
neitralais vads iriezeméts.

Parliecinieties, ka baroSanas rozete ir pareizi iezeméta.

Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad list.
Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienoSanas
detalam.

Gadijuma, ja tiek izmantots Skidrumdzeses agregats, ta uzpildes laika
metinaSanas aparatam jabut izslégtam un atslegtam no barosanas tikla.

Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja Skidrus
vai gézveida uzliesmojoéus produktus
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§is vielas tuvuma.

Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lndzek|i loka tuvuma
eso$o metinasanas iztvaikojumu novaks$anai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja tas tiek
izmantots).

POL®O

Nodrosiniet atbilstoSu elektroizolaciju no elektrodiem, apstradajamas dalas un
tuvuma esoSam iezemétam metala dajJam.

Parasti to var nodrosinat izmantojot Sim nolikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

Acu aizsardzibai vienmér izmantojiet uz maskas vai kiveres uzstaditu
neaktinisku stiklu.

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus un nepaklaujiet adu ultravioletu
un infrasarkanu staru iedarbibai, kuri rodas loka metinasanas laika; turklat, ar
aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie cilveki, to
var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai aizlaidnu palidzibu.

TrokSna limenis: Ja 1pasSi intensivas metinasanas dé| individualais dienas
troksna iedarbibas llmenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85dB(A), tad
obligatiir jaizmanto atbilstosi individualas aizsardzibas lidzekli.

- Metinasanas stravas pliismas rezultata apkart metinasanas kontiiram veidojas
elektromagnétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai

(pieméram, Pacemaker, elpo$anas aparati, metala protézes utt.).

Sadu iericu lietotajiem jaievero atbilstoSi piesardzibas noteikumi. Pieméram,

viniem jaaizliedz atrasties metinasanas aparata lietoSanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz

ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav

nodrosinata atbilsttiba prasibam par elektromagnétisko lauku lielumu

majsaimniecibas vide.

Operatoram jalieto zemak noraditas procediras, lai samazinatu

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus metinasanas vadus péc iespéjas tuvak vienu otram.

Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no

metinasanas kontdra.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.

Nemetiniet, kameér juasu kermenis atrodas metinaSanas kontira iekSpuseé.

Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena puseé.

Pievienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu pie metinamas detalas péc

iespéjas tuvak metinatai Suvei.

Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka ari nesédiet un

neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinaSanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko

priekSmetu.

Minimalais attalums d=20cm (Zim. N).

- AKklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz
ripnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neripnieciskiem
mérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosokarisku;
- lerobezotas telpas;
- Uzliesmojoso var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju
norisi un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzét, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.10;
A.7; A.9 nodalas aprakstiti tehniskie aizsardzibas lidzek]i.

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas virs
zemes/gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala
drosa platforma.

- SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz

vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tuksgaitas spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu veértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, $i vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.
Attiecigajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
$ads risks un nepiecieSamibas gadijuma ir jauzstada atbilstosie aizsardzibas
lidzek|i saskana ar “IEC vai CLC/TS 62081 TEHNISKAS SPECIFIKACIJAS” 5.9.
nodala esosajiem datiem.

A CITIRISKI

- APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura
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atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita
utt.) pastav apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu
nolukiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, udensvada cauruju
atsaldésana).

- Iraizliegts uzkart metinasanas aparatu uz roktura.

AN

Pirms metinasanas masinas pieslégSanas baros$anas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam dajam
jabut uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito
darbibu, pieméram:

- Ru]lu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ielikSanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esos$as virsmas tiriSanu;

- Zobratu iee|loSanu;
METIN]\QANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO
BAROSANAS TIKLA.

- lIraizliegts pacelt metinasanas aparatu.

2.IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

2.1IEVADS

Sis metinasanas aparats sastav no baro$anas avota un no atseviskas stieples padeves
ierices, kura ir savienota ar stravas avotu ar vadu palidzibu. Tiek izmantots trisfazu
nemainiga sprieguma stravas avots ar pakapenisko regulé$anu un ar vairakam
reaktivas pretestibas ligzdam. Stieples padeves ierice ir aprikota ar stieples vilcéja
mezglu ar 4 veltniSiem.

Modelt "R.A." (ar Gdens dzeséSanu) stieples padeves ierice ir aprikota ar caurulém un
savienojumiem ddensdzeses degla savieno$anai ar dzesé$anas mezglu.

2.2 GALVENIE RAKSTUROJUMI
Punktmetina$anas ilguma regulésana.

- Darbiba 2T/4T, Spot (punktmetina$anas) rezima (modelis ar |, max = 420A, 550A).

- Stieples paatrinasanas Iikne, stieples beigu apdedzinasanas (burn-back) ilguma
regulé$ana (modelis ar I, max =420A, 550A).

- Termostatiska aizsardziba.

- Aizsardziba pret nepietiekoSu Gdens spiedienu (tikai R.A. modeliem ar Gdens
dzeséSanu).

2.3 METALU METINAMIBA

MetinaSanas aparats ir paredzéts oglekla térauda un zemi ledéta térauda MAG
metinasana, ar aizsarggazi CO2 un maisijumu Ar/CO2 vai Ar/CO2/02 (argona saturs
parasti > 80%), izmantojot veselas stieples vai stieples ar serdeni (caurulveida).

Lai batu iesp&jama metindSana ar stieplem ar serdeni bez aizsarggazes
(paSaizsardzibas gazes), degla polaritate ir janoregulé saskana ar stieples razotaja
noradijumiem.

Nerso$a térauda MAG metinaSanai tiek izmantoti oglekla térauda metinaSanai
analogiski rezimi, obligati izmantojot veselas stieples vai stieples ar serdeni, kas
izgatavoti no pamatmateriala, vai kas ar to ir saderigi, ka art izmantojot aizsarggazes
maistijumuAr/O2 vai Ar/CO2 (argona saturs parasti > 98%).

Aluminija un ta sakaus&jumu MIG metinasana ir javeic, izmantojot veselas stieples ar
sastavu, kas ir saderigs ar metinamo materialu un ar tiru argonu (99,9%), izmantojot to
ka aizsarggazi.

MIG lodéSanu parasti veic uz cinkotajam loksném, izmantojot stieples no vara
sakauséjuma (pieméram, vara un silicija vai vara un aluminija) ar tiru argonu (99,9%),
izmantojot to ka aizsarggazi.

2.4 SERIJAS PAPILDIERICES

ARGONA balona adapteris.
- Stravas atgrieSanas vads ar masas spaili.
- Spiediena reduktors ar 2 manometriem.
- G.R.A.Udensdzeses mezgls.

(tikai R.A. modeliem ar Gdens dzesésanu).
- MIGdeglis

(modelTR.A. tamir Gdens dzesésana).
- Stieples padevesierice.

2.5 PAPILDIERICES PEC PASUTIJUMA
- G.R.A.lGdensdzeses mezgls.
(R.A. modelTar Gdens dzesésanu ta ir sérijas papildierice).
- Degla mobila turétaja komplekts.
- Udensdzeses R.A. savieno$anas vadu komplekts 4m, 10m, 30m.
- Savieno$anas vadu komplekts 4mun 10m.
- Spoles vaka komplekts.
- Elektroniska plate ar dubulto laika uzskaiti (modelis ar |, max = 350A).
- Voltmetra, ampérmetra plate (papildaprikojums modelim ar I, max =420A, 550A).
- Stieples padeves ierices ritenu komplekts.
- Komplekts aluminija metinasanai.
- MIG deglis 5m 350A, 500A.
- MIGdeglis 3m 500AR.A. (idens dzesésana)
(R.A. modelTar Gdens dzesésanu ta ir sérijas papildierice).
- MIGdeglis 5m 500AR.A. (idens dzesésana).

3.TEHNISKIE DATI
3.1 PLAKSNE AR DATIEM (Zim. A)
Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnrttes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
1- Korpusa aizsardzibas pakape.
2- Simbols, kas apzimé barosanas Iinijas tipu:
1~: vienfazes mainigais spriegums;

3~: trisfazu mainigais spriegums;

Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu

elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).

4- Simbols, kas apzimé paredzéto metinasanas proceddru.

5- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iek$&jo struktdru.

6- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu dro$ibu un razoSanu
saisttie jautajumi.

7- Metinasanas aparata sérijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves daju pasatiSanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

8- Metinasanas kontira raditaji:

- U, : maksimalais tukSgaitas spriegums.

- 1,/U,: Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinaSanas aparats var
emitét metinasanas laika.

- X : Atskaite par emitétsp&ju: norada cik ilgi metindSanas aparats var emitét

atbilstosu stravu (ta pati kolonna). ST vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes; un
tatalak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezZima raditaji (aprékinati 40°C apkartéjas vides
temperatdrai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba (metina$anas
aparats parslédzas “stand-by” rezZima Iidz bridim, kamér ta temperatlra
nepazeminasies [1dz pielaujamajai robezai).

- AIV-A/V: Norada uz iesp€jamo stravas mainiSanas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

9- Baros$anas Iinijas tehniskie dati:

- U,: Metinasanas aparata mainigais spriegums un frekvence (pielaujama novirze
+10%).

- |, max: Maksimala no baro$anas lnijas patéréta strava.

- L4 EfektivabaroSanas strava.

10- === : BaroSanas Inijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raditaji.
11- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala

“Visparigas dro$ibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram irilustrativs raksturs, tas irizmantots tikai, lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metinaSanas aparata esoSas plaksnites.

w
g

3.2 CITITEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS:
- DEGLIS: sk. tabulu 2 (TAB.2)

- Stieples padeves ierice: sk. tabulu 3 (TAB.3)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB.1)

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS

4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS IERICES

4.1.1 Metinasanas aparats (ZIM. B)
prieks$éja puseé:

1- Galvenais slédzis ar signallampinu.

2- Loka sprieguma pakapeniska reguléSana.

3- Drosinatajs.

4- Atrdarbigas ligzdas ar negativo polaritati, kas atbilst dazadiem reaktivas
pretestibas [imeniem, masas vada pievieno$anai.

5- Termostata ieslégSanas indikators.

6- Indikators, kas norada uz aizsardzibas pret nepietiekoSu spiedienu degla
dzeséSanas tdens kontdra ieslégSanos.
aizmuguréja pusé:

7- Metinasanas stravas vada izeja.

8- Vadibas vadaizeja.

9- Udens dzes&S$anas mezgla drosinatajs.

10-BaroSanas vada ieeja ar vada blokétaju.

11-Udens dzes&sanas mezgla 5p savienotajs.

sk. tabulu 1 (TAB.1)

4.1.2 Stieples padeves ierice (ZIM. C)
priek$éja puseé:

1- Stieples atrums.

2- Termostata ieslég$anas indikators.

3- MetinaSanasilgums

4- Degla pogas funkcijas parslégs (2T-4T).

5- Elektrovarsta aktivizacijas signallampina.

6- Atrdarbigs degla savienotajs.

7- Atrdarbigi degla Gdens caurulu savienotaji (tikai R.A. modeliem ar Gdens
dzesésanu).

aizmuguréja puseé:
8- Zemsprieguma dro$inatajs.
9- Gazes caurules savienotajs.
10- Atrdarbiga pozitiva ligzda.
11- Vadibas vada 14 kontaktu svienotajs.

iekséja puseé: (tikai modeliem ar I, max =420A, 550A).
12- Stieples paatrinasanas Itknes regulé$ana.
13- Stieples beigu apdedzinasanas regulésana (burn back).

4.2 TERMISKA AIZSARDZIBA (Zim. B-5, C-2)

ParkarséSanas gadijuma ieslédzas termiskas aizsardzibas signallampina un tiek
partraukta elektroenerdijas padeve; darbibas atsak$ana notiek automatiski péc dazam
mindtém, kad aparats atdzisis.

4.3 AIZSARDZIBA PRET NEPIETIEKOSU SPIEDIENU DZESESANAS UDENS
KONTURA (ZIM. B-6) .
Indikators ieslédzas, ja dzeséSanas tdens kontira Ir nepietieko$ spiediens. Sajos
apstaklos metina$anas aparats partrauc elektroenergijas padevi.

5.UZSTADISANA

A UZMANIBU! UZSTADOT METINASANAS APARATU UN VEICOT
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS METINASANAS APARATAM IR JABUT PILNIGI
IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
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KVALIFICETS PERSONALS.

5.1 MONTAZA (Zim. D)
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esoSas
atseviSkas dalas.

5.2 METINASANAS APARATA PACELSANAS NOTEIKUMI
Visi §aja rokasgramata aprakstiti metinaSanas aparati ir aprikoti ar célgjsistémam.

5.3 METINASANAS APARATANOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu ta, lai uz tas nebatu Skérs|u blakus
dzeséSanas gaisa iepludes un izplides caurumam (piespiedcirkulacija tiek
nodros$inata ar ventilatora palidzibu, ja tas ir uzstadits); turklat, parliecinieties, ka netiek
iestktas elektribu vadosie putekli, korodgjosi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinaSanas aparatu uz plakanas virsmas, kura

atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu, kas var
bt |oti bistami.

5.4 PIESLEGSANA PIE TIKLA

5.4.1 Uzmanibu!

- Pirms jebkada elektriska piesleguma veikS8anas parbaudiet, vai dati uz metinaSanas
aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vietd pieejamo tiklu spriegumam un
frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie taddas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads iriezemets.

Lai apmierinatu normas EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas metina$anas aparatu tiek
rekomendéts pieslégt pie tadam baroSanas tikla savienoSanas vietam, kuru
impedance ir mazaka par Zmax =0.02 Omi.

- MetinaSanas aparats atbilst normas IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

5.4.2 Kontaktdak$a unrozete

Uavienojiet baroSanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3F + Z trim fazém) ar
atbilstoSiem raditajiem un sagatavojiet vienu baro$anas tiklam pievienotu un ar
droSinataju vai automatisko izslédzéju aprikotu rozeti; atbilstoSajam iezemésanas
pieslégam jabat pieslégtam pie baro$anas Iinijas zemé&juma vada (dzelteni-zal$). 1.
tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendéjamas vértibas
Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas masinas emitétu maksimalo
nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

5.4.3 Jairjanomaina sprieguma nominals (Zim. E)

Ja ir janomaina sprieguma nominals, 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.

Ar atbilstoSo skravju palidzibu akurati uzstadiet paneli atpakal.

Uzmanibu!

Riipnica metinasanas aparats ir sagatavots vislielakajai iespéjamajai sprieguma
vértibai, pieméram:

U, 400V < Rapnica uzstaditais spriegums.

A UZMANIBU! Augstak aprakstito noteikumu neievérosana biitiski samazinas
razotaja uzstaditas drosibas sistemas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko butiski
pieaugs riska pakape personalam (pieméram, elektro$oka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgrékarisks).

5.5 METINASANAS KONTURA SAVIENOJUMI (Zim. F)

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
vértibas (mm?), kuras ir izvélétas saskana ar metinaganas masinas maksimalo emitétu
stravu.

5.5.1 PieslégSana gazes balonam

- Uz metinaSanas aparata balona balstvirsmas uzstddama gazes balona svars: ne
lielaks par 60 kg.

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varpstas un ielieciet atbilstoSu
spiediena samazinataju, kur$ tiek piegadats ka papildus aprikojums, ja tiek
izmantots Argons vai Argona/CO, maistjums.

- Savienojiet gazes iepludes cauruli ar reduktoru un noblokéjiet uz aprikojuma eso$o
spaili.

- Pirms balona varpstas atvérSanas atskravéjiet spiediena reduktora reguléSanas
uzgriezni.

5.5.2 Savienos$ana ar stieples padeves ierici

- Veiciet savienojumus ar stieples padeves ierici (aizmuguréjais panelis):
- metina$anas stravas vadu savienojiet ar atras pievienosanas ligzdu (+).
- vadibas kabeli savienojiet ar atbilstosu savienotaju.

- Parliecinieties, ka savienotdji ir cieSi pievilkti, lai izvairitos no parkarsésanas un
efektivitates zaudésanas.

- Pievienojiet gazes cauruli, kas nak no balona spiediena reduktora, un piestipriniet to
ar komplektacija esoSo apskavu.

5.5.3 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu apstradajamai vietai, cik tas iriespéjams.

Sis vads irjasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (-).

5.5.4 Degla savienojums

Nostipriniet degli tam paredzétaja savienotajdetala, pieskravéjot ar rokam idz galam
blokéSanas uzgriezni. Sagatavojiet pirmo stieples komplektu, nonemiet uzgali un
kontakta cauruli, lai atvieglinatu stieples izeju.

5.5.5 Rekomendacijas

- Lidz galam pieskriivéjiet metinaSanas vadu savienotajdetalas atras savienoSanas
ligzdas (ja tadas ir), lai garantétu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma
Sie savienojumi parkarst, paaugstinds to nodiluma atrums un samazinas to
efektivitate.

- lzmantojiet péciespé&jas 1sakus metinaSanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kuras nav apstradajamas detalas sastavdala,
lai aizvietotu metina$anas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas
rezultata metinaSanas kvalitate var k|Gt nepienemami zema.

5.5.6 G.R.A. idens dzeséSanas mezgla pieslégsana (tikai R.A. modeliem ar
udensdze5|) (ZIM. G1)
Nonemiet metinaSanas aparata apvalku (1).
- IespraudletG R.A.(2).
- Piestipriniet G.R.A. pie aizmuguréja panela ar komplektacija eso$o skrivju
palidzibu.
- Aizveriet metinaSanas aparata apvalku (3).
- Piesledziet G.R.A. pie metinaSanas aparata ar komplektacija eso$a vada palidzibu.
- Pievienojiet idens caurules pie atras pieslégSanas savienotajuzmavam.
- lesledziet G.R.A., ievérojot ar dzeséSanas mezglu piegadataja rokasgramata
aprakstitu proceddru.
UZMANIBU: kad dzesésanas mezgla baro$anas ligzda netiek izmantota, taja ir
jaiesprauz atbilstoSa kontaktdaksa, kas ietilpst metinasanas aparata
komplektacija (iznemot mode]us ar l2max = 350A) (ZIM. G2).

5.6 STIEPLES SPOLES IELADESANA (ZIM. H1, H2)

A UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IRIZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

PARBAUDIET, VAl STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA

APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IRATBILSTOSS DIAMETRS, KATIE

DER STIEPLU TIPAM, KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI

UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.
Atveriet titavas telpas vaku.

- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilk§anas stienis ir pareizi
novietots atbilsto$aja cauruma (1a).

- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tds) no apakséja(-iem)
rulla(-iem) (2a).

- Parbaudiet vai vilcgja rullitis/rullisi atbilst izmantojamajai stieplei (2b).

- Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez atskarpém;
pagrieziet spoli preté&ji pulkstenraditaja virzienam un ielieciet stieples galu ieejas
stieples vadikla, iestumjot to degla savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) ieksa 50-
100 mm garuma.

- Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vid&jo vértibu, parbaudiet,
vai stieple ir pareizi novietota apak$éjas spoles rieva (3).

- Mazliet piebremzgjiet titavu ar attiecigas reguléSanas skrives palidzibu, kura
atrodas titavas centra (1b).

- Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (2a).

- lelieciet metinaSanas aparata kontaktdakSu baro$anas rozeté, ieslédziet
metinaSanas aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu, kura
atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauri stieples
vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15 cm no degla priek$&jas dalas, atlaidiet
pogu.

A UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple atrodas zem elektriska
sprieguma un ir pakjauta mehaniska spéka iedarbibai; tadéjadi, ja netiek ievéroti
drosibas noteikumi, var rasties elektroSoka, ievainojumu vai elektriska loka
risks:

- Nenovirziet degla galu kermena daju pusé.

- Nepietuviniet degli balonam.

- Uzstadiet atpaka| kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).

- Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu spiedienu un titavas
bremzésanu uz minimalakajam iesp&jamam vértibam ta, lai stieple neslidétu rieva
un vilcéja apstaSanas gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas
inerces dé|.

- Nogrieziet no uzgala izejoSo stieples galu ta, lai tas garums batu 10-15 mm.

- Aizveriettitavas telpas vaku.

5.7 DEGLASTIEPLES VIRZITAJA APVALKA NOMAINA (ZIM. 1)
Pirms apvalka nomainas izvelciet degla vadu, pievérsot uzmanibu, lai tas neizliektos.

5.7.1 Spiralveida apvalks térauda stiepléem

1- Atskravéjiet sprauslu un kontaktcauruliti no degla galvinas.

2- Atskravéjiet centrala savienotaja apvalka nostiprinadSanas uzgriezni un nonemiet
esoSo apvalku.

3- lespraudiet jaunu apvalku vada-deg|a caurulé un viegli stumiet to I1dz ta iziet ara no
degla galvinas.

4- Arrokam pieskravéjiet apvalka nostiprinaSanas uzgriezni.

5- Nogrieziet apvalka lieku daju I1dz stieplei, viegli to saspieZot; nonemiet to no degla
vada.

6- Noapalojiet apvalka griezumu un uzstadiet to atpaka| vada-deg|a caurulé.

7- Tad pieskraveéjiet uzgriezni, pievelkot to ar atslégas palidzibu.

8- Uzstadiet kontaktcaurullti un sprauslu.

5.7.2 Sintétiskais apvalks aluminija stieplém

Veiciet terauda apvalkam noraditas operacijas 1, 2, 3 (neveiciet operacijas 4,5, 6, 7, 8).

9- Pieskravéjiet aluminijam paredzéto kontaktcauruliti, parbaudot vai td nonak
kontakta ar apvalku.

10- Uzstadiet misina nipeli, blivgredzenu uz apvalka pretéjo galu (degla stiprindjuma
puse) un, nedaudz saspiezot apvalku, pievelciet apvalka nostiprinaSanas
uzgriezni. Apvalka lieka dala ir janogriez lldz vajadzigam izméram. Iznemiet ara no
stieples vilcéja degla savienotajuzmavas térauda apvalka kapilaro cauruli.

11- Aluminija apvalkiem ar 1,6-2,4mm diametru (dzeltenas krasas) NAV PAREDZETA
KAPILARA CAURULE; tadgjadi, apvalks ir jaiesprauz degla savienotdjuzmava bez
tas.
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Nogrieziet 1,2-1,6mm diametra aluminija apvalka kapilaro cauruli (sarkanas
krasas), lai tas izmérs batu apméram par 2 mm mazaks par térauda cauruli, un
uzstadiet to uz apvalka brivu galu.

12-lespraudiet un noblokgjiet degli stieples vilcéja savienotajuzmava, atziméjiet
apvalku 1-2mm attaluma no veltniSiem, atkal iznemiet degli.

13- Nogrieziet apvalku Iidz paredzétajam izméram, cenSoties nedeformét ta ieejas
atveri.
Uzstadiet degli atpakal stieples vilcéja savienotdjuzmava un uzstadiet gazes
sprauslu.

6. METINASANA: DARBAPROCEDURAS APRAKSTS

6.1 ELEKTRODA STIEPLES PARNESES (KUSANAS) REZIMS

6.1.1 ShortArc (iss loks)

Stieples kuSana un pilienu atdali§anas notiek ar secigu Tssavienojumu palidzibu no
stieples gala uz kaus&juma vannu (ITdz 200 reiz€ém sekundg).

Oglekla un zemi legétais térauds

- lzmantojamo stieplu diametrs: 0,6-1,2mm
- Metinasanas stravas diapazons: 40-210A
- Lokasprieguma diapazons: 14-23V

- lzmantojama gaze:
Nerisosais térauds

CO2 vai maistjumiAr/CO2 vaiAr/C0O2/02

- lzmantojamo stieplu diametrs: 0,8-1mm
- Metinasanas stravas diapazons: 40-160A
- Loka sprieguma diapazons: 14-20V

- lzmantojama gaze:
Aluminijs un sakauséjumi

maistjumiAr/O2 vaiAr/CO2 (1-2%)

- lzmantojamo stiep|u diametrs: 0,8-1,6mm
- Metinasanas stravas diapazons: 75-160A
- MetinaSanas sprieguma diapazons: 16-22V
- lzmantojama gaze: Ar99,9%
- Stieples brivs garums (stick-out): 5-12mm

Parasti kontaktcaurulitei jabat viena garuma ar sprauslas stiepli vai nedaudz
jaizklaujas uz priekSu tievaku stieplu vai zemaka loka sprieguma gadijuma; stieples
brivs garums (stick-out) parasti ir no 5 Iidz 12 mm. Metinot oglekla vai zemi legéto
téraudu, izmantojot CO2 gazi (stieples ar diametru 0,8-1,2 mm), izvélieties minimalas
reaktivas pretestibas ligzdu, savukart, ja tiek izmantota Ar/CO2 gaze, tad izvélieties
vidéjo pretestibu, bet metinot nerisoSo téraudu un alummniju izvélieties augstu
pretestibu.

LietoSana: MetinaSana jebkura pozicija, neliela biezuma detalu gadijuma vai ka
pirmais piegajiens gar noslipinajumiem, kuru raksturo ierobeZota siltuma pieplide un
labi kontroléjama vanna.

Piezime: SHORTARC (isa loka) parnese aluminija un sakausé&jumu metina$anas laika
ir jalieto piesardzigi (it Tpasi ar stieplem ar diametru > 1mm), jo pastav kuSanas defektu
risks.

6.1.2 Spray Arc (smidzinasanas loks)

Stieples ku$ana notiek pie augstakas sprieguma vértibas, salidzinajuma ar "short arc"
(Tsa loka) rezimu, un stieples gals nenonak saskaré ar kauséjuma vannu; uz stieples
sakas loks, pa kuru parvietojas metala pilieni, tie rodas elektroda stieples nepartrauktas
kusanas rezultata, tadéjadi, Issavienojums neveidojas.

Oglekla un zemi legétais térauds

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0,8-1,6mm
- MetinaSanas stravas diapazons: 180-450A
- Lokasprieguma diapazons: 24-40V

- lzmantojama gaze:
Nerusosais térauds

maistjumiAr/CO2 vaiAr/CO2/02

- |lzmantojamo stiep|u diametrs: 1-1,6mm
- Metinasanas stravas diapazons: 140-390A
- MetinaSanas sprieguma diapazons: 22-32V

- lzmantojama gaze:
Aluminijs un sakauséjumi

maisTjumiAr/O2 vaiAr/CO2 (1-2%)

- |lzmantojamo stiep|u diametrs: 0,8-1,6mm
- Metinasanas stravas diapazons: 120-360A
- MetinaSanas sprieguma diapazons: 24-30V
- lzmantojama gaze: Ar99,9%

Parasti kontaktcaurulitei jabat sprauslas iekSpusé 5-10mm attaluma, jo lielaks ir loka
spriegums, jo lielakam jabat attalumam; stieples brivs garums (stick-out) parasti ir no
101dz 12 mm. Lietojiet minimalas reaktivas pretestibas ligzdu.

LietoSana: Detalu ar 3-4mm biezumu horizontala metinaSana (loti $kidra vanna);
metinaSanas atrums un atlicis materiala daudzums ir |oti augsts (augsta siltuma
pieplade).

6.2 METINASANAS PARAMETRU REGULESANA

6.2.1 Aizsarggaze

Aizsarggazes patérinam jabat Sadam:

shortarc (Tss loks): 8-14 I/min

spray arc (smidzinasanas loks): 12-20 |/min

atkariba no metinaSanas stravas intensitates un no sprauslas diametra.

6.2.2 Metinasanas strava (ZIM. L)

MetinaSanas strava ir atkariga no stieples diametra un no tas padeves atruma. Nemiet
véra, ka vienadas iestatitas stravas gadijuma stieples padeves atrums ir pretégji
proporcionals izmantojamas stieples diametram.

Manualas metindSanas stravas rekomendéjamas vértibas visplasak izmantojamam
stieplém ir noradrtas tabula (TAB. 4).

6.2.3 Loka spriegums
Loka spriegumu var regulét Tsos intervalos (pakapeniski), izmantojot uz stravas
generatora eso$os parslédzéjus; loka spriegums tiek pakapeniski pielagots stieples
padeves atrumam (stravai), kas izvéléta saskana ar izmantojamas stieples diametru un
aizsarggazes tipu, saskana ar sekojosu attiecibu, kas raksturo vidéjo vértibu:
U2=(14+0,05x12)
kur: U2: Loka spriegums voltos;

12 : Metinasanas strava ampéros.
Ir jaatceras, ka salidzindjuma ar tukSgaitas spriegumu, loka spriegums bis par 2-4V

zemaks katriem 100A.
Lietojot Ar/CO2 maisTjumus, loka spriegumam jabat par 1-2V zemakam, salidzinajuma
arCO2.

6.2.4 Metinasanas kvalitate

Metinatas Suves kvalitate un minimals $lakatu daudzums ir galvenokart atkarigs no
metind8anas parametru Ilidzsvara: strava (stieples atrums), stieples diametrs, loka
spiegums utt., ka arT no pareizas reaktivas pretestibas ligzdas izvéles.

Lidziga veida, deglis janovieto saskana ar attéla redzamajiem orientéjoSiem datiem
(ZIM. M), lai izvairitos no parmérigas §lakatu veido$anas un Suves defektiem.

ArmT metindSanas atrums (parvietoSanas atrums gar savienojumu) ir svarigs faktors
pareizai Suves izpildei; tai ir japievers tada pati uzmaniba, ka citiem parametriem, it
Tpasitas ir svarigs Suves penetracijai un formai.

Visizplatitakie metinaSanas defektiir noraditi tabula TAB.5.

7. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS PARLIECINIETIES,
KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS
TIKLA.

7.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPIVAR VEIKT OPERATORS.

7.1.1 Deglis

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala

kausésanu, lldz ar ko deglis atriizies noierindas.

Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

Katru reizi kad tiek mainita stieples spole, ar saspiesta sausa gaisa palidzibu (maks.

5 bari) nopdtiet stieples virzitaja apvalku, lai parbaudrtu ta integritati.

- Pirms katras izmanto$anas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, kontakta caurule, gazes smidzinatajs.

7.1.2 Stieples padeves ierice
- Biezi parbaudiet stieples vilcgja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja zona
sakrajoSos metala puteklus (ieejas unizejas rulli un stieples virzitaji).

7.2 ARKARTEJA TEHNISKA APKOPE o
ARKARTEJO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTROMEHANIKAS
JOMA.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOé_ANOS IEK§EJA_I DALAI PARLIE'CINIETIES, KAMETINASANAS APARATS
IRIZSLEGTS UNATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegiit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dajam.

- Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata iek$&jo dalu un nofiriet uz
transformatora esoSos putek|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari).

- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet

- Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata pane|us atpakal un pieskrivéjiet ITdz galam fiksacijas skraves.

- Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad metinasanas aparats
atrodas atvérta stavokl.

8. KLUMES, CELONIUN RISINAJUMI (TAB.6)

A UZMANIBU! VEICOT DAZAS PARBAUDES PASTAV RISKS NONAKT
SASKARE AR ZEM SPRIEGUMA ESOSAJAM UN/VAI KUSTIGAJAM DETALAM.

Pirms jebkadu darbu veikanas ar stieples padeves ierici vai metinaSanas aparata
iekSpusé, irjaizlasa 7. nodaja "TEHNISKA APKOPE".
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3ABAPSABAHE MIG/MAG FLUX W ®NIOCOBE, NMPEOHA3HAYEHU 3A
MPOMULUITIEHO U MPO®ECUOHANHO NMOJN3BAHE.

3ab6enexka: B TekcTa, KOWTO crieBa e U3Non3BaH TePMUHA “eneKTPoXeH”.

1. OBLLUN NMPABUIIA 3A BE3ONACHOCT NPU AbroBo
3ABAPSABAHE.

EneKTpOXeHUCTHLT TpsibBa Aa 6bAae AOCTaTbYHO OCBeAoOMeH 3a 6esonacHarta
ynoTtpe6a Ha eneKkTpoXeHa U UHHOPMUPaH 3a eBEHTYaNHUTE PUCKOBE, CBbP3aHN

C MeToaAuTe Ha ABLIHOBO 3aBapsiBaHe,

KaKTO U CBbC CHOTBETHUTE MEPKU 3a

6e30MacHOCT U AecTBUE B KPUTUYHU CUTYaLIUN.

(da ce HanpaBu cnpaBKa, CbLLO Taka U C
CLC/TS 62081”:

“ TexHunuecka cneundmka IEC nnmn
WHCTANALUA U NON3BAHE HA AMAPATYPA 3A AbroBO

3ABAPABAHE).

AN

MN36sreaiiTe AUPEKTEH KOHTAKT CbC 3aBapb4HaTa CUCTEMA; HanpexXeHMeTo
npy npaseH xop[, Cb3faBaHoO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAe onacHo npu
HsIKOM o6cTosATEeNnCTBA.

CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbyHUTEe kabenu, onepauuuTe 3a KOHTPOS U PEMOHT,
TpsibBa Aja ce M3BbPLUBAT CaMO NMPY U3raceH M U3KIIOYEH OT efleKTpuyeckaTa
MpeXa eneKTPOXeH.

M3raceTe enekTpoXeHa 1 ro U3knio4yeTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npeau aa
cMeHuUTe 3axabeHu YacTv BbpXy ropesnkara.

EnekTpuyeckata MHcTanauuss Tpsibsa ga 6bae HanpaBeHa CbrNacHo
AeWCTBalLMTe HOPMMU U OeACTBaluMTe 3aKOHM 3a NpeAnasBaHe OT TPyAOBU
3N0ONONyKM.

EnekTpoxeHbT TpsbBa Aa 6bae CBbP3aH CbC 3axpaHBaLjaTa enekTpuyecka
cucTeMma c HyreB 3a3eMeH NPOBOAHUK.

MpoBepeTe, fanu KOHTaKTbLT 3a €NIeKTPMUYECKOTO 3aXxpaHBaHe e MpPaBUITHO
3a3eMeH.

[la He ce U3non3Ba enekTpoxeHa BbLB BMaXxHa M MOKpa cpeAa u noBpeme Ha
AbXA.

[a He ce u3non3Bar ka6enu c NoBpeAeHa U3onaums N pasxnabeHu BPb3KK.
Mpu HanuuvMe Ha YCTPOWCTBO 3a OXMaxpaHe C TEYHOCT, onepauuuTe no
HanbnBaHe TpsiGBa Aa 6bAAT U3BBLPLUEHU MPU U3raceH U MU3KIMKYEeH OT
3axpaHBaLlaTa Mpexa eneKkTPOoXeH.

[a He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTelHepU, CbAoBe UNu Tpb6onpoBoau, KOMTO
CbAbPXKAT UMK ca CbAbPXKanu 3ananMMy TeYHU UMK ra3oo6pasHu BelyecTBa.
Oa ce wu3barBa pa6ota c MaTepuanu, MOYUCTEHU C pasTBOpPUTENH,
CbAbpPXKaLLM Xrop unu paéoTa B 61IM30CT 40 CIOMEHATUTe BellecTBa.

[la He ce 3aBapsiBa BbpXy CbA0Be NoA HansraHe.

[a ce noctaBAT Aaney oT paGoOTHOTO MSCTO, BCSIKAKBM FIeCHO 3ananumm
npeaMeTU (HaNnpumep: AbPBO, XapTus, Napuanu u ap.).

[a ce noacurypu noaxoAsilio NpoBeTpPeHWe UNU BeHTUnauus, KouTo Aa
nosBonsiBaT OTBeXAAaHeTO Ha nylweuuTe, M3NU3awWwM OT AbraTa.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnopef CbCTaBa Ha Nylueka, KOHLeHTpauusTa u
npecTos B TakaBa cpea.

OpbXxTe 6yTunkaTta .qaneq OT U3TOUHMLU Ha TOMJIMHA U CIBHYEBU NMbYM (aKo
ce U3rnonsBsarT TakmBa).

PDOLO®O

- D,a Cce HanpaBu noaxoasiiia usonauus oT eneKTpuyecTeBoTo, cnopen Bunaa Ha

enekTpopa, o6pabGoTBaHMs AeTalnyl U eBeHTyallHATE MeTallHu 4YacTu
noctaBeHu B 6NMU30CT A0 pabOTHOTO MACTO, Ha 3eMATa.

ToBa HopMarHoO ce NOCTUra Ype3s 3alUTHUTE 3aBapb4HU PbKaBULM, OOYBKH,
3aBapbyeH LWeM U Macka ¥ npeAHa3Ha4YeHoTOo 3a Ta3u Len o6rnekno, KakTo
nbTeka Uy U3onaumMoHHO KUnNuMye.

BuHaru pa ce npepna3BaT ouuTe uYpe3 cneuuanHuTe 3aTbMHEHU CTbKNa,
MOHTUPaHU BbpXY 3aBapbYHUTE Mackv Unu Lwnemose.

[la ce nsnonssa u CbOTBETHOTO He3ananMMo o6rnekno, KoeTo Bb3npenATcTBa
W NMPSAKOTO U3naraHe Ha KoXxaTa Ha ynTpaBuONieToBUTe U MH(pavepBeHUTe
ITb4K, KOUTO Ce Mory4aBar oT Abrara. [lpegnasHu Mepku TpsiGBa Aa ce B3emat
1 3a niMua, KoMTo ce Hammupar B 6rIM30CT A0 AbraTa, TOBa CTaBa Ype3 eKpaHu
VN HeoTpa3siBally 3aBeCH.

HuBo Ha wyma: Ako nopaan oco6eHO MHTEH3UBHM 3aBapb4YHK onepauum ce
yCTaHOBM eXeJHEBHO HUBO Ha NIMYHO u3naraHe Ha wym (LEPd) paBHo unu no-

ronsimo ot 85 db(A), ynoTpe6aTa Ha CbOTBETHUTE NMUYHM NpeanasHu cpeacTBa
e 3aAbiKuUTenHa.

NMpemnHaBaHeTo Ha 3aBapb4eH TOK NpeauM3BUMKBa nosBaTta Ha
eNneKTpoMarHuTHu noneta (EMF), KOUTO ca nokKanu3upaHu oOkKoJio
3aBapb4HaTacucrtema.

EnekTpomarHutHuTe nomnera mMorat Aa B3auMoAeMCcTBaT C HAKOU MeAULIMHCKMN
anapaTtypwu (Hanp. nefic-MeKbpy, pecnmpaTopu, MeTaniH1 NPoTe3n U T.H.).
Tpab6Ba Aa ce B3emaT HYXXHUTE NpeAnasHU MepKu 3a Nnputexarenute Ha TakMBa
anapatu. Hanpumep aa ce 3a6paHu 4OCTLNLT A0 30HaTa, KbAETO Ce U3NOoN3Ba
3aBapbYHUAT anapar.

To3n 3aBapbyeH anapaT oOTroBapsA Ha W3WUCKBaHMATa Ha TeXHU4YeckuTe
CcTaHAapTH 3a NPOAYKT, KOWTO Ce M3NoNn3Ba eANHCTBEHO B MPpOMULLNEHa cpeaa u
¢ npodrecnoHanHu uenu. He ce rapaHTMpa cLoTBETCTBME C OCHOBHUTE 6a30BU
rpaHMLUM Ha eKCMO3ULMA Ha Xopa Ha erieKTPOMarHMTHW norneta B AOMallHa
cpena.

OnepaTopr TpﬂGBa Aa n3nonisBa criegHUTe npoueanypu, Taka 4e ga ce Hamanu
eKCno3nuusiTta Ha efieKTpoMarHUTHU noneTa:

®dukcupanTe 3aeqHO, KONKOTO MOXe No-611130 ABaTa 3aBapbyHM kabena.
CTpemeTe ce rnaBata M TANOTO Aa O6bAaT Bb3MOXHO No-ganevye oT
3aBapb4HaTa cucTema.

He yBuBaiTe HUKOra OKONO TANOTO 3aBapbYHUTE Kabenu.

[a He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapbyHa CUCTEMA, 3a Aa ce 3aBapsiBa. [lBaTta
kabenaace obpxaT OT e4Ha M Cblla CTpPaHa Ha TANoTo.

CBbpxeTe M3xoaHus kaben Ha 3aBapb4HUA TOK KbM AieTanna 3a 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hail-6111M30 A0 06paboTBaHOTO CheAUHEHME.

He 3aBapsiBaiiTe 61130 0o 3aBapbYHUA anapar, ceqHany U obnerHaTu Ha Hero
(MMHMManHo pa3sctosiHue: 50cm).

He ocTaBsaiTe pepomarHuTHv npeameTv B 6Nnn3ocT Ao 3aBapbYHaTa cucTema.
MuHumanHo pasctosHue d=20cm (PUI. N).

Anaparypa ot knac A:

To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBaps Ha W3UCKBaHMATA HAa TeXHU4YECKUTe
CTaHAapTU 3a NPOAYKT, KOMTO Ce U3NOoN3Ba B eAUHCTBEHO B MpoMULLIIeHa cpeaa
n c npodpecuoHanHn uenu. He ce rapaHTMpa HeEroBoTo CHLOTBETCTBUE C
eneKTpoMarHuTHaTa CbBMECTUMOCT B XWUMULIHM CrpagM M Ha Te3wn, KOUTO ca
CBbpP3aHM AMWPEKTHO KbM 3axpaHBalla MpeXa C HUCKO HanpexeHue, KOSITO
3axpaHBa XUNULLHMTE Crpaau.

A OONMBIHUTENHU NPEONA3HU MEPKU
OMEPALMUTE NPU 3ABAPABAHE:

- B cpenac BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;

- B orpaHuyeHun npocTpaHCcTBa;

- Mpwv HannumneTo Ha 3aNnanUMn MaTepurany UM eKCno3nBm.

TPABBA npepBaputenHo ga 6baart npeueHeHn puckoBeTe oT “OTroBOpHO
eKCnepTHO nuue” M 3aBapsiHeTO Aa ce U3BbLpPLIBA B NPUCHLCTBUETO Ha
NOAroTBEeHM 3a AeCTBUE B KOUTUYHU CUTYaLMM cnelmanucTm.

TPABBA pa 6bAaaT npMNnoXeHu 3alUTHATE TEXHUYECKN CPeACcTBa, ONUCaHU B
5.10; A.7; A.9 B “TexHnuecka cneumncumkaums IEC unu CLC/TS 62081”.
TPABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO Ha PaAbOTHUK Hap 3eMsATa,
noBAWraHeToO Haj 3eMsiTa U 3aBapsiBaHETO MoXe Aa 6bAe U3BBLPLUBAHO Ype3
cneuunanHa ocuryputenHa nnardopma.

HANPEXEHUE MEXXQY PbKOXBATKUTE 3A ENIEKTPOOU UIMU TOPENKUTE:
npu paboTta Cc HAKONMKO efeKTPoXXeHa BbPXY €ANH U CbLUM AeTaln U BbLpXy
YacTU OT JeTalnu , eneKkTPUYeckM CbeAMHEHU MNMOMEeXAy CKu, Moxe paa
Bb3HMKHE OMacHO HaTpyrnBaHe Ha HanpexeHue Mexay ABe PbKOXBaTKM 3a
€IeKTPOAN UIN ropesiku U TO MoXe [ABOWHO Aa HaaXBbpnu AonycTUMUTE
HOpMM.

HeobxoaMmo e B TakbB crly4al KOOpAMHATOpP  eKcnepTr Aa M3BbPLUM
3amMepBaHMA C noAxoAsluM anapaTtv, 3a f[a onpefenu HanuuvMeTo Ha
CbllieCTBYBall, PUCK 1 [ia NpeanpueMe CbOTBETHUTE MepPKM 3a 6e3onacHoCT,
KaKTO e yKka3aHo B Touka 5.9 Ha “ TexHu4yecka cneumdumkaums IEC unu CLC/TS
62081”.

A AOPYI'MPUCKOBE
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NOBbPXHOCT, CbC CLOTBETHATa TOBapOYCTOMYMBOCT; B MPOTUBEH Crly4yawn
(Hanpumep: NpU HaKIIOHEH UINM HEPABEH NOA U T.H.) CbLLECTBYBa ONacHOCT OT
npeo6GpbLiaHe.

- HEXAPAKTEPHA YMNOTPEBA: onacHo e ga ce u3nonsBa efieKTpoXeHa, 3a
ApYr TUn paboTa, 3a KOATO TOW He e NpeAHa3Ha4YeH (HanpuMep: pasMmpassBaHe
Ha TpbOoONpoBOAU Ha XxMApPaBNMYHATa Mpexa).

- 3abpaHeHo e M3NON3BaHETO Ha PbKOXBATKaTa KaTo CPeACTBO 32 U3KIOUYBaHe
Ha eNneKTpoXeHa.

AN

3aWwnUTHUTE YCTPOWUCTBA U MOABUXKHMTE YacTU Ha KOXyXa Ha efleKTpoxeHa U
TerlonoAaBalloTo YCTPOWCTBO TpsiGBa Aa 6baaT HarnmaceHM Ha xenaHata
nosuuus, npeau Aa 6'bae BKIIOYEH eNeKTPoXXeHa B 3aXpaHBallaTa Mpexa.

BHUMAHUE! Bcsika pbyHa Hameca BbpPXYy [ABMUXeELWMUTE Ce YacTu Ha
TenonoAaBaLloTo yCTPOWCTBO, KaTo Hanpumep:
- CwmsiHa ponkv u/vnv Bogaym Ha TenTa;
- BkapBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten B POSkuTe;
- BapexpaHe Ha 6o6uHaTa c Ten;
- MouuctBaHe Ha ponkuUTe, Ha CUCTeMWUTE OT 3bOHU Korena W 30HWTE, KOUTO ce
Hamupart nog Tsix;
Cwma3sBaHe Ha MexaHu3muTe oT 3bOHU Konena.
TP;IBBA OA BbOE HAMNPABEHA CAMO MNMPU U3FACEH U U3KIKOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXXA ENEKTPOXEH.
- 3abpaHeHo e NOBOMIraHeTo Ha eNeKTPOoXeHa.

2.YBOO4 U OBLLO ONMMCAHUE

2.1yBOA

To3u 3aBapbyeH anapat ce CbCTOM OT U3TOYHUK Ha TOK W OTAENHO TENONoAaBaLLo
YCTPOMCTBO, CBbP3aHO KbM HEr0 CbC CHOM OT kabenu W3TOYHWKLT Ha TOK €
TOKOU3MNpPaBUTEN C TPUA3HO 3axpaHBaHe C NOCTOSIHHO HANPeXeHWe 1 CTbNanoBUAHO
perynupaHe, C MHOXXeCTBO CbMNPOTUBUTENHW KOHTaKTW. TenonoAasalLoTo YCTPOCTBO
e cHabaeHo ¢ Tenonoaasalla rpyna c 4 posku.

BbB Bepcusita R.A. (oxnaxaaHe ¢ Boga) TenonoaasalloTo yCTpoUCTBO € o6opyasBaHo
C TPBOM U CbeduHeHWs 3a CBbp3BaHe Ha ropenkara, oxnaxjaHa C Boda KbM
oxnaxpalyara rpyna.

2.2 0OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKU

- PerynupaHe Ha BpemeTo 3a TO4KOBO 3aBapsiBaHe.

- ®yHkumoHupaHe 2T/4T, Spot (Bepcusi ¢ |, max =420A, 550A).

- PerynupaHe Ha CTbNanoBUOHOTO YCKOpsiBAHE Ha ernekTpofHata Tern, BpeMe 3a
duHaNHOTO n3rapsiHe Ha enekTpogHarta Ten (burn-back) (Bepcus c |, max = 420A,
550A).

- TepmocTaTuyHa 3aLmTa.

- 3awuTa oT HefoCTaTbYHO HansraHe Ha BogaTa (camo 3a Bepcusi R.A.).

2.3 3ABAPSIBAHE HA METANU

EnekTpoxeHbT e npeaHasHadeH 3a MAG 3aBapsiBaHe Ha BbIMepPOAHU CTOMaHW, HUCKO
nermpaHn ctomaHu cbc 3awmteH ra3 CO2 n cmecn Ha Ar/CO2 unu Ha Ar/C0O2/02
(o6ukHoBeHO aproH Ar > 80%) KakTO 3a HempeKkbcHaTa enekTpofHa Ten, Taka U 3a
Tpb6Ha enekTpoaHa Ten.

M3non3eaHeto Ha TpbbOHa enekTpogHa Ten 6e3 3awuteH ras (self-shielding) e
Bb3MOXHO KaTo Ce MPWUroAM MONSIPHOCTTa Ha ropenkarta criope ykasaHusita Ha
Npou3BOAUTENs Ha enekTpoaHaTa Ter.

3a MAG 3aBapsiBaHe Ha HepbXgaemu CTOMaHu ce Bb3npuemaT MeToau Ha pabora,
aHanorMyHn Ha 3aBapsiBaHETO Ha BbLIMEPOAHU CTOMaHuW, 3agbIDKUTENHO C
HenpekbCHaTa eneKkTpoaHa Ten Unu TpbbHa enekTpoaHa TeN CbC CbCTaB, CbBMECTUM
C TO3¥ Ha 3aBapsiBaHUsi MaTtepuan U cbC cMecuTe 3awmTeH ras AproH Ar/O2 wnu
Ar/CO2 (0bukHoBeHO aproH Ar > 98%).

MIG 3aBapsiBaHeTO Ha anyMWUHUI 1 HErOBUTE CnnaBu TPsibBa a ce U3BbPLUBA KaTo ce
M3MON3Ba eNeKTpoaHa TeN CbC CbCTaB CbBMECTUM C TO3M HA 3aBapsiBaHWUS AeTaiin u
3aWwmTHKA ras, YmcT AproH Ar (99,9%).

3anosBaHeTro MIG 06GWMKHOBEHO Ce M3BbpLUBA BbPXy MOALMHKOBaHW famMapuiHu C
eneKkTpoAHa Ten B cnnae oT Med (Hanpumep MEeACUNUUMIA Unu mMeganyMUHUR) CbC
3aLmTeH rasymct AproH Ar (99,9%).

2.4 AKCECOAPUKBM CEPUATA:
Apantep 3a 6yTunkata APIOH;
- WsxoneH kaben u wunka maca
- PepnykTop 3a HansiraHeTo C Ba MaHOMETbPA;
- [pyna3aoxnaxgaHe cBoga G.R.A.
- (camo3aBepcuataR.A.).
- TopenkaMIG
(oxnaxpaHa c Boga BbB Bepcusita R.A.);
- Tenonopaealyo ycTpoOWCTBO;

2 5 AKCECOAPU NO 3AABKA:
Ipyna 3a oxnaxaaHe cBoga G.R.A.
(akcecoap kbM cepusita Ha Bepcus R.A.);
- KuT noaBwkHO pamo abpxad Ha ropenkara.
- Kutkabenu 3acebpaaHe R.A.4m, 10 m, 30 m.
- Kutkabenu 3acebp3BaHe 4 mu10m.
- KuT nokpvBaLl 606vHaTa enemMeHT.
- EnekTtpoHHa cxema c ABoeH Tavimep (Bepcus ¢ |, max = 350A).
- CxemaBonTMeTbp-amMnepMeTbp (onumoHanHa 3a Bepcusi ¢ |, max =420A, 550A).
- KuTtkonenua 3a TenonoaaBaLloTo yCTPOWCTBO.
- KuTt 3a3aBapsiBaHe Ha anyMUHWIA.
- TopenkaMIG5m350A,500A.
- TopenkaMIG3m500AR.A.);
(akcecoap kbM cepusita Ha Bepcusi R.A.);
- TopenkaMIG 5m500AR.A.

3. TEXHWYECKWU OAHHU

3.1 TABEJIA C AAHHU (®ur.A)

OcCHOBHUTE [JaHHW, CBbp3aHuM C ynoTpebata M paboTata Ha enekTpoxeHa, ca

0606LeHM B TabenaTa ¢ TEXHUYECKUTE XapaKTUPUCTUKM CbC CIIeAHUTE 3HAYEHWS:

1- CteneH Ha 6e30nacHOCT Ha CTpyKTypaTa.

2- CumBON 3a 3axpaHBalyara NnHNs:
1~ NPOMEHNIMBO MOHOMA3HO HaNpeXeHue;
3~: NnpomMeHNMBO TpUdasHo HanpexeHue.

3- CumBon S: nokasea, Ye moraT ga 6baart nsnbHeHU onepauum no 3aBapsiBaHe B
cpena C BUCOK PUCK OT TOKOB yaap (Hanpumep B ronsima 6nusoct Ao ronemu
MeTanHu macm).

4-CvMBoOn 3a NpeaBUAEHNA METOA Ha 3aBapsiBaHe.

5-CvimMBON 3@ BbTPeLLHaTa CTPYKTypa Ha eneKkTpoxeHa.

6-EBPOMENCKA Hopma, Ha kosiTo oTroBapsi 6esonacHocTta Ha pabota wu
NpOou3BOACTBOTO Ha MaLLIMHU 3a AIOBO 3aBapsiBaHe..

7-PeructpaumoHeH HOMep, KOMTO CRyXW 3a WHAEHTUMMKALUMA Ha enekTpoxeHa
(HeoGXxoAMM MpU TEXHUYECKUTE NPerfean, Npy NoAMsIHA Ha YacTu U ycTaHoBSIBaHe
Ha Npou3xoAa Ha NpoayKTa).

8-apameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U, MakcumanHo HanpexeHwe npu npaseH Xog.

- 1,/U,. Tok 1 OTroBapsiLLlOTO HOPManuanMpaHo HanpexeHue, KoMTo Morat Aa 6baar
OTAENsHM OT MalLMHaTa Npu 3aBapsiBaHe.

- X : OTHOLLEeHMe Ha NpekbCBaHe: Noka3ea BPeMeTo, Npe3 KOeTo MoXe Aa oTaenst

CbOTBETHUS TOK (CbLuaTa kornoHa). N3passBsa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha uukbn ot 10
MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHY TN paboTa, 4 NOYMBKA; U T.H.).
B cnyyan, ye napametpute Ha ynotpeba (npeasuaeHu npu 40°C 3a paboTtHata
cpena), 6baaT npeBuLLIEHN, TepMUYHATa 3aLUMTa Ce 3a4eNCTBa (ENEeKTPOXEHBT ce
Hamupa B “noumBka” stand-by pexum, 0o kato HeroBata Temnepartypa ce
HopManuaunpa B onycTUMMTE rpaHnLK).

- AIV-A/V: Toka3Ba ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHWUs TOK (MUHUMAIHO -
MaKc/MarHo) 3a CbOTBETHOTO HanpeXeHne Ha Abrata.

9-[laHHK, CBbP3aHK C XapakTepucTyKkaTa Ha 3axpaHBallarta nuHUS:

- U,: npomeHNVBO HampexeHWe M 4ecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eneKkTpoXeHa
(monyctumm rpaHnum = 10%).

- |} max: MAKCVIMAreH TOK, MOMTbLUAH OT NNHKATA.

- L.+: eurKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10- -===~: CTOMHOCT Ha VHEepUWOHHWTE npeanasvTeny, KouTo TpsibBa Oa ce
npeaBuasAT, 3a Ja ce ocurypu 6e3onacHoTo OYHKLIMOHUPaHe Ha NMHUSTa.

11- CuMBOMM, KOUTO Ce OTHACAT 4O HOpMMTe 3a 6e3onacHOCT, YMeTO 3HayeHne e
onucaHo B rmasa 1“ 06wy npasuna 3a 6e3onacHOCT Npyn AbrOBOTO 3aBapsiBaHe ™.

Babenexka: Taka npefcraBeHata Tabena ¢ TEXHUYECKM XapaKTEPUCTUKM MoKa3Ba

3HAQYEHWETO Ha CUMBOMWUTE W LUPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTU HA TEXHUYEcKUTe

napameTpu Ha enekTpoxeHa TpsibBa Aa GbaaT NpoBEepeHU AMPEKTHO OT HeroBaTta

Tabena.

3.2 TAPYI'M TEXHUYECKU AAHHM:
- ENEKTPOXEH: BWX Tabnuua 1 (TAB.1)
- TOPENKA: BWX Tabnuua 2 (TAB.2)
- 3axpaHBallo C Ten YCTPOWUCTBO: BWX Tabnuua 3 (TAB.3)

Macarta Ha enekTpoxeHa e orpaszeHa B Tabnuua 1(TAB.1)

4. ONMIMCAHUE HA 3ABAPBYHUA AMNAPAT

4.1 YPEQOW 3A KOHTPON, PEMNYNIMPAHE U CBBbP3BAHE

4.1.1 3aBapbyeH anapart (PUr. B)
BbpPXy NpeAHaTa cTpaHa:

1- maBeH npekbCcBaYy CbC CUrHanHa namna.

2- CTbnanoBuAHoO perynmpaHe Ha HanpexeHWeTo Ha Abrarta.

3- lNpepnasuTen.

4- KoHTakT 3a O6bp3 OOCTbN C oTpuuaTtenHa MoNsipHOCT, CbOTBETCTBALLUM Ha
PasnuyHN HMBa Ha CbNPOTMBIIEHNE, 3a CBbP3BaHe CbC 3amMacsiBaLLms kaben.

5- Jlamna 3a 3ageincTBaHe Ha TepMocTara.

6- Jlamna 3a 3ageiicTBaHe Ha 3alyuUTaTa 3a HeJOCTaTbYHO HansraHe B cuctemara 3a
oxnaxgaHe Ha ropenkara.
BbpPXy NpeAHaTa cTpaHa:

7- W3xop 3a kabena 3a 3aBapbyHUs TOK.

8- W3xop 3a komaHOHWA kaben.

9- [NpepnasuTten Ha rpynara 3a oxnaxaaHe ¢ BoAa.

10- Bxop 3a 3axpaHBaLLus kaben ¢ briokupaly akcecoap.

11- KoHekTop 5p Ha rpynara 3a oxnaxaaHe ¢ Boaa.

4.1.2 TenonoaaBaulo yctpoucteo (PUl. C)
BbPXY NpeAHaTa cCTpaHa:
1- CKOpOCT Ha efnleKTpoaHara Ten.
2- Jlamna 3a3apencteaHe Ha TepMocTara.
3- Bpewme Ha 3aBapsiBaHe.
4- CenekTop 3a dyHKUusi ByTOH Ha ropenkata (2T-4T).
5- Jlamna 3a curHanusvpaHe Ha akTMBHa eflekTpoksana.
6- KoHekTOp 3a cbeavHsiBaHe Ha ropenkara.
7- CbeauHeHusi Ha TpbbuTe 3a Boda Ha ropernkarta (camo 3a Bepcus R.A.).

BbpXy npeAHaTa cTpaHa:
8- [lpeanasuten HUCKO HanpexeHue.

9- CbeauHeHve Ha TpbbaTta 3aras.
10- KoHTaKT 3a 6bp3 4OCTHN C NOMOXUTENHA NOMNSAPHOCT.
11- KoHekTop 14 nontoca 3a koMmaHaHUs kaben

BbpXYy BbTpeLUHaTa cTpaHa: (camo 3a Bepcum ¢ |, max =420A, 550A)
12- PerynupaHe Ha CTbNanoBUAHOTO YCKOPsiIBaHe Ha enekTpoaHaTa Ten
13- PerynupaHe Ha chHanHoTo usrapsiHe Ha enektpogHara ten (burn back).

4.2 TEPMUYHA 3ALLUTA (®Pur.B-5,C-2)

Jlamnata 3a curHanusMpaHe Ha TepMuyHaTa 3almMTa CBeTBa B YCMOBUA Ha
NpeKoMepHO HarpsiBaHe KaTo NpekbCcBa NoJaBaHEeTO Ha MOLLIHOCT; Bb30OHOBSABAHETO
Ha paboTarta cTaBa aBTOMAaTUYHO, CEA HAKONKOMUHYTHO OXnaxaaHe.

4.3 3ALLWTA OT HE[JOCTATBYHO HAJNIAIFAHE B CUCTEMATA 3A OXNAXIAHE
C BOJIA (DUT". B-6)

Namnara ceeTBa B YyCnoBuaA Ha HEAOCTaTb4yHO HandraHe B CUCTtemMara 3a oxnaxkaaHe
C BoAa. B Tasun CUTyauuna 3aBapbyHUAT anapaTt He oTAaBa MOLLHOCT.

5. UHCTAINMUPAHE

A BHMUMAHUE! BCUYKWN OMEPALIMK NO UHCTANTMPAHE U ONEPALIUK NO
ENEKTPUYECKOTO CBbP3BAHE, A CE U3BbPLUBAT CAMO NMPU HAMBJTHO
3AIrACEH M U3KNIOYEH OT EJIEKTPUYECKATA MPEXA, ENNIEKTPOXEH.
ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA OA BbHbOAT U3BBLPLUBAHU
EOWHCTBEHO OT OBYYEH U KBAJIM®OULWUPAH 3A TA3U [OEWHOCT,
NEPCOHAI.

5.1 UHCTANIUPAHE (®wr. D)
PasonakoBainTe enekTpoXeHa, U3BbPLUETE MOHTaXa Ha OTAEMNEHUTE YacTu, KOUTO ce
Hamupar B orakoskara.

5.2 HAYUHU 3A MOBOUIAHE HA ENEKTPOXEHA
BCUYKM €NeKTPOXEeHU, OMMUCaHU B HACTOSILLETO PbLKOBOACTBO C MHCTPYKUMW, He
pasnonarar CbC CUCTEMU 3a MOBAMUraHe.
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5.3 MECTOMNOJIOXKEHUE HA ENEKTPOXEHA

OnpepeneTe MSCTOTO 3a WHCTanMpaHe Ha erekTpoXeHa, Taka Ye Tam Aa Hama
npensiTCTBUSI Npef CbOTBETHWSI OTBOP 3a BXOA W M3XOA Ha OXNaxpaliusi Bb3dyX
(3acuneHa UMpKynaLmsi Ypes BEHTUNATop, ako UMa TakbB); B CbLLOTO BpEME yBEpeTe
ce, Ye He ce BCMYKBAT NpaLLMHKK, KOPO3VBHU U3NAapEeHWst, Bnara u T.H.

Mopabpxante noHe 250 mm cBo604HO NPOCTPAHCTBO OKOMO ENIEKTPOXEHA.

A BHUMAHME! [MoctaBeTe enekTpoxeHa BbpXy paBHa NOBBbPXHOCT CbC

CcbOTBeTHaTa TOBapoONnoOHOCUMOCT, 3a Aa ce u3berHe eBeHTyasriHo npeobpbLliaHe
WU onacHo npemMmecTtBaHe Ha MallMHaTa.

5.4 CBBLP3BAHE C MPEXATA

5.4.1 BHumanue!

- MNpean pa ce nM3BbLPLIM KaKBOTO M Ja € eNeKTPUYecKo CBbp3BaHe, NpoBepeTe B
Tabenata C TEXHUYECKUTE XapaKTepUCTUKVN BbPXy eNeKTpoXeHa, Aanu AaHHWUTe
OTroBapsiT Ha HaNPEeXeHWETOo U YecToTaTa Ha Mpexara npu MSICTOTO Ha UHCTanauus.

- EnektpoxeHbT TpsibBa Aa Gbae CBbP3aH eAMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cuctema ¢
HeyTparneH 3a3eMeH NPOBOAHWK.

- 3a pa ce ynoBneTBOpsiT u3uckBaHuATa Ha Hopma EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyBa CBbpP3BAHE Ha €EMeKTPOXeHa C TOukUTe Ha uHTepdeiica Ha
3axpaHBallata Mpexa, KOUTO ca C KOMMIEKCHO CbMPOTUBIEHME MO - Marnko oT Zmax
=0.02 ohm.

- 3aBapbYHMAT anapart oTroBapsi Ha uancksaHusita Ha ctaHgapt IEC/EN 61000-3-12.

5.4.2 Bunka v KOHTaKT 3a BknioYsaHe

CBbpkeTe KbM 3axpaHBalumsi kaben HopmanuavpaHa Bunka (3 nomwoca  +
3a3emsBaHe 3a 3ph), crnopea M3APBXNMBOCTTA Ha 3axpaHBalius kaben.
MHcTanupaiiTe KOHTaKT 3a 3axpaHBallaTta Mpexa, cHabaeHa c npegnasvTeny unu
aBTOMaTW4eH npekbCBaY; creuvanHata 3asemsiBalia knema Tpsibea ga 6bae
CcbeAnHeHa CbC 3a3eMsBall, MPOBOAHUK (KbMTO 3eneH Ha LBST) Ha 3axpaHBaliarta
nuHus. Tabnuua (TAB.1) nokasBa MpernopbUUTENHUTE CTOMHOCTM, U3pa3eHu B
aMnepu, 3a  WHeEPUWMOHHMTE npeanasvuTenu Ha nuHusTa, usbpaHu cnopen
MaKkCUMarnHus HOMWHaneH ToK, npedaBall, ce OT enekTpoXXeHa U HOMUHAIHOTO
HanpexeHue Ha 3axpaHBaHe.

5.4.3 Mpwu onepauum 3a cMsiHa Ha HanpexeHueTo (Pwur. E)

Mpu onepaumn 3a cMsiHa Ha HanpeXeHMeTo, OTBOPETE efleKTpoXeHa W u3BageTe
naHena oT BbTpeLLHaTa YacT ¥ NMocTaBeTe KnemaTa 3a NPoMsiHa Ha HanpeXeHUeTo B
NnofioxeHne, KOETO Aa CbOTBETCTBA Ha CBbP3BaHETO, yKa3aHo Ha Tabnuuata u
HanW4yHOTO B MpexaTa HanpexeHue.

MHoro BHMMaTenHo, MOHTWpaiTe OTHOBO MaHena KaTto W3Mon3BaTe CbOTBETHUTE
BUHTOBE.

BHumaHue! EnekTpoxeHbT € NOAroTBeH OT 3aBojAa Ha Hau
HanpeXeHue, KOeTO CbllecTBYBa B ramaTa, Hanpumep:

U, 400V < TloaroTBeHo OT 3aBOAa HanpexeHue.

BUCOKOTO

A BHUMAHME! Hecna3BaHeTo Ha M3noOXeHUTe MO rope npasuna, npasu
HeedhMkacHa cuctemaTa 3a 6e3onacHocT, npeABUAEHa OT Npou3BoauTens (knac
1), a ToBa nopaxAa CepUO3HN PUCKOBE 3a xopaTa OT TOKOB yAap Wnu 3a
MaTepuanHu WeTu (Hanp. noxap u ap.).

5.5 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA (®wr. F)

A BHUMAHME! NMpeau pa n3BbplumTte CbLOTBETHUTE CBbP3BaHUs, yBepeTe ce,
Yye eNeKTPOXEHbT € U3raceH M U3KIIOYEH OT 3axpaHBallaTa Mpexa.

Tabnuuata (TAB.1) nocoyBa npenopbyYMTENHUTE CTOMHOCTM Ha 3aBapbYHUTE kabenn
(B mm?’) B CbOTBECTBME C MaKCUMaHUs! TOK, IPOVU3BEXAAH OT eNeKTPOXeHa.

5.5.1 CBbp3BaHe c 6yTunkarasaras

- ByTunka 3a ras, KOSITO MOXe fAa Ce 3apex/ja Ha paBHUHATa Ha 3akpenBaHe Ha
6yTunkata kbM eneKkTpoxeHa: Makc 60 Kr.

- BaBuHTeTe peaykTopa 3a HansiraHe BbpXy knanaTa Ha 6yTurkara 3a ras, noctaBete
MexXay TSX cneuuarHusi peaykTop OT KOMMMieKTa C akcecoapute, korato ce
n3nonaea rasaproH unu cmec ot Aprot/ CO,

- Bkniovere BxogHaTa Tpbba 3a ras KbM pefykTopa M CTErHeTe ¢ nNpegocTaBeHaTa
rpuBHa.

- PasBuiiTe perynupalums MaHLOH Ha pedyKTopa 3a HansraHe npeauw Aa otBopuTe
knanata Ha 6yTunkara.

5.5.2 CBbp3BaHe C TenonaaaBalloTo YCTPOUCTBO

- M3BbpLleTe cBbP3BaHKSATA C TENONOAABALLOTO YCTPOWMCTBO (3a4€eH NaHen):
- kaben 3aBapbYeH TOK B KOHTaKT 3a 6bp3 A40CTHM (+).
- kaben 3a KoMaHABaHe B CbOTBETHUSI KOHEKTOP.

- O6bpHeTe BHUMaHWe, Aanv KoHeKkTopuTte ca Aobpe 3aTerHatu, 3a Aa ce usberte
nperpsBaHe v 3aryba Ha ecprkacHocT.

- CsbpxeTe TpbbaTa 3a rasta, nasalla ot peayktopa 3a HansraHe Ha 6yTunkara u
3aTerHeTe c npefocTaBeHaTa rpuBHa.

5.5.3 CBbp3BaHe Ha U3XOA4HUA Kaben 3a TOK Ha eNneKTpoXeHa

Csbp3Ba ce CbC 3aBapsBaHuA AeTain unu ¢ MetanHara Maca, Ha KosiTo € NocTaBeH,
KOMKOTO Ce MOXe No  6nun3o 40 3aBapsBaHOTO CheanHeHne. Tosn kaben Tpsbea aa ce
CBbpXKe CKnema (-).

5.5.4 CBbp3BaHe Ha ropernkara

MocTaBeTe ropenkata B, NpefHa3HaYeHWs 3a Hesl, KOHEKTOp W 3aTerHete pPbYHO
[okpai rpuBHaTa. [MogroteBeTe s 3a MbpBO 3apexaaHe C eneKkTpogHa Ten Kato
AeMOHTVpaTe Ato3aTa u KOHTakTHaTa Tpbba, 3a Aa ynecHUTe n3nmaaHeTo.

5.5.5 MNpenopbku

- 3aBbpTeTe AoKpal CbedMHeHVsITa Ha 3aBapbyHuTe kabenu B kOHTakTa 3a 6bp3
[OCTBN, 32 Aa ce Nony4u OTNMYEH enekTPUYECKN KOHTaKT; B MPOTVMBEH Criyyaii e
nperpesT CbeAMHEHVATa, a ToBa Lie AoBeae A0 6bp30TO MM noBpexaaHe u ce
3ary6Ba edmkacHocTTa UM.

- N3nonaBaiiTe Bb3MOXHO MO - KbCY 3aBapbyHU kabenu.

- WN3bsrsante ynoTpebata Ha MeTanHuM CTPYKTYpW, KOMTO He ca 4YacT oT
o6paboTBaHus aeTainn, BMecTo usxoaHus kaben 3a 3aBapbyHUsi TOK; TOBa He e
6e3onacHo, a ocBeH TOBa MOXe Aa He Aaje f00bp pe3ynTar OT 3aBapsiBaHETO.

5.5.6 CBbp3BaHe Ha rpynara 3a oxnaxnaaHe c Boaa G.R.A. (camo 3a Bepcusi R.A.)
(PUI.G1)

- Caanerte koxyxa Ha enekTpoxeHa (1).

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

- Oukcupante G.R.A. oTkbM obpaTHaTa CTpaHa CbC CbOTBETHUTE NPefoCTaBeHU

BMHTOBE.

- 3aTtBopeTe KOXyxa Ha enekTpoxeHa (3).

- Csbpxete G.R.A. c enekTpoxeHa NnocpeacTBOM NpefocTaBeHust kaben.

- CsbpxeTe TpbbUTE 3a BOAA CbC CbeANHEHNsTa.

- NMycHete G.R.A. kaTo cnegeaTte npouegypaTta, OnucaHa B NpPegoCcTaBeHO
PBKOBOACTBO C MHCTYKLIMW Ha FrpynaTa 3a oxnaxaaHe.

BHUMAHME: korato 3axpaHBalyMsA KOHTaKT Ha rpynata 3a oxnaxaaHe He e

u3nonsBaH, TpsiIGBa Aa ce BKapa BWUIKa, CbOTBETCTBAlla Ha npeAocTaBeHaTa

KbM eNneKTpoXeHa (C u3kntoyeHune Ha BepcusTa c 12 max=350A) (PUI". G2).

5.6 3APEXXOAHE HA BOBVHATA C EJIEKTPOOHA TEN (®wr. H1, H2)

A BHUMAHUE! NPEOV OA NPEANPUEMETE ONEPALIMM NO 3APEXXOAHE HA
BOBUHATA C EJIEKTPOOHA TEN, YBEPETE CE OAJIW ENEKTPOXEHBT E
W3rACEH U U3KIMTIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXA.

MNPOBEPETE, OANW PONKWTE HA TENOMOOABALLOTO YCTPOMWCTBO,
HAMPABNABAWMA WNAHT M KOHTAKTHATA TPBbBA HA TOPEJIKATA
OTIrOBAPAT HA OANAMETBPA M BUOA HA ENEKTPOOHATA TEN, KOATO UMATE
HAMEPEHVE OA W3MON3BATE W OANWN TMPABUITHO CA  MOHTUPAHW.
NMOBPEME HA NOCTABAHETO HA ENEKTPOOHATA TEN, HE HOCETE
MPEANA3HU PBKABULIN.

OTBoOpeTe BpaTUyKaTa Ha rHe30TO Ha MOTOBUIIKaTa.

MocTtaBeTe 6obMHaTa 3a enekTpoaHaTa Ten BbpXy MOTOBUMKaTa; NpoBepeTe, Aanu
BPETEHOTO Ha MOTOBWIIKaTa € NPaBUMHO NOCTaBEHO Ha NPeABMAEHUS 32 HEro OTBOP
(1a).

OcBoboaeTe KOHTpamakapaTa WNM KOHTpa MakapuTe 3a HansraHe u s/run
oThanevete oT JoMHaTa Makapa unv JonHuTe makapv (2a) .

MpoBepeTe pganu ponkaTa/vnu ponkute Ha TeNonoAaBalloTo YCTPOMCTBO e/ca
noaxoAsLLyM 3a u3nonssaHarta enexktpoaHa ten (2b).

OcBobopeTe kpasi Ha enekTpodHaTa Ten u oTpexerte AedopMupaHaTa yacT, Taka ye
[a HsMa cTbpyaly ocTaTbUy; 3aBbpTeTe GobuHaTa B nocoka, obpaTHa Ha
YacoBHMKOBaTa CTpernka 1 BkapanTe Kpasi Ha enekTpodHaTa Ten BbB BXOAALMS
winaHr v ro nobyTHeTe Ha 50-100 MM B CBbP3BaLLMS LUNAHT Ha ropenkara (2c).
MocTaBeTe OTHOBO Ha MSICTOTO KOHTpaporkaTta Uiu KOHTPaponkute, perynupanrte
HansiraHeTo W/UM Ha cpefHa CTOWHOCT, NMpPoBepeTe, Aanu efiekTpopHata Ten e
npaBuUIHO NOCTaBeHa B OTBOpa Ha AonHarta pornka (3).

Brokupaiite neko MoToBUIIKaTa Ype3 perynupaLLms BUHT, Pa3ronoXeH B LEHTbpa Ha
motosunkata (1b).

- MaxHeTe MyHALLyKa /HaKoHeYHWKa/ U KOHTaKTHaTa Tpbbuyka (4a).

- BkapaiTe Bunkata Ha enekTpoXeHa B 3axpaHBallMs KOHTAKT, MycHeTe
€erieKTpoXXeHa, HaTucHeTe 6yTOHa 3a ropenkara unm 6yTOHa 3a nogaesaHe Ha
ernieKkTpogHa Ten BbpXy KOMaHOHUA naHen (aKO nva TaK‘bB) N n3vakavTte, AokaTto
Kpasi Ha Tena, KoiTo TpsibBa Aa NpemuHe No HanNpPaBnsABaLLMA LUNAHT Ha Makapara,
na ce nokaxe 10-15 cm oT npepHaTta yacT Ha ropenkata, ToraBa crnpete ga
HaTuckarte 6y'r0Ha.

A BHUMAHME! Nospeme Ha Te3n onepauun, enekTpoaHarta Ten ce Hamupa noa
eNeKTPMYeCcKo HanpexeHue U BbpPXy Hesi AelCcTBa MexaHW4yHa cuna, eTo 3allo
Hecna3BaHeTOo Ha NpaBunara 3a 6esonacHa paboTa, Moxe Aa AoBeAe A0 PUCK OT
TOKOB YyAap, HapaHsiBaHMS, a CbLIO Taka p[a npeau3BMKa WM HexenaHa
enekTpuyeckaabra:

He HacouBaliTe ropenkara KbM 4acTu Ha TANOTO.
He pobnuxasaiite ropenkara fo 6ytunkara.
MoHTuUpanTe OTHOBO BBPXY ropenkara,
/HaKoHe4HunKa/.

MpoBepeTe ganu nogaBaHETO Ha EnekTpodHa Ten € pedoBHO; perynupaite
HansraHeTo Ha MakapuTe U Grnokaxa Ha MoToBUMKaTa A0 BbMOXHUTE MUHUMATHN
CTOMHOCTW, 3a a ce yBepWTe, Ye enekTpodHaTa Ten He BykcyBa B Makaparta u ve B
cnyyan Ha 6rokax Ha NoAaBaLLoTO YCTPOWCTBO HIMa Aia ce pasLwmMpsT cnvpanuTe ot
npekomepHaTa uHepumsi Ha 6obuHaTa.

OTpexere kpas Ha TenTa, KOATO ce e noAana HaBbH OT MyHALLYKa /HakoHeYHUKa/ Ha
10-15 mm.

3aTBOpETE BpaTMyKaTa Ha rHe3fo0To Ha MOTOBMIIKaTa.

KOHTaKTHaTa Tpbba W MyHALlyKa

5.7 NOAMAHA HA HAMPABNABALLUA LUNAHI HA TOPEJKATA (®UT. 1)
Mpeav ga npucTbnnTe KbM NOAMSHA Ha LUNAHra, U3nbHeTe kabena Ha ropernkara, Taka
Ye fja He ce yBMBa.

5.7.1 CnnpanoBuAeH WNaHr 3a CTOMaHeHa eneKkTpoaHa Ten

1- PasBuiTe HaKOHEYHVKa U KOHTaKTHaTa TpbbKyka Ha rnmaBarta Ha ropernkara.

2- Pa3BuiiTe raikata, Grnokupalya LinaHra Ha LEeHTpanHuWs KOHEKTOp W cBanere
HaMMpaLLUs ce LLNaHF.

3- TlocTaBeTe HOBMs LUNaHr B kaHana 3a kabena Ha ropenkara U BHUMATENHO o
nobyTHeTe, 3a la ce NoKaxke OT [naBaTa Ha ropenkara.

4- 3aBwuiiTe rarkara 6riokupalla LnaHra Ha pbka.

5- W3pexeTe CTbpyalLma Kpaii Ha LUaHra kaTo Neko ro HaTUCHeTe; ocBoboaeTe ro ot
kabena Ha ropenkara.

6- W3arnapgeTe 3oHaTa Ha cpesa Ha LunaHra v ro BkapanTte B kaHana 3a kabena Ha
ropenkara.

7- 3aBwuiiTe raikarta c nomoLTa Ha Krou.

8- MoHTUpanTe KoHTakTHaTa TpbOMYKa M HaKOHEYHWKA.

5.7.2 lUnaHr, n3paboTeH OT CUHTETUYEH MaTepuan 3a anyMMHUeBa enekTpoaHa

Ten

W3sbpluiete onepaumu 1, 2, 3, KakTo e yKa3aHO 3a CTOMaHEHWsl WnaHr (He

n3BbpLUBaiiTe obaye onepauun 4,5,6,7, 8).

9- 3aBuiiTe KOHTaKTHaTa TPBbOWYKa 3a anyMUHUS KaTo NPOBEPUTE, Aarnu € B KOHTaKT C
LwnaHra.

10- BkapaiiTe Ha obpaTHaTa CTpaHa Ha LlunaHra (cTpaHaTa 3a CbeduHsiBaHe C
ropenkara), MecuHroBusi Hunen, npscreHa OR 1 nogabpXKaiTe neko HansraHe
BbpPXy LWWMaHra, 3aterHete 6onta, Gnokupauy wnaHra. CTbpyaliata cTpaHa Ha
wnaHra we 6bae oTCcTpaHeHa, KONMKOTO € HeobxoauMo cnopef pasmepuTe, No
KbCHO. V3BafeTe OT CbeAMHEHVETO 3a ropenkara Ha TenonoAaBallys MexaHu3bM
KanunspHata Tpbba 3a CTOMaHEeHW LUNaHroBe.

11-HE E MNPEOBUOEHA KAMWNAPHA TPBbBA 3a anymuHueBM LunaHroBe c
avameTbp 1,6 - 2,4 mm (KbNT UBAT); CrefoBaTerHo WNaHrbT we 6bae BkapaH B
CbeVHEeHNEeTo Ha ropenkarta 6e3 Tasu Tpbba.

M3pexeTe kanunspHaTta Tpbba 3a anymMMHueBu WwnaHrose ¢ gnamersp 1,2 - 1,6
mm (4epBeH LBAT) C pasmep MO Manbk C OKOMO 2 mm CnpsMO Ha CTOMaHeHaTa
Tpbba v ro BkapanTe B CBOOOAHNSA Kpal Ha LWnaHra.

12- Bkapante n OnokupainTe ropenkata B CbeAVHEHMETO Ha Ternonofasallus

MexaHu3bM, ouyepTanTe LnaHra Ha 1 - 2 mm pascTosiHMe OT LUnuHOpUTe,
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n3BajeTe OTHOBO ropernkara.
13- spexeTe wnaHra, cnoped npeasuaeHus pasvep, 6e3 ga gedopmupare otBopa

Ha Bxopa.

MoHTupaiiTe OTHOBO roperikaTa B CbejJUHEeHNETO Ha TENOMNOoAaBaLLoTO yCTPONCTBO

M MOHTUpaTe HakoHeYHKa 3a rasTa.

6. 3ABAPABAHE: OMMMCAHUE HATIPOLIEQYPATA

6.1 HAYUHN HA TPAHC®EP (PA3TANSAHE) HA ENEKTPOOHATA TEN

6.1.1 Shortarc (Kbca abra)

Pa3tonsiBaHeTo Ha enekTpoaHaTta Ten W OTAENsIHETO Ha Kankata craBa 4pes
NoCNeAoBaTENHN KbCU CbeAVHEHNSI OT BbPXa Ha eneKkTpoaHaTa Ten B 3aBapbyHaTa
BaHa (80 200 NbTW B cekyHAA).

BbrnepoaHy CTOMaHW M HUCKO NerMpaHln CToMaHu

- AnameTbp Ha M3nonaesaHara enekTpoaHa Ten: 0,6-1,2mm
- Mama Ha 3aBapbYHUS TOK: 40-210A
- Mama Ha HanpeXXeHWeTo Ha abrara: 14-23V

- M3non3BaH ras: CO2 unu cmecu Ar/CO2 unun Ar/C0O2/02

Hepbxaaemu ctomaHu

- InameTbp Ha 3non3eaHaTa enekTpoaHa Ten: 0,8-1mm
- Fama Ha 3aBapbYHMSA TOK: 40-160 A
- Fama Ha HanpexxeHneTo Ha gbraTta: 14-20V

-M3nonseaHras:
AnyMuHui n cnnaeu

cmecu Ar/O2 unun Ar/CO2 (12%)

- AnameTbp Ha U3nonaeaHaTa enekTpoaHa Ten: 0,8-1,6 mm
- Fama Ha 3aBapbYHUS TOK: 75-160A
- Fama Ha HanpeXxeHWeTo Ha gbraTta: 16-22V
-N3non3BaH ras: Ar99,9%
- AbmxuHa Ha cBobopHaTa vacT Ha enekTpogHara Ten (stick out): 5-12mm

O6GUKHOBEHO KOHTakTHaTa Tpbbuuka TpsbBa ga 6baoe NNbLTHO MpwunenHana [o
HaKOHeYHMKa Unn Neko Aa ce nogasa Npu HaNTbHKaTa enekTpPoAHa Ten 1 NP MOHUCKO
HanpexeHve Ha Abrata; cBobogHaTa AbMkuHa Ha enekTpopgHata Ten (stickout)
HopMarHo e 6bae B rpaHuuuTe mexay 5 n 12 mm. U3bepete npeBknioyBaTen 3a
MWHUMANHO PeaKTUBHO CbLMNPOTUBIIEHME MNpPU BbIMEPOAHN CTOMaHW U HUCKO
nermpaHn crtomanu c¢ ras CO2 (emektpogHa Ten ¢ auamervp 0,8-1,2 mm) wu
npeBKIoYBaTen 3a CpedHO PeakTMBHO CbMNPOTUBMEHME 3a cblyuTe ¢ ra3 Ar/CO2, ¢
BVICOKO PEaKTUBHO CbNPOTUBIEHVE 38 HEPBXKAAEMM CTOMAHW 1 3@ anyMUHUIN.

anﬂO)l(eHMe: SBBapﬂBaHe OT BCAKO NOJIOXeHUe, BbpXY TbHKU MOBbPXHOCTU UNU 3a
OTHeMaHe Ha pbﬁoae 00 usrnaxaaHe Ha NoBbPXHOCTU, KOETO ce 6ﬂaFOI'IpVIFITCTBa oT
OrpaHM4YeHOTO NogaBaHe Ha TonfinHa u ,EI,OSPVIFI KOHTPOJ1Ha 3aBapbYHaTa BaHa.

3a6enexka: TpaHchepbT SHORT ARC 3a 3aBapsiBaHe Ha anyMuHWiA 1 cnnasu
TpsibBa Aa ce npunara BHUMaTENHO (M HalBeYe Npy enekTpoaHa Ten ¢ AnameTsp > 1
mm), Tbi KaTo MOXe Aa AoBeae A0 PUCK OT AedeKTn Npu pa3TonsaBaHETO.

6.1.2 Spray Arc (Obra c BnpbCKBaHe)

PasTonsiBaHeTo Ha enekTpoaHaTa Ten cTaBa npu NoBUCOKM CTOMHOCTU Ha TOKOBETE 1
HanpexeHunaTa B CpaBHeHWe Cbe “short arc” u Bbpxa Ha enekTpoaHaTa Ten He Brnu3a B
KOHTaKT CbC 3aBapbyHaTa BaHa; Ha Bbpxa ce Cb3AaBa Abra, Npes KosiTo NnpeMuHasat
MeTanHuTe Kanku, obpasyBaHV OT HEMPEeKbCHATOTO TOMEHe Ha enekTpoaHaTa Ten u
cneposaternHo 6e3 kbCu CbeANHEHWSI.

BbrnepoaHu cToMaHU M HUCKO NerMpaHm CToMaHu

- lnameTbp Ha M3nona3BaHaTa enekTpoaHa Ten: 0,8-1,6 mm
-Mama Ha 3aBapb4HUA TOK: 180-450 A
-Fama Ha HanpeXeHneTo Ha gbrara: 240V
- M3non3BaH ras: cmecun Ar/CO2 unm Ar/CO2/02
Hepbxaaemmn ctomanm

- AnameTbp Ha M3nonssaHaTa enekTpoaHa Ten: 11,6mm
- Mama Ha 3aBapbYHUSA TOK: 140-390A
- Fama Ha HanpexeHWeTo Ha AbraTa: 22-32V
- Mi3non3BaH ras: cmecu Ar/O2 unu Ar/CO2 (1-2%)

AnymuHui n cnnasu

- nameTbp Ha M3non3BaHaTa enekTpoaHa Ten: 0,8-1,6 mm
- Mama Ha 3aBapbYHUSA TOK: 120-360 A
- Fama Ha HanpexeHWeTo Ha AbraTa: 24-30V
- N3non3BaH ras: Ar99,9%

OBUKHOBEHO KOHTaKTHaTa Tpbbuuka TpsibBa fa 6be BbTpe B HakoHe4YHMKa Ha 510
mm; TOMKOBa MoBeYe, KOJIKOTO € MOBUCOKO HanpeXeHWeTo Ha Abrata; csobogHara
ObIDKMHa Ha enekTpoaHara Ten (stickout) HopmanHo we 6bae B rpaHvumTe mexay 10 n
12 mm. W3nonsBaiTe npeBKMAYBaTeqn 3a MUWHUMaNHO peakTUBHO
CbMNpPOTUBNEHNE.

MpunoxeHue: 3aBapsBaHe B XOPW3OHTANHO MOSIOXEHME BbPXY MOBLPXHOCTU C
pebenvHa He nomanka ot 3-4 mm (MHOro TeyHa 3aBapbyHa BaHa); CKOpOCTTa Ha
M3MbIIHEHUE U MPOLIEHTa Ha OTnaraHe ca MHOTO BUCOKU (BUCOK NPEHOC Ha TepMUYHa
eHeprus).

6.2 PEF'YNIUPAHE HA 3ABAPBYHUTE MAPAMETPU

6.2.1 3awmTeH ras

KonuuyecTBoTO NnogaBaH 3awwmteH ra3 Tpsioea aa 6vae:

shortarc: 81-41/min

spray arc: 12-201/min

cnopef UHTEH3MTETa Ha 3aBapbYHUMsi TOK U AaMeTbpa Ha HAaKOHEYHMKA.

6.2.2 3aBapbyeH ToK (Pwr. L).

Tol ce onpenensi cnopea AafeH AMaMeTbp Ha enekTpoaHata Ten 1 CKopocTTa U Ha
npenBuxBaHe.

O6bpHETE BHUMaHMWE, Ye Npy eaHaKBa rofieM1MHa Ha U1CKBaLLUS ce TOK, CKOPOCTTa Ha
npeaBuMXBaHe Ha erlekTpoaHaTta Ten e o6paTHONPONOpLMOHanHa Ha AnaMeTbpa Ha
13ron3BaHarta enekTpoaHa Ten.

OpWEHTUPOBBYHITE CTOMHOCTU Ha TOKa NpW 3aBapsiBaHe, C HANYeCcTo U3MNon3BaHuTe
pasnunyHu BUAOBE eNeKTpoAHa Ter, ca onucanu B Tabnuua (TAB. 4).

6.2.3 HanpexeHue Ha gbrata
HanpexeHneTo Ha fbrata MoXe [a ce perynvpa Ha KpaTku uHTepBanu (cTbenana) upes
KOMYTaTOPHWTE KIOYOBe, MOCTaBEHW BbPXY reHepatopa 3a TOK; HanpexeHWeTo
TpsibBa Aa CbOTBETCTBA Ha CKOPOCTTa Ha NpWABWXBaHe Ha eneKkTpofHarta Ten (Tok),
n3bpaHo cnopep AvaMeTbpa Ha U3non3BaHaTa enekTpogHa Ten v Buaa Ha 3almUTHUS
ras, MpPOrpecuBHO CMoOpef CredHOTO CbOTHOLUEeHWEe, KOeTo AaBa efHa cpefHa
CTOVHOCT:
U2=(14+0,05x12),
kbaeto:  U2=HanpexeHve Ha gbrata BbB BOSITOBE.

12 =3aBbpyeH TOK B amnepu.

He 3abpaBsiiTe, Ye cCnpsMO HanpeXeHWeTo, OTAaAeHO Npu NpaseH Xof 3a BCEKu
MHTepBan (CTbNano), HanpexeHWeTo Ha Abrata we 6bae ¢ 2-4V NOHUCKO 3a BCEKU

oraaneHn 100A.
Cwmecute Ar/CO2 nauncksaT HanpexeHne Ha abrata ¢ 1-2V no-HUCKo B CpaBHeHUe C
ToBa npu CO2.

6.2.4 KauecTBO Ha 3aBapsiBaHETO

KayectBOTO Ha 3aBapbyHUSi LUEB €OHOBPEMEHHO C MWHUMANHOTO KONMMYeCTBO
nony4YaBaHW MW3NPbCKBaHWS, Lie Ce OnpeAenst rnaBHO OT pPaBHOBECUETO Mexay
3aBapbyHUTE MapameTpu: TOK (CKOPOCT Ha enekTpoaHaTta Ten), AvameTbp Ha
enekTpoaHaTta Ten, HanpexxeHue Ha Abrata U T.H. U OT yMeCTHMs u3bop Ha
npeBKnoYBaTen 3a peakTMBHO CbNpPOTUBNEHNE

Mo cbLUMSA HAYMH NONOXEHMETO Ha ropernkata Le 6bae HarnacsiHo, KakTo e NOCOYeHO
Ha curypata (®PUI. M), 3a ga ce usberHe npekomepHo obpasyBaHe Ha MPbLCKU U
AedeKTN Ha 3aBapbYHUS LLEB.

CkopocTTa Ha 3aBapsiBaHe (CKOpOCTTa Ha mnpeaBWXBaHe MO AbIKMHA Ha
CbEAVHEHWETO) e CbLLO eAuvH onpeaensilly enemMeHT 3a NPaBUITHOTO U3BbPLLBaHE Ha
3aBapbyHMS LWIEB; Ha Hero TpsbBa Ja ce ObPXW CMeTKa HapaBHO C OCTaHanuTe
napameTpu, HaliBeye B kpasi Ha NPOHWKBAHETO 1 Ha dhopmaTta Ha camusi 3aBapbyeH
Lues.

HaituecTo cpelaHuTe 3aBapbyHu AedekTn ca 0606LeHmn B Tabnuua (TAB. 5).

7. NOAAOPBXKKA

A BHUMAHUE! NPEOU OA U3BBLPLUBATE OMEPALMM NO NOAAOPBXKA,
YBEPETE CE, YE ENEKTPOXEHBT E WMU3FACEH W WU3KNIKOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

7.1 OBUKHOBEHHA NOAAPBXKA
ONEPALUUTE NO OBUKHOBEHATA NOAPBXKA MOIAT OA BbAOAT
WU3BBLPLUEHU OT 3ABAPYUKA.

7.1.1Topenka

- He nocraBsinTe ropenkaTa u HelHUsi kaben BbpXy TOMMU NOBbPXHOCTW, TOBA e
npeav3Buka pasTonsiBaHETO Ha U3onupaLLuTe MaTepuanu U TaxHarta nospeaa.

- PenoBHO npoBepsiBanTe CbCTOSIHUETO HA TPBOUTE 3a ra3ta U TEXHUTE CBbP3BaHuS.

- [Mpwu Bcsika cmsiHa Ha 6obuHaTa 3a Tena, NoYMcTeTe ChC CyX CrbCTEeH Bb3ayx (max 5
bar) n npoBepeTe CbCTOSIHNETO U LIENOCTTa Ha HanpaensiBallaTa ponka.

- [MpoBepsiBante npean Bcsika ynoTpeba, CbCTOSIHMETO U MOHTaxa Ha KpanHuTe
YacTuW Ha ropenkara: HakoHeYHWK, KOHTakTHa Tpbba, pasnpeaenvTen 3aras

7.1.2 TenonogaBaHe

- [NpoBepsiBaiiTe YeCTO CBLCTOSHMETO HA W3HOCBaHE Ha PONKUTE Ha MnojaBaluTe
MexaHu3Mu, nepeoauyHO MoyucTBaTe MeTanHusi npax, KOWTO ce HaTpynsa
BbPXY/OKONO MofaBallMsi MexaHW3bM (Makapu, BXOAEH W W3XOAeH BoAady Ha
enekTpoaHartaTen).

7.2 U3BbHPEOHN ONEPALIMX NO NOAAPBXXKA

M3BbHPEOHW OMEPALMW MO MOAOPBXKA TPABBA JA CE WU3BLPLUBAT
EONHCTBEHO OT EKCMEPTEH N KBANN®ULINPAH MEPCOHAN B OBNIACTTA
HA ENEKTPO- MEXAHUKATA.

A BHUMAHUE! NPEOV OA CBANUTE MAHENWUTE HA ENEKTPOXEHA N OA
CTUrHETE OO HEFOBATA BbTPELLUHA YACT, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHA
E N3FACEH N N3KITKOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.

Hsikon KOHTpONHU paboTy, N3BLPLUBAHK NOA HaNpexeHVe BbB BbTPeLLHATa 4YacT Ha

enekTpoXXeHa, MoraT ja NpeansBuKaT Cepro3eH TOKOB yaap, NopoaeH OT AUPEKTHUS

KOHTaKT C YacTu MOA, HanpexXeHue u/ Unn HapaHsiBaHWs, BCNEACTBME Ha KOHTaKTa C

ABVDKELLM ce YacTu.

- lMepnoagmnyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBUCeLLa OT ynoTpebaTta Ha enekTpoXeHa 1 HanMunMeTo
Ha npax B paboTHaTa cpefa, NpoBepsiBaliTe BbTpeLLHaTa 4acT Ha enekTpoXeHa u
nouncTBanTe npaxa, KOUTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmaTopa, NoCpeacTBOM
CTPYS1 OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).

- He HacouBaliTe cTpysTa CbC CrbCTeH Bb3AyX BbpXy €NeKTPOHHWTe nnaTtku; 3a
TSXHOTO NOYMCTBaHe TpsibBa Aa NpeaBMaMTe MHOMO MeKa YeTka Unu crneuuasniy 3a
TOBa pa3TBOPUTENN.

- lMpu nouncTBaHeTo npoBepeTe, Aanu eneKkTpuyecknte cbeaunHeHust ca gobpe
3aTerHaTv u aanv nsonauusta Ha kabenure He e nospeaeHa.

- B kpas Ha Tean onepauuu nocTaBeTe OTHOBO MaHenuTe Ha erieKTpoXeHa KaTo
3aTerHeTe AoKpai BCUYKW BUHTOBE.

- B HukakbB cnyvaii He 3aBapsiBaiiTe Npy OTBOpPeHa MaLLnHa.

8. AHOMANUUN, NPUYNUHN N HAYUHN 3A
OTCTPAHABAHE (1AB.6)

A BHUMAHME! WM3BBLPWBAHETO HA HAKOW KOHTPONHW PABOTU
MNPEAMOJTATA PUCK OT KOHTAKT C YACTW NoOAd HAMPEXEHWME WU
AOBVXELLM CEYACTW.

I'Ipe,qm KakBaTto U Oa 6uno Hameca BbpXy TenonogasalloTo yCTpOIZCTBO nnn BbLB
BbTPELUHOCTTa Ha enekTpoXeHa, e H606XO,C|VIMO Aa ce KoHcyntuparte C rnaea 7
LMOAAPBKKA”.
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TAB. 1  DATI TECNICI SALDATRICE/TECHNICAL DATA FOR THE WELDING MACHINE TAB. 2 DATI TECNICI TORCIA/TECHNICAL DATA FOR THE TORCH

MODELLO
MODELLO —_— CLASSE DI APPARTENENZA/CLASSIFICATION: 113V
oDeL — EIEDY =h_ MODEL 6
I,max | 230V | 400V | 230v | 400V | mm? kg I, max (A) | I max (A) [ X (%) ﬁ 3?1%
350A | T35A | T20A | 32A 32A 35 86.5
340 60 CO, |[(Fe) 0.8+1.6
420A | T40A [ T25A | 63A | 32a | 50 [108 (122RA) 350
420 Ar/CO, . (Gas |
550A | T50A | T35A | 63A | 32A | 70 [173 (186 RA) 320 60 Mic 2 (@) 1+1.6
co 8+16| A&
TAB. 3 DATI TECNICI ALIMENTATORE DI FILO/TECHNICAL DATA FOR THE WIRE FEEDER ioma 2 | 1 . |® o816 &
gl @ar |a= | o | oo [ARXI® rete |lTe
1, max 4 1 —8—€>!>i> ﬁl"ﬂ —
— T m/min
380 60 Co, 1+1.6 A
06+1.67 550 Ar/CO
BS300 e 1220 | 500 | 100 | CO, |@ 1424 | A
420A 0.6:1.6 Ar 550 R.A. _
X=25% Argon Mix Ar/CO, . 1 I/min
ceon | 18 0.8+1.6 k 135 450 I 1516 5. 35 par
X=35% 1+2.4
(*) Con @ = 1.6mm si consiglia I'uso di rullini per filo animato. Inoltre la velocita di LEGENDA/KEY = ACCIAIO ;’%‘: = FFREDDAMENTO
avanzamgnto delfilo‘pyo essere inferioreaquantp rappresentato sul display. ) STEEL COOLING
e vt S8 o Tower i companacr Wi Wik vaprosented an the Gl T oding speed of (&) = ALLUMINIO = ARIA/GAS
A Questo alimentatore di filo puo essere messo in funzione esclusivamente in ALUMINIUM A AIR/GAS
abbinamento alla specifica saldatrice; &€ VIETATO I’utilizzo in modo autonomo. @ = FILO ANIMATO £ - ACQUA
This wire feeder is designed for use only and exclusively together with the specific =
welding machine and independent use is ABSOLUTELY PROHIBITED. TUBULAR WIRE WATER
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400V

(380V - 415V)

230V

MAX 30m

B8 (*) LA LIMITAZIONE E VALIDA
Rl SOLO NEL CASO DITORCE
RAFFREDDATE AD ACQUA/

+
° THIS LIMITATION IS ONLY VALID
/ f & —7=—1TR, FOR WATER-COOLED

— TORCHES.

@ SORGENTE DI CORRENTE / POWER SOURCE

(*) MAX 5m
ALIMENTATORE DI FILO / WIRE FEEDER
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REGOLAZIONE DELLA CORRENTE DI USCITA DELLA SALDATRICE
WELDING MACHINES OUTPUT CURRENT VERSUS SWITCH POSITIONS
I, max ,172
(A) i’; 3

40A 50A 60A 70A 80A 90A

350 110A 120A 130A 150A 170A 190A
210A 230A 260A 290A 320A 350A

50A 55A 60A 70A 80A 90A

100A 110A 120A 130A 140A 150A

420

160A 180A 200A 220A 240A 260A

8 280A 300A 330A 360A 390A 420A

60A 65A 70A 75A 80A 90A
100A 105A 115A 120A 130A 140A
150A 1550A 160A 170A 180A 200A

550

210A 220A 235A 250A 265A 290A
315A 325A 345A 365A 385A 420A
430A 460A 480A 520A 540A 550A
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A

SALDATURA IN PIANO
HORIZONTAL WELDING

SALDATURA IN PIANO-FRONTALE
FRONTAL HORIZONTAL WELDING

C

SALDATURA IN VERTICALE
VERTICAL WELDING

|

MOVIMENTO TORCIA
TORCH MOVEMENT

IN DISCENDENTE
DOWNWARDS

IN ASCENDENTE
UPWARDS

DIREZIONE SALDATURA
WELDING DIRECTION

—
‘_
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TAB. 4 VALORI ORIENTATIVI CORRENTI DI SALDATURA (A) / INDICATIVE VALUES FOR WELDING CURRENT (A)

DIAMETRO DEL FILO (mm) 0,6 0,8 1 1,2 1,6
WIRE DIAMETER
Acciai al carbonio e
basso legati / Carbon
and mild steels
SHORT ARC 30 +90 40 + 170 50 + 190 70 + 200 100 + 210
SPRAY ARC / 160 + 220 180 + 260 130 + 350 200 + 450
Acciai inossidabili /
Stainless steel
SHORT ARC / 40 + 140 60 + 160 110 + 180 /
SPRAY ARC / / 140 + 230 180 + 280 230 + 390
Alluminio e leghe /
Aluminium and alloys
SHORT ARC / 50 + 75 90 + 115 110 + 130 130 + 170
SPRAY ARC / 80 + 150 120 + 210 125 + 250 160 + 350

TAB. 5 DIFETTI DI SALDATURA / WELDING FLAWS

ARl 7 g ST CAUSA PRINCIPALE / CAUSE PRINCIPALE / MAIN CAUSE / HAUPTURSACHE / CAUSA PRINCIPAL

FEHLER / DEFECTO

Porosita - Insufficiente protezione o | - Protection insuffisante ou | - Insufficient protection or |- Unzureichender Schutz |- Proteccién insuficiente o
Porosité cattiva qualita del gas. mauvaise qualité de gaz. poorgas quality. oder schlechte Gasqualitét. mala calidad del gas.
Porosity - Pulizia insufficiente del | - Nettoyage insuffisant de la | - Piece notclean enough. - Unzureichende Reinigung | - Limpieza insuficiente de la
Porositat pezzo. piéce. - Incorrect adjustments. des Werksttickes. pieza.

Porosidad - Regolazioninon corrette. - Régulations incorrectes. - Fehlerhafte Einstellungen. - Regulaciones no correctas.

Excessive penetration
Zu tiefer Einbrand

bassa.
Eccessiva distanza dei

basse.
Distance excessive entre les

Excessive distance of edges
ofjoin.

SchweiRgeschwindigkeit.
Zu hoher Abstand zu den

Fusione incompleta - Tecnica operatival - Technique opérationnelle | - Pooroperating technique . - Unzureichende -Técnica operativa
Fusion incompléte insufficiente. insuffisante. - Currenttoo low. Arbeitstechnik. insuficiente.
Incomplete melt - Corrente troppo bassa. - Couranttrop bas. - Welding rate too high. - Zu niedriger Strom. - Corriente demasiado baja.
Unvollstandiq Schmelzun: - Velocita di saldatura troppo | - Vitesse de soudage trop - Zu hohe - Velocidad de soldadura
olstandlg g elevata. élevée. SchweiRgeschwindigkeit. demasiado elevada.
Fusion incompleta
Penetrazione incompleta - Corrente troppo bassa. - Couranttrop bas. - Currenttoo low. - Zu niedriger Strom. - Corriente demasiado baja.
Pénétration incomplete - Velocita di saldatura troppo | - Vitesse de soudage trop | - Welding rate too high. - Zu hohe - Velocidad de soldadura
Incomplete penetration elevata. élevée. - Distance of edges of join SchweiRgeschwindigkeit. demasiado elevada.
- - - Distanza deilembi del giunto | - Distance insuffisante entre insufficient. - Zu geringer Abstand zu den | - Distancia insuficiente de los
Zu geringer Einbrand P b .
= insufficiente. les bords du raccord. StoBkanten. extremos de la junta.
Penetracién incompleta
Penetrazione eccessiva - Corrente troppo elevata. - Couranttrop élevé. - Currenttoo high. - Zu hoher Strom. - Corriente demasiado
Pénétration excessive - Velocita di saldatura troppo | - Vitesse de soudage trop | - Welding rate too low. - Zu niedrige elevada.

Velocidad de soldadura
demasiado baja

Einbrandriefen an den Kanten
Incision en los bordes

= - lembi del giunto. bords du raccord. StoBRkanten. - Excesiva distancia de los
Penetracion excesiva extremos de la junta.
Incisione sui bordi - Corrente troppo elevata. - Couranttrop élevé. - Currenttoo high. - Zuhoher Strom. - Corriente demasiado
Entailles sur les bords - Tecnica operatival| - Technique opérationnelle | - Pooroperating technique. -Unzureichende elevada.
Incision on edges insufficiente. insuffisante. Arbeitstechnik. -Técnica operativa

insuficiente.

Rottura del cordone di saldatura

Rupture du cordon de soudage

Broken weld seam
Bruch der Schwei3naht

Rotura del cordén de soldadura

Scelta non corretta del filo
rispetto al materiale base.
Apporto termico NON
ADEGUATO (scarso o
eccessivo).

Materiale di base non
saldabile oppure sporco.

Choix incorrect du fil par
rapport

au matériau de base.
Apport thermique NON
ADEQUAT

(insuffisant ou excessif).
Matériau de base non
soudable ou encrassé.

Incorrect choice of wire with
respect to base material.
INAPPROPRIATE heat
transfer
(scantorexcessive).
Unweldable or dirty base
material.

Falsche Wahl des Drahtes
fiir den jeweiligen
Grundwerkstoff.
UNANGEMESSENER
Wérmeeintrag
(zu gering oder zu hoch).
Grundwerkstoff nicht
schwei3bar oder schmutzig.

Eleccién incorrecta del hilo
respecto al

material base.

Aportacién térmica NO
ADECUADA (escasa o
excesiva).

Material de base no soldable
o sucio.
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AB. 6

ANOMALIE,

E E RIMEDI/ FAULTS, CAUSES AND REMEDIES

ANOMALIA/ ANOMALIE /| CAUSE POSSIBILI / CAUSES POSSIBLES / POSSIBLE CAUSES / CONTROLLI E RIMEDI / CONTROLES ET SOLUTIONS / CHECKS AND REMEDIES /
FAULT / STORUNG / MOGLICHE URSACHEN / CAUSAS POSIBLES KONTROLLEN UND ABHILFEN / CONTROLES Y SOLUCIONES
ANOMALIA
AVANZAMENTO 1 - Pressione dei rulli trainafilo. 1 - Druck der Drahtférderrollen. 1 - Controllare che i rulli non lascino slittare il filoe 5 - Check and replace the reel if necessary.
IRREGOLARE 2 -1 guidafilo non sono allineati con 2 - Die Drahtflihrungen liegen nicht auf regolare di conseguenza la pressione. . 6- Cu_tangéoxit_]ised coils orreplace the reels.
l'incavo dei rullini. einer Linie mit der Rollennut. 2 - Verificare che il filo non subisca incurvamenti e 7 - Adjustbraking lock.
DEL FILO 3 - Rullini di traino o punta guidafilo non 3 - Zugrollen oder Drahtfiihrungsspitze rocedere all'allineamento. . 8 - Adjust reel braking.
adattaalfilo. nicht drahtgerecht. 3 - Verificare ed eventualmente sostituire.
4 - Guaina guidafilo intasata. 4 - Drahtfihrungsseele verstopft. 4 - Togliere la guaina, soffiarla con aria compressa 1 - Kontrollieren, ob die Rollen den Draht gleiten
5 - Bobine con spire accavallate. 5 - Spulen mit  Ubereinanderliegenden osostituirla. L lassen und die Einstellung des Druckes daran
AVANCEMENT 6 - Filo ossidato o di cattiva qualita. indungen. 5 - Verificare ed eventualmente sostituire la anpassen. )
IRREGULIER 7 - Freno bobina eccessivo. 6 - Draht oxidiert oder von schlechter obina. . X o 2 - Prufen, ob der Draht gebogen ist und
8 - Caduta di spire sotto I'aspo. Qualitat. 6 - Ta%l_lare eventuali spire ossidate o sostituire la Ausrichtung vornehmen.
DU FIL 7 - Zu starke Spulenbremsung. bobina. 3 - Prifen und bei Bedarf ersetzen.
1-Pression des rouleaux 8 -WindungenfallenunterdieHaspel. 7 - Regolare il serraggio del freno. 4 - Seele entfernen, mit Druckluft durchblasen oder
d'entrainement du fil. 8 - Regolare il freno dell'aspo. s gustlausq?en. dbei Bedarf .
- ide-fi igné B i5 i - Spule priifen und bei Bedarf ersetzen.
UNEVEN 2 bﬁ?ﬁﬂ?&ﬂé’%ﬁ?&;ﬁﬁs alignés avec 1 Zﬁ%g:ﬁ;do,—dd% hliﬂ,.s roditios  del 1 - Contréler que les rouleaux ne laissent glisserle 6 - Oxidierte Windungen abschneiden oder Spule
WIRE FEED 3 - Rouleaux d'entrainement ou pointe 2 - Las guias del hilo no estén alineadas filetrégler la pression en conséquence. austauschen.

UNREGELMASSIGER
DRAHTVORSCHUB

guide-fil non adaptée au fil.

4 - Gaine guide-fil obstruée.

5 - Chevauchementdes spires bobine.
6 - Fil oxydé ou de mauvaise qualité.

7 - Freinbobine excessif.

8 - Spires tombées sous le dévidoir.

AVANCE IRREGULAR DEL
HILO

1 - Pressure of wire feeder rollers.

2 - Wire guides are not aligned with
roove on small rollers.

3 -Feed rollers or wire guide tip

unsuitable for wire.

4 - Wire guide hose blocked.

5 - Coils overlapping on reels.

6 - Oxidised or poor quality wire.

7 - Excessive reel braking.

8 - Coils fallen underthe reel .

con laranurade los rodillos.

3 - Rodillos de remolque o punta de la
guiadel hilo no adecuada al hilo.

4 - Vaina de la guia del hilo atascada.

5 - Bobinas con espiras sobrepuestas.

6 - Hilo oxidado o de mala calidad.

7 - Freno de la bobina excesivo.

8 - Caida de espiras debajo del carrete.

2 - Contrdler que le fil n'est pas incurvé et procéder
ason alignement.

3 - Controéler etremplacer sinécessaire.

4 - Retirer la gaine, la souffler avec de lair
comprimé ou laremplacer.

5 - Controler etremplacer labobine sinécessaire.

6 - Couper si nécessaire les spires oxydées ou
remplacer la bobine.

7 - Réglerle serrage du frein.

8 - Régler le frein du dévidoir.

1 - Make sure the rollers allow the wire to slide and
adjustthe pressure accordin%ly.

2 - Make sure the wire is not bent and align as
necessary.

3 - Checkandreplace if necessary.

4 - Remove the hose, blow compressed air through
itorreplaceit.

7 - Blockierung der Bremse einstellen.
8 - Haspelbremse einstellen.

1 - Controlar que los rodillos permitan que se

deslice el hilo y regular en consecuencia la
resion.

2 - Controlar que el hilo no sufra curvaturas y
efectuarlaalineacion.

3 - Comprobary si es necesario sustituir.

4 - Quitar la vaina, soplarla con aire comprimido o
sustituirla.

5 - Comprobary si es necesario sustituir la bobina.

6 - Cortar las posibles espiras oxidadas o sustituir
labobina.

7 - Regularel ajuste del freno.

8 - Regularelfreno del carrete.

SALDATURA POROSA 1 - Sistema di erogazione del gas non 4 - Druckminderer defekt. . 1 - Verificare. R 6 - Protectthe arc area with suitable shields.
collegato correttamente. 5-Locher des Brennerdiffusors | 2 - Controllare aprendo i rubinetti e staccando il 7 - Check the gas ﬁlpg clips are tightened properly
2 - Bombola gas vuota - rubinetto valvola zugesetzt. tubo in gomma, se l'uscita del gas & normale. and tightenfurtherif necessary.
. chiuso. 6-Luftzugim SchweiBbereich. 3 -Controllare che ai capi della bobina 8 - Check. . i
POROSITE SOUDAGE 3 - Elettrovalvola non funzionante con 7 - Austretendes Gas. dell'elettrovalvola si presenti tensione: in caso 9 - Make sure the pieces are not wet or dirty and are
ulsante torcia "on". 8 - Drahtflihrungsspitze zu weitinnen. ositivo sostituire I'elettrovalvola. not rusty. .
4 - Riduttore di pressione difettoso. 9 - Schlechter Zustand der Werkstiicke. | 4- Verificare. ' o ) 10-Replace the wire reel or the %as bottle: note that
5 - Fori del diffusore della torcia otturati. ~ 10-Schlechte Draht- oder Gasqualitét. 5 - Togliere il diffusore e liberare i fori. Per evitare the gas should be dry and notdamp.
POROUS WELD 6 -Correnti d'aria nella zona di otturamenti spruzzare il diffusore con spray _
saldatura. 1-Sistema de distribucién del gas no esentatidal silicone. 1 -Prafen. j
7 - Perdite digas. conectado correctamente. 6 - Proteggere la zona dell'arco con opportuni 2 - Durch Offnen des Hahnes und Ablésen des
. 8 - Punta guidafilo troppo rientrata. 2 - Bombona de gas vacia - grifo de schermi. ) _— Gummirohres kontrollieren, ob der Gasaustritt
POROSE SCHWEISSUNG | 9 - Cattivo stato dei pezzi da saldare. valvula cerrado. 7 - Controllare la chiusura delle fascette, dei tubi normal ist.
10-Cattiva qualita del filo o del gas. 3 - Electrovéalvula no funciona con del gas ed eventualmente serrarle ancora. 3 - Kontrollieren, ob Spannung an den Enden der
ulsador del soplete “on 8 - Verificare. . X . . Elektroventilspule anliegt: Ist dies der Fall, muB
1 - Systéme de distribution du gaz mal 4 - Reductor de presion defectuoso. 9 - ggg}éﬂ'ilggaﬁgee;egﬁég rﬂg"inséano bagnati o ‘- g?usfsrl]ektroventllausgetauschtwerden.
SOLDADURA POROSA 2. g%%%%%‘r?é gaz vide robinet vanne 5- ﬁg.‘ﬂ?;ggs del difusor del soplete 10-Sostituire la bobina del filool%bdmbola delgas: 5 - Diffusor entfernen und Lécher freilegen. Zur
fermé. 6 - Corriente de aire en la zona de si ricorda che il gas deve essere secco e non Vermeidung von Verstopfungen den Diffusor mit
3- Eleclrovannﬁ! défectueuse avec ; golcéagur% umido. 6 E;gh?gg’geé‘?‘@esrgi'?gggsgm"r‘ne:h
oussoir torche “on”. - Pérdidas de gas. = - . x
-Ré i 5 - P i i 1 - Contrdler. 7 - Die AnschluBschellen der Gasschlauche
g R Oggﬂﬁﬁ%ﬁg%ggg'gﬂ gﬁ;s(s:‘eutﬁ'u&;é la 8 z#(nrlaadg.e 'a guia del hilo demasiado 2 - Ouvrir les robinets et déconnecter le tube en kontrollieren und bei Bedarf festziehen.
torche. 9 - Mal estado de las piezas a soldar. caoutchouc pour controlerlasortiede gaz. 8 - Prufen. ) .
6 - Courants d'air dans la zone de 10-Mala calidad delhiloo del gas 3 - Contrdler la présence de tension aux extrémités 9 - Kontrollieren, ob die Werkstiicke feucht oder
soudage. gas. de la bobine de I'électrovanne: le cas échéant, schmutzig sind. AuBerdem miissen sie rostfrei
g :Eg?ﬁ: dSi g_zf'”"o enretrait 4 - E:e;\]?rlglt;er.rlelectrovanne. 10-%erg}itspule oder Gasflasche ersetzen: Es sei
9- Mauvalgs étatdes ‘?écesésohder 5 - Retirer le diffuseur et dégager les orifices. daran erinnert, daB das Gas trocken sein muB
10-Mauvaise qualité gu filoudu gaz. Pour éviter toute obstruction, pulvériser le und nicht feucht sein darf.
q gaz. diffuseuravec un spray sans silicone. i
;' gas gu?‘ chontnect?dintlzorredctly. & Z&(ggggtrs.la zone de farc aveo des écrans ;Zggnmt?glgbra;briendo los grifos y separando el
5. Sals °.de elmp Y 2’3 vekg ose ith torch 7 - Controler la fermeture des colliers et des tubes tubo de goma, sila salida del gas es normal.
- Soienold valve not working with torc du gaz et les resserrer sinécessaire. 3 - Controlar que en los cabos de la bobina de la
4 E”“IO” on . duci ' 8 - Contrdler. ) . electrovalvula haya tensién: en caso positivo,
4 . Taru }‘Y if'fessurfﬁ«' l'le chllﬂ V?i ve. 9 - Controler que les pieces ne sont pas mouillées sustituir la electrovalvula.
. D?'acu htstfﬁ?heevglsdinocareeé ou encrassées et ne portent aucune trace de 4 - Comprobar. ) .
g g . rouille. . . 5 - Quitar el difusor y liberar los agujeros. Para
7 - Gasleaks. . 10-Remplacer la bobine du fil ou la bonbonne de evitar obturaciones pulverizar el difusor con
g - \lé‘(lfe gmdgtlp tolgf%”ff]- i gaz:ne pas oublier que le gaz doit étre sec. spray sin silicona.
- Pieces to be welded of poor quality. 6 - Proteger la zona del arco con pantallas
10-Poor gas or wire quality. 1 -Check. adecuadas.
- SR 2 - Open the taps and detach the rubber pipe to 7 - Controlar el cierre de las bridas, de los tubos de
1 -Gaszufuhrsystem nicht richtig check whether gas output is normal. as y si es necesario volver a ajustarlas.
angeschlossen. . 3 - Check for the presence of voltage at the ends of 8 - gomproban
2 -Gasflasche leer  Ventilhahn the reel: if positive, replace the solenoid valve. 9 - Controlar que las piezas no estén mojadas o
eschlossen. o . X 4 - Check. sucias y que no estén oxidadas.
3 - Elektroventil funktioniert nicht mit 5 - Remove the diffuser and unblock the holes. To  10-Sustituir la bobina del hilo o la bombona del gas:
Brennerknopf auf"on”. revent clogging spray the diffuser with silicon- debe recordar que el gas debe ser seco y no
ree spray. humedo.
MANCANZA DI 1 - Pulsante torcia difettoso. 5 - Faultin electronic circuits for feed rate | 1 - Verificare e sostituire. 1 - Priifenund ersetzen.
AVANZAMENTO FILO 2 -Intervento del termostato per control. 2 - Attendere alcuni minutiin modo da consentireil 2 - Einige  Minuten warten, damit sich die
sovraccarico. raffreddamento della macchina. Maschine abkiihlen kann.
3 - Fusibili dei circuiti di controllo. 1 - Brennerknopf defekt. 3 - Verificare e sostituire. 3 - Prifenund ersetzen.
4 - Motoriduttore ditrainoguasto. =~~~ 2 - Auslésen des Thermostats wegen | 4 - Verificare e sostituire. 4 -Prifenund ersetzen.
DEFAUT AVANCEMENT 5 - Difetto dei circuiti elettronici di Uberlastung. 5 - Verificare e sostituire la scheda. 5 - Prifen und Karte ersetzen.
controllo della velocita. 3-Schmelzsicherungen der
DU FIL Steuerschaltungen. 1 - Contréler etremplacer. 1 - Comprobary sustituir.
1 - Poussoir torche défectueux. 4 - Zuggetriebemotor defekt. 2 - Attendre quelques minutes pour permettre ala 2 - Esperar algunos minutos de manera que se
WIRE DOES NOT FEED 2 -Intervention thermostat pour 5-Defekt an den elektronischen machine de se refroidir. guedeenfriarlaméquina.
0 3.
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surcharge.
3 - Fusibles du circuit de contréle.
4 - Motoréducteur entrainement en
anne.
5 - Défaut des circuits électroniques de
contréle de la vitesse.

1 - Faulty torch button.

Schaltkreisen fir die
Geschwindigkeitssteuerung.

1 - Pulsador del soplete defectuoso.

2 - Intervencion del termostato por
sobrecarga.

3 - Fusibles de los circuitos de control.

4 - Motoreductor de remolque averiado.

3 -Contréler et remplacer.
4 - Contrdler etremplacer.
5 - Controler etremplacer la carte.

1 - Checkandreplace.
2 -Wait a few minutes to allow the machine to cool.
3 -Checkandreplace.
4 -Checkandreplace.

omprobary sustituir.
4 - Comprobary sustituir.
5 - Comprobary sustituir la tarjeta.

FALTA DE AVANCE DEL 2 - Overload thermostat triggered. 5 - Defecto de los circuitos electrénicos | 5 - Check and replace the board.
HILO 3 - Control circuit fuses. de control de la velocidad.
4 - Gear motor failure.
MANCANZA DI 1 - Contattore difettoso. 5 - Defecto de la tarjeta electrénica. 1 - Verificare che ai capi della bobina arrivino 24V; otherwise replace the rectifier.
CORRENTE DI 2 - Contatti del contattore usurati. 6 - Cable de masa mal colocado. in caso positivo sostituire la bobina. - 5 - Replace the electronic board. X
3 - Commutatore di regolazione. 2 - Verificare_ lo stato dei contatti e pulirli o 6 - Connect the earth clamp dlrecll¥I to the Plec_e
SALDATURA 4 - Raddrizzatore difettoso. sostituirli in caso di notevole ossidazione. _ being welded; make sure the cable is
5 - Difetto della scheda elettronica. 3- ngilzricghael'aeliacérennns]l&r;?oﬁecondarla per ogni lélr;?gmaged and locked tightly to the earth
6 - Cavo dimassa mal disposto. 4- ta?cahre il rr]add_rizzatorg: (éel secdonda_rio e P S S
£ " controllare che ciascun diodo conduca in un T -Prifen, oban den Spulenenden anlangen;
DEFAUT COURANT DE 1 - Contacteur défectueux. solo verso; in caso contrario sostituire il wennLa, Spule austguschen. - 9
SOUDAGE 2 - Contacts du contacteur usés. raddrizzatore 2 - Kontakte auf Zustand prifen und reinigen oder

NO WELDING CURRENT

KEIN SCHWEISSSTROM

FALTA DE CORRIENTE DE
SOLDADURA

3 - Commutateur de régulation.

4 - Redresseur défectueux.

5 - Défaut de la carte électronique.
6 - Cable de masse mal dispose.

1 - Faulty contactor.

2 - Worn contactor contacts.

3 - Adjustment switch.

4 - Faulty rectifier.

5 - Faultin the electronic board.

6 - Earth cable prepared incorrectly.

1 - Kontaktgeber defekt.

2 - Schiitzkontakte abgenutzt.

3 - Umschalter fiir die Einstellung.
4 - Gleichrichter defekt.

5 - Defekt der elektronischen Karte.
6 - Massekabel sitzt nicht richtig.

1 - Contactor defectuoso.

2 -Contactos del contactor desgastados.
3 - Conmutador de regulacién.

4 - Rectificador defectuoso.

5 - Sostituire la scheda elettronica. =

6 - Collegare il morsetto di massa direttamente al
pezzo da saldare; controllare che il cavo sia
integro e ben serrato al morsetto dimassa.

1~ Contréler que 24V arrivent aux extrémités de la
bobine:le cas échéant, remplacer la bobine.

2 - Controler I'état des contacts et ies nettoyer; les
remelgcer sil'oxydation est trop importante.

3 - Controler la tension secondaire pour chaque

osition des commutateurs. )

4 - Déconnecter le redresseur du secondaire et
controler C\ue chaque diode ne comporte
qu'une seule direction; dans le cas contraire,
remplacer le redresseur.

5 - Remplacer la carte électronique. .

6 - Connecter directement |a borne de masse a la
glece a souder et controler que le cable est en

on état et bien serré a laborne de masse.

T - Make sure 24V arrive at the ends of the reel; if
soreplace the reel.

2 - Check the state of the contacts and clean them
orreplace themifthey are very oxidised.

3 - Check the secondary voltagé for every switch

osition.
4 - Bisconnect the secondary rectifier and make
sure each diode conducts in one direction only;

beistarkerer Oxidation reinigen.
3-Sekundarspannung fur
Umschalterposition kontrollieren. .
4 - Gleichrichter der Sekundarwicklung I6sen und
kontrollieren, ob jede Diode nur in einer
Richtung leitet; andernfalls den Gleichrichter

n

jede

rsetzen.

5 - Elektronische Karte ersetzen. .

6 - Die Masseklemme direkt an das Werkstiick
legen; kontrollieren, ob das Kabel unversehrt
isfund festan der Masseklemme héngt.

24V; en caso positivo sustituir la bobin:
2 - Comprobar ‘el estado de los contactos y
|Imp|€|l’|0$ o sustituirlos en caso de oxidacién
able

T-Comprobar si a los cabos de Tla b%blna legan
a.

no .

3 - Controlar la tensién secundaria para cada

osicion de los conmutadores. i

4 - Desenchufar el rectificador del secundario y
controlar que cada diodo conduzca en un solo
sentido; en caso contrario sustituir el
rectificador. L.

5 - Sustituir la tarjeta electrénica.

6 - Conectar el borne de masa directamente a la
pieza a soldar; controlar que el cable esté

integroy esté bien ajustado alborne de masa.
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(GB) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or
manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be
dispatched CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European
directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising
from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(1) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e 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 stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di
consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed
indiretti.

(F) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou
d'un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie,
doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la
directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du
bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute
responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.

(D) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller iibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitat und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein.
Werden Maschinen zuriickgesendet, muB dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME
wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Europaischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgliter fallen, und nur dann,
wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur giltig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung
bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuRerdem wird jede Haftung fiir direkte und indirekte
Schéaden ausgeschlossen.

(E) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad
del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas
entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se
consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE solo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si
estad acompariado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacion o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas,
se declina cualquier responsabilidad por todos los dafios directos e indirectos.

(P) GARANTIA
Aempresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituigdo das pegas que porventura se deteriorarem
devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricagéo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Sao excepgéo, a quanto estabelecido, as
maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia
tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo imprdépria, adulteragcéo 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 vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit
van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde
machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de
machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat
is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn
uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(DK) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet
eller fabrikationsfejl i lobet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftssettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes
FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa
betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes
forkert anvendelse, manipulering eller skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SF) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden sekéa huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisélla koneen kayttddnottopaivasts, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettavd LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne
palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC
mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata
vaarinkaytdsta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Liséksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(N) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfgre gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil
som oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes
FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilharer forbrukningsvarer ifglge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de
selgesien 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 réknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de
har salts till nagot av EU:s medlemslander. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller
vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
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(GR) EIFTYHZH
H kaTaoKeuaaoTIKr €Taipia yyudTal TNV KAAR AEITOUPYia TwV INXavWwYV Kal OeTUEUETAI va EKTEAECEI DWPEAV TNV AVTIKATACTAON TUNUATWY OE TTEPITITWAN POOPAG TOUG EEAITIOG KOKAG
1016TNTAG UAIKOU 1] EAATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwdv atréd Tnv nuepopnvia 66ong o€ Acitoupyiag Tou pnyavipaTog empeBaiwpévn atrod To ToToTroINTIKG. Ta unxavipata
TTOU €MOTPEPOVTAI, akOUa Kal av gival g€ eyyunon, Ba atéAvovtal XQPIZ EMNIBAPYNZH kai 6a emoTtpépovTal pe £€60da MAHPQTEA XTON MPOOPIZMO. EgaipolvTal atréd Ta
OpIJOPEVA TO PNXAVAUATA TTOU aTTOTEAOUV KATAVOAWTIKG ayabd oUp@wva Je TNV eupwTrdikn odnyia 1999/44/EC pévo av TTwhouvtal o€ Kpatn péAn NG EE. To moTomoinTikd
€yyunong IoXUel yovo av ouvodeleTal atrd emionun amrédeign TTANpwUAg f amddeign apaAaBig. Evoexdpeva TTpoBAfpaTa opelAdpeva o€ Kakn Xprion, TTaparroinon ) apéAsia,
QTTOKAEIOVTAI ATTO TNV £yyUNGT. ATTOPPITITETAN, ETTIONG, KABE EUBUVN yIa oTToIadrTTOTE BAGRN dean A €upean.

(RU) FAPAHTUA

KomnaHua-npoussoguTenb rapaHTUpyeT Xxopollyl paboTy MallmMHHOro oGopynoBaHus v 06sidyeTcs 6ecnnaTtHO MpOM3BECTV 3aMeHy 4YacTeil, UMELMX HEUCNpPaBHOCTY,
ABMBLUMECS CINEeACTBMEM NMOXOro kavyecTsa martepuana wunu aedekToB Npou3BoACTBa, B TedeHun 12 MecsaueB ¢ AaTbl Nycka B 9KCMnyaTauuio MallMHHOTO obopynoBaHus,
NpoCTaBneHHoOW Ha cepTudumkare. BosspalueHHoe ob6opynoBaHue, faxe HaxogsLleecs Noa AeNCTBUEM rapaHTUK, AOMMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnosusix MOPTO ®PAHKO n
6ynet BosspalleHo B YKASAHHOE MECTO. /3 oroBopeHHOro BbIlLE MCKIOYaeTCs MallHHOe 0bopydoBaHuWe, cuuTalrolleecs ToBapaMu noTpebneHns, B COOTBETCTBUN C
eBponevickon ampektuaor 1999/44/EC, Tonbko B TOM cryyae, ecnv oHu 6bInv npoaaHsl B rocygapctaax, Bxogswwmx B EC. FapaHTuUiiHbIM cepTudmkaTt cumTaeTcsi 4eMCTBUTENbHBIM
TOMBbKO NPU YCINOBUW, YTO K HEMY NpunaraeTcs TOBapHbIN YeK 1N ToBapoCconpoBoanTenbHast HaknagHas. HemcnpaBHOCTH, BO3HUKLLME U3-32 HENPAaBWUIbHOMO UCMOMb30BaHUS,
nop4u nnu HeGpexxHOro obpalLeHns, He MOKPbIBAKOTCS AENCTBMEM rapaHTun. [lononHUTENbLHO NPOM3BOAUTENb CHUMAET ¢ cebst nobyto OTBETCTBEHHOCTb 3a kKakor-nnbo npsiMon
1N Henpsimon yep6.

(H) JOTALLAS
Agyarto cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszerl izemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi
hibabdl erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatdl szamitott 12 hédnapon belil. A cserélendd alkatrészeket még a j6tallas keretében is
BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevshdz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC
iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek mindsiinek, s az EU tagorszagaiban kerliltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitdlevél mellékletével
érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valé kezelésbél eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba
barminem felel6sségvallalas minden kdzvetlen és kdzvetett karért.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitétii scadente a materialului
sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in
garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform
directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa
de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvati sau neglijentd este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul fsi declin& orice
responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.

(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakoséci materiatu lub wad fabrycznych
w ciaggu 12 miesigcy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na
warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrécone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra
konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywa europejska 1999/44/WE, wylacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztionkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytacznie, jezeli
towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowodd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent
nie ponosi odpowiedzialnosci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.

(CZ)ZARUKA
Vyrobce ruci za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dil( opotfebovanych z divodu Spatné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12
mésict od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje atoivzaruénidobé& musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny
na NAKLADY PRIJEMCE. Na zaklad& dohody tvofi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v
¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen spolu s Uétenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, tmysiného
poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a nepfimé skody.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ru€i za spravnu €innost’ strojov a zavazuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materidlu a nasledkom konstrukénych vad do 12
mesiacov od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zarunom liste. Vratené 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 spadajlce do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za
predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s tétenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajtice z
nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame Skody.

(SI) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplaéno zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodniji
vroku 12 mesecev od dne zacetka delovanja stroja, ki je naveden na certifikatu. Stroje, tudi ¢e zanje Se velja garancija, je treba poslati do proizvajalca na stroske stranke in bodo na
stroske stranke le-tej tudi vrnjeni. Izjema so stroji, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le €e so bili prodani v drzavi €lanici EU. Garancijsko potrdilo je
veljavno le, ¢e sta mu priloZzena veljaven racun ali prevzemnica. Neprijetnosti, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega
proizvajalec zavraca odgovornost za vse neposredne in posredne poskodbe.

(HR) GARANCIJA
Proizvodac¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su oSte¢eni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troSkova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vra¢aju kao potro$ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je
popracen racunom ili dostavnom listom. OS$teéenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno
odri€e bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistinga jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél
konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazymeéjimu. Grazinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami ir
bus sugrazinti atgal PIRKEJO léSomis. I$imtj auk$ciau apraSytai salygai 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 Eekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai,
susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(EE) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide téttu, 12 kuu
jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupéevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende
tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba
kategooriasse ja ainult siis, kui miiiidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kittetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on p&hjustatud
seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest véi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

111 -



(LV) GARANTIJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$
sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nositamas masinas, pat to garantijas laik3, ir janosuta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un razotajs
tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai
gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies
nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) FAPAHUUA
dupmata npov3BoaMTEN rapaHTvpa 3a 4O6POTO (PYHKLMOHMPaHe Ha MaLLMHWTE U ce 3aablikaBa Aa U3BbpLUM 6e3nnaTHo NoAMsIHaTa Ha YacTu, KOMTO ca ce NOBPEAUnU, 3apaamn
HeKkayeCTBeH MaTepwuarn unm npoussoacTBeHN AedekT, 40 12 MeceLla OT AaTata Ha nyckaHe B [eiiCTBIe Ha MaluMHaTa, AokasaHa ¢ rapaHUMoHHa kapTa. BbpHaTtuTe malumHu,
[opu 1 B rapaHuus, Tpsioea aa 6vaat usnparenun cbe SAMNJIATEH NMPEBO3 u we 6baat sbpHatv ¢ HANNOXEH MJTATEX. C n3knioyeHne Ha MalimMHWUTe, KOUTO ce cyMTaT 3a
OBWKMMO MMYLLIECTBO 3a MOCTOSIHHO MON3BaHe, KakTo € YCTaHOBEHO OT eBponerickaTta aupektna 1999/44/EC, camo ako MalLUMHUTE ca NMpPOAAaBaHW B CTPaHW YNEeHKU Ha
EBponeiickusi cbio3. MapaHuMoHHaTa kapTa e BanmgHa, caMo ako e npuapyxeHa oT douckaneH 60H nnu pasnucka 3a goctaBka. HepegHocTuTe, npomaTuyally ot notua ynotpeba
NNy HeBPEXHOCT, ca U3KINoYeHM OT rapaHumaTa. OcBeH TOBa Ce OTKIOHSIBa BCSIKakBa OTTOBOPHOCT 3a AVPEKTHU MU UHOVPEKTHU LLETU.

GB CERTIFICATE OF GUARANTEE N GARANTIBEVIS SI CERTIFICAT GARANCIJE

1 CERTIFICATO DI GARANZIA S GARANTISEDEL HR/SCG GARANTNI LIST

F CERTIFICAT DE GARANTIE GR MIXTOMOIHTIKO EITYHEHY LT GARANTINIS PAZYMEJIMAS
D GARANTIEKARTE RU FAPAHTUAHBIA CEPTU®UKAT EE GARANTIISERTIFIKAAT

E CERTIFICADO DE GARANTIA H GARANCIALEVEL LV GARANTIJAS SERTIFIKATS
P CERTIFICADO DE GARANTIA RO CERTIFICAT DE GARANTIE BG FAPAHLIMOHHA KAPTA

NL GARANTIEBEWIJS PL CERTYFIKAT GWARANCJI

DK GARANTIBEVIS cz ZARUCNI LIST

SF TAKUUTODISTUS SK ZARUGNY LIST

GB Date of buying - | Data di acquisto - F Date d'achat - D Kauftdatum

E Fecha de compra - P Data de compra - NL Datum van aankoop - DK Kebsdato

SF Ostopéivdmaara N Innkjepsdato - S Inképsdatum - GR Huepopnvia ayopde.

RU [ara npogaxu - H Vasarlas kelte - RO Data achizitiei - PL Data zakupu

CZ Datum zakoupeni - SK Datum zakupenia - S| Datum nakupa - HR/SCG Datum kupnje
LT Pirkimo data - EE Ostu kuupaev - LV Pirk$anas datums - BG JATA HA MOKYMKATA

MOD./MONT/MOA./ URLAP/MUDEL / MOZEN / St/ Br.

GB Sales company (Name and Signature) RU WTAMMnNOANUCEL  (TOPIrOBOIro NPEANPUATNA)
| Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) H Eladas helye (Pecsét ésAlairas)

F  Revendeur (Chachet et Signature) RO Reprezentant comercial (Stampila si semnétura)

D  Handler (Stempel und Unterschrift) PL Firmaodsprzedajaca  (Piecze¢iPodpis)

E  Vendedor (Nombre y sello) cz Prodejce (Razitko a podpis)

P Revendedor (Carimbo e Assinatura) SK Predajca (Peciatka a podpis)

NL Verkoper (Stempel en naam) Sl Prodajno podjetje (Zigin podpis)

DK Forhandler (stempel og underskrift) HR/SCG Tvrtka prodavatelj (Pecatipotpis)

SF Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus) LT Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)
Forhandler (Stempel og underskrift) EE Edasimiitigi firma (Tempelja allkiri)
S Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) Lv Izplatitajs (Zimogs un paraksts)
GR Katdomnpa mdknone  (Xdpayida kat vmoypad) BG NPOOABAY (Moanwuc n Mevar) c €

The product is in compliance with:
Il prodotto & conforme a:

Le produit est conforme aux

Die maschine entspricht:

Het produkt overeenkomstig de
El producto es conforme as:

At produktet er i overensstemmelse med:
Att produkten ar i dverensstammelse med:

To Tpoidveival KATAOKEUOOPEVO GUPPWVA PE TN:

3asBnsieTcs, 4To U3genve CooTBETCTBYET:
A termék megfelel a kovetkez&knek:
Produsul este conform cu:

Proizvod je v skladu z:
Proizvod je u skladu sa:
Produktas atitinka:
Toode on kooskdlas:
Izstradajums atbilst:
MpoaykTbT 0TroBaps Ha:

O produto & conforme as:
At produktet er i overensstemmelse med:
Etta laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa:

Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw:
Vyrobok je v sulade so:
Vyrobek je ve shodé se:

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - QUPEKTUBA HA EC

DIRECTIVE - DIRETTIVA - DIRECTIVE - RICHTLINIE - RICHTLIJN -
DIRECTIVA - DIRECTIVA - DIREKTIV - DIREKTIIVI - DIREKTIV -
DIREKTIV - KATEYOYNTHPIA OAHTIA - IRANYELYV - DIRECTIVA -
DYREKTYWA - SMERNICOU - NAPUTAK - DIRETKIVA - SMERNICI -
DIREKTYVA - DIREKTIIVIGA - DIREKTIVAI - QUPEKTUBA HA EC

LVD 2006/95/EC + Amdt EMC 2004/108/EC + Amdt

STANDARD STANDARD

EN 60974-1 + Amdt. EN 60974-10 + Amdt.
EN 60974-5 + Amdt.

EN 50445 + Amdt.

-112 -



	Pagina 1
	Pagina 2
	Pagina 3
	Pagina 4
	Pagina 5
	Pagina 6
	Pagina 7
	Pagina 8
	Pagina 9
	Pagina 10
	Pagina 11
	Pagina 12
	Pagina 13
	Pagina 14
	Pagina 15
	Pagina 16
	Pagina 17
	Pagina 18
	Pagina 19
	Pagina 20
	Pagina 21
	Pagina 22
	Pagina 23
	Pagina 24
	Pagina 25
	Pagina 26
	Pagina 27
	Pagina 28
	Pagina 29
	Pagina 30
	Pagina 31
	Pagina 32
	Pagina 33
	Pagina 34
	Pagina 35
	Pagina 36
	Pagina 37
	Pagina 38
	Pagina 39
	Pagina 40
	Pagina 41
	Pagina 42
	Pagina 43
	Pagina 44
	Pagina 45
	Pagina 46
	Pagina 47
	Pagina 48
	Pagina 49
	Pagina 50
	Pagina 51
	Pagina 52
	Pagina 53
	Pagina 54
	Pagina 55
	Pagina 56
	Pagina 57
	Pagina 58
	Pagina 59
	Pagina 60
	Pagina 61
	Pagina 62
	Pagina 63
	Pagina 64
	Pagina 65
	Pagina 66
	Pagina 67
	Pagina 68
	Pagina 69
	Pagina 70
	Pagina 71
	Pagina 72
	Pagina 73
	Pagina 74
	Pagina 75
	Pagina 76
	Pagina 77
	Pagina 78
	Pagina 79
	Pagina 80
	Pagina 81
	Pagina 82
	Pagina 83
	Pagina 84
	Pagina 85
	Pagina 86
	Pagina 87
	Pagina 88
	Pagina 89
	Pagina 90
	Pagina 91
	Pagina 92
	Pagina 93
	Pagina 94
	Pagina 95
	Pagina 96
	Pagina 97
	Pagina 98
	Pagina 99
	Pagina 100
	Pagina 101
	Pagina 102
	Pagina 103
	Pagina 104
	Pagina 105
	Pagina 106
	Pagina 107
	Pagina 108
	Pagina 109
	Pagina 110
	Pagina 111
	Pagina 112



