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Ref.

Steel - Fe 0,6-0,8 010647
Steel - Fe 1,0-1,2 010628
Flux 0,9 010627
Aluminium - Al 0,8-1,0 010629

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, OBBLIGO, DIVIETO (EN) KEY TO DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS (FR) SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET D'INTERDICTION (ES) SENALES
DE PELIGRO, OBLIGACION, PROHIBICION (PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGACAO, PROIBICAO (EL) XHMATA KINAYNOY, YIOXPEQXH> KAI AMATOPEYZHZ (DE) GEFAHR, PFLICHTEN UND
VERBOTE HINWEISENDEN SIGNALE (DA) FORKLARING TILADVARSELS- PABUDS- OG FORBUDSSKILTE (NL) LEGENDE GEVAAR-, GEBODS-, VERBODSTEKENS (SV) TECKENFORKLARING FOR SKYLTAR
FOR FARA, OBLIGATORISKT OCH FORBJUDET (FI) SUURIMMAT VAARAT, PAKOLLISET JA KIELTOMERKINANNOT (ET) OHUMARGID, KOHUSTAVAD JA KEELAVAD MARGID (LV) RISKA APZIMEJUMS,
PAVELOSAS UN AIZLIEDZOSAS ZIMESCION (LT) PAVOJAUS, BUTINY IT DRAUDZIAMUYJY) ZENKLY PAAISKINIMAS (PL) LEGENDA SYMBOLI WSKAZUJACYCH NIEBEZPIECZENSTWO, OBOWIAZEK, ZAKAZ
(CS) VYSVETLIVKY KE ZNACKAM OZNACUJICIM NEBEZPECI, POVINNE POUZIVANI A ZAKAZY (SK) KLUC K STITKOM O NEBEZPECENSTVE, NARIADENIACH A ZAKAZOCH (HU) MAGYARAZAT VESZELY
JELZESEK, KOTELEZO ES TILTOTT TENNIVALOK (RU) NNEFEHOA CUIHANOB OMACHOCTU, OBSA3AHHOCTEW, 3AMPETA (BG) KITHOY KbM 3HALIMTE 3A OMACHOCT, 3AOBIDKUTENHN U3NCKBAHUSA U
3ABPAHM (HR) KAZALO OPASNOSTI, ZNAKOVA OBAVEZA | ZABRANA (NO) N@KKEL TIL FARE-, PABUDS- OG FORBUDSSKILT (SL) ZNAKI ZA NEVARNOST, OBVEZNOSTI IN PREPOVEDI (RO) EXPLICAREA
SEMNELOR DE PERICOL, OBLIGATII SI INTERDICTII (TR) TEHLIKE ISARETLERI ILE ZORUNLU VE YASAKLAYICI ISARET BILGILERI

PERICOLO GENERICO « GENERAL DANGER * RISQUE GENERAL * PELIGRO GENERAL * PERIGO GENERICO + FENIKOZ KINAYNOX * ALLGEMEINE GEFAHR « GENEREL RISIKO + ALGEMEEN
GEVAAR «ALLMAN FARA * YLEINEN VAARA « ULDINE OHT « VISPAREJIE RISKI - BENDRI PAVOJAI + OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO « OBECNE NEBEZPECI « VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
+ ALTALANOS VESZELY « OBLLAS OMACHOCTb « OBLLA OMACHOCT » OPCA OPASNOST « GENERELL FARE * SPLOSNA NEVARNOST « PERICOL GENERAL » GENEL TEHLIKE

PERICOLO SHOCK ELETTRICO + DANGER OF ELECTRIC SHOCK « RISQUE : CHOC ELECTRIQUE + PELIGRO DE DESCARGA ELECTRICA « PERIGO DE CHOQUE ELECTRICO « KINAYNOZ
HAEKTPOIMAHZIAS « STROMSCHLAGGEFAHR + RISIKO FOR ELEKTRISK ST@D « GEVAAR VOOR ELEKTRISCHE SCHOK * FARA FOR ELCHOCK « SAHKOISKUN VAARA « ELEKTRILOOGI
OHT « ELEKTROSOKA RISKS « ELEKTROS SOKO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PORAZENIA PRADEM « NEBEZPEC| URAZU ELEKTRICKYM PROUDEM « NEBEZPECENSTVO ZASAHU
ELEKTRICKYM PRUDOM « ARAMUTES VESZELYE « ONMACHOCTb 3MTEKTPUYECKOIO MOPAXEHMSA « OMACHOCT OT ENEKTPUYECKM YOAP « OPASNOST OD STRUJNOG UDARA « FARE
FOR ELEKTRISK SJOKK « NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA « PERICOL DE ELECTROCUTARE + ELEKTRIK CARPMA TEHLIKESI

PERICOLO FUMI DI SALDATURA + DANGER OF WELDING FUMES + RISQUE : FUMEES DE SOUDAGE + PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA « PERIGO DE FUMOS DE SOLDADURA « KINAYNOZ
ANAGYMIAZEQN SYTKOAAHZHE « GEFAHRDUNG DURCH SCHWEISSRAUCH -« RISIKO FOR SVEJSEDAMPE * GEVAAR VOOR LASDAMPEN + FARA FOR SVETSROK « HITSAUSSAVUJEN
VAARA + KEEVITUSSUITSU OHT « METINASANAS DUMU RISKS + VIRINIMO GARY PAVOJUS + NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH « NEBEZPECI SVAROVACICH VYPARU +
NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVAROVANIA <FORRASZTASI GOZOK VESZELYE « ONACHOCTb [IbIMOB OT CBAPKW « ONTACHOCT OT U3MAPEHWSA NMPY 3ABAPSABAHE « OPASNOST OD
PARA VARENJA « FARE FOR SVEISEDUNSTER « NEVARNOST HLAPOV ZARADI VARJENJA « PERICOL GENERAT DE EMISIILE DEGAJATE LA SUDURA « KAYNAK DUMANLARI TEHLIKESI

PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE « DANGER OF ULTRA VIOLET RADIATION « RISQUE: RADIATIONS ULTRAVIOLETTES « PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS « PERIGO DE
RADIAGOES ULTRAVIOLETAS + KINAYNOZ YTMEPIQAOYE AKTINOBOAIAY « GEFAHRDUNG DURCH UV-STRAHLEN * RISIKO FOR ULTRAVIOLET STRALING * GEVAAR VOOR UV-STRALING -
FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING * ULTRAVIOLETTISATEILYVAARA « ULTRAVIOLETTKIIRGUSE OHT « ULTRAVIOLETA STAROJUMA RISKS « ULTRAVIOLETINES RADIACIJOS PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA ULTRAFIOLETOWEGO « NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI « NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA « ULTRAIBOLYA SUGARZASI
VESZELY + ONACHOCTb YIIETPAGUONETOBOIO U3MNYYEHWA « ONMTACHOCT OT Y/ITPABUONETOBA PALVALIMA « OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA * FARE FOR ULTRAFIOLETT
STRALING * NEVARNOST ULTRAVIJOLICNEGA SEVANJA « PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE « ULTRAVIYOLE RADYASYON TEHLIKESI

PERICOLO SPRUZZI INCANDESCENTI « DANGER OF BURNING SPLASHES -« RISQUE: JETS INCANDESCENTS « PELIGRO PULVERIZACIONES INCANDESCENTES + PERIGO DE BORRIFOS
INCANDESCENTES * KINAYNOX KAYTQN ZTAFONIAIQN « GEFAHRDUNG DURCH GLUHENDE SPRITZER - RISIKO FOR BRENDENDE ST/ANK * GEVAAR VOOR HETE SPATTEN « FARAFOR
GNISTSPRUT + POLTTAVIEN ROISKEIDEN VAARA « POLETAVATE PRITSMETE OHT « DEGOSU SLAKATU RISKS « DEGINANCIY TISKALY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO ROZZARZONYCH
ODPRYSKOW « NEBEZPECI PALICICH ODSTRIKU + NEBEZPECENSTVO VYFRKOVANIA ZERAVYCH LATOK « SZIKRA SZORODAS| VESZELY + OMACHOCTb PACKANEHHbIX BPbI3I™ «
OMACHOCT OT WM3rAPALLM MPBHCKN « OPASNOST OD PRSKANJA GORUCIH TVARI « FARE FOR BRENNENDE SPRUT « NEVARNOST GORECIH IZSTRELKOV « PERICOL DE IMPROSCARE
CE PROVOACA ARSURI * ALEV SICRAMA TEHLIKESI

PERICOLO D'INCENDIO « DANGER OF FIRE * RISQUE D'INCENDIE « PELIGRO DE INCENDIO « PERIGO DE INCENDIO « KINAYNOZ MYPKATIAS. « BRANDGEFAHR * BRANDFARE « BRANDGEVAAR
+ BRANDFARA « TULIPALOVAARA « TULEOHT « UGUNS RISKS « GAISRO PAVOJUS - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU « NEBEZPECI POZARU « NEBEZPECENSTVO POZIARU « TUZVESZELY «
OMACHOCTb MOXAPA « OMTACHOCT OT MOXAP » OPASNOST OD POZARA « FARE FOR BRANN « NEVARNOST POZARA « PERICOL DE INCENDIU « YANGIN TEHLIKESI

PERICOLO DI ESPLOSIONE « DANGER OF EXPLOSION « RISQUE D’EXPLOSION « PELIGRO DE EXPLOSION « PERIGO DE EXPLOSAO + KINAYNOX EKPH=Hz+ EXPLOSIONSGEFAHR *
EKSPLOSIONSFARE « EXPLOSIEGEVAAR + EXPLOSIONSFARA « RAJAHDYSVAARA +PLAHVATUSOHT « EKSPLOZIJAS RISKS + SPROGIMO PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU
« NEBEZPECI VYBUCHU « NEBEZPECENSTVO VYBUCHU * ROBBANASI VESZELY « OMNACHOCTb B3PbIBA + OMACHOCT OT EKCMO3UA « OPASNOST OD EKSPLOZIJE + FARE FOR
EKSPLOSJON « NEVARNOST EKSPLOZIJE + PERICOL DE EXPLOZIE + PATLAMA TEHLIKESI « NEVARNOST EKSPLOZIJE

PERICOLO SCHIACCIAMENTO MANO DA INGRANAGGI « DANGER OF CRUSHING HANDS IN GEARS + RISQUE: ECRASEMENT DE LA MAIN PAR LES ENGRENAGES - PELIGRO DE
APLASTAMIENTO MANO POR ENGRANAJES « PERIGO DE ESMAGAMENTO DAS MAO EM ENGRENAGENS « KINAYNOZ ZYNOAIWHE XEPIQN XTA FPANAZIA « QUETSCHGEFAHR DER HANDE
DURCH ZAHNRADER * RISIKO FOR KNUSNING AF HANDER | GEARENE * GEVAAR VOOR VERPLETTERING HAND IN RADARWERK « FARA FOR ATT KLAMMA HANDERNA | KUGGHJULEN
* VAARA KASIEN RUHJOUTUMISESTA HAMMASRATTAISSA « ETTEVAATUST, ARA JATA KASI LIIKUVATE OSADE VAHELE - RISKS SASPIEST ROKAS IEKARTA « RANKY SUSIZEIDIMO
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KRUMPLIARACIUOSEI PAVOJUS - NIEBEZPIECZENSTWO ZGNIECENIA RAK PRZEZ RZEKLADNIE ZEBATE « NEBEZPECENSTVO ROZDRVENIA RUK V PREVODOCH « FIGYELEM! VIGYAZNI A
KEZRE A FOGASKEREKNEL! « ONACHOCTb PASLABINNBAHNA PYK LLECTEPHAMU

PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI « DANGER OF NON-IONIZING RADIATION « RISQUE: RADIATIONS NON IONISANTES « PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES « PERIGO DE
RADIACOES NAO IONIZANTES « KINAYNOS MH IONIZOYSAS AKTINOBOAIAS « GEFAHRDUNG DURCH NICHT IONISIERENDE STRAHLUNGEN « RISIKO FOR IKKE-IONISERENDE STRALING +
GEVAAR NIET IONISERENDE STRALING « FARA FOR EJ JONISERANDE STRALNING « EI-IONOIVA SATEILYVAARA « MITTEIONISEERIVA KIIRGUSE OHT « NEJONIZEJOSAS RADIACIJAS RISKS
+ NEJONIZUOJANCIOS RADIACIJOS PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NIE JONIZUJACEGO + NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO « NEBEZPECENSTVO NEIONIZACNEHO
ZIARENIA « NEM IONIZALT SUGARZAS VESZELY + ONACHOCTb HE MOHWN3MPYIOLLETO OBJTYYEHWSA « ONACHOCT OT JEMOHU3ALIMA « OPASNOST OD NEJONIZIRANJA « FARE FOR IKKE-
IONISERING * NEVARNOST NEIONIZIRANJA « PERICOL DE NON-IONIZARE « IYONLASMAMA TEHLIKESI

PERICOLO CAMPO MAGNETICO INTENSO « DANGER OF STRONG MAGNETIC FIELD « RISQUE: CHAMP MAGNETIQUE INTENSE « PELIGRO CAMPO MAGNETICO INTENSO + PERIGO DE

Q CAMPO MAGNETICO INTENSO + KINAYNOZ AYNATOY MAINHTIKOY MEAIOY « GEFAHRDUNG DURCH STARKE MAGNETFELDER « RISIKO FOR KRAFTIGT MAGNETFELT « GEVAAR INTENS
MAGNETISCH VELD + FARA FOR INTENSTIVT MAGNETFALT » VOIMAKAS MAGNEETTIKENTTAVAARA * TUGEVA MAGNETVALJA OHT » SPECIGA MAGNETISKA LAUKA RISKS « STIPRIY
MAGNETINIY LAUKY PAVOJUS « NIEBEZPIECZENSTWO SILNE POLE MAGNETYCZNE « NEBEZPECI SILNEHO MAGNETICKEHO « NEBEZPECENSTVO SILNEHO MAGNETICKEHO POLA «
EROS MAGNESES TER VESZELY * ONACHOCTb MHTEHCUBHOIO MAMHUTHOIO MOSSA « ONACHOCT OT CUITHO MATHUTHO Bb3[EVCTBME « OPASNOST OD JAKIH MAGNETSKIH POLJA
« FARE FOR STERKE MAGNETFELT « NEVARNOST MOCNEGA MAGNETENJA « PERICOL DE CAMP MAGNETIC PUTERNIC + SERT MANYETIZM TEHLIKESI

PERICOLO DI USTIONE « DANGER OF BURNS « RISQUE DE BRULURE « PELIGRO DE USTIONES « PERIGO DE QUEIMADURA « KINAYNOX EFKAYMATON « VERBRENNUNGSGEFAHR +
RISIKO FOR FORBRANDINGER * GEVAAR VOOR BRANDWONDEN + FARA FOR BRANNSKADA « PALOHAAVAVAARA « POLETUSTE OHT + APDEGUMU RISKS « NUDEGIMO PAVOJUS «
NIEBEZPIECZENSTWO POPARZENIA « NEBEZPECI POPALENI « NEBEZPECENSTVO POPALENIA « MEGEGETES VESZELYE « ONTACHOCTb OXKOTIA « ONACHOCT OT U3rAPSHE « OPASNOST
OD OPEKLINA + FARE FOR BRANNSKADER + NEVARNOST OPEKLIN * PERICOL DE ARSURI * YANMA TEHLIKESI

OBBLIGO DI PROTEZIONE VIE RESPIRATORIE « PROTECTIVE BREATHING APPARATUS MUST BE WORN « OBLIGATION: PROTEGER SES VOIES RESPIRATOIRES « OBLIGACION DE
PROTECCION DEL APARATO RESPIRATORIO + OBRIGAGAO DE PROTECGAQ DAS VIAS RESPIRATORIAS « ®OPATE MPOSTATEYTIKO EZOMAIZMO ANAMNOHS « PFLICHT ZUM SCHUTZ DER
ATEMWEGE * DER SKAL B/AERES ANDEDRATSV/ARN « BESCHERMING LUCHTWEGEN VERPLICHT « ANDNINGSMASK SKA BARAS « KAYTA HAPPINAAMARIA « TULEB KANDA HINGAMISE
KAITSEVAHENDIT « JAIZMANTO AIZSARGAJOSS RESPIRATORS + DEVEKITE APSAUGIN| KVEPAVIMO APARATA + OBOWIAZEK STOSOWANIA OSEONY DROG ODDECHOWYCH « MUSITE
NOSIT OCHRANNY DYCHACI PRISTROJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNY DYCHACi SYSTEM « A LEGZOSZERVEK VEDESE KOTELEZO + OBA3AHHOCTb 3AWMNTLI ObIXATENbHbLIX
NYTEM « TPABBA [IA CE HOCAT 3ALMTHW ANXATENHW AMAPATU « MORA SE KORISTITI ZASTITNA OPREMA ZA DISNE PUTEVE « BESKYTTENDE PUSTEAPPARAT MA BRUKES * 0BVEZNA
UPORABA ZASCITNEGA DIHALNEGA APARATA « TREBUIE PURTAT APARAT DE PROTECTIE A RESPIRATIEI « KORUYUCU SOLUNUM CIiHAZI TAKILMALIDIR

OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA « PROTEPROTECTIVE MASKS MUST BE WORN « OBLIGATION: UTILISER LE MASQUE DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR MASCARILLA
DE PROTECCION + OBRIGAGAO DE USAR MASCARA DE PROTECGAO + ®OPATE MPOXTATEYTIKES MASKES « SCHUTZMASKENPFLICHT « DER SKAL B/ARES ANSIGTSMASKE « GEBRUIK
BESCHERMEND MASKER VERPLICHT + SKYDDSMASK SKA BARAS « KAYTA SUOJANAAMAREITA « TULEB KANDA KAITSEMASKE « JAIZMANTO AIZSARGMASKAS « DEVEKITE APSAUGINE
KAUKE + OBOWIAZEK STOSOWANIA MASKI OCHRONNEJ + JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE MASKY « MUSITE NOSIT OCHRANNE MASKY « A VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO-
OBA3AHHOCTb MICMOJb30BATb 3ALUMTHYKO MACKY « TPAEBA A CE HOCAT 3ALMTHN MACKM « MORA SE KORISTITI ZASTITNA MASKA « VERNEMASKER MA BRUKES « OBVEZNA
UPORABA ZASCITNE MASKE « TREBUIE PURTATA MASCA DE PROTECTIE « KORUYUCU MASKE TAKILMALIDIR

OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI «+ PROTECTIVE GLOVES MUST BE WORN « OBLIGATION: METTRE DES GANTS DE PROTECTION « OBLIGACION DE UTILIZAR GUANTES
PROTECTIVOS + OBRIGAGCAO DE USAR LUVAS DE PROTECGAO « ®OPATE MPOZTATEYTIKA TANTIA « SCHUTZHELM- UND SCHUTZHANDSCHUHPFLICHT « DER SKAL BARES
SIKKERHEDSHANDSKER + GEBRUIK BESCHERMENDE HANDSCHOENEN VERPLICHT + SKYDDSHANDSKAR SKA BARAS « KAYTA SUOJAKASINEITA « TULEB KANDA KAITSEKINDAID «
JAIZMANTO AIZSARGCIMDI « DEVEKITE APSAUGINES PIRSTINES * OBOWIAZEK NALOZENIA REKAWIC OCHRONNYCH + MUSITE NOSIT OCHRANNE RUKAVICE « A VEDOKESZTYU
HASZNALATA KOTELEZO + OBASAHHOCTb MCMOMB30BATh 3ALUMTHBIE MEPYATKU « TPABBA [JA CE HOCAT 3ALWMTHM PBHKABULM « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE -
VERNEHANSKER MA BRUKES + OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH ROKAVIC « TREBUIE PURTATE MANUSI DE PROTECTIE « KORUYUCU ELDIVENLER TAKILMALIDIR

OBBLIGO PROTEZIONE DEGLI OCCHI + PROTECTIVE GOGGLES MUST BE WORN + OBLIGATION: SE PROTEGER LES YEUX « OBLIGACION DE UTILIZAR PROTECCION PARA LOS OJOS «
OBRIGAGAO DE PROTEGER OS OLHOS * ®OPATE MPOXTATEYTIKATYAAIA « SCHUTZBRILLENPFLICHT « DER SKAL BARES SIKKERHEDSBRILLER * GEBRUIK VEILIGHEIDSBRIL VERPLICHT
+ SKYDDSGLASOGON SKA BARAS « KAYTA HITSAAJAN SUOJALASEJA « TULEB KANDA KAITSEPRILLE + JAIZMANTO AIZSARGBRILLES * DEVEKITE APSAUGINIUS AKINIUS + OBOWIAZEK
OCHRONY OCZU « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE BRYLE « MUSITE NOSIT OCHRANNE OKULIARE + A SZEMEK VEDESE KOTELEZO « OBA3AHHOCTb 3ALLMLLATL TTIA3A « TPABBA A
CE HOCAT 3ALMTHU OYMITA « MORAJU SE KORISTITI ZASTITNE NAOCALE + VERNEBRILLER MA BRUKES « OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL « TREBUIE PURTATI OCHELARI DE
PROTECTIE * KORUYUCU GOZLUKLER TAKILMALIDIR

OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI « PROTECTIVE CLOTHING MUST BE WORN « OBLIGATION: PORTER DES VETEMENTS DE PROTECTION + OBLIGACION DE UTILIZAR
ROPA PROTECTIVA + OBRIGAGAO DE VESTIR ROUPAS DE PROTECGAO + ®OPATE MPOZTATEYTIKO POYXIZMO « SCHUTZKLEIDUNGSPFLICHT « DER SKAL BARES SIKKERHEDST@J *
GEBRUIK BESCHERMINGSKLEDIJ VERPLICHT « SKYDDSKLADER SKA BARAS « KAYTA SUOJAVAATETUSTA « TULEB KANDA KAITSERIIETUST » JAIZMANTO AIZSARGAJOSS APGERBS «
DEVEKITE APSAUGINIUS RUBUS + OBOWIAZEK NALOZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ « JE NUTNE POUZIVAT OCHRANNE OBLECENI « MUSITE NOSIT OCHRANNE OBLECENIE « AVEDORUHA
HASZNALATA KOTELZO + OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMTHYKO OEXAY « TPABBA A CE HOCU 3ALMTHO OBJIEKIO « MORA SE KORISTITI ZASTITNA ODJECA « VERNEKLAR MA
BRUKES * OBVEZNA UPORABA ZASCITNE OBLEKE « TREBUIE PURTATA IMBRACAMINTE DE PROTECTIE « KORUYUCU GIYSILER GiYIiLMELIDIR

VIETATO UACCESSO Al PORTATORI DI PACEMAKER « ENTRY NOT PERMITTED TO PERSONS FITTED WITH PACEMAKER « INTERDICTON: UACCES EST INTERDIT AUX PORTEURS DE
PACEMAKER + PROHIBIDO EL ACCESO A PORTADORES DE MARCAPASOS « PROIBIDO O ACESSO AOS PORTADORES DE MARCAPASSO « AEN ETIITPETETAI H EIZOAOS. SE ATOMA ME
BHMATOAOTH « TRAGERN VON HERZSCHRITTMACHERN IST DER ZUGANG UNTERSAGT * ADGANG IKKE TILLADT FOR PERSONER MED PACEMAKER * TOEGANG VOOR DRAGERS VAN
PACEMAKERS VERBODEN * TILLTRADE FORBJUDET FOR BARARE AV PACEMAKER * PAASY KIELLETTY PACEMAKERIA KAYTTAVILLE HENKILOILLE « SISSEPAAS KEELATUD INIMESTELE,
KELLELEL ON SUDAMESTIMULAATOR + AIZLIEGTS IEIET CILVEKIEM AR ELEKTROKARDIOSTIMULATORU + DARBO VIETOJE NEGALI BUTI ASMENYS SU SIRDIES STIMULIATORIUMI
+ ZAKAZ DOSTEPU DLA NOSICIELI STYMULATOROW SERCA + VSTUP ZAKAZAN OSOBAM S KARDIOSTIMULATOREM « VSTUP NIE JE POVOLENY OSOBAM S IMPLANTOVANYM
KARDIOSTIMULATOROM « PACEMAKERT HASZNALOKNAK TILOS A BELEPES + BAMPELLAETCA AOCTYM NIKOAAM, IMEIOLMM CTUMYNIATOP CEPAEYHOMO PUTMA « HE E PASPELLIEHO
BMVSAHETO HA JIVLIA C MEMCMEMKBPU. « ULAZAK ZABRANJEN OSOBAMA KOJE NOSE PACEMAKER + ADGANG FORBUDT FOR PERSONER MED PACEMAKERE + DOSTOP OSEBAM S
SRENIM VZPODBUJEVALNIKOM NI DOVOLJEN « ACCESUL INTERZIS PERSOANELOR CARE AU STIMULATOR CARDIAC + PACEMAKER TAKILI KISILERIN GIRMESINE iZIN VERILMEZ

(IT) Smaltimento apparecchiature elettriche ed elettroniche: Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche .
E L'utilizzatore ha I'obbligo di di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto solido urbano misto (indifferenziato), ma di rivolgersi ai centri di raccolta
autorizzati. (EN) Electrical and electronic equipment disposa: Symbol indicating separate collection for waste of electrical and electronic equipment.
When the end-user wishes to discard this product, it must not be disposed of as (unsorted) mixed municipal solid waste but sent to duly authorised
collection facilities. (FR) Elimination des appareillages électriques et électroniques: Symbole qui indique la collecte séparée des appareillages électriques
et électroniques. L'utilisateur a I'obligation de ne pas éliminer cet appareillage comme un déchet solide urbain mixte, mais doit s’adresser a des centres
de récolte autorisés. (ES) Eliminacién de equipos eléctricos y electrénicos: Simbolo que indica la recogida diferenciada de los equipos eléctricos y
electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este equipo como residuo soélido urbano mixto (indiferenciado), sino que debe dirigirse a los
centros de recogida autorizados. (PT) Eliminagcdo de aparelhagens eléctricas e electrénicas. Simbolo que indica a recolha separada das aparelhagens
eléctricas e electronicas. O utilizador possui a obrigagdo de ndo eliminar esta aparelhagem como residuo soélido urbano misto (indiferenciado) e sim
dirigir-se aos centros de recolha autorizados. (DE) Entsorgung elektrischer und elektronischer Gerate: Symbol, das die getrennte Entsorgung von
elektrischen und elektronischen Geraten angibt. Der Anwender hat die Pflicht, dieses Gerat nicht als (ungetrennten) Hausmiill zu entsorgen, sondern sich
an die zugelassenen Sammelstellen zu wenden. (DA) Bortskaffelse af elektriske og elektroniske apparater. Dette symbol angiver szerskilt indsamling af
elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som fast blandet husholdningsaffald (ikke-adskilt), men i stedet
henvende sig til de autoriserede indsamlingscentraler. (NL) Afval van elektrische en elektronische apparatuur. Dit symbool staat voor afval van elektrische
en elektronische apparatuur dat gescheiden moet worden van ander afval. De gebruiker mag dit afval niet bij het gewone stedelijke afval doen, maar
moet het naar een speciaal en erkend verzamelpunt brengen. (SV) Avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning Symbol som indikerar separat
avfallshantering for elektrisk och elektronisk utrustning. Anvandaren far inte slanga denna utrustning sasom fast avfall (ej sorterad) men maste vanda sigtill
en auktoriserad uppsamlingsplats for sorterad avfallshantering. (NO) Avhending av elektriske og elektroniske apparater. Symbolet angir at man kildesortere
elektriske og elektroniske apparater . Brukeren har forbud mot & avhende dette apparatet som vanlig restavfall, og ma i stedet henvende seg til godkjente
oppsamlingsstasjoner. (Fl) Sahko- ja elektroniikkalaitteiden havittdminen. Symboli, joka osoittaa séahko- ja elektroniikkalaitteiden erilliskerayksen. Kayttaja
ei saa havittaa tata laitetta normaalin kiintedn kaupunkijatteen (lajittelematon) mukana vaan hanen tulee toimittaa se valtuutettuun kerayspisteeseen.
(ET) Elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete jaatmekaitlus. Stimbol tahistab elektriliste aparaatide ja elektroonikaseadmete eraldi kogumise
kohustust. Kasutaja on kohustatud poérduma volitatud kogumiskeskuste poole ning seda aparaati ei tohi kasitleda kui segajaadet.. (LV) Elektrisko un
elektronisko iekartu atkritumi. Simbols, kas apzimé dalitu elektrisko un elektronisko iekartu atkritumu savak$anu — . Lietotajam ir pienakums nenodot $o
aparattru atkritumos ka cietus, jauktus (neskirotus) sadzives atkritumus, bet ir javérSas pie pilnvarota atkritumu savak$anas centra. (LT) Elektrinés ir
elektroninés aparatiros utilizavimas. Simbolis, kuris nurodo diferencijuotg elektrinés ir elektroninés aparattros surinkima. Vartotojas privalo neutilizuoti
Sios aparatdros, kaip kietyjy misriy miesto atlieky (nediferencijuoty), taciau privalo kreiptis j autorizuotus surinkimo centrus. (PL) Usuwanie sprzetu
elektrycznego i elektronicznego. Symbol wskazujacy konieczno$¢ dokonywania selektywnej zbiorki sprzetu elektrycznego i elektronicznego Jest surowo
wzbronione usuwanie niniejszego urzadzenia wraz ze statymi odpadami miejskimi (nieselektywna zbiérka odpadéw). Uzytkownik ma obowigzek zwréci¢
sie do punktéw autoryzowanych do selektywnej zbiérki zuzytego sprzetu elektrycznego i elektronicznego. (CS) Likvidace elektrickych a elektronickych
zafizeni. Symbol oznacuje tfidény sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. UzZivatel nesmi likvidovat toto zafizeni jako tuhy smiSeny komunalni
odpad (netfidény), ale musi se obratit na autorizovana sbérna strediska. (HU) Az elektromos és elektronikus készilékek artalmatlanitasa. Az elektromos
és elektronikus késziilékek szelektiv 0sszegyljtését jelzd szimbolum. A felhasznald kotelessége, hogy ne ugy dobja ki ezt a gépet, mint vegyes (nem
szelektiv) szilard allapott varosi hulladékot, hanem forduljon az erre felhatalmazott gyijt6k6zpontokhoz.. (SK) Likvidacia elektrickych a elektronickych
zariadeni. Symbol oznacuje triedeny zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Pouzivatel nesmie likvidovat toto zariadenie ako komunalny odpad,
ale musi sa obratit na autorizované zberné strediska. (HR) Uklanjanje elektri¢nih i elektroni¢kih uredaja. Simbol koji ukazuje na odvojeno odlaganje

®@ 0 @ O @ O
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elektricnih i elektronickih uredaja. Osoba koja upotrebljava uredaj ne smije odloziti ovaj uredaj kao mjeSoviti kruti otpad (nediferenciran), ve¢ se mora
obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje otpada. (SL) Odstranjevanje elektricnih in elektronskih naprav. Simbol, ki oznaCuje lo€eno odstranjevanje
elektricnih in elektronskih naprav . Uporabnik je dolzan upostevati prepoved odmetavanja tovrstnih naprav med gospodinjske odpadke (brez loevanja)
ter se za njeno odstranitev obrniti na pooblas€ene zbirne centre za posebne odpadke. (EL) ATTOppiwn NAEKTPIKWY KOl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWY. ZUUBOAO
TTOU AQVOAQEPETAI OTN XWPIOTH atréppIWn NAEKTPIKWY KAl NAEKTPOVIKWY CUCKEUWYV. O XprioTng £XEl TNV UTTOXPEWGON VO UNV OTTOPPITITEI AUTH) TN CUOKEUN
padi ge To PEIKTE aOTIKA OTEPEG ATTORANTA (adIapopOTToiNTa), AAAG VO OTPAPET TTPOG TA EYKEKPIPEVA KEVTPA OUANOYAG. (RU) YTrnusauus anekrpmyeckoro
1 3neKTpoHHoro obopynoeaHuss CUMBON NpeanucbIBaeT pasaenbHbin cOop aNeKTPUYECKOro U anekTPOHHOro obopyaosaHust. MNonb3oBatens 06sa3aH
cAaBaTb AaHHbIV MPMOOpP Ha yTUNU3aLumio B creumarnbHble YNONHOMOYEHHbIE LIeHTpbl cOopa OTXOAO0B M He YyTUMU3NPOBATh ero B Ka4eCTBe CMeLLaHHbIX
6bITOBbIX 0TX0A0B. (BG) V3XBbprsiHe Ha eneKkTpuyeckuTe 1 enekTpoHHUTE ypean CUMBOI, KOMTO NOCOYBAa PA3AenHOTO CbOMpaHe Ha enekTpuyeckuTe
N enekTpoHHUTe ypeaw. MoTpebutenaT e AnbxeH Aa He U3XBbLPMSA TO3U yper KaTo cMeceH (HegudepeHumpaH) TBbpA AOMalleH, a Aa ce obbpHe
KbM OTOpU3UpaHuUTe LieHTpoBe 3a cbbupaHe. (RO) Reciclarea aparaturii electrice si electronice . Simbolul care indica colectarea separata a aparaturii
electrice si electronice. Utilizatorul are obligatia de a nu recicla aceasta aparatura ca deseu solid urban mixt (nediferentiat), ci de a se adresa centrelor de
colectare autorizate. (TR) Elektrikli ve elektronik cihazlarin imhasi Elektrikli ve elektronik cihazlarin ayristirilarak atilmalarini gésteren sembol. Kullanici,
bu cihazi, karisik (ayristirimamigs) kati sehir atigi olarak imha etmeme, ve yetkili toplama merkezleri ile temas etme yukimluligune sahiptir.i

IT

Manuale istruzione

A\

Prima di utilizzare la saldatrice leggere attentamente il manuale istruzioni.

Gli impianti per saldatura ad arco a filo continuo MIG/MAG e FLUX, in seguito chiamati

“saldatrice”, sono previsti per uso industriale e professionale.

Assicurati che la saldatrice sia installata e riparata da persone esperte, in conformita alle
leggi ed alle norme antinfortunistiche.

Assicurati che I'operatore sia addestrato sull'utilizzo e sui rischi connessi al procedimento

di saldatura ad arco e sulle necessarie misure di protezione e procedure di emergenza.

Puoi trovare informazioni dettagliate nel fascicolo “Apparecchiature per saldatura ad arco

installazione ed uso”: IEC o CLC/TS 62081.

Avvertenze di sicurezza

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai dispositivi
di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto di terra.

MW Assicurati che la spina ed il cavo d’alimentazione siano in buone condizioni.

B Prima d'inserire la spina nella presa d’alimentazione, assicurati che la saldatrice sia
spenta.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione appena hai terminato
il lavoro.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di: collegare i
cavi di saldatura, installare il filo continuo, sostituire parti della torcia o del meccanismo
trainafilo, effettuare operazioni di manutenzione, muoverla (usa la maniglia presente
sulla saldatrice).

B Non toccare le parti sotto tensione elettrica con la pelle nuda o con indumenti bagnati.
Isola elettricamente te stesso dall’elettrodo, dal pezzo da saldare e da eventuali parti
metalliche accessibili, collegate a terra. Utilizza guanti, calzature, indumenti previsti allo
scopo e tappeti isolanti asciutti, non infiammabili.

B Utilizza la saldatrice in ambiente asciutto e ventilato. Non esporre la saldatrice alla
pioggia ed al sole battente.

W Utilizza la saldatrice solo se tutti i pannelli e schermi sono al loro posto e montati
correttamente.

B Non utilizzare la saldatrice se & caduta oppure & stata urtata perché potrebbe non essere
sicura. Falla controllare da una persona esperta o qualificata.

A()

W Elimina i fumi di saldatura con un’adeguata ventilazione naturale o con un aspiratore di
fumi. E’ necessario utilizzare un approccio sistematico per valutare i limiti al’esposizione
ai fumi di saldatura in funzione della loro composizione, concentrazione e durata
dell'esposizione stessa.

B Non saldare materiali puliti con solventi clorurati o comunque vicino a tali sostanze.

M LN@OOYD

B Usa la maschera di saldatura con un vetro inattinico adeguato al processo di saldatura.
Sostituiscila se &€ danneggiata; le radiazioni possono attraversarla.

B Indossa guanti, calzature ed indumenti ignifughi che proteggano la pelle dai raggi prodotti
dall'arco di saldatura e dalle scintille. Non usare indumenti unti o grassi, una scintilla
potrebbe incendiarli. Usa degli schermi protettivi per proteggere le persone vicino a te.

B Non toccare con la pelle nuda le parti metalliche incandescenti quali: torcia, pinza porta
elettrodo, mozziconi d’elettrodo, pezzi appena lavorati.

B La lavorazione del metallo provoca scintille e schegge. Indossa occhiali di sicurezza,
con protezione ai lati degli occhi.

/O\ N

B Le scintille della saldatura possono causare incendi.

B Non saldare o tagliare in aree dove sono presenti materiali, gas o vapori infiammabili.

B Non saldare o tagliare contenitori, bombole, serbatoi o tubazioni a meno che una
persona esperta o qualificata non abbia verificato che si possano lavorare e li abbia
opportunamente preparati.

B Non puntare la torcia verso di te, altre persone o verso parti metalliche: il filo continuo
potrebbe forare od innescare corto circuiti.

B Spegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di fare interventi
manuali sulle parti in movimento del meccanismo trainafilo.
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® EMF Campi elettromagnetici

La corrente di saldatura genera campi elettromagnetici (EMF), in prossimita del circuito
di saldatura e della saldatrice. | campi elettromagnetici possono interferire con protesi
mediche, quali per esempio pacemaker.

Vanno prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di protesi mediche. Per
esempio, deve essere impedito I'accesso all'area di utilizzo della saldatrice. | portatori di
protesi mediche, devono consultare il medico prima di avvicinarsi all'area di utilizzo della
saldatrice.

Questa apparecchiatura soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'uso
esclusivo in ambiente industriale ed uso professionale. Non € assicurata la rispondenza ai
limiti previsti per I'esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

Applica i seguenti accorgimenti per minimizzare I'esposizione ai campi elettromagnetici

(EMF):

B Non posizionarti col corpo fra i cavi di saldatura. Tieni entrambi i cavi di saldatura dallo
stesso lato del corpo.

B Quando é possibile, intreccia fra loro i cavi di saldatura, fissandoli con nastro adesivo.

B Non avvolgere i cavi di saldatura attorno al corpo.

B Collega il cavo di massa al pezzo da lavorare il piu vicino possibile al punto da

saldare.

Non saldare tenendo la saldatrice appesa al corpo.

Tieni il capo ed il tronco il piti lontano possibile dal circuito di saldatura. Non lavorare vicino,

seduto o appoggiato alla saldatrice. Distanza minima: Fig 10 Da = cm 50; Db = cm.20

Apparecchiatura di Classe A
Questa apparecchiatura & progettata per 'uso in ambienti industriali e professionali.
Negli ambienti domestici ed in quelli collegati ad una rete di alimentazione pubblica a
bassa tensione che alimentano edifici ad uso domestico, potrebbero esserci delle difficolta
ad assicurare la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica, a causa di disturbi
condotti o irradiati.

| O |
§ Saldatura in condizioni a rischio

W Se devi saldare in condizioni di rischio accresciuto di scariche elettriche; soffocamento;
in presenza di materiali inflammabili od esplodenti assicurati che un responsabile
esperto valuti preventivamente le condizioni. Assicurati che siano presenti delle persone
addestrate per intervenire in casi di emergenza. Adotta i mezzi tecnici di protezione
descritti in 5.10; A.7; A.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

B Se devi lavorare in posizioni sollevate dal suolo utilizza sempre piattaforme di sicurezza.

B Se piu saldatrici lavorano sullo stesso pezzo o comunque su pezzi elettricamente
collegati, le tensioni a vuoto presenti sui porta-elettrodo o sulle torcia si possono
sommare superando il livello di sicurezza. Assicurati che un responsabile esperto valuti
preventivamente se esiste un rischio ed eventualmente adotti le misure di protezione
indicate nel 5.9 della specifica tecnica IEC o CLC/TS 62081.

A Avvertenze supplementari

B Non utilizzare la saldatrice per scopi non previsti come per esempio scongelare tubazioni
della rete idrica.

B Colloca la saldatrice su di una superficie piana, stabile ed evita che possa muoversi.
La posizione deve permetterne il controllo, ma non deve consentire alle scintille della
saldatura di colpirlo.

B Non sollevare la saldatrice. Non sono previsti sistemi di sollevamento.

B Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con le connessioni allentate.

Descrizione della saldatrice

La saldatrice & un generatore di corrente per la saldatura a filo continuo, comunemente
denominata MIG / MAG, adeguato alla saldatura, con l'ausilio di un gas protettivo, di acciai
al carbonio o debolmente legati; degli acciai inossidabili e dell'alluminio.

Alcuni modelli possono saldare senza gas di protezione, utilizzando uno speciale filo
animato FLUX.

La saldatrice € costruita con la tecnologia elettronica inverter ed utilizza un microprocessore
per facilitare la regolazione dei parametri di saldatura.

La caratteristica elettrica del trasformatore & del tipo piatta (tensione costante).

Organi principali Fig.1

A) Pannello d’accesso al vano bobina
B) Aspo portabobina

C) Meccanismo trainafilo

D) Cavo d’alimentazione

E) Ingresso del gas di protezione

F) Interruttore ON/OFF acceso o spento
G) Pannello comandi

H) Selettore polarita della torcia

I) Connettore torce speciali **

L) Attacco torcia



M) Attacco cavo di massa / induttanza (Alcuni modelli hanno i cavi connessi
direttamente)

** (Questo componente pud non essere incluso su alcuni modelli).

Dati tecnici

La targa dati & presente sulla saldatrice. La Fig.2 & un esempio della targa stessa.
A) Nome ed indirizzo del costruttore
B) Norma europea di riferimento per la costruzione e la sicurezza degli impianti per
saldatura
C) Simbolo della struttura interna della saldatrice
D) Simbolo del procedimento di saldatura previsto
E) Simbolo della corrente erogata continua
F) Tipo d’alimentazione necessaria:
17 tensione alternata monofase; frequenza
G) Grado di protezione da corpi solidi e liquidi
H) Simbolo indicante la possibilita di utilizzare la saldatrice in ambienti a rischio di
scariche elettriche
1) Prestazioni del circuito di saldatura
UOV  Tensione minima e massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
12,U2 Corrente e corrispondente tensione normalizzata che la saldatrice eroga.
X Servizio di saldatura. Indica quanto tempo la saldatrice puo lavorare e quanto
tempo deve essere ferma per raffreddarsi. Il tempo € espresso i n % sulla
base di un ciclo di 10 min. (es. 60% significa 6 min. di lavoro e 4 min. di
sosta).
AV Campo diregolazione della corrente e rispettiva tensione d’arco.
Dati relativi alla linea d’alimentazione
u1 Tensione d’alimentazione (tolleranza amessa: +/- 10%)
11 eff Corrente efficace assorbita
11 max Massima corrente assorbita
K) N° Matricola
L) Peso
M) Simboli di sicurezza: Leggi le Avvertenze di sicurezza

Dati tecnici torcia e trainafilo Fig.3

VAV

B Gli allacciamenti elettrici devono essere eseguiti da persone esperte o qualificate.

W Assicurati che la saldatrice sia spenta e scollegata dalla presa d’alimentazione durante
tutti i passi della la messa in funzione.

B Assicurati che la presa d’alimentazione a cui colleghi la saldatrice sia protetta dai dispositivi
di sicurezza (fusibili od interruttore automatico) e che sia collegata all'impianto di terra.

Assemblaggio ed allacciamento elettrico

» Assembla le parti staccate contenute nell'imballo Fig.9.

» Verifica che la linea elettrica eroghi la tensione e la frequenza corrispondenti a quella
della saldatrice e che sia dotata di un interruttore automatico adeguato alla massima
corrente nominale erogata (I2max) Fig.4,1.

J)

Messa in funzione

® Questa apparecchiatura non rientra nei requisiti della norma IEC/EN61000-3-12. Se
viene collegata ad una rete di alimentazione pubblica a bassa tensione, € responsabilita
dellinstallatore o dell'utilizzatore, verificare che possa essere connessa; (se necessario,
consultare il gestore della rete di distribuzione elettrica).
» Spina d’alimentazione. Se la saldatrice non & dotata della spina, collega al cavo
d’alimentazione una spina normalizzata (2P + T per 1Ph e 3P + T per 3Ph) di portata
adeguata Fig.4,2.

Preparazione del circuito di saldatura

» Collega il cavo di massa alla saldatrice ed al pezzo da lavorare, il piu vicino possibile
al punto di lavoro.

» Collega la torcia** alla presa della saldatrice.

» Seleziona polarita della torcia**.

» La polarita alla torcia deve essere negativa “-” per il filo animato e positiva “+* per tutti gli
altri fili. Per la selezione segui le indicazioni della Fig.6.

@ Le sezioni consigliate (mm2) per il cavo di saldatura, in base alla massima corrente
nominale erogata (12 max), sono indicate nella Fig.4,3.

@ Le torce con regolazione velocita sull'impugnatura e “Spool gun hanno uno spinotto
che deve essere collegato nella presa Fig.1.

Installazione del filo continuo

Per l'installazione segui le indicazioni della Fig.7.

Il materiale ed il diametro del filo deve corrispondere con il rullino trainafilo Fig.7,5,a, la
punta guidafilo Fig.7,10,b e la guaina della torcia. Se le misure non corrispondono potresti
avere problemi di scorrimento del filo.

@ Il filo animato richiede un rullino apposito con la gola zigrinata per assicurare il
trascinamento.

@ La pressione del pomello premifilo Fig.7,5,c & importante per un corretto lavoro. Se il filo
scivola, avrai problemi di saldatura; ma se invece € troppo pressato, si potra deformare
e non scorrera liberamente nella torcia. Un metodo per una prima regolazione ¢ il
seguente: avvita il pomello premifilo finché inizia a trascinare il filo, quindi, se il filo &
morbido (alluminio, filo animato) stringilo ancora di un giro; se il filo & duro (acciaio,
inox, ecc.) stringilo ancora di tre giri.

@ Per togliere agevolmente il filo continuo dalla saldatrice taglia il filo fra la bobina ed
il meccanismo trainafilo, tenendolo ben fermo, e quindi legalo alla bobina. Apri poi il
braccetto guidafilo e con un paio di pinze tira fuori, dal lato della torcia, il pezzo di filo
che e dentro la torcia stessa.

Installazione della bombola del gas di protezione** e del
riduttore di pressione**

B Assicura la bombola del gas in posizione verticale,fuori dall’area di saldatura. Utilizza
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il supporto della saldatrice od una parte fissa in modo che non cada e non sia
danneggiata.
Per l'installazione segui le indicazioni della

Gas

Argon

Argon + 1-3%0
Argon + 20%CO
CO2

@ Le bombole non ricaricabili sono dotate di una valvola a spillo che si apre
automaticamente quando avviti il riduttore di pressione sulla bombola.

Applicazione
Tutti i metalli non ferrosi (alluminio)
Inox
Acciaio a basso carbonio
Acciaio a basso carbonio

(D Il gas Argon/CO2 ¢é preferibile al CO2 perché consente di ottenere un risultato
migliore.

(D Il filo animato non richiede gas di protezione.
** (Questo componente puo non essere incluso su alcuni modelli).

Procedimento di saldatura: descrizione comandi e

segnalazioni

Una volta che hai eseguito tutti i passi della messa in funzione, accendi la saldatrice, apri
la valvola del gas di protezione e procedi nelle regolazioni seguendo I'ordine tenuto nella
descrizione dei comandi Fig.5.

1) Selezione del tipo di torcia **

** (Questo componente puo non essere incluso su alcuni modelli).
Puoi selezionare tre tipi di torce:

lf Torcia normale: con il pulsante di avvio della saldatura.

'5 %o Torcia con regolazione della velocita del filo sull'impugnatura: ti facilita il controllo
della saldatura.

u_—[P Torcia Spool gun: (ha una bobina di filo continuo alloggiata nellimpugnatura), &
ideale per I'utilizzo di fili morbidi (alluminio) senza problemi di trascinamento.

@ Quando € montata la torcia Spool gun ricorda di togliere il filo dal meccanismo trainafilo
interno al vano bobina per evitare che, selezionando inavvertitamente la torcia normale,
il filo avanzi fino a creare un corto circuito.

2) Selettore delle sinergie

Il selettore consente la scelta fra il funzionamento in modalita manuale (posizione MAN)
oppure in modalita sinergica (posizioni SYNERGY). Nelle posizioni SYNERGY, un
microprocessore adatta la corrente di saldatura al variare della velocita del filo. | parametri
proposti dalla sinergia sono aggiustabili a seconda delle tue esigenze personali.

Le varie posizioni SYNERGY corrispondono a differenti tipi di filo continuo e di gas di
protezione.

Al Si0,8 Alluminio silicio* D.0,8
Al Si1,0 Alluminio silicio* D.1,0
Al Mg 0,8 Alluminio magnesio* D.0,8
Al Mg 1,0 Alluminio magnesio* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2)
Fe 0,8 (Ar-Co2)

Ferro D.0,6 Argon+anidride carbonica
Ferro D.0,8 Argon+anidride carbonica

Fe 0,6 (Co2) Ferro D.0,6 anidride carbonica
Fe 0,8 (Co2) Ferro D.0,8 anidride carbonica
SS0,8 Acciaio inox D.0,8

Fe Zn 0,8CuSi3% Acciaio zincato D.0,8

No gas Filo animato**D.0,9
* & raccomandato I'utilizzo del dispositivo “Spool gun”
** & necessario avere la polarita negativa alla torcia.

3) Regolazione corrente di saldatura

Seleziona la corrente di saldatura.

Modalita SYN: imposta la manopola nella posizione “0”. La puoi ruotare per modificare
I'impostazione proposta. La regolazione permette uno scostamento dal -20% al +20%.
Modalita MAN: ti permette la libera regolazione della corrente di saldatura.

4) Regolazione velocita filo

Regola la velocita del filo continuo.

Modalita SYN: questo ¢ il parametro che tu regoli a seconda delle esigenze che incontri.
Il microprocessore s’incarica di regolare la corrente di saldatura.

Modalita MAN: ti permette la libera regolazione della sola velocita del filo.

® Quando utilizzi la torcia Spool gun o con il potenziometro sullimpugnatura, la
regolazione della velocita del filo & attivata a bordo delle torce.

5) Regolazione induttanza

Varia la penetrazione e la stabilita dell'arco di saldatura a seconda del metallo e della
posizione di saldatura (piano, verticale, sopratesta).

Modalita SYN & MAN: la regolazione non & controllata dal microprocessore. Le zone
colorate indicano la fascia di regolazione possibile a seconda dei metalli e del gas di
protezione.

@ In linea di massima ricorda che su spessori sottili la regolazione deve essere tenuta
sui valori bassi e dovra essere aumentata al crescere degli spessori.

6) Timer del tempo di saldatura

Se devi eseguire dei punti singoli tutti uguali, con questo comando imposti la durata della
singola saldatura. La funzione e utile per eseguire le chiodature da un solo lato. Quando
non usi questa funzione accertati che il potenziometro/interruttore sia in posizione OFF.

7) Spia di segnalazione saldatrice alimentata

8) Spia di segnalazione intervento termico
La spia accesa significa che la protezione termica & in funzione.
Se superi il servizio di saldatura “X” riportato nella targa tecnica un protettore termico



interrompe il lavoro prima che la saldatrice sia danneggiata. Aspetta finché il funzionamento
¢ ripristinato e possibilmente aspetta ancora qualche minuto.

Se il protettore termico interviene continuamente, significa che stai chiedendo prestazioni
eccessive alla saldatrice.

9) Spia di segnalazione anomalia

Led acceso fisso: problema al microprocessore; spegni e riaccendi la saldatrice.

Led acceso lampeggiante: (con la spia di saldatrice alimentata accesa) problema alla
tensione d’alimentazione; verifica le connessioni.

Nel caso non si ripristinasse il corretto funzionamento occorre portare la saldatrice al
Centro Assistenza per un controllo.

Consigli per 'uso

W Utilizza una prolunga elettrica solo quando € necessario e purché sia di sezione pari o
superiore a quella del cavo d’alimentazione e dotate del conduttore di terra.

B Non bloccare le prese d’aria della saldatrice. Non racchiuderla in contenitori o scaffali
senza adeguata ventilazione.

B Non utilizzare la saldatrice in ambienti contenenti: gas, vapori, polveri conduttive (es.
limatura di ferro), aria salmastra, fumi caustici ed altri agenti che possano danneggiare
le parti metalliche e gli isolamenti elettrici.

@ Le parti elettriche della saldatrice sono state trattate con resine protettive. Al primo
utilizzo potresti notare del fumo; si tratta della resina che si essicca completamente.
La fuoriuscita di fumo durera solo per alcuni minuti.

VAV

pegni la saldatrice ed estrai la spina dalla presa d’alimentazione prima di effettuare
operazioni di manutenzione.

Manutenzione ordinaria effettuabile dall'operatore periodicamente in funzione dell’'uso.

« Controlla i collegamenti del tubo gas, del cavo torcia e del cavo massa. ¢ Pulisci con una
spazzola di ferro 'ugello portacorrente ed il diffusore gas. Sostituiscili se sono usurati. *
Pulisci la saldatrice all'esterno con un panno umido.

Ad ogni sostituzione della bobina di filo:

« Controlla I'allineamento, la pulizia e lo stato di usura del rullino trainafilo Fig.12. « Asporta
la polvere metallica che si deposita sul meccanismo trainafilo. « Pulisci la guaina guidafilo
con solventi anidri e sgrassanti ed asciuga con aria compressa. « Controlla I'usura delle
Etichette di avvertenza. « Sostituisci le parti usurate.

Manutenzione straordinaria effettuabile da personale esperto o qualificato in ambito
elettromeccanico periodicamente, in funzione dell’'uso. (Applicare la norma EN 60974-4)

« Ispeziona l'interno della saldatrice e rimuovi la polvere depositata sulle parti elettriche
(usa aria compressa) e sulle schede elettroniche (usa una spazzola molto morbida o dei
prodotti appropriati).

« Verifica che le connessioni elettriche siano ben serrate e che i cablaggi non abbiano
l'isolante danneggiato.

Manutenzione

Instruction Manual

A\

Read this instruction manual carefully before using the welding machine.

MIG/MAG and FLUX continuous wire arc-welding machines, referred to in this manual as

“welding machines”, are designed for industrial and professional use.

Make sure that the welding machine s installed and repaired only by qualified persons or

experts, in compliance with the law and with the accident prevention regulations.

Make sure that the operator is trained in the use and risks connected to the arc-weldin
rocesss and in the necessary measures of protection and emergency procedures.

Detailed information can be found in the “Installation and use of arc-welding equipment”

brochure: IEC or CLC/TS 62081.

/N

B Make sure that the power socket that the welding machine is plugged into is protected
by safety devices (fuses or automatic switch) and grounded.

B Make sure that the plug and power cable are in good condition.

B Before plugging into the power socket, make sure that the welding machine is switched
off.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket as soon as you
have finished working.

B Switch the welding machine off and pull the plug out of the power socket before: connecting
the welding cables, installing the continuous wire, replacing any parts in the torch or wire
feeder, carrying out maintenance operations, or moving it (use the carrying handle on
the welding machine).

B Do not touch any electrified parts with bare skin or wet clothing. Insulate yourself
from the electrode, the piece to be welded and any grounded accessible metal parts.
Use gloves, footwear and clothing designed for this purpose and dry, non-flammable
insulating mats.

B Use the welding machine in a dry, ventilated space. Do not expose the welding machine
to rain or direct sunshine.

B Use the welding machine only if all panels and guards are in place and mounted
correctly.

B Do not use the welding machine if it has been dropped or struck, as it may not be safe.
Have it checked by a qualified person or an expert.

AC)

B Eliminate any welding fumes through appropriate natural ventilation or using a smoke

Safety Warnings
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exhauster. A systematic approach must be used to assess the limits of exposure to welding
fumes, depending on their composition, concentration and the length of exposure.

B Do not weld materials that have been cleaned with chloride solvents or that have been
near such substances.

MALAOO@D

W Use a welding mask with adiactinic glass suited for welding. Replace the mask if damaged;
it may let in radiation.

B Wear fireproof gloves, footwear and clothing to protect the skin from the rays produced
by the welding arc and from sparks. Do not wear greasy garments as a spark could set
fire to them. Use protective screens to protect people nearby.

B Do not touch any of the following incandescent metal parts with bare skin: torch, electrode
holder gripper, electrode stubs, freshly welded pieces.

B Metal-working gives off sparks and splinters. Wear safety goggles with protective side
eye guards.

VAN

m \Welding sparks can trigger fires.

B Do not weld or cut anywhere near inflammable materials, gasses or vapours.

B Do not weld or cut containers, cylinders, tanks or piping unless a qualified technician
or expert has checked that it is possible to do so, or has made the appropriate
preparations.

B Never direct the torch towards yourself, others or metal parts: the continuous wire could
make holes or trigger short circuits.

B Switch off the welding machine and pull the plug out of the power socket before carrying
out any manual operations on the moving parts of the wire feeder.

A®

B The magnetic fields deriving from the welding current may interfere with electrical and
electronic equipment. People fitted with vital electrical devices (pacemakers, etc.) should
consult a doctor prior to coming into contact with welding equipment.

® EMF Electromagnetic Fields

Welding current creates electromagnetic fields (EMF) near the welding circuits and
the welder. Electromagnetic fields may interfere with medical prostheses such as
pacemakers.

Suitable and sufficient measures should be implemented to protect those operators having
such aids. For instance, they should not be allowed to enter that area where welding
equipment is used. Any operator having such aids should consult their doctor before
coming close to an area where welding equipment is used.

This device meets the specific requirements of the product technical standard and is
intended for professional use in an industrial environment only. Compliance to expected
limits for human exposure to electromagnetic fields at home is not ensured.

Follow these strategies to minimise exposure to electromagnetic fields (EMF):

B Do not place your body between the welding cables. Both welding cables should be on
the same side of your body.

B Twist both welding cables together and secure them with tape when possible.

B Do not wrap the welding cables around your body.

B Connect the earth cable to the workpiece as close as possible to the area to be
welded.

B Keep your head and trunk as far as possible from the welding circuit. Do not work close
to the welder, or seated or leaning on it. Minimum distance: Fig. 10 Da = cm 50; Db =
cm.20

igf Class A equipment

This equipment has been designed to be used in professional and industrial
environments.

If this equipment is used in domestic environments and those directly connected to a low
voltage power supply network which supplies buildings used for domestic purposes, it may
be difficult to ensure compliance to electromagnetic compatibility as the result of conducted
or radiated disturbances.

Additional warnings

B Do not use the welding machine for purposes other than those described, for example
to thaw frozen water pipes.

B Place the welding machine on a flat stable surface, and make sure that it cannot move.
It must be positioned in such a way as to allow it to be controlled during use but without
the risk of being covered with welding sparks.

B Do not lift the welding machine. No lifting devices are fitted on the machine.

B Do not use cables with damaged insulation or loose connections.

Description of the welding machine

The welding machine is a current generator for continuous wire welding, commonly known
as MIG / MAG, suited to welding carbon or light alloy steels, stainless steel and aluminium
using protective gas.

Some models can weld without the use of protective gas, using a special FLUX cored
wire.

The welding machine is built using electronic inverter technology, and uses a microprocessor
to make it easier to adjust the welding parameters.

The electrical characteristic of the transformer is flat (constant voltage).

Main parts Fig. 1

A) Spool compartment access door
B) Spool holder reel

C) Wire feeder

D) Power cable

E) Gas hose connection

F) ON/OFF switch



G) Control panel

H) Torch polarity selector

1) Special torch connector **

L) Torch connector

M) Ground cable/inductor connector (Some models have directly connected cables)

** (This component may not be included with some models).

Technical data

A data plate is affixed to the welding machine. Fig. 2 shows an example of this plate.
A) Constructor name and address
B) European reference standard for the construction and safety of welding equipment
C) Symbol of the welding machine internalstructure
D) Symbol of the foreseen welding process
E) Symbol of the continuous current delivered
F) Input power required:
17 alternate single phase voltage; frequency
G) Level of protection from solids and liquids
H) Symbol indicating the possibility to use the welding machine in the presence of the
risk of electric shock
1)  Welding circuit performance
U0V Minimum and maximum open circuit voltage (open welding circuit).
12,U2 Current and corresponding normalised voltage delivered by the welding
machine.
X Duty cycle. Indicate how long the welding machine can work for and how
long it must rest for in order to cool down. The time is expressed in % on the

basis of a 10-minute cycle (e.g. 60% means 6 mins. work and 4 mins. rest).
AV Current adjustment field and respective arc voltage.
J) Power supply data
u1 Input voltage (permitted tolerance: +/- 10%)
1 eff Effective absorbed current
11 max Maximum absorbed current
K) Serial number
L) Weight
M) Safety symbols: Refer to Safety Warnings
Technical data for torch and wire feeder Fig. 3

VAV

B Connections to the mains must be made by expert or qualified personnel.

B Make sure that the welding machine is switched off and the plug is not in the power socket
before carrying out this procedure.

B Make sure that the power socket that the welding machine is plugged into is protected
by safety devices (fuses or automatic switch) and grounded.

Assembly and electrical connections

» Assembly the detached parts found in the packaging Fig.9.

» Check that the electrical supply delivers the voltage and frequency corresponding to
the welding machine and that it is fitted with an automatic switch suited to the maximum
delivered rated current (I2max) Fig. 4,1.

@ The requirements set out in the IEC/EN61000-3-12 standard do not apply to this
equipment. If this equipment is connected to low voltage power supply network, either
the installer or the user is responsible for checking that this can be done (consult the
distribution system operator if required).

> Plug. If the welding machine is not fitted with a plug, fit a normalised plug (2P + T for 1Ph

and 3P + T for 3Ph) of suitable capacity to the power cable. Fig.4,2.

Preparing the welding circuit

» Connect the ground lead to the welding machine and to the piece to be welded, as close
as possible to the point to be welded.

» Connect the torch** to the welding machine socket.

» Select the polarity of the torch**.

» The torch polarity must be negative “-” for cored wire and positive “+* for all other types
of wire. For selection, follow the instructions in Fig. 6.

Starting up

@ The recommended sections (mm2) of the welding cable, based on the maximum
delivered rated current (12 max), are shown in Fig. 4,3.

@ The torches with speed controls on the handle and Spool guns have a pin that must
be connected in the socket Fig.1.

Installing the continuous wire

For installation, follow the instructions in Fig. 7.

The material and diameter of the wire must correspond to the wire feeder roller Fig.7,5,a,

the contact tip Fig. 7,10,b and the torch liner. If the measurements do not match, there may

be problems with the smooth running of the wire.

@ Cored wire requires a special roller with a knurled groove to ensure drawing.

@ The pressure of the wire pressing knob Fig. 7,5,c is important for correct operation. If
the wire slips, there will be problems with the welding; if on the other hand it is too tight,
it may be deformed and will not run smoothly through the torch. It can be adjusted as
follows: screw the wire pressing knob until it starts to draw the wire, then, if the wire
is soft (aluminium, cored wire) turn the screw once more; if the wire is hard (steel,
stainless steel, etc.) turn the screw three more times.

@ To remove the continuous wire easily from the welding machine, cut the wire between
thespool and the wire feeder, keeping it taut, and then tie it to the spool. The open the
wire guider arm and, using a pair of pliers, pull the piece of wire out of the torch.

Installing the protective gas cylinder** and pressure reducer**

B Place the protective gas cylinder in an upright position, far away from the welding area.
Use the welding machine support or some other fixed part so that there is no risk of it
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falling or being damaged.
For installation, follow the instructions in Fig. 8.

Gas

Argon

Argon + 1-3%0,
Argon + 20%CO,
Co,

Application
All non-ferrous metals (aluminium)
Stainless steel
Low carbon steel
Low carbon steel

® Non-refillable cylinders are equipped with a pin valve that opens automatically when
the pressure reducer is screwed onto the cylinder.

(D Argon/CO2 is preferable to CO2 as it guarantees better results.
(D Cored wire does not need protective gas.

** (This component may not be included with some models).

Welding process: description of controls and signals

Once you have put the welding machine into operation, switch it on, open the protective
gas valve and carry out the adjustments following the order shown in the description of the
controls, Fig.5.

1) Selecting the torch type **
** (This component may not be included with some models).
Three torch types can be selected:

f Normal torch: with the welding start trigger.

G

ﬂ-_[FD Spool gun torch: (with a continuous wire spool housed in the handle) ideal for use
with soft wire (aluminium) with no drawing problems.

Torch with wire speed adjustment on the gun: facilitates welding control.

® When the Spool gun torch is mounted, remember to remove the wire from the wire
feeder inside the spool compartment to stop the wire from being fed through, causing
a short circuit, in the event of the normal torch being selected by mistake.

2) Synergy selector

This selector is used to choose between manual operation (MAN position) and synergic
operation (SYNERGY positions). In the SYNERGY positions, a microprocessor adapts the
welding current to the wire speed. The parameters proposed by the synergy are adjustable
to suit your own personal needs.

The various SYNERGY positions correspond to different types of continuous wire and
protective gas.

AlSi0.8 Silicon aluminium* D.0.8

AlSi 1.0 Silicon aluminium* D.1.0

AlMg 0.8 Magnesium aluminium* D.0.8
AlMg 1.0 Magnesium aluminium* D.1.0
Fe 0.6 (Ar-Co2) Iron D.0.6 Argon+carbon dioxide
Fe 0.8 (Ar-Co2) Iron D.0.8 Argon+ carbon dioxide
Fe 0.6 (Co2) Iron D.0.6 carbon dioxide

Fe 0.8 (Co2) Iron D.0.8 carbon dioxide
SS0.8 Stainless steel D.0.8

FeZn 0.8 CuSi3% Galvanised steel D.0.8
No gas Cored wire**D.0.9

*

the use of the “Spool gun” device is recommended.
** the torch must have negative polarity.

3) Adjusting the welding current

Select the welding current.

SYN mode: set the handle to “0”. Turn the handle to modify the proposed setting. The
adjustment range is between -20% and +20%.

MAN mode: is used to freely adjust the welding current.

4) Wire speed adjustment

Adjusts the speed of the continuous wire.

SYN mode: this is the parameter you adjust to suit your needs as they change. The
microprocessor adjusts the welding current.

MAN mode: it allows you to freely adjust only the wire speed.

® When using the Spool gun torch or a torch with a potentiometer on the handle, the
wire speed is adjusted from the gun.

5) Inductance adjustment

This varies the penetration and stability of the welding arc according to the metal and the welding
position (flat, vertical, overhead).

SYN & MAN mode: the adjustment is not controlled by the microprocessor. The coloured areas
indicate the range of adjustment possible depending on the metals and the protective gas.

(D As arule it should be remembered that the adjustment must be kept within low values
for thin metals, and increases in proportion to the thickness.

6) Welding timer

When welding a number of equal, single points, this control can be used to set the length
of each weld. This function is useful for nailing on only one side. When this control is not
required, make sure that the potentiometer/switch is in the OFF position.

7) Welding machine power on warning light

8) Thermal cutout signal

The warning light switched on means that the thermal protection is running.

If the duty cycle “X” shown on the data plate is exceeded, a thermal cutout stops the
machine before any damage is caused. Wait for operation to be resumed and, if possible,
wait a few minutes more.

If the thermal cutout continues to cut in, the welding machine is being pushed beyond its



normal performance levels.

9) Malfunction warning light

Fixed led on: problem at the microprocessor; switch the welding machine off and back
on again.

Flashing led on: (with the welding machine power light on) power voltage fault, check the
connections.

If correct operations are not restored, take the welding machine to be checked at your
nearest Service Centre.

Recommendations for use

B Only use an extension lead when absolutely necessary and providing it has an equal or
larger section to the power cable and is fitted with a grounding conductor.

B Do not block the welder air intakes. Do not store the welder in containers or on shelving
that does not guarantee suitable ventilation.

B Do not use the welding machines in the presence of: gas, vapours, conductive powders
(e.g. iron shavings), brackish air, caustic fumes and other agents that could damage the
metal parts and electrical insulation.

The electric parts of the welder have been treated with protective resins. When used for
the first time, smoke may be noticed; this is caused by the resin drying out completely.
The smoke should only last for a few minutes.

VAV

Switch off the welder and remove the plug from the power socket before carrying out any
maintenance operations.

Ordinary maintenance to be carried out periodically by the operator depending on use.

» Check the gas hose, torch cable and ground cable connections. « Clean the contact tip
and the gas diffuser with an iron brush. Replace if worn. < Clean the outside of the welder
with a damp cloth.

Every time the wire spool is replaced:

» Check the alignment, cleanliness and state of wear of the wire roll Fig.12. « Remove any
metal powder deposited on the wire feeder mechanism. « Clean the wire guide liner with
anhydrous solvent and grease remover and dry with compressed air. « Check the condition
of the warning labels. « Replace any worn parts.

Extraordinary maintenance to be carried out by expert staff or
mechanics periodically depending on use. (Apply the rule EN 60974-4).
« Inspect the inside of the welder and remove any dust deposited on the electrical parts
(using compressed air) and the electronic cards (using a very soft brush and appropriate
cleaning products). « Check that the electrical connections are tight and that the insulation
on the wiring is not damaged.

Maintenance

ualified electrical

FR

Manuel d’instruction

A\

Lire attentivement ce manuel d'instructions avant d'utiliser la soudeuse.

Les appareils de soudage a I'arc avec fil continu MIG/MAG et FLUX, ci-dessous appelés
“soudeuse”, ont été congus pour un usage industriel et professionnel.
S’assurer que la soudeuse est installée et réparée par des personnes
conformément aux lois et aux normes de prévention des accidents.

S'assurer que I'opérateur est instruit sur I'utilisation et les risques liés au procédé de soudage
al'arc, ainsi que sur les mesures de protection et les procédures d’'urgence nécessaires.
Pour plus d’'informations, consulter la brochure “Installation et utilisation des appareils de
soudage a l'arc” : IEC ou CLC/TS 62081.

/N

B S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a la
terre a été effectuée.

B S’assurer que la fiche et le cable d’alimentation sont en bon état.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte avant de brancher la fiche dans la prise
d’alimentation.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation dés que 'opération
est terminée.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant de : brancher
les cables de soudage, installer le fil continu, remplacer des piéces de la torche ou
du mécanisme d’entrainement du fil, effectuer les opérations d’entretien, déplacer la
soudeuse (utiliser la poignée qui se trouve sur cette derniére).

B Les parties sous tension électrique ne doivent pas entrer en contact avec la peau nue ou
des vétements mouillés. S'isoler électriquement de I'électrode, de la piece a souder et de
toutes parties métalliques accessibles mises a la terre. Utiliser des gants, chaussures,
vétements spécifiques et des tapis isolants secs et ininflammables.

B Utiliser la soudeuse dans un local sec et aéré. Ne pas exposer la soudeuse a la pluie
et au soleil battant.

m N'utiliser la soudeuse que lorsque tous les panneaux et écrans sont a leur place et
correctement montés.

B Ne pas utiliser la soudeuse aprés I'avoir fait tomber ou I'avoir heurtée car elle pourrait ne
plus étre fiable. La faire contrdler par une personne experte ou qualifiée.

A0

B Eliminer les fumées de soudage grace a une ventilation naturelle appropriée ou un
aspirateur de fumées. Utiliser une approche systématique pour déterminer les limites
d’exposition aux fumées de soudage (en fonction de leur composition, concentration et
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ualifiées,

Avertissements de sécurité

durée d’exposition).
B Ne pas souder de matériaux nettoyés avec des solvants a base de chlore ou de
substances analogues.

MAALAOO@D

B Utiliser le masque de soudage avec un verre de protection adapté au soudage. Remplacer
le masque lorsqu’il est endommagé : les radiations pourraient le traverser.

B Mettre des gants, chaussures et vétements ininflammables pour protéger la peau des
rayons produits par I'arc de soudage et des étincelles. Ne pas porter de vétements
graisseux : une étincelle pourrait leur faire prendre feu. Utiliser des écrans de protection
pour protéger les personnes a proximité.

W Les parties métalliques incandescentes suivantes ne doivent pas entrer en contact
avec la peau nue: torche, pince porte-électrode, parties restantes de I'électrode, pieces
a peine soudées.

W Travailler le métal provoque des étincelles et des éclats. Porter des lunettes de sécurité
comprenant des protections latérales.

/AN N

W Les étincelles créées lors du soudage peuvent provoquer des incendies.

B Ne pas souder ou couper dans des zones ou se trouvent des matériaux, du gaz ou des
vapeurs inflammables.

B Ne pas souder ou couper de conteneurs, bouteilles, réservoirs ou tuyaux si une personne
experte ou qualifiée n’a pas préalablement contrélé qu’ils peuvent étre travaillés et ne
les a pas correctement préparés.

B Ne pas pointer la torche vers soi, d’autres personnes et des parties métalliques : le fil
continu pourrait faire des trous ou provoquer un court-circuit.

B Eteindre la soudeuse et débrancher la fiche de la prise d’alimentation avant d’effectuer
des interventions manuelles sur les parties en mouvement du mécanisme d’entrainement
du fil.

® EMF Champs électromagnétiques

Le courant de soudure génere des champs électromagnétiques (EMF) a proximité du

circuit de soudure et de la soudeuse. Les champs électromagnétiques peuvent interférer

avec des prothéses médicales, comme par exemple le pacemaker.

Des mesures de protection appropriées doivent étre prises par les personnes qui portent

des prothéses médicales. Par exemple, 'accés a la zone d'utilisation de la soudeuse

doit étre interdit. Les personnes qui portent des prothéses médicales doivent consulter le

médecin avant de s’approcher de la zone d'utilisation de la soudeuse.

Cet appareillage répond aux exigences du standard technique de produit pour I'utilisation

exclusive dans un environnement industriel et pour un usage professionnel. Il ne répond

pas aux limites prévues pour I'exposition humaine aux champs électromagnétiques dans

un environnement domestique.

Appliquer les précautions suivantes pour minimiser

électromagnétiques (EMF) :

B Ne pas placer le corps dans les cables de soudure. Garder les deux cables de soudure
sur le méme coté du corps.

B Lorsque cela est possible, rassembler les cables de soudure en les fixant avec du ruban
adhésif.

B Raccorder le cable de masse a la piece a usiner le plus prét possible de I'endroit a souder.

B Ne pas souder en tenant la soudeuse suspendue a votre corps.

B Maintenir votre téte et votre buste le plus loin possible du circuit de soudure. Ne pas
travailler en étant proche de la soudeuse, ou assis pres d’elle ou encore en étant appuyé
a la soudeuse. Distance minimum: Fig 10 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Appareillage de Classe A

Cet appareillage est congu pour [I'utilisation dans des environnements industriels et
professionnels.

Dans les environnements domestiques et dans ceux raccordés a un réseau d’alimentation
public a basse tension qui alimente des édifices a usage domestique, il pourrait y avoir
des difficultés a assurer la conformité a la compatibilité électromagnétique, a cause des
perturbations conduites ou irradiées.

Q
@ Soudage en situations de risque

B S'il est nécessaire de souder en situations de risque (décharges électriques, suffocation,
en présence de matériaux inflammables ou explosifs), s’assurer qu’'un expert autorisé
évalue préalablement les conditions. S’assurer que des personnes formées pour intervenir
en cas d’'urgence sont présentes. Adopter les dispositifs de protection décrits aux points
5.10; A.7; A.9 de la spécification technique IEC ou CLC/TS 62081.

B Pour travailler en position surélevée par rapport au sol, toujours utiliser des plates-formes
de sécurité.

B Si plusieurs soudeuses agissent sur la méme piece ou toutefois sur des piéces
électriquement raccordées, les tensions a vide sur les porte-électrode ou les torches
peuvent s’additionner et dépasser ainsi le niveau de sécurité. S’assurer qu’un expert
autorisé détermine préalablement la présence de risque et, si nécessaire, qu'il prend
les mesures de protection indiquées au point 5.9 de la spécification technique IEC ou
CLC/TS 62081.

A Avertissements supplémentaires

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des buts autres que ceux décrits, comme par exemple
pour décongeler les tuyaux du réseau hydraulique.

B Placer la soudeuse sur une surface plate et stable. S'assurer qu’elle ne peut pas se
déplacer. Elle doit étre placée de fagon a ce qu'il soit possible de la controler, mais que
les étincelles de soudage ne puissent pas I'atteindre.

B Ne pas soulever la soudeuse. Aucun systeme de levage n’est prévu.

B Ne pas utiliser de cables dont I'isolation est endommageée ou les connexions desserrées.

I'exposition aux champs

Description de la soudeuse

La soudeuse est un générateur de courant pour le soudage a fil continu, communément
appelée MIG / MAG, étudiée pour souder des aciers au carbone ou faiblement alliés, des




aciers inoxydables et de I'aluminium a l'aide d’'un gaz de protection.

Certains modeles permettent de souder sans gaz de protection, il suffit d’utiliser un fil

fourré spécial de type FLUX.

La soudeuse a été fabriquée avec la technologie électronique de I'onduleur et utilise un

microprocesseur pour simplifier le réglage des parametres de soudage.

La caractéristique électrique du transformateur est plate (tension constante).

Principaux organes Fig.1

A) Panneau d’accés au compartiment bobine

B) Dévidoir porte-bobine

C) Mécanisme d’entrainement du fil

D) Cable d’alimentation

E) Entrée du gaz de protection

F) Interrupteur ON/OFF (allumé ou éteint)

G) Panneau de commande

H) Sélecteur polarité de la torche

1) Connecteur torches spéciales **

L) Connecteur torche

M) Connecteur cable de masse / inducteur (Pour certains modeles, les cables sont
directement raccordés)

** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Caractéristiques techniques

La plaque d’identification se trouve sur la soudeuse. La Fig.2 représente la plaque en

question.

A) Nom et adresse du constructeur

B) Norme européenne de référence pour la construction et la sécurité des appareils de

soudage

C) Symbole de la structure interne de la soudeuse

D) Symbole du procédé de soudage prévu

E) Symbole du courant continu fourni

F) Type d’alimentation nécessaire:

17 tension alternative monophasée ; fréquence

G) Degré de protection contre les corps solides et liquides

H) Symbole indiquant la possibilité d’utiliser la soudeuse dans des locaux a risque de

décharges électriques

1) Performances du circuit de soudage

U0V  Tension a vide minimum et maximum (circuit de soudage ouvert).

12, U2 ourant et tension normale correspondante que la soudeuse fournit.

X Facteur de marche. Indique combien de temps la soudeuse peut travailler
et combien de temps elle doit rester a I'arrét pour se refroidir. Le temps est
exprimé en % sur la base d’'un cycle de 10 min. (ex. 60% signifie 6 min. de
travail et 4 min. d’arrét).

AV Champ de réglage du courant et de la tension d’arc correspondante.

Données relatives a la ligne d’alimentation

u1 Tension d’alimentation (tolérance admise: +/- 10%)

11 eff Courant absorbé efficace

11 max Courant absorbé maximum

K) N° de série

L) Poids

M) Symboles de sécurité : Se référer aux Avertissements de sécurité

J

-

Caractéristiques techniques torche et mécanisme d’entrainement du fil Fig.3

VAV

B Seules les personnes expertes ou qualifiées sont autorisées a effectuer les raccordements
électriques.

B S’assurer que la soudeuse est éteinte et débranchée de la prise d’alimentation durant
les diverses étapes de la mise en service.

W S’assurer que la prise d’alimentation a laquelle est branchée la soudeuse est protégée
par des dispositifs de sécurité (fusibles ou interrupteur automatique) et que la mise a la
terre a été effectuée.

Montage et raccordement électrique

» Effectuer le montage des parties détachées contenues dans I'emballage Fig.9.

» Vérifier que la ligne électrique fournit la tension et la fréquence qui correspondent a celles
de la soudeuse. La ligne doit étre dotée d’'un interrupteur automatique adapté au courant
nominal maximum fournit (12 max.) Fig.4,1.

Mise en service

@ Cet appareillage n’est pas conforme aux exigences de la réglementation IEC/EN61000-
3-12. S'il est raccordé a un réseau d’alimentation public a basse tension, I'installateur
ou l'utilisateur a la responsabilité de contréler s'il peut étre raccordé; (si nécessaire,
consulter le gestionnaire du réseau de distribution d’électricité).

» Fiche d’alimentation. Si la soudeuse n’est pas munie de la fiche, brancher une fiche

normale au cable d’alimentation (2P + T pour 1Ph et 3P + T pour 3Ph) avec une capacité
appropriée Fig.4,2.

Préparation du circuit de soudage

» Raccorder le cable de masse a la soudeuse et a la piéce a souder, le plus pres possible
du point a souder.

» Raccorder la torche** a la prise de la soudeuse.

» Sélectionner la polarité de la torche**.

» La polarité a la torche doit étre négative “-” pour le fil fourré et positive “+* pour tous les
autres fils. Pour effectuer la sélection, suivre les indications de la Fig.6.

@ Les sections conseillées (2mm) pour le cable de soudage sont indiquées en fonction
du courant nominal maximum fourni (12 max.) sur la Fig.4,3.

@ Les torches avec possibilité de réglage de la vitesse sur la poignée et la “Spool gun*
ont une goupille qui doit étre branchée dans la prise Fig.1.

Installation du fil continu

Pour effectuer l'installation, suivre les indications de la Fig.7.

Le matériel et le diamétre du fil doivent correspondre au galet d’entrainement du fil
Fig.7,5,a, a la pointe du guide-fil Fig.7,10,b et a la gaine de la torche. Si les mesures ne
correspondent pas, le fil pourrait avoir des problémes de glissement.
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@ Le fil fourré nécessite d’'un galet spécial dont la gorge est cannelée pour assurer un
bon entrainement.

Le serrage du volant a main Fig.7,5,c est une opération importante permettant
d’obtenir un bon travail. Si le fil glisse, des problémes de soudage se présenteront. Si
en revanche, il est trop pressé, il pourra se déformer et ne glissera plus librement dans
la torche. Une fagon d’effectuer le premier réglage est la suivante : visser le volant a
main jusqu’a ce qu'’il commence a entrainer le fil, puis, si le fil est souple (aluminium,
fil fourré) le resserrer d’'un tour supplémentaire. Si le fil est dur (acier, inox, etc.) le
resserrer de trois tours supplémentaires.

@ Pour enlever aisément le fil continu de la soudeuse, couper le fil entre la bobine et
le mécanisme d’entrainement du fil. Le tenir bien ferme, puis I'attacher a la bobine.
Ouvrir ensuite le bras guide-fil et a I'aide d’une paire de pinces sortir du coté de la
torche le morceau de fil qui se trouve a l'intérieur de la torche.

Installation de la bouteille de gaz de protection** et du
réducteur de pression**

B S’assurer que la bouteille de gaz de protection est en position verticale, a une certaine
distance de la zone de soudage. Utiliser le support de la soudeuse ou une partie fixe de
fagon a ce qu’elle ne tombe pas et qu’elle ne s’endommage pas.

Pour effectuer l'installation, suivre les indications de la Fig.8.

Gaz Application
Argon Tous métaux non ferreux (aluminium)
Argon + 1-3%0 Inox

Argon + 20%CO, Acier a faible teneur en carbone
Co, Acier a faible teneur en carbone

@ Les bouteilles non rechargeables sont munies d’un pointeau qui s’ouvre
automatiquement lorsque I'on tourne le réducteur de pression placé sur la bouteille.

@ Il est préférable d'utiliser le gaz Argon/CO2 au CO2, car il permet d’obtenir un meilleur
résultat.

@ Le fil fourré ne nécessite pas de gaz de protection.
** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).

Procédé de soudage: description des commandes et des
signalisations

Aprés avoir réalisé toutes les étapes de la mise en service, allumer la soudeuse, ouvrir
la vanne du gaz de protection et effectuer les réglages en suivant 'ordre indiqué dans la
description des commandes Fig.5.

1) Sélection du type de torche **
** (Ce composant peut ne pas étre inclus pour certains modéles).
Il est possible de sélectionner trois types de torches:

f Torche normale : en appuyant sur le bouton de mise en marche du soudage.

15 %P Torche avec réglage de la vitesse du fil sur la poignée : facilite le controle du
soudage.

iii Torche Spool gun : (une bobine de fil continu se trouve sur la poignée) idéale pour
I'utilisation de fils souples (aluminium) sans probleme d’entrainement.

@ Lorsque la torche Spool gun est installée, se rappeler d’enlever le fil du mécanisme
d’entrainement du fil a I'intérieur du compartiment de la bobine pour éviter qu’en
sélectionnant par inadvertance la torche normale le fil n'avance jusqu’a créer un
court-circuit.

2) Sélecteur des synergies

Le sélecteur permet de choisir entre le fonctionnement en mode manuel (position MAN)
ou synergique (positions SYNERGY). En positions SYNERGY, un microprocesseur régle
le courant de soudage en fonction de la vitesse du fil. Les parametres proposés par la
synergie peuvent étre réglés en fonction des exigences personnelles de I'utilisateur.
Chacune des positions SYNERGY correspond aux différents types de fil continu et de gaz
de protection.

AISi0,8 Aluminium silicium* D.0,8

AISi1,0 Aluminium silicium* D.1,0

Al Mg 0,8 Aluminium magnésium* D.0,8

Al Mg 1,0 Aluminium magnésium* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) FerD.0,6 Argon+anhydride carbonique
Fe 0,8 (Ar-Co2) FerD.0,8 Argon+anhydride carbonique
Fe 0,6 (Co2) Fer D.0,6 anhydride carbonique

Fe 0,8 (Co2) Fer D.0,8 anhydride carbonique
SS0,8 Acier inox D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3%Acier zingué D.0,8
Pas de gaz Fil fourré**D.0,9

*il est conseillé d'utiliser le dispositif “Spool gun”.
**|a polarité négative doit étre a la torche.

3) Réglage du courant de soudage

Sélectionner le courant de soudage.

Mode SYN : mettre le bouton sur “0”. Pour modifier la sélection proposée, il suffit de le
tourner. Ce réglage permet un écart allant de -20% a +20%.

Mode MAN : permet de régler au choix de I'utilisateur le courant de soudage.

4) Réglage de la vitesse du fil
Régler la vitesse du fil continu.
Mode SYN : il s’agit du parametre que I'utilisateur doit régler en fonction de ses exigences.



Le microprocesseur se charge de régler le courant de soudage.
Mode MAN : permet de régler au choix de I'utilisateur la vitesse du fil.

@ Durant I'utilisation de la torche Spool gun ou du potentiométre sur la poignée, la vitesse
du fil se regle sur les torches.

5) Réglage de l'induction

La pénétration et la stabilité de I'arc de soudage varient en fonction du type de métal et de
la position de soudage (a plat, verticale, ascendante).

Modes SYN & MAN : le réglage n'est pas controlé par le microprocesseur. Les zones
colorées indiquent la marge de réglage possible en fonction des métaux et du gaz de
protection.

@ En général, se rappeler que, pour les fines épaisseurs, le réglage doit correspondre a
des valeurs basses qui devront étre augmentées au furet a mesure que les épaisseurs
s’agrandiront.

6) Temporisateur du temps de soudage

S'il est nécessaire d’effectuer des points tous identiques, cette commande programme la
durée de chaque soudage. Cette fonction est utile pour effectuer des clouages sur un seul
coté. Quand cette commande n’est pas utilisée, s'assurer que le potentiométre/interrupteur
est sur OFF.

7) Témoin de signalisation de la soudeuse sous alimentation

8) Témoin de signalisation de I'intervention thermique
Lorsque le témoin est allumé : la protection thermique est en service.

Si le facteur de marche “X” indiqué sur la plaque d’identification est dépassé, un protecteur
thermique interrompt le travail avant que la soudeuse ne soit endommagée. Attendre que
le fonctionnement soit rétabli et, si possible, attendre quelques minutes de plus.

Si le protecteur thermique intervient constamment, cela signifie que les performances
exigées de la soudeuse sont excessives.

9) Témoin de signalisation d’une anomalie

DEL allumée de maniére fixe: probléme au microprocesseur ; éteindre et rallumer la
soudeuse.

DEL allumée de maniére discontinue: (le témoin indiquant que la soudeuse est
sous alimentation est allumé) : probléme li¢ a la tension d’alimentation ; contréler les
connexions.

Sil'utilisateur ne parvient pas a rétablir le fonctionnement de I'appareil, amener la soudeuse
au Centre d’Assistance pour la soumettre a un contrdle.

Conseils d’utilisation

m Utiliser une rallonge électrique uniqguement si nécessaire. Sa section devra étre égale ou
supérieure a celle du cable d’alimentation. Elle sera munie d’'un conducteur de terre.

B Ne pas bloquer les prises d’'air de la soudeuse. Ne pas la placer dans des conteneurs
ou sur des étagéres qui ne sont pas correctement aérés.

B Ne pas utiliser la soudeuse dans des milieux contenant : gaz, vapeurs, poussiéres
conductives (ex. limage de fer), air vicié, fumées caustiques et autres agents qui pourraient
endommager les parties métalliques et les isolations électriques.

@ Les parties électriques de la soudeuse ont été traitées avec des résines de protection.
Il est possible que de la fumée apparaisse a la premiere utilisation. Il s’agit de la résine
qui seche complétement. La formation de fumées ne durera que quelques minutes.

VAV

les opérations d’entretien.

Entretien ordinaire que I'opérateur doit effectuer régulierement en fonction de I'utilisation
faite.

- Controler les raccordements du tuyau du gaz, du cable de la torche et de masse. « A l'aide
d’'une brosse en fer, nettoyer la buse porte-courant et le diffuseur de gaz. Les remplacer
lorsqu'ils sont usés. « Nettoyer I'extérieur de la soudeuse avec un chiffon humide.

A chaque fois que la bobine de fil est remplacée :

« Controler que le galet d’entrainement du fil est aligné, propre et que son état d’'usure est correct.
Fig.12 < Enlever la poussiére métallique qui se dépose sur le mécanisme d’entrainement du fil.
« Nettoyer la gaine guide-fil avec des solvants anhydres et dégraissants. Sécher avec de l'air
comprimé. « Contréler l'usure des Etiquettes d’avertissement. « Remplacer les parties usées.
Entretien extraordinaire que du personnel expert ou qualifié doit effectuer régulierement,
en fonction de [I'utilisation faite. (Appliquer la régle EN 60974-4)

« Controler l'intérieur de la soudeuse et enlever la poussiére déposée sur les parties
électriques (utiliser de I'air comprimé) et sur les cartes électroniques (utiliser une brosse
trés souple ou des produits adéquats). « Vérifier que les connexions électriques sont bien
resserrées et que l'isolant des cablages n'est pas endommagé.

Entretien
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ES

Manual de instrucciones

A\

Antes de utilizar |la soldadora lea atentamente el manual de instrucciones.

Las instalaciones para soldadura por arco con hilo continuo MIG/MAG y FLUX, en lo

sucesivo denominadas “soldadoras”, son para uso industrial y profesional.

Asegurese de que la soldadora haya sido instalada y reparada por personas calificadas

conforme a las leyes y normas contra accidentes.

Asegurese de que el operador haya sido capacitado acerca del uso y los riesgos

relacionados con el procedimiento de soldadura al arco y acerca de las medidas de
roteccion y procedimientos de emergencia.

Es posible hallar informaciones detalladas en el fasciculo “Aparatos para soldadura al

arco, instalacion y uso”: IEC o CLC/TS 62081.

/N

B Asegurese de que la toma de alimentacién a la cual esta conectada la soldadora esté
protegida por los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacion de puesta en tierra.

Asegurese de que el enchufe y el cable de alimentacion se encuentren en buenas
condiciones.

Antes de conectar el enchufe en la toma de alimentacion asegurese de que la soldadora
esté apagada.

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién apenas haya
terminado el trabajo.

Apague la soladadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de
conectar los cables de soldadura, instalar el hilo continuo, sustituir partes de la antorcha
o de la devanadora, efectuar operaciones de mantenimiento y desplazarla (utilice la
manija que se encuentra en la soldadora).

No entre en contacto con las partes bajo tensién eléctrica sin ninguna proteccién sobre
la piel o con ropa mojada. Aislese usted mismo eléctricamente del electrodo de la pieza
a soldar y de posibles partes metalicas accesibles conectadas en tierra. Utilice guantes,
zapatos, ropas adecuadas y tapetes aislantes no inflamables.

Utilice la soldadora en ambiente seco y ventilado. No exponga la soldadora ni a la lluvia
ni al sol.

Utilice la soldadora solo si todos los paneles y filtros se encuentran colocados
correctamente y en su lugar.

No utilice la soldadora si ha caido o ha sido golpeada pues podria no ser segura. Hagala
revisar por una persona experta o calificada.

A()

B Elimine el humo de soldadura mediante una ventilaciéon natural o con un aspirador de
humo. Para evaluar los limites de exposicién al humo de soldadura es necesario tener
cuenta de su composicion, concentracion y tiempo de exposicion.

B No suelde materiales que hayan sido limpiados con solventes clorurados o, de todas
maneras, no suelde cerca de dichas sustancias.

MAA OOV

B Utilice careta para soldar con vidrio inactinico apto para el proceso de soldadura. En
caso de que se encuentre averiada sustitiyala pues las radiaciones pueden atravesarla.

B Utilice guantes, zapatos y ropa ignifugos que protejan la piel de los rayos producidos
por la soldadura al arco y por las chispas. No use ropas grasientas, una chispa podria
incendiarlas. Utilice filtros de proteccion para las personas a su alrededor.

B No entre en contacto, a menos que utilice las protecciones adecuadas, con partes
mecanicas como: antorcha, pinza porta-electrodos, residuos de electrodo y piezas
recién elaboradas.

W La elaboracién del metal provoca chispas y esquirlas. Utilice gafas de seguridad con
protecciones laterales para los ojos.

VAN

B |as chispas de soldadura pueden causar incendios.

B No suelde o corte en areas en donde se encuentren materiales, gas o vapores inflamables.

B No suelde o corte contenedores, bombonas, depdsitos o tuberias a menos que una
persona experta o calificada haya verificado la posibilidad de trabajar en ellos y los haya
preparado adecuadamente.

B No dirija la antorcha hacia usted, hacia otraspersonas o hacia partes metalicas: el hilo
continuo podria causar perforaciones u ocasionar cortoscircuitos.

B Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacién antes de realizar
cualquier operacion manual en las partes en movimiento de la devanadora. Apague la
soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de realizar cualquier
operacién manual en las partes en movimiento de la devanadora.

® EMF Campos electromagnéticos

La corriente de soldadura genera campos electromagnéticos (EMF), cerca del circuito de
soldadura y de la soldadora. Los campos electromagnéticos pueden interferir con prétesis
médicas, como por ejemplo marcapasos.

Se deben tomar medidas de proteccion adecuadas en caso de usuarios de protesis
médicas. Por ejemplo, se debe impedir el acceso al area de uso de la soldadora.

Las personas que utilicen prétesis médicas deben consultar con el médico antes de
aproximarse al area de uso de la soldadora. Este equipo cumple con los requisitos del
estandar técnico de producto para el uso exclusivo en ambiente industrial y uso profesional.
No se garantiza que cumpla con los limites previstos para la exposicién humana a los
campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

Advertencias de seguridad




Toma las siguientes medidas para minimizar la exposicion a los campos electromagnéticos
(EMF):

B No colocarte con el cuerpo entre los cables de soldadura. Mantiene ambos cables de
soldadura del mismo lado del cuerpo.

B Cuando sea posible, entrelaza los cables de soldadura, fijandolos con cinta adhesiva.

B No enrollar los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

B Conecta el cable de tierra a la pieza por trabajar, lo mas cerca posible del punto por soldar.

B No soldar manteniendo la soldadora colgada al cuerpo.

B Mantiene la cabeza y el tronco lo mas alejado posible del circuito de soldadura. No

trabajes cerca, sentado o apoyado a la soldadora. Distancia minima: Fig 10 Da = cm
50; Db = cm.20.

Equipo de Clase A
Este equipo estéa disefiado para ser usado en ambientes industriales y profesionales.
En los ambientes domésticos y en los conectados a una red de alimentacion publica
a baja tension, que alimentan edificios para uso doméstico, podrian presentarse
dificultades para asegurar que se cumpla con la compatibilidad electromagnética,
debido a interferencias conducidas o irradiadas.

Q
@ Soldadura en condiciones de riesgo

B En caso de tener que soldar en condiciones de riesgo, con el peligro adicional de
descargas eléctricas, en presencia de materiales inflamables o explosivos, aseglrese
de que un responsable evalle de antemano las condiciones. Asegulrese de que existan
personas adestradas presentes para intervenir en casos de emergencia. Adopte los
medios técnicos de proteccién descritos en el punto 5.10; A.7; A.9 de las caracteristicas
técnicas IEC o CLC/TS 62081.

En caso de tener que trabajar en posiciones elevadas, utilice siempre plataformas de
seguridad.

Si mas de una soldadora debe trabajar en la misma pieza o en piezas eléctricamente
conectadas, las tensiones al vacio en los porta-electrodos o en las antorchas se pueden
sumar excediendo el nivel de seguridad permitido. Asegurese de que un experto evalle
de antemano si existe un riesgo y adopte, en caso de ser necesario, las medidas de
proteccion indicadas en el punto 5.9 de las caracteristicas técnicas IEC o CLC/TS 62081.

A Advertencias adicionales

B No utilice la soldadora para usos no previstos como por ejemplo descongelar tuberias
de la red hidrica.

B Coloque la soldadora sobre una superficie llana, estable y evite que se pueda desplazar.
La posicién debe permitir el control pero debe evitar que las chispas de la soldadura
lo golpeen.

B No levante la soldadora. No se han previsto sistemas de elevacion.

B No utilice cables con aislamiento deteriorado o con las conexiones sueltas.

Descripcion de la soldadora

La soldadora es un generador de corriente para la soldadura de hilo continuo, usualmente
denominada MIG / MAG, apta para soldar, con la ayuda de un gas protectivo, aceros al
carbono o débilmente aleados, aceros inoxidables y de aluminio.

Algunos modelos pueden soldar sin gas de proteccion utilizando un hilo con alma especial
denominado FLUX.

La soldadora ha sido fabricada con la tecnologia electronica inverter y con un
microprocesador que facilita la regulacion de los parametros de soldadura.

La caracteristica eléctrica del transformador es plana (tension constante).

Piezas principales Fig.1

A) Panel de acceso a la sede de la bobina

B) Carrete porta bobina

C) Devanadora de hilo

D) Cable de alimentacion

E) Entrada del gas de proteccion

F) Interruptor ON/OFF de encendido y apagado

G) Panel de mandos

H) Selector polaridad de la antorcha

1) Conectador antorchas especiales **

L) Conexion antorcha

M) Conexion del cable de masa / inductancia (Algunas soldadoras tienen cables
conectados directamente)

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Datos técnicos

La placa de datos esta colocada en la soldadora. La Fig.2 es un ejemplo de dicha placa.
A) Nombre y direccién del fabricante
B) Norma europea de referencia para la fabricacion y la seguridad de las instalaciones
de soldadura
C) Simbolo de la estructura interna de la soldadora
D) Simbolo del procedimiento de soldadura previsto
E) Simbolo de la corriente continua distribuida
F) Tipo de alimentacion necesaria:
17 tensiodn alterna monofasica; frecuencia
G) Grado de proteccion de cuerpos solidos y liquidos
H) Simbolo que indica la posibilidad de utilizar la soldadora en ambientes bajo riesgo de
descargas eléctricas
Prestaciones del circuito de soldadura
U0V  Tensién minima y méaxima al vacio (circuito de soldadura abierto).
12, U2 Corriente y tension normalizada correspondiente que la soldadora suministra.
X Servicio de soldadura. Indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
trabajar y el tiempo durante el cual debe permanecer parada para enfriarse.
El tiempo se expresa en % en base a un ciclo de 10 min. (ej. 60% significa 6
min. de trabajo y 4 min. de descanso).
AV Campo de regulacién de la corriente y tension de arco correspondiente.
J) Datos correspondientes a la linea de alimentacién
u1 Tension de alimentacion (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corriente eficaz absorbida
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11 max Corriente méaxima absorbida
K) N.° Matricula
L) Peso
M) Simbolos de seguridad: Lea las Advertencias de Seguridad

Datos técnicos antorcha y devanadora Fig.3

VAV

B Las conexiones eléctricas deben ser efectuadas por personas expertas o calificadas.

B Asegurese de que la soldadora esté apagada y desconectada de la toma de alimentacion
durante todos los pasos de puesta en funcionamiento.

B Asegurese de que la toma de alimentacién a la cual esta conectada la soldadora esté
protegida por los dispositivos de seguridad (fusibles o interruptor automatico) y conectada
a la instalacion de puesta en tierra.

Ensamblaje y conexion eléctrica

» Ensamble las partes separadas que se encuentranen el embalaje Fig.9.

» Asegurese de que la linea eléctrica suministre la tensién y la frecuencia correspondientes
a la soldadora y que esté dotada de un interruptor automatico apto para la corriente
maxima nominal suministrada (12 max.) Fig.4,1.

Puesta en funcionamiento

(D Este equipo no forma parte de los requisitos de la norma IEC/EN61000-3-12. Si se
conecta a una red de alimentacién publica a baja tensién, es responsabilidad del
instalador o del usuario comprobar que pueda ser conectada (si fuera necesario,
consultar con el operador de la red de distribucion eléctrica).

» Enchufe de alimentacion. Si la soldadora no esta dotada de un enchufe, conecte al cable

de alimentacién un enchufe normalizado (2P + T para 1Ph y 3P + T para 3Ph) con la
capacidad adecuada Fig.4,2.

Preparacion del circuito de soldadura

» Conecte el cable de masa a la soldadora y a la pieza a elaborar, lo mas cerca posible
al punto de trabajo.

» Conecte la antorcha** a la toma de la soldadora.

> Seleccione la polaridad de la antorcha**.

» La polaridad a la antorcha debe ser negativa “-” para el hilo con alma y positiva “+” para
los demas hilos. Para la seleccién siga las indicaciones de la Fig.6.

@ Las secciones recomendadas (mm2) para el cable de soldadura, segun la corriente
maxima nominal suministrada (12 max), se ilustran en la Fig.4,3.

@ Las antorchas con la regulacién de velocidad en la empufiadura y “Spool gun” ( pistola
de carrete) poseen una clavija que debe ser conectada a la toma Fig.1.

Instalacion del hilo continuo

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.7.

El material y el diametro del hilo deben corresponder al rodillo devanador Fig.7,5,a, a la
punta de contacto Fig.7,10,b y a la funda de la antorcha. Si las medidas no corresponden,
podria tener problemas con el deslizamientos del hilo.

@ El hilo con alma requiere un carrete especial con garganta grafilada para garantizar el amastre.

@ La presion del pomo prensa hilo Fig.7,5,c es importante para una correcta elaboracion.
Si el hilo resbala, se verificaran problemas con la soldadura si, por el contrario, esta
demasiado presionado, podra deformarse y no deslizara libremente en la antorcha.
Un método para una primera regulacion es el siguiente: enrosque el pomo prensa
hilo hasta que inicie a arrastrar el hilo; si el hilo es blando (aluminio, hilo con alma)
enrosque un giro mas; si el hilo es duro (acero, inox, etc.) enrosque aun 3 giros.

®

Para poder retirar facilmente el hilo continuo de la soldadora, corte el hilo entre la
bobina y la devanadora del hilo y, manteniéndolo fuertemente, atelo a la bobina. Abra
el dispositivo de guia del hilo y, con unas pinzas extraiga, desde el lado de la antorcha,
el trozo de hilo que se encuentra adentro de la antorcha misma.

Instalacion de la bombona de gas de proteccion** y del
reductor de presion**

B Coloque labombona de gas de proteccion en posicion vertical, lejos del rea de soldadura.
Para ello utilice el soporte de la soldadora o asegurela a una parte fijade modo que no
se caiga y dafie.

Para la instalacion siga las instrucciones de la Fig.8.

Gas Aplicacién
Argoén Todos metales no ferrosos (aluminio)
Argon + 1-3%0 Inox

Argon +20%CO,
Co,

Acero con bajo contenido de carbono
Acero con bajo contenido de carbono

@ Las bombonas no recargables estan dotadas de una valvula de aguja que se abre
automaticamente cuando se enrosca el reductor de presion sobre la bombona misma.

@ El gas Argon/CO2 es preferible al CO2 en la medida en la que permite obtener un
mejor resultado.

@ El hilo con alma no requiere gas de proteccion.
** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).

Procedimiento de soldadura: descripcion mandos y

senalaciones

Tras haber efectuado todos los pasos de la puesta en funcionamiento, encienda la
soldadora, abra la valvula del gas de proteccion y proceda con la regulacién siguiendo la
secuencia indicada en la descripcion de los mandos Fig.5.

1) Seleccioén del tipo de antorcha **

** (Este componente puede no estar incluido en algunos modelos).
Puede seleccionar tres tipos de antorchas:




157 Z— Antorcha normal: con el botén de accionamiento de la soldadura.

fEc*: Antorcha con regulacién de la velocidad de hilo en la empufiadura: facilita el
control de la soldadura.

"L_[? Antorcha “Spool Gun”: (posee una bobina de hilo continuo en la empufiadura), es
ideal para el uso de hilos blandos (aluminio) sin problemas de arrastre.

@ Cuando se halle instalado la antorcha “spool gun”, recuerde quitar el hilo de la
devanadora que se encuentra en la parte interna del asiento de la bobina para evitar
que, seleccionando sin querer la antorcha normal, el hilo se desplace hacia adelante

hasta crear un corto circuito.

2) Selector de las sinergias

El selector permite escoger entre el funcionamiento en modalidad manual (posicién
MAN) o en modalidad sinérgica (posiciones SYNERGY). En las posiciones SYNERGY,
un microprocesador adapta la corriente de soldadura cuando varia la velocidad del hilo.
Los parametros propuestos por la sinergia se pueden ajustar de acuerdo a las exigencias
personales.

Las diferentes posiciones SYNERGY corresponden a diferentes tipos de hilo continuo y
de gas de proteccion.

AISi0,8 Aluminio silicio* D.0,8

AlSi 1,0 Aluminio silicio* D.1,0

Al Mg 0,8 Aluminio magnesio* D.0,8

Al Mg 1,0 Aluminio magnesio* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) Hierro D0,6 Argon+anhidrido carbénico
Fe 0,8 (Ar-Co2) Hierro D0,8 Argon+anhidrido carbénico
Fe 0,6 (Co2) Hierro D.0,6 anhidrido carbénico

Fe 0,8 (Co2) Hierro D.0,8 anhidrido carbénico
SS0,8 Acero inox D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% Acero galvanizado D.0,8

No gas Hilo con alma**D.0,9

*

se recomienda el uso del dispositivo “Spool gun”.
** es necesario que la antorcha posea una polaridad negativa.

3) Regulacion de corriente de soldadura

Seleccione la corriente de soldadura.

Modalidad SYN: coloque la manopla en la posicion “0”. Puede cambiar la posicion para
modificar la configuracién propuesta. La regulacién permite una desviacion del -20% al
+20%.

Modalidad MAN: permite regular libremente la corriente de soldadura.

4) Regulacion de la velocidad del hilo

Regula la velocidad del hilo continuo.

Modalidad SYN: este es el parametro que se regula de acuerdo a las exigencias del
momento. El microprocesador regula la corriente de soldadura.

Modalidad MAN: permite regular libremente la velocidad del hilo.

@ Cuando se utiliza la antorcha “Spool gun” o el potenciémetro en la empufiadura, la
regulacion de la velocidad del hilo se activa en las antorchas.

5) Regulacién inductancia

Varia la penetracion y la estabilidad del arco de soldadura en base al metal y a la posicion
de soldadura (plano, vertical, sobre techo).

Modalidad SYN & MAN: la regulacién no es controlada por un microprocesador. Las zonas
con color indican el rango de regulacion posible segun los metales y al gas de proteccion.

@ Cabe recordar que, en términos generales, con espesores delgados la regulacion
debera mantenerse en valores bajos e incrementara a medida que aumente el espesor.

6) Temporizador de soldadura

Si tiene que efectuar puntos individuales iguales, utilice este mando para configurar la
duracién de cada soldadura. La funcién es util para efectuar los remachados por un
solo lado. Cuando no utilice este mando compruebe que el potenciémetro/interruptor se
encuentre en posicion OFF.

7) Dispositivo luminoso que indica soldadura alimentada

8) Dispositivo luminoso que indica un accionamiento
térmico

El dispositivo luminoso encendido significa que la protecciéon térmica se encuentra en

funcionamiento.

En caso de que se exceda el servicio de soldadura “X” indicado en la placa técnica, un

protector térmico interrumpira el trabajo antes de que la soldadora verifique averias.

Espere a que se restablezca el funcionamiento y, posiblemente, algunos minutos mas.

Si se activa continuamente el protector térmico significa que se estan solicitando

prestaciones excesivas a la soldadora.

9) Dispositivo luminoso de anomalia

Led encendido fijo: problema en el microprocesador; apague y encienda nuevamente
la soldadora.

Led encendido titilante: (con el dispositivo luminoso de la soldadora alimentada
encendido) problema con la tensién de alimentacién; verifique las conexiones.

En caso de que no se restableciese el funcionamiento correcto, es necesario llevar la
soldadora al Centro de Asistencia para un control.

Recomendaciones para el uso

B Utilice una extension eléctrica solo cuando sea necesario y siempre y cuando sea de
seccion igual o superior a la del cable de alimentacién y esté dotada del conductor de
puesta en tierra.

B No bloquee las tomas de aire de la soldadora. No la coloque en contenedores o estanterias
que no estén ventilados adecuadamente.

B No utilice la soldadora en ambientes que contengan gas, vapores, polvos conductores
(ej. viruta), aire salobre, humo caustico y otros agentes que puedan averiar las partes
metdlicas y los aislamientos eléctricos.
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(D Las partes eléctricas de la soldadora han sido tratadas con resinas protectivas. La
rimera vez que la ponga en funcionamiento podria notar humo; se trata de la resina
que se seca completamente. La salida de humo durara solo algunos minutos.

VAV

Apague la soldadora y desconecte el enchufe de la toma de alimentacion antes de efectuar

cualquier operacion de mantenimiento.

Mantenimiento ordinario. El operador puede efectuar el mantenimiento periddicamente

en funcién del uso.

« Controle las conexiones del tubo de gas, del cable de la antorcha y del cable de masa. «

Limpie con un cepillo de hierro la boquilla porta corriente y el difusor de gas. Sustitiyalos

en caso de que estén desgastados. ¢ Limpie la soldadora externamente con un pafio

humedo.

Cada vez que sustituya la bobina de hilo:

« Verifique la alineacién, la limpieza y el estado de desgaste del rodillo de arrastre del hilo.

Fig.12+ Elimine el polvo metalico que se deposita en la devanadora del hilo. * Limpie la

funda de la guia del hilo con solventes anhidridos y desincrustantes y seque mediante aire

comprimido. « Verifique el estado de desgaste de la etiqueta de advertencia. « Sustituya

las partes desgastadas.

Mantenimiento extraordinario. EI mantenimiento extraordinario debe ser efectuado
eriddicamente por personal experto o calificado en el campo electromecanico, en funciéon

del uso. (Aplicar la norma EN 60974-4)

« Inspeccione la parte interna de la soldadora y elimine el polvo que se deposita en las

partes eléctricas (utilice aire comprimido) y en las tarjetas electronicas (utilice un cepillo

suave o productos apropiados). «+ Compruebe que las conexiones eléctricas estén bien

apretadas y que los cableados no tengan el aislante dafiado.

Mantenimiento

PT

Manual de instrugoes

A

Antes de utilizar a soldadora ler com atengdo o manual de instrugdes.

As instalagbes para soldadura por arco do tipo fio continuo MIG/IMAG e FLUX, a seguir
chamados “soldadora”, estao previstos para uso industrial e profissional.

Controlar que a soldadora seja instalada e reparada por pessoas expertas. em
conformidade com as leis e as normas contra acidentes.

Controlar que o operador esteja treinado parao uso e riscos ligados ao procedimento de
soldadura por arco e sobre as necessarias medidas de proteccéo e procedimentos de
emergéncia.

Pode-se obter informacgdes detalhadas no fasciculo “Aparelhagens para soldadura por
arco, instalagdo e uso”: IEC ou CLC/TS 62081.

Adverténcias de segurancga

B Controlar que, a tomada de alimentacéo na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de seguranga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagao de terra.

Controlar que a ficha e o cabo de alimentagéo estejam em boas condicdes.

Antes de introduzir a ficha na tomada de alimentagéo, controlar que a soldadora esteja
desligada.

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagéo logo que terminar o
trabalho.

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentacdo antes de: conectar
os cabos de soldadura, instalar o fio continuo, substituir partes do magarico ou do
mecanismo de tracgdo do fio, efectuar operagdes de manutengdo, mové-la (usar o
puxador presente na soldadora).

Nao tocar as partes sob tensao eléctrica com a pele nua ou com roupas molhadas. Isolar
electricamente si mesmo do eléctrodo, da pega a ser soldada e de eventuais partes
metdlicas acessiveis, conectadas no solo. Usar luvas, calgados, roupas previstas para
tal finalidade e tapetes isoladores secos, nédo inflamaveis.

Usar a soldadora em ambiente seco e ventilado. N&o expor a soldadora sob a chuva
ou sob o sol a pico.

Usar a soldadora s6 se todos os painéis e anteparos estiverem no préprio lugar e
montados correctamente.

Nao utilizar a soldadora se a mesma tiver caido ou recebido um golpe, pois, pode néo
estd mais segura. Faze-la controlar por uma pessoa experta ou qualificada.

A0

B Eliminar os fumos de soldadura com uma adequada ventilagéo natural ou com um
aspirador de fumos. E necessario utilizar uma relagao sistematica para avaliar os limites
contra a exposigéo aos fumos de soldadura em fungéo da sua composigéo, concentracdo
e duragao da propria exposi¢éo.

B Nao soldar materiais limpos com solventes clorados ou todavia similares.

MAALAOO@D

B Usar a mascara de soldadura com um vidro inactinico adequado ao processo de
soldadura. Substitui-la se estiver prejudicada; as radiagcdes podem atravessa-la.

B Usar luvas, calgados e roupas ignifugas que protejam a pele contra os raios produzidos
pelo arco de soldadura e pelas faiscas. Nao usar roupas oleosas ou gordurosas, uma
faisca pode incendia-las. Usar anteparos de protecgédo para proteger as pessoas em
proximidades.

B Nao tocar com a pele nua as partes metdlicas incandescentes, tais como: macarico,
pinga porta-eléctrodo, tocos de eléctrodo, pecas recém usinadas.

B Ausinagem do metal provoca faiscas e lascas. Usar 6culos de seguranga, com protecgdo



lateral dos olhos.

VAN

B As faiscas da soldadura podem causar incéndios.

B N&o soldar ou cortar em areas onde ha materiais, gases ou vapores inflamaveis.

B N3ao soldar ou cortar contentores, botijas, depdsitos ou tubos a ndo ser que uma pessoa
experta ou qualificada nédo tenha verificado que possam ser usinados e os tenham
adequadamente preparados.

B N3o dirigir o magarico contra si mesmo, outras pessoas ou partes metalicas: o fio continuo
pode perfurar ou causar curtos-circuitos.

W Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentagéo antes de efectuar
intervengdes manuais partes em movimento do mecanismo de tracgdo do fio.

® EMF Campos electromagnéticos

A corrente de soldadura gera campos electromagnéticos (EMF) na proximidade do circuito
de soldadura e da soldadora. Os campos electromagnéticos podem gerar interferéncias
em préteses médicas, como por exemplo marcapassos.

Deve-se tomar medidas protectoras adequadas em relagcdo a portadores de préteses
médicas. Por exemplo, deve-se impedir o acesso a area de uso da soldadora.

Os portadores de proteses médicas devem consultar o médico antes de aproximar-se da
area de uso da soldadora. Esta aparelhagem esta em conformidade com os requisitos das
normas técnicas do produto para uso exclusivo em ambiente industrial e uso profissional.
Nao esta garantida a equivaléncia com os limites previstos para a exposicdo humana aos
campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

Apliqgue os seguintes procedimentos para minimizar a exposicdo aos campos
electromagnéticos (EMF):

B Nao posicionar-se com o corpo entre os cabos de soldadura. Manter ambos os cabos
de soldadura no mesmo lado do corpo.

Quando for possivel, entrangar entre si os cabos de soldadura, fixando-os com fita
adesiva.

N&o enrolar os cabos de soldadura ao redor do corpo.

Conectar o cabo de massa a peca a trabalhar o mais préximo possivel do ponto a soldar.
Nao soldar com a soldadora pendurada ao corpo.

Manter a cabeca e o tronco o mais longe possivel do circuito de soldadura. Nao trabalhar
préximo, sentado ou apoiado na soldadora. Distancia minima: Fig. 10 Da = cm 50; Db
=cm.20.

Aparelhagem de Classe A
Esta aparelhagem é projectada para o uso em ambientes industriais e profissionais.
Nos ambientes domésticos e naqueles relacionados a um rede de alimentacéo publica
de baixa tensdo que alimentam edificios de uso doméstico, poderia haver dificuldades
em garantir a equivaléncia com a compatibilidade electromagnética, devido aos disturbios
conduzidos ou irradiados.
Q

f Soldadura em condigdes a risco

B Se tiver que soldar em condi¢cdes de risco acrescido de descargas eléctricas,
sufocamento, em presenga de materiais inflamaveis ou explosivos controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente as condi¢gdes. Controlar que hajam pessoas
treinadas para intervir em casos de emergéncia. Adoptar os meios técnicos de protecgao
descritas em 5.10; A.7; A.9 pela especificagdo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

Se tiver que trabalhar em posigbes elevadas do solo usar sempre plataformas de
seguranca.

Se mais do que uma soldadora trabalhar na mesma pega ou todavia em pegas
electricamente coligadas, as tensdes a vacuo presentes nos porta-eléctrodos ou
nos magaricos podem se somar superando o nivel de seguranca. Controlar que um
responsavel experto avalie preventivamente se ha um risco e eventualmente adopte as
medidas de protecgado indicadas no 5.9 da especificagéo técnica IEC ou CLC/TS 62081.

Adverténcias suplementares

B N3o utilizar a soldadora para finalidades ndo previstas como por exemplo descongelar
tubos da rede hidrica.

B Poner a soldadora sobre uma superficie plana, estavel e evitar que possa se mover.
A posicdo deve permitir-lhe o controlo, ma ndo deve permitir as faiscas da soldadura
de atingi-lo.

B Nao elevar a soldadora.Nao estéo previstos sistemas de elevagao.

B Nao utilizar cabos com isolamento deteriorado ou com as conexdes desapertadas.

Descrigao da soldadora

A soldadora é um gerador de corrente para a soldadura de tipo fio continuo, geralmente

denominada MIG / MAG, adequado para a soldadura, com o auxilio de um gas protector,

de ago ao carbono ou debilmente ligados; de aco inoxidavel e de aluminio.

Alguns modelos podem soldar sem gas de protecgéo, utilizando um fio animado FLUX

especial.

O soldadora foi fabricada com a tecnologia electronica de inversor e utiliza um

microprocessador para facilitar a regulagdo dos parametros de soldadura.

A caracteristica eléctrica do transformador € do tipo chata (tens&do constante).

Orgaos principais Fig.1

A) Painel de acesso ao alojamento da bobina

B) Carretel porta-bobina

C) Mecanismo de tracgéo do fio

D) Cabo de alimentagéo

E) Entrada do gas de protecgéo

F) Interruptor ON/OFF ligado ou desligado

G) Painel de comandos

H) Selector de polaridade do magarico

1) Conector magaricos especiais **

L) Ligagao do magarico

M) Ligagdo do cabo de massa / indutancia (Alguns modelos tém os cabos conectados
directamente)
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** (Este componente pode néo estar incluido em alguns modelos).

Dados técnicos

A placa de dados esta presente na soldadora. A Fig.2 é um exemplo da prépria placa.

A) Nome e endereco do fabricante

B) Norma europeia de referéncia para a fabricagéo e a segurancga das instalagdes para
soldadura

C) Simbolo da estrutura interior da soldadora

D) Simbolo do procedimento de soldadura previsto

E) Simbolo da corrente fornecida continua

F) Tipo de alimentacéo necessaria:
17 tenséo alternada monofasica; frequéncia

G) Grau de protecgéo contra corpos solidos e liquidos

H) Simbolo que indica a possibilidade de utilizar a soldadora em ambientes a risco de

descargas eléctricas

Prestagdes do circuito de soldadura

N

U0V  Tensdo minima e maxima a vacuo (circuito de soldadura aberto).
12, U2 Corrente e correspondente tensao normalizada que a soldadora fornece.
X Servigo de soldadura. Indica quanto tempo a soldadora pode trabalhar e

quanto tempo deve ficar parada para arrefecer. O tempo esta expresso em %
na base de um ciclo de 10 min. (ex. 60% significa 6 min. de trabalho e 4 min.
de pausa).
AV Campo de regulagéo da corrente e respectiva tensao de arco.
J) Dados relativos a linha de alimentagéo
U1 Tens&o de alimentagé&o (tolerancia admitida: +/- 10%)
11 eff Corrente eficaz absorvida
11 max Maxima corrente absorvida
K) N° de matricula
L) Peso

M) Simbolos de seguranga: Ler as adverténcias de seguranca
Dados técnicos do magarico e tracgao do fio Fig.3

VAV

B As ligagdes eléctricas devem ser efectuadas por pessoas expertas ou qualificadas.

B Controlar que a soldadora esteja desligada e desconectada da tomada de alimentagéo
durante todos os passos para por a funcionar.

B Controlar que, a tomada de alimentag&o na qual conectar a soldadora, esteja protegida
pelos dispositivos de segurancga (fusiveis ou interruptor automatico) e que esteja
conectada na instalagéo de terra.

Por a funcionar

Montagem e ligacéao eléctrica

» Montar as partes separadas contidas na embalagem Fig.9.

> Verificar que a linha eléctrica forneca a tensdo e a frequéncia correspondentes a da
soldadora e que esteja equipada com um interruptor automatico adequado para a maxima
corrente nominal fornecida (I2max) Fig.4,1.

(D Esta aparelhagem néo entra nos requisitos da norma IEC/EN61000-3-12. Se for
conectada a uma rede de alimentagéo publica de baixa tenséo, é responsabilidade
do instalador ou do utilizador verificar se pode ser conectada (se necessario, consultar
o administrador da rede de distribuigao eléctrica).

» Ficha de alimentagdo. Se a soldadora nao tiver ficha, conectar ao cabo de alimentagédo

uma ficha normalizada (2P+T para 1Ph e 3P+T para 3Ph) com capacidade adequada
Fig.4,2.

Preparagao do circuito de soldadura

» Conectar o cabo de massa na soldadora e na peca a trabalhar, o mais préximo possivel
do ponto de trabalho.

Ligar o macarico** na tomada da soldadora.

Seleccionar a polaridade do magarico**.

A polaridade do magarico deve ser negativa “-” para o fio de amianto e positiva “+* para
todos os outros fios. Para a efectuar a selecgéo, seguir as indicagdes da Fig.6.

A\

;

“«
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@ As secgdes aconselhadas (mm2) para o cabo de soldadura, com base na maxima
corrente nominal fornecida (12max), estéo indicadas na Fig.4,3.

@ Os macaricos com regulacéo da velocidade no empunhadura e “Spool gun” tém um
pino que deve ser ligado na tomada Fig.1.

Instalagao do fio continuo

Para a instalacéo seguir as indicagdes da Fig.7.

O material e o diametro do fio deve corresponder com o rolo de tracg¢éo do fio Fig.7,5,a,
a ponta guia-fio Fig.7,10,b e a capa do magarico. Se as medidas ndo corresponderem
pode-se ter problemas de deslizamento do fio.

@ O fio animado requer um rolo apropriado com a garganta serrilhada para garantir o
arrastamento.

(D A pressao do punho prensa-fio Fig.7,5,c € importante para um trabalho correcto. Se o
fio escorregar, havera problemas de soldadura; mas se ao invés for demasiadamente
prensado, pode-se deformar e ndo deslizara livremente no magarico. Um método
para uma primeira regulacdo € o seguinte: aparafusar o punho prensa-fio até iniciar
a arrastar o fio, logo, se o fio for macio (aluminio, fio animado) aperta-lo de mais uma
volta; se o fio for duro (ago inox, etc.) aperta-lo ainda de trés voltas.

@ Para tirar faciimente o fio continuo da soldadora, cortar o fio entre a bobina e o
mecanismo de tracgdo do fio, mantendo-o bem fixado e, depois, liga-lo na bobina.
Abrir depois o pequeno brago guia-fio e com pinga tirar fora, pelo lado do magarico,
o trogo de fio que esta dentro do préprio magarico.

Instalagao da botija do gas de protec¢ao** e do redutor de
pressao**

B Assegurar a botija do gas de protecgdo em posigao vertical, distante da area de soldadura.



Usar o suporte da soldadora ou uma parte fixa para que néo caia e néo fique prejudicada.
Para a instalagéo seguir as indicagdes da Fig.8.

Gas Aplicagao
Argon Todos metais ndo ferrosos (aluminio)
Argon +1-3% O, Inox

Argon + 20%CO,
Co,

® As botijas ndo recarregaveis tém uma valvula de agulha que se abre automaticamente

Ago com baixo carbono
Ago com baixo carbono

ao aparafusar o redutor de pressao na botija.

@ E preferivel o gas Argon/CO2 ao invés do CO2 porque possibilita obter um resultado
melhor.

@ O fio animado nédo requer gas de protecgao.
** (Este componente pode nao estar incluido em alguns modelos).

Procedimento de soldadura: descricao comandos e
sinalizagoes
Apos ter efectuado todos os passos para pér a funcionar, acender a soldadora, abrir a

valvula do gas de protecgdo e proceder com as regulagdes seguindo a ordem mantida na
descrigao dos comandos Fig.5.

1) Selecc¢ao do tipo de magarico **
** (Este componente pode néo estar incluido em alguns modelos).
Pode-se seleccionar trés tipos de macaricos:

fc Macarico normal: com o botdo de accionamento da soldadura.

§io|o Macarico com regulacédo da velocidade do fio na empunhadura: facilita-lhe o
controlo da soldadura.

“? Magarico Spool gun: (tem uma bobina de fio continuo alojada na empunhadura), &
ideal para o uso de fios macios (aluminio) sem problemas de arrastamento.

@ Quando for montado o magarico Spool gun recordar-se de tirar o fio do mecanismo
de tracgao do fio interior ao alojamento da bobina para evitar que, ao seleccionar
inadvertidamente o magarico normal, o fio avance até criar um curto-circuito.

2) Sector das sinergias

O selector permite a escolha entre o funcionamento em modalidade manual (posi¢cdo
MAN) ou em modalidade sinérgica (posicdes SYNERGY). Nas posigdes SYNERGY, um
microprocessador adapta a corrente de soldadura conforme a variagéo da velocidade do
fio.

Os parametros propostos da sinergia podem ser ajustados conforme as suas exigéncias
pessoais.

As varias posicdes SYNERGY correspondem a diferentes tipos de fio continuo e de gas
de protecgao.

AI'Si0,8 Aluminio silicio* D.0,8

AlSi 1,0 Aluminio silicio* D.1,0

AlMg 0,8 Aluminio magnésio* D.0,8

AlMg 1,0 Aluminio magnésio* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) Ferro D.0,6 Argon+anidrido carbénico
Fe 0,8 (Ar-Co2) Ferro D.0,8 Argon+anidrido carbénico
Fe 0,6 (Co2) Ferro D.0,6 anidrido carbdnico

Fe 0,8 (Co2) Ferro D.0,8 anidrido carbdnico

SS 0,8 Aco inox D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3%Aco zincado D.0,8

Nao gas Fio animato**D.0,9
* érecomendado o uso do dispositivo “Spool gun”.

** & necessario que o magarico tenha a polaridade negativa.

3) Regulagao da corrente de soldadura

Seleccionar a corrente de soldadura.

Modalidade SYN: seleccionar o botdo na posigéo “0”. Pode-se roda-lo para modificar a
selecgao proposta. A regulagéo permite o deslocamento de -20% a +20%.

Modalidade MAN: permite a livre regulagéo da corrente de soldadura.

4) Com regulacao da velocidade do fio

Regula a velocidade do fio continuo.

Modalidade SYN: este é o pardmetro que se deve regular conforme as exigéncias. O
microprocessador encarrega-se de regular a corrente de soldadura.

Modalidade MAN: permite a livre regulagdo s6 da velocidade do fio.

@ Ao utilizar o magarico Spool gun ou com o potenciémetro na empunhadura, a regulagédo
da velocidade do fio é activada a bordo dos macaricos.

5) Regulagao da indutancia

Varia a penetragéo e a instabilidade do arco de soldadura conforme o metal e a posi¢éo

de soldadura (plana, vertical, encima da cabega).

Modalidades SYN & MAN: a regulagdo ndo esta controlada pelo microprocessador. As

zonas coloridas indicam a faixa de regulagdo possivel conforme os metais e o gas de

protecgédo.

@ Recordar-se que, geralmente, em espessuras finas, a regulagéo deve ser mantida em
valores baixos e devera ser aumentada a medida em que aumentar as espessuras.

6) Temporizador de soldadura

Se tiver que efectuar pontos unitarios todos iguais, com este comando programar a
duragdo a soldadura unitaria. A fungdo é util para efectuar os pontos de um s6 lado. Se
nao usar este comando controlar que o potencidometro/interruptor esteja em posigdo OFF.

7) Luz piloto de sinalizagao da soldadora alimentada
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8) Luz piloto de sinalizagao da intervengao térmica

A luz piloto acesa significa que a protecgao térmica esta a funcionar.

Se superar o servigo de soldadura “X” referido na placa técnica um protector térmico
interrompe o trabalho antes que a soldadora seja prejudicada. Aguardar até que o
funcionamento seja restabelecido e, possivelmente, aguardar ainda alguns minutos.

Se o protector térmico intervier continuamente, significa que esta sendo pedida prestacdes
demasiadas para a soldadora.

9) Luz piloto de sinalizagdo de anomalia

Led aceso fixo: problema no microprocessador; desligar e ligar de novo a soldadora.
Led aceso intermitente: (com a luz piloto da soldadora alimentada acesa) problema na
tensado de alimentagao; verificar as conexdes.

No caso em que néo se restabelecer o correcto funcionamento, é preciso levar a soldadora
ao Centro de Assisténcia para controlo.

Conselhos para o uso

B Usar uma extensao eléctrica s6 quando for necessario e sempre que haja secgao igual
ou superior ao do cabo de alimentagdo e equipadas com condutor de terra.

B Nao bloquear as tomadas de ar da soldadora. Nao fecha-la em contentores ou prateleiras
sem ventilacdo adequada.

B Nao utilizar a soldadora em ambientes que contenham: gases, vapores, pds condutivos
(ex. limalha de ferro), ar salobro, fumagas causticas e outros agentes que possam
prejudicar as partes metalicas e os isolamentos eléctricos.

@ As partes eléctricas da soldadora foram tratadas com resinas protectoras. Na primeira
utilizacdo pode-se notar fumaca ; trata-se da resina que se seca completamente. A
saida de fumaga durara sé por alguns minutos.

VAV

Desligar a soldadora e extrair a ficha da tomada de alimentacéo antes de efectuar
operacdes de manutencéo.

Manutencéo ordinaria efectuavel pelo operador periodicamente em fungéo do uso.

« Controlar as ligagdes do tubo de gas, do cabo do macarico e do cabo de massa. * Limpar
com uma escova de ferro a ponteira porta-corrente e o difusor de gas.Substitua-os se
estiverem desgastados. -« Limpar a soldadora no exterior com um pano humido.

Em cada substituicdo da bobina de fio:

 Controlar o alinhamento, a limpeza e o estado de desgaste do rolo de tracgéo do fio.
Fig.12 « Remover o p6 metalico que se deposita no mecanismo de trac¢éo do fio. * Limpar
a coifa guia-fio com solventes anidridos e desengordurantes e secar com ar comprimido.
« Controlar o desgaste das etiquetas de adverténcia. « Substituir as partes desgastadas.
Manutencéo extraordinaria executdvel por pessoal experto ou qualificado em ambito
electromecanico periodicamente, em fungéo do uso. (Aplicar a regra EN 60974-4)

* Inspeccionar o interior da soldadora e remover o p6 depositado nas partes eléctricas
(usar ar comprimido) e nas placas electrénicas (usar uma escova muito macia ou produtos
apropriados). « Verificar que as ligacdes eléctricas estejam bem apertadas e que o isolante
das fiagbes nado esteja prejudicado.

Manutencgao

Bedienungsanleitung

A\

Vor dem Gebrauch der Schweilmaschine ist die Bedienungsanleitung aufmerksam zu
lesen.

Die Lichtbogenschweiflanlagen mit kontinuierlich zugefihrtem Schweilldraht MIG/IMAG
und FLUX, im Folgetext als “Schweimaschine” bezeichnet, sind fir den industriellen und
professionellen Gebrauch bestimmt.

Sicherstellen, dass die Schweimaschine von Fachménnern unter Beachtung der
anwendbaren Gesetze und Unfallverhiitungsvorschriften installiert und repariert wird.
Sicherstellen, dass der Bediener fiir die Anwendung des Lichtbogenschweillverfahrens
ausgebildet und Gber die mit diesem Verfahren verbundenen Gefahren sowie liber die
notwendigen SchutzmaRnahmen und das Vorgehen in Notfallen unterrichtet ist.
Detaillierte Informationen kénnen in dem Heft “LichtbogenschweilRgerate Installation und
Gebrauch”: IEC oder CLC/TS 62081 nachgeschlagen werden.

/N

B Sicherstellen, dass die Steckdose, an die die Schweillmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschtzt ist (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und dass sie an die Erdungsanlage angeschlossen ist.

Sicherstellen, dass der Stecker und das Netzkabel in einwandfreiem Zustand sind.

Vor dem Einsetzen des Steckers in die Steckdose Uiberpriifen, dass die Schweillmaschine
ausgeschaltet ist.

Sofort nach Arbeitsende die SchweilRmaschine ausschalten und den Stecker aus der
Steckdose ziehen.

Die Schweilmaschine ausschalten und den Stecker aus der Steckdose ziehen, bevor:
die Schweillkabel angeschlossen werden, der Schweilldraht eingefiihrt wird, Teile
des Brenners oder des Drahtzufiihrmechanismus ersetzt werden, Wartungsarbeiten
durchgefiihrt werden, die Maschine bewegt wird (den an der SchweiBmaschine
angebrachten Griff verwenden).

Die unter Strom stehenden Teile nicht mit nackter Haut oder nassen Kleidungsstlicken
berlhren. Der Bediener hat sich selbst von der Elektrode, dem zu schweiftenden Teil und
eventuellen geerdeten zuganglichen Metallteilen zu isolieren. Geeignete Handschuhe,
Schuhe und Bekleidung sowie trockene, nicht brennbare Isoliermatten verwenden.

Die Schweiflmaschine in trockener und belifteter Umgebung verwenden. Die
Schweifimaschine vor Regen und Sonnenstrahlen schiitzen.

Die SchweilRmaschine nur verwenden, wenn alle Schutztafeln und —schirme vorhanden

Sicherheitshinweise




und korrekt montiert wurden.

B Die Schweimaschine nicht nach Stiirzen oder StoRen verwenden, da der sichere Betrieb
in diesem Fall nicht gewahrleistet ist. Die Schweimaschine durch einen qualifizierten
Fachmann Uberprifen lassen.

A0)

B SchweilRrauch durch eine geeignete natlrliche Belliftung oder durch eine Absauganlage
eliminieren. Es ist systematisch vorzugehen, um die Gefahrdung durch die
Schweilrauchaussetzung auf der Basis der Rauchzusammensetzung und -konzentration
und der Aussetzungsdauer zu evaluieren.

B Keine Materialien schweil3en, die mit chlorierten Losemitteln gereinigt wurden oder sich
in der Nahe solcher Stoffe befinden.

MAALOOSVD

B Eine fir das angewandte Schweilverfahren geeignete Maske mit aktinischer Glasscheibe
verwenden. Beschadigte SchweilRmasken ersetzen, da die Strahlen eindringen und die
Augen schadigen kénnen.

Feuerabweisende Handschuhe, Schuhe und Bekleidung tragen, um die Haut vor den
durch das Lichtbogenschweil’en erzeugten Strahlen und die entstehenden Funken zu
schiitzen. Keine mit Ol oder Fett verunreinigten Kleidungsstiicke tragen, da ein Funken sie
entzlinden kdnnte. Sich in der Nahe aufhaltende Personen durch Schutzschirme schiitzen.
Die glihenden Metallteile, wie Brenner, Elektrodenzange, Elektrodenstummel und eben
bearbeitete Teile nicht mit nackten Handen berihren.

Beim Schweiflten von Metall entstehen Funken und Splitter. Schutzbrille mit Seitenschutz
tragen.

VAN

B Schweilfunken kdnnen Feuer verursachen.

B Nicht in Bereichen schweil3en oder trennen, in denen brennbare Materialien, Gase oder
Dampfe vorhanden sind.

B Keine Behalter, Dosen, Tanks oder Leitungen schweif3en oder trennen, es sei denn, ein
qualifizierter Fachmann hat gepriift, das keine Gefahr besteht, oder die Teile wurden
entsprechend vorbereitet.

B Den Brenner nicht gegen sich selbst, andere Personen oder Metallteile richten: der
Schweilldraht kdnnte zu Verletzungen fuhren oder einen Kurzschluss bewirken.

B Die Schweilmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen,
bevor manuelle Eingriffe an den sich bewegenden Teilen des Drahtzufiihrmechanismus
durchgefiihrt werden.

® EMF Elektromagnetische Felder

Der Schweistrom ruft elektromagnetische Felder (EMF) in der Nahe des SchweilRkreises
und des SchweilRgerates hervor. Die elektromagnetische Felder kdnnen Stérungen an
medizinischen Prothesen hervorrufen, wie zum Beispiel Herzschrittmachern.

Gegenlber Tragern medizinischer Prothesen sind deshalb geeignete SchutzmaRnahmen
einzuleiten. Zum Beispiel muss ihnen der Zutritt zum Einsatzbereich des Schweillgerates
untersagt werden. Die Trager medizinischer Prothesen missen Ihren Arzt befragen, bevor
sie sich dem Einsatzbereich des Schweillgerates nahern.

Dieses Gerat erfillt die Anforderungen des technischen Produktstandards fiir den
ausschlieflichen Einsatz in Industrieumgebungen sowie fir professionelle Zwecke. Nicht
gewdhrleistet wird die Ubereinstimmung mit den fiir die Belastung des Menschen durch
elektromagnetische Felder in hauslicher Umgebung vorgesehenen Grenzwerten.

Die folgenden MaBnahmen kommen zur Anwendung, um die Belastung durch
elektromagnetische Felder (EMF) zu minimieren:

B Positionieren Sie sich nicht mit dem Koérper zwischen den SchweilRkabeln. Halten Sie
beide SchweilRkabel auf der gleichen Kérperseite.

Verflechten Sie nach Mdglichkeit die SchweilRkabel miteinander und befestigen Sie sie
mit Klebeband.

Wickeln Sie die SchweilRkabel nicht um den Korper.

SchlieRen Sie das Massekabel mdglichst nahe an der zu schweiflenden Stelle am
Werkstlick an.

Schweillen Sie mit dem am Koérper hangenden Schweillgerat nicht.

Halten Sie den Kopf und den Oberkdrper moglichst weit vom Schweilkreis entfernt.
Arbeiten Sie nicht in der Nahe, auf dem Schweilgerat sitzend oder daran lehnend.
Mindestentfernung: Fig 10 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Gerat der Klasse A

Dieses Gerat wurde fir den Einsatz in industrieller und professioneller Umgebung
entworfen.

In  hauslicher Umgebung oder an ein Niederspannungsnetz angeschlossenen
Umgebungen, die zu Wohnzwecken dienende Gebaude speisen, kdnnten Schwierigkeiten
bestehen, auf Grund durch Leiten oder Strahlen Ubertragener Stérungen die Einhaltung
der elektromagnetischen Vertraglichkeit zu gewahrleisten.

O
@ Schweilen unter Risikobedingungen

B Wenn unter erhohten Risikobedingungen (Stromschlaggefahr, Erstickungsgefahr, in
Anwesenheit von entflammbaren oder explosiven Stoffen) geschweil’t werden muss, ist
sicherzustellen, dass ein verantwortlicher Fachmann die Bedingungen vor Arbeitsbeginn
Uberpruft. Sicherstellen, dass fiir Notfélle ausgebildete Personen anwesend sind. Die
unter 5.10, A7, A9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/TS 62081 beschriebenen
technischen Schutzmittel sind anzuwenden.

Wenn in hdheren Bereichen gearbeitet werden muss, sind immer Sicherheitsplattformen
zu verwenden.

Wenn mehrere Schweilmaschinen an dem gleichen Teil oder an elektrisch miteinander
verbundenen Teilen arbeiten, kénnen sich die am Elektrodenhalter oder am Brenner
vorhandenen Leerlaufspannungen addieren und das Sicherheitslevel Uberschreiten.
Sicherstellen, dass ein verantwortlicher Fachmann vor Arbeitsbeginn Uiberpriift, ob Gefahr
besteht, und gegebenenfalls die unter 5. 9 der Technischen Spezifikation IEC oder CLC/
TS 62081 beschriebenen technischen Schutzmaflnahmen trifft.
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A Zusatzliche Warnhinweise

B Die SchweiBmaschine nicht fiir nicht vorgesehene Zwecke verwenden (zum Beispiel
zum Auftauen von Wasserleitungen).

B Die Schweilmaschine auf eine stabile ebene Flache stellen, und dafiir sorgen, dass
sie sich nicht bewegt. Die Schweillmaschine muss in einer solchen Position aufgestellt
werden, dass man sie unter Kontrolle hat, ohne von Funken getroffen zu werden.

B Die SchweiBmaschine nicht heben. Es sind keine Hebesysteme vorgesehen.

B Keine Kabel mit verschlissener oder beschadigter Isolierung oder mit gelockerten
Anschlissen verwenden.

Beschreibung der SchweifRmaschine

Die Schweilmaschine ist ein Stromgenerator fir das Ublicherweise mit MIG/MAG
bezeichnete Schweilen mit kontinuierlich zugefihrtem SchweilRdraht und ist unter
Verwendung eines Schutzgases zum Schweil’en von Kohlestahl oder niedrig legiertem
Stahl, Edelstahl und Aluminium geeignet.

Einige Modelle kénnen ohne Schutzgas schweilen und verwenden einen Spezial-
Seelendraht FLUX.

Die Schweilfmaschine ist mit der elektronischen Inverter-Technologie gebaut und
verwendet einen Mikroprozessor zur leichteren Einstellung der Schweil3parameter.

Es wird ein Transformator mit konstanter Spannung verwendet.

Hauptbauteile Abb.1

A) Zugangstafel zum Spulenfach

B) Spulenhaspel

C) Drahtzufiihrmechanismus

D) Netzkabel

E) Schutzgaseintritt

F) ON/OFF-Schalter

G) Steuertafel

H) Brennerpolaritatswahlschalter

1) Verbinder fir Spezial-Brenner **

L) Brenneranschluss

M) Anschluss Massekabel / Induktanz (Bei einigen Modellen sind die Kabel direkt
angeschlossen)

** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

Technische Daten

Das Datenschild ist an der SchweilBmaschine angebracht. Abb.2 ist ein Beispiel fur das
Datenschild.
A) Name und Anschrift des Herstellers
B) Europaische Bezugsnorm fiir den Bau und die Sicherheit von Schweianlagen
C) Symbol der Schweilmaschineninnenstruktur
D) Symbol des vorgesehenen SchweiRverfahrens
E) Symbol des zugefiihrten Gleichstroms
F) Stromversorgung:

17 Einphasen-Wechselspannung; Frequenz
G) Schutzgrad feste Koérper und Flissigkeiten
H) Auf die Méglichkeit des Gebrauchs der Schweilmaschine in elektrischen
Entladungen ausgesetzten Umgebungen hinweisendes Symbol
Schweifkreisleistung
U0V Mindest- und Hoéchstspannung im Leerlauf (gedffneter SchweiRkreis).
12,U2 Strom und entsprechende normalisierte Spannung, die die Schweillmaschine
abgibt.
Schweillbetrieb. Gibt an, wie lange die Schweilmaschine arbeiten kann, und
wie lange sie zwecks Abkuihlen ausgeschaltet werden muss. Die Dauer wird
in % auf der Basis eines 10 Minuten-Zyklus angegeben (z.B. 60% bedeutet 6
Minuten Betrieb und 4 Minuten Pause).

AV Stromeinstellbereich und entsprechende Bogenspannung.
J) Angaben beziiglich der Speiseleitung

U1 Speisespannung (zulassige Abweichung: +/- 10%)

11 eff Effektivstromaufnahme

11 max Hoéchste Stromaufnahme
K) Seriennummer
L) Gewicht
M) Sicherheitssymbole: Sicherheitshinweise lesen

Technische Daten Brenner und Drahtzufiihrer Abb.3

VAV.N

B Die Stromanschlisse missen von qualifiziertem Fachpersonal durchgefiihrt werden.

B Sicherstellen, dass die Schweiffmaschine wahrend aller Inbetriebnahmevorgange
ausgeschaltet ist und dass das Netzkabel gezogen ist.

B Sicherstellen, dass die Steckdose, an die die SchweiRmaschine angeschlossen wird,
durch Sicherheitsvorrichtungen geschiitzt ist (Schmelzsicherungen oder Selbstschalter)
und dass sie an die Erdungsanlage angeschlossen ist.

Zusammenbau und Stromanschluss

» Die in der Packung enthaltenen Teile zusammenbauen Abb.9.

> Uberpriifen, dass die Spannung und Frequenz der Stromleitung mit der von der
Schweillmaschine geforderten Spannung und Frequenz lbereinstimmt und dass die
Stromleitung mit einer der hochsten Nennstromabgabe entsprechenden Selbstschalter
ausgestattet ist (12 max) Abb.4,1.

@ Dieses Gerat fallt nicht unter die Anforderungen der Norm IEC/EN61000-3-12. Wird
es an ein offentliches Niederspannungsnetz angeschlossen, haben der Installateur
oder der Anwender die Verantwortung, die Moglichkeit dieses Anschlusses zu priifen
(bei Bedarf ist der Stromnetzbetreiber hinzuzuziehen).

» Netzstecker. Wenn die SchweilRmaschine nicht mit einem Netzstecker ausgestattet ist,

ist das Netzkabel an einen genormten Stecker (2P + E bei 1Ph und 3P + E bei 3Ph) mit
geeigneter Strombelastbarkeit anzuschlieen Abb.4,2.

N

X

Inbetriebnahme




Vorbereitung des SchweiBkreises

» Das Massekabel an die Schweilmaschine und mdoglichst nahe am Bearbeitungspunkt
an das zu bearbeitende Teil anschlieRen.

» Den Brenner** an die Steckdose der Schweiflmaschine anschlie3en.

» Die Brennerpolaritat einstellen**.

» Bei Verwendung von Seelendraht muss die Brennerpolaritat negativ “-”, bei allen anderen
Drahten positiv “+* sein. Zum Einstellen der Polaritat sind die Anweisungen von Abb.6
zu befolgen.

@ Der auf der Basis der héchsten Nennstromabgabe (12 max) empfohlene Querschnitt
(mm?) des SchweilRkabels ist auf Abb.4,3. angegeben

@ Die Brenner mit Geschwindigkeitseinstellung am Griff und mit “Spool gun” haben einen
Stecker, der in die Buchse Abb.1 gesteckt werden muss.

Installation der kontinuierlich zugefiihrten SchweilRdrahts
Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb. 7 zu befolgen.

Das Material und der Drahtdurchmesser miissen mit der Drahtzufiihrerrolle Abb. 7,5,a,
der Drahtzufiihrerspitze Abb. 7,10,b und dem Brennermantel tibereinstimmen. Wenn die
Male nicht Ubereinstimmen, kann es zu Problemen bei der Drahtzufiihrung kommen.

@ Fir den Seelendraht ist eine Spezial-Rolle mit gerandelter Kehle erforderlich, um das
Mittschleppen des Drahtes zu gewabhrleisten.

@ Der Druck der Drahtdriickvorrichtung Abb. 7,5,c ist fUr eine korrekte Arbeit wichtig.
Wenn der Druck zu hoch ist, kann der Draht verformt werden und gleitet nicht
einwandfrei im Brenner. Eine erste Einstellung kann folgendermafRen durchgefiihrt
werden: die Drahtdriickvorrichtung festschrauben, bis Draht zugefuhrt wird; falls ein
weicher Draht (Aluminium, Seelendraht) verwendet wird, wird die Driickvorrichtung
um einen weitere Drehung festgezogen. Wird harter Draht (Stahl, Edelstahl, usw.)
verwendet, ist die Driickvorrichtung um drei weitere Drehungen festzuziehen.

@ Zum leichten Entfernen des Schweifldrahts aus der Schweilmaschine wird der Draht
festgehalten, zwischen Spule und Drahtzufiihrmechanismus gekappt und an der Spule
befestigt. Den Drahtfiihrer 6ffnen und den im Brenner verbliebenen Draht von der
Brennerseite aus mit einer Zange herausziehen.

Installation der Schutzgasflasche** und des Druckminderers**

B Die Gasflasche mdglichst weit vom Schweillbereich entfernt in vertikaler Stellung sichern.
Die Gasflasche an der Schweilmaschinenhalterung oder einem anderen feststehenden
Teil befestigen, damit sie nicht herunterfallen und beschadigt werden kann.

Bei der Installation sind die Anleitungen auf Abb.8 zu befolgen.

Gas Verwendung
Argon Alle nicht eisenhaltigen Metalle (Aluminium)
Argon + 1-3%0, Inox

Argon + 20%CO,
Co,

niedrig legierter Stahl
niedrig legierter Stahl

@ Die nicht wieder beflillbaren Flaschen sind mit einem Nadelventil versehen, das sich
automatisch 6ffnet, wenn der Druckminderer auf die Gasflasche geschraubt wird.

@ Das Gas Argon/CO2 wird dem Gas CO2 vorgezogen, weil es ein besseres Ergebnis
gewahrleistet.

@ Seelendraht benétigt kein Schutzgas.
** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).

SchweiBverfahren: Beschreibung der

Bedienvorrichtungen und Anzeigen

Nach der Durchfiihrung aller Inbetriebnahmevorgange wird die Schweillmaschine
eingeschaltet. Das Schutzgasventil 6ffnen und die Einstellungen vornehmen, wobei die bei
der Beschreibung der Bedienvorrichtung angewandte Reihenfolge Abb. 5. einzuhalten ist.

1) Einstellen des Brennertyps **

** (Dieses Teil kann bei einigen Modellen fehlen).
Es kénnen drei verschiedene Brennertypen eingestellt werden:

lf Normaler Brenner: mit dem Startdruckknopf des Schweiftvorgangs.

lﬁ) Brenner mit Drahtgeschwindigkeitseinstellung am Griff: erleichtert die Kontrolle
des Schweillvorgangs.

ﬂ'—[]“D Brenner Spool gun: (verfiigt Gber eine im Griff untergebrachte Schweildrahtspule)
ist ideal fur weiche Drahte (Aluminium) ohne Zuflhrprobleme.

® Wenn der Brenner Spool gun montiert ist, ist daran zu denken, dass der Draht aus
dem Drahtzufiihrmechanismus im Spulenfach entfernt wird, um zu vermeiden, das
der Draht bei unbeabsichtigter Verwendung des normalen Brenners vorlauft und einen

Kurzschluss verursacht.

2) Synergie-Wahlschalter

Mit diesem Schalter kann zwischen der manuellen Betriebsweise (Position MAN)
und den Synergie-Betriebsweisen (Positionen SYNERGY) gewahlt werden In den
SYNERGIE-Positionen passt ein Mikroprozessor den Schweillstrom der sich andernden
Drahtgeschwindigkeit an. Die von der Synergie vorgeschlagenen Parameter kénnen den
eigenen Anspriichen angepasst werden.

Die verschiedenen SYNERGIE-Positionen entsprechen verschiedenen Schweil3draht-
und Schutzgastypen.

Al Si 0,8 Aluminium-Silizium* D.0,8

Al Si1,0 Aluminium-Silizium* D.1,0
AlMg 0,8 Aluminium-Magnesium* D.0,8
Al'Mg 1,0 Aluminium-Magnesium* D.1,0
Fe 0,6 (Ar-Co2) Eisen D.0,6 Argon+Kohlendioxid
Fe 0,8 (Ar-Co2) Eisen D.0,8 Argon+Kohlendioxid

950525-03 22/08/16 16

Fe 0,6 (Co2) Eisen D.0,6 Kohlendioxid

Fe 0,8 (Co2) Eisen D.0,8 Kohlendioxid
SS 0,8 Edelstahl D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% verzinkter Stahl D.0,8
Kein Gas Seelendraht**D.0,9

*

der Einsatz der Vorrichtung “Spool gun” wird empfohlen.
** die negative Brennerpolaritdt muss eingestellt sein.

3) Einstellung des Schweifstroms

Schweillstrom einstellen.

Betriebsweise SYN: den Drehknopf auf Position “0” stellen. Mit dem Drehknopf kann die
werkseitige Einstellung geéndert werden. Die Einstellung erlaubt eine Abweichung von
-20% bis +20%.

Betriebsweise MAN: dient zur Einstellung des Schweil3stroms.

4) Drahtgeschwindigkeitseinstellung

Regelt die Drahtgeschwindigkeit.

Betriebsweise SYN: dieser Parameter wird entsprechend den jeweiligen Arbeitsumstanden
eingestellt. Der Mikroprozessor Gbernimmt die Einstellung des Schweil}stroms.
Betriebsweise MAN: dient zur Einstellung der alleinigen Drahtgeschwindigkeit.

@ Bei Gebrauch des Brenners Spool gun oder bei am Griff angebrachten Potentiometer
wird die Drahtgeschwindigkeitseinstellung am Brenner aktiviert.

5) Induktanzeinstellung

Dient zum Einstellen der Penetration und der Stabilitit des Schweillbogens bezliglich des
Metalltyps und der Schweilposition (eben, vertikal, tiberkopf).

Betriebsweise SYN & MAN: die Einstellung erfolgt nicht durch den Mikroprozessor. Die
gefarbten Bereiche zeigen den mdéglichen Einstellbereich fir die verschiedenen Metall-
und Schutzgastypen an.

@ Normalerweise ist fur diinnen Draht ein niedriger Wert einzustellen, der mit dem Anstieg
der Drahtstarke erhoht werden muss.

6) SchweiBzeit-Timer

Wenn viele gleiche Einzelpunkte hergestellt werden missen, wird mit diesem
Bedienelement die Dauer der einzelnen SchweilRvorgange eingestellt. Diese Funktion ist
fur nur an einer Seite durchzufiihrende Nietungen nitzlich. Wenn diese Funktion nicht
verwendet wird, ist sicherzustellen, dass das Potentiometer/der Schalter auf OFF steht.

7) Netzstromleuchte der SchweiBmaschine eingeschaltet

8) Anzeigeleuchte angesprochener Schutzschalter

Die eingeschaltete Leuchte weist darauf hin, dass der Thermoschutzschalter angesprochen
hat.

Wenn der auf dem Technischen Schild “X” angegebene Schweilbetrieb berschritten
wird, unterbricht ein Thermoschutzschalter den Betrieb, bevor die SchweiRmaschine
beschadigt wird. Warten, bis der Betrieb wiederhergestellt wird und méglichst noch einige
Minuten warten, bevor die Arbeit wieder aufgenommen wird.

Wenn der Schutzschalter wiederholt anspricht, wird eine zu hohe Leistung von der
Schweilmaschine verlangt.

9) Stéorungsmeldeleuchte

Led durchgehend eingeschaltet: Mikroprozessorstérung; die Schweilmaschine aus- und
wiedereinschalten.

Led blinkend eingeschaltet: (bei eingeschalteter Netzstromleuchte der Schweimaschine)
Speisespannungsanomalie; Anschlisse Uberprifen.

Falls der korrekte Schweilmaschinenbetrieb nicht wiederhergestellt werden kann, ist die
Maschine zur Kontrolle einem Kundendienst-Center zu Gibergeben.

Ratschlage fiir den Gebrauch

B Ein Verlangerungskabel sollte nur wenn notwendig verwendet werden und muss den
gleichen oder einen gréReren Querschnitt als das Netzkabel besitzen. Ferner muss es
mit einem Erdleiter versehen sein.

B Die Beliftungséffnungen der Schweilmaschine nicht verschlieen. Die Schweillmaschine
nicht in schlecht bellftete Behalter oder Regale stellen.

B Die SchweilRmaschine nicht in folgende Stoffe enthaltenden Umgebungen einsetzen: Gas,
Dampfe, leitender Staub (z.B. Eisenschleifstaub), salzhaltige Luft, &tzende Dampfe und
andere Stoffe, die die Metallteile und die Isolierungen beschadigen kénnen.

® Die elektrischen Teile der SchweiRmaschine wurden mit Schutzharz behandelt. Daher
kann es beim ersten Gebrauch zu Rauchentwicklung kommen. Es wird ein vollstéandig
trocknendes Harz verwendet. Die Rauchentwicklung dauert nur einige Minuten.

VAV

Die Schweilmaschine ausschalten und den Netzstecker aus der Steckdose ziehen, bevor
Wartungsarbeiten durchgefiihrt werden.

Ordentliche Wartung: wird vom Bediener regelmaRig in einem vom Gebrauch
abhangenden Abstand durchgefiihrt.

+ Den Gasschlauch-, Brenner- und Massekabelanschluss Uberprifen. « Mit einer
Eisenbiirste die stromfiihrende Diise und die Gasdiise reinigen. « Die AuRenoberflache
der Schweilmaschine mit einem feuchten Tuch reinigen.

Bei jedem Wechsel der Drahtspule:

+ Die Ausrichtung, die Sauberkeit und den Verschleilzustand der Drahtzufiihrrolle
Uberpriifen. + Den sich auf dem Drahtzufihrmechanismus ablagernden Metallstaub
entfernen. Fig.12 « Den Drahtfihrermantel mit wasserfreien Losemitteln und Fettlésern
reinigen und mit Druckluft trocknen. < Den Verschleil® der Warnschilder tberprifen. «
Verschlissene Teile ersetzen.

AuBerordentliche Wartung: wird durch qualifiziertes Elektromechanik-Fachpersonal
durchgefiihrt. Die Haufigkeit héangt vom Gebrauch ab. (Gelten die Regel EN 60974-4)

* Den Innenraum der Schweilmaschine kontrollieren und die elektrischen Teile von
Staubablagerungen befreien (mit Druckluft). Staubablagerungen auf dem elektronischen
Karten sind mit einer sehr weichen Birste oder geeigneten Produkten zu entfernen. «

Instandhaltung




Kontrollieren, dass die Stromanschliisse gut festgezogen sind und dass die Isolierung der
Kabel nicht beschadigt ist.

DA

Brugermanual

A\

Laes denne manual grundigt, for svejsemaskinen tages i brug.

MIG/MAG og FLUX-kontinuerlig trad-buesvejsemaskiner, som i denne manual kaldes
svejsemaskiner, er projekteret til industriel og professionel brug.

Sgrg for, at svejsemaskinen kun installeres og repareres af fagfolk eller eksperter.
overensstemmelse med lovgivningen og reglerne for forebyggelse af ulykker.

Segrg for at operateren har kendskab til brugen og de risici, som er forbundet med
buesvejsningsprocessen. samt de ngdvendige sikkerhedsforanstaltninger o
ngdhjeelpsforanstaltninger.

Detaljerede oplysninger kan findes | brochuren “Installering og brug af buesvejsningsudstyr”:
IEC eller CLC/TS 62081.

Sikkerhedsadvarsler

Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen forbindes til, er beskyttet af passende
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt), og at den har jordforbindelse.
Kontroller, at stik og el-ledning er i god stand.

Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, for stikket saettes i kontakten.

Sluk svejsemaskinen og traek stikket ud af kontakten, sa snart arbejdet er overstaet.
Sluk svejsemaskinen og treek stikket ud af kontakten fgr: tilkobling af svejsekablerne,
installering af den kontinuerlige trad, udskiftning af komponenter i svejsebranderen eller
tradfremfareren, vedligeholdelsesarbejder og flytning af maskinen (brug beerehandtagene
pa svejsemaskinen).

Undga at rgre ved nogen af de elektrificerede dele med bar hud eller vadt tgj. Isolér dig
selv fra elektroden, den del der skal svejses og alle metaldele, der har jordforbindelse.
Brug handsker, fodtej og tej, der er specielt beregnet til dette formal, og terre, brandsikre
isoleringsmatter.

Brug svejsemaskinen i tgrre, ventilerede omgivelser. Udsaet ikke svejsemaskinen for
regn eller direkte solskin.

Brug kun svejsemaskinen, hvis alle paneler og sikkerhedsskaerme er pa plads og
monteret korrekt.

Brug ikke svejsemaskinen, hvis den har veeret tabt eller faet slag, da det kan vaere
forbundet med risiko. F& den undersegt af en fagmand eller ekspert.

AQ

B Fjern alle svejsedampe ved passende naturlig udluftning eller ved hjeelp af en
udsugningsventilator. Veer systematisk i vurderingen af graenserne for udsaettelse for
svejsedampe, afhaengig af deres sammensaetning og koncentration og af hvor lang tid,
man udsaettes for dem.

B Svejs ikke materialer, der er renset med chlorid-rensemidler, eller som har veeret i
naerheden af sadanne substanser.

MAALAOO@O

B Brug en svejsemaske med adiatinsk glas, der egner sig til svejsning Udskift masken, hvis
den er beskadiget; den kan slippe straler ind.

B Baer brandsikre handsker, fodtgj og brandsikkert tgj for at beskytte huden mod straler
fra svejsebuen og mod gnister. Vaer ikke ifart taj indsmurt i olie, da gnister kan seette ild
til det. Brug sikkerhedsskeerme til at beskytte personer i naerheden.

B Undga at den bare hud kommer i kontakt med varme metaldele, som for eksempel
svejsebraenderen, elektrodeholderens klemmer eller stykker, der lige er svejset.

B Metalforarbejdning afgiver gnister og splinter. Beer sikkerhedsbriller med beskyttende
sideskeerme.

/O N

B Svejsegnister kan udlgse brand.

B Undga at svejse eller skeere i neerheden af brandbare materialer, gasser eller dampe.

B Undga at svejse eller skeere i beholdere, cylindere, tanke eller rgrledninger, med mindre
end tekniker eller ekspert har kontrolleret, at det kan lade sig gere, eller har truffet de
ngdvendige forberedelser.

B Man ma aldrig rette svejsebreenderen mod sig selv, andre personer eller metaldele; den
kontinuerlig trad kan lave huller eller forarsage kortslutninger.

B Sluk svejsemaskinen og treek stikket ud af kontakten, fgr en hver form for manuelle
arbejder pa tradfremfgrerens bevaegelige dele.

] ® EMF - Elektromagnetiske felter

Svejsestremmen genererer elektromagnetiske felter (EMF) i naerheden af svejsekredslabet
og svejsemaskinen. De elektromagnetiske felter kan medfere interferens i medicinske
proteser som for eksempel pacemakere.

Der skal tages passende beskyttelsesforanstaltninger med hensyn til personer med
medicinske proteser. For eksempel skal man forhindre adgang til det omrade, hvor
svejsemaskinen bliver anvendt. Personer med medicinske proteser skal henvende sig il
lzegen, for de naermer sig omradet, hvor svejsemaskinen anvendes.

Dette apparat opfylder kravene i den tekniske standard for produktet, der udelukkende er
til professionel brug i industrielle miljger. Overensstemmelse med de foreskrevne graenser
for eksponering af mennesker for elektromagnetiske felter i private omgivelser er ikke
garanteret.
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Tag felgende forholdsregler for at mindske eksponering for elektromagnetiske felter (EMF):
B Stil dig ikke med kroppen mellem svejsekablerne. Hold begge svejsekabler pa samme
side af kroppen.

Flet svejsekablerne sammen og fastger dem med kleebeband, hvor det er muligt.
Undga at vikle svejsekablerne rundt om kroppen.

Tilslut jordledningskablet sa taet som muligt pa svejsepunktet pa det stykke, der skal
bearbejdes.

Undga at holde svejsemaskinen ind til kroppen, nar du svejser.

Hold hovedet og brystkassen sa langt veek som muligt fra svejsekredslgbet. Undga at
arbejde i neerheden af eller at sidde eller stotte pa svejsemaskinen. Mindsteafstand: Fig
10 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf Klasse A-apparat

Dette apparat er designet til brug i industrielle og professionelle miljger.

| private miljger og i miliger, der er filsluttet et offentligt lavspaendingsnet, der
stremforsyner boligbebyggelser, kan det veere vanskeligt at sikre overensstemmelse med
elektromagnetisk kompatibilitet pa grund af tilfert eller udstralet interferens.

§ Svejsning under risikable forhold

B Hvis svejsningen skal foretages under risikable forhold (elektriske udladninger,
kvaelning, tilstedevaerelse af antaendelige eller eksplosive materialer), skal man sgrge
for at lade en autoriseret ekspert vurdere forholdene farst. Sgrg for, at der er uddannet
personale tilstede, som kan gribe ind, hvis der skulle opstad en ngdsituation. Baer det
beskyttelsesudstyr, som er beskrevet | € 5.10, A.7 og A.9 i de tekniske IEC - eller CLC/TS
62081- specifikationer.

Hvis det kraeves, at man arbejder i en position over jorden, skal der altid anvendes en
sikkerhedsplatform.

Hvis der skal bruges mere end en svejsemaskine pa samme stykke, eller
under alle omstaendigheder pa elektrisk forbundne stykker, kan summen af
tomgangsjeevnspaendingerne pa elektrodeholderne eller svejsebreenderne overskride
sikkerhedsgraenserne. Sgrg for at fa en autoriseret ekspert til at vurdere forholdene forst,
og anvend de sikkerhedsforanstaltninger, som er beskrevet i 5.9 i de tekniske IEC - eller
CLC/TS 62081 - specifikationer, hvis det kraeves.

A Yderlige advarsler

B Brug ikke svejsemaskinen til andre formal end de beskrevne, for eksempel til at te frosne
vandrer op.

Placer svejsemaskinen pa et plant, stabilt underlag, og kontroller, at den ikke kan bevaege
sig. Den skal placeres pa en made, sa den kan kontrolleres under brugen, men uden
risiko for at blive daekket med svejsegnister.

Laft ikke svejsemaskinen. Der er ikke pamonteret Iafteanordninger pa maskinen.

Brug ikke kabler med beskadiget isolering eller Igse forbindelser.

Beskrivelse af svejsemaskinen

Svejse-maskinen er et svejseaggregat til kontinuerlig tradsvejsning, normalt kaldet MIG
/ MAG, og egner sig til svejsning af kulstofstal eller letmetal staltyper, rustfrit stal og
aluminium ved brug af beskyttelsesgas.

Nogle modeller kan svejse uden brug af beskyttelsesgas ved hjeelp af en speciel FLUX-
kernetrad.

Svejsemaskinen er fremstillet ved brug af elektronisk inverter-teknologi og anvender en
mikroprocessor for at gere det lettere at indstille svejseparametrene.

Transformatorens elektriske karakteristika er afladet (konstant spaending).

Vigtigste dele Fig. 1

A) Spolerummets adgangslem

B) Spoleholder hjul

C) Tradfremfarer

D) Strgmkabel

E) Gasslangetilslutning

F) ON/OFF kontakt

G) Styrepanel

H) Veelger til breender-polaritet

1) Speciel svejsebraendertilslutning **

L) Svejsebraender tilslutningsstykke

M) Jordforbindelse/induktansspole-konnektor (Visse modeller har direkte tilkoblede
kabler)

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Tekniske data

Pa svejsemaskinen sidder et dataskilt. Fig. 2 viser et eksempel pa et sadant skilt.

A) Fabrikantens navn og adresse

B) Europeeisk referencestandard med hensyn til svejseanlaeggets konstruktion og
sikkerhed

C) Symbol for svejsemaskinens indvendige struktur

D) Symbol for forventet svejseproces

E) Symbol for leveret jeevnstram

F) Pakraevet indgangseffekt:
17 enfaset vekselstrem, frekvens

G) Beskyttelsesniveau mod faststof og vaesker

H) Symbol, som angiver muligheden for at bruge svejsemaskinen i omgivelser, hvor der
kan veere elektriske udladninger

Svejsekredslgb ydeevne

U0V Minimum og maksimum aben kredslgbsspaending (svejsekredslgb abent).

12, U2 Strgm og tilsvarende normaliseret spaending leveret af svejsemaskinen.

X Driftsperiode. Angiver, hvor lang tid svejsemaskinen kan arbejde, og hvor lang
tid, den skal hvile, for at kale ned. Tidsrummet er angivet i % pa baggrund af
en 10 minutters cyklus (f.eks. betyder 60% 6 min. arbejde og 4 min. hvile).

AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespaending.

J) Strgmforsyningsdata

u1 Indgangsspeending (tilladt afvigelse: +/- 10%)

11 eff Effektiv absorberet stram

11 max Maksimal absorberet stram

N



K) Serienummer
L) Veegt
M) Sikkerhedssymboler: Se sikkerhedsadvarsler

Tekniske data for svejsebraender og tradfremferer Fig.3

VAV

B Tilslutning til forsyningsnettet skal foretages af en fagmand eller af kvalificeret personale.

B Kontroller, at svejsemaskinen er slukket, og at stikket er trukket ud af kontakten, for
denne procedure pabegyndes.

m Kontroller, at den stikkontakt, svejsemaskinen er koblet til, er beskyttet af
sikkerhedsanordninger (sikringer eller automatisk kontakt) og har jordforbindelse.

Montering og elektriske forbindelser

» Saml de adskilte dele, som findes i emballagen Fig.9.

» Kontroller at elforsyningen leverer den spanding og frekvens, som svarer til
svejsemaskinen, og at den er forsynet med en automatisk kontakt, der egner sig til den
maksimale leverede meerkestrgm (I2max) Fig. 4,1.

@ Dette apparat er ikke omfattet af kravene i standarden IEC/EN61000-3-12. Hvis det
tilsluttes et offentligt lavspeendingsnet, er det installatgrens eller brugerens ansvar at
undersgge, om det kan tilsluttet (kontakt om nedvendigt el-selskabet).

» Stik. Hvis svejsemaskinen ikke er forsynet med et stik, seettes et godkendt stik pa (2P+T

til 1Ph og 3P+T til 3Ph) af passende kapacitet til el-ledningen Fig.4,2.

Forberedelse af svejsekredslgbet

» Forbind jordledningen til svejsemaskinen og til det stykke, som skal svejses sa taet som
muligt pa det sted, som skal svejses.

» Forbind svejsebraenderen**til svejsemaskinestikket.

» Veelg breenderens polaritet™*.

» Braender-polariteten skal vaere negativ “-” ved kernetrad og positiv “+* ved alle andre
typer trad. For at veelge polariteten fglges instruktionerne | Fig. 6.

@ De anbefalede tvaersnit (mm2) pa svejsekablet, baseret pa den maksimale leverede
maerkestrem (12 max), er vist pa Fig. 4,3.

@ Svejsebraendere med hastighedskontrol pa handtaget og tradpistoler har et stikben,
som skal forbindes med stikket Fig. 1.

Installering af den kontinuerlige trad

Ved installeringen falges instruktionerne i Fig. 7.

Tradens materiale og diameter skal svare til tradfremfgrerens rulle Fig. 7,5,a,
kontaktspidsen Fig. 7,10,b og svejsebreenderens liner. Hvis opmalingerne ikke stemmer,
kan det skyldes, at traden har problemer med at glide jeevnt.

@ Kernetrad kraever en speciel rulle med rillet svejsefuge for at sikre fremtraekningen.

@ Tryk-ket fra knappen, som holder traden fast, Fig. 7,5,c er vigtigt, hvis arbejdet skal
udferes korrekt. Hvis traden smutter ud, opstar der problemer med svejsningen; hvis
den derimod er for stram, kan den komme ud af form, sa den ikke kan glide uhindret
gennem braenderen. Den kan justeres pa fglgende made: Drej pa knappen, som holder
traden fast, indtil den begynder at treekke i traden; hvis traden er bled (aluminium,
kernetrad), drejes skruen herefter en gang til; hvis traden er hard (stal. rustfrit stal
osv.), drejes skruen tre gange mere.

®

For at fierne den kontinuerlige trad sa let som muligt fra svejsemaskinen skeeres traden
mellem spolen og tradfremfgreren, idet den holdes spaendt, hvorefter den bindes fast
til spolen. Abn herefter tradfremfarerens arm og treek tradstykket ud af breenderen
ved hjeelp af en bidetang.

Installering af beskyttelsesgasflaske** og trykregulator**

B Placer beskyttelsesgasflasken i lodret position langt vaek fra svejseomradet. Brug
svejsemaskinens stette eller en anden fast komponent, sa den ikke risikerer at veelte
eller blive beskadiget.

Ved installeringen falges instruktionerne i Fig. 8.

Gas Anvendelse

Argon All ikke-jernholdige metaller (aluminium)
Argon + 1-3%0, Rustfrit stal

Argon + 20%CO, Kulstoffattigt stal

Co, Kulstoffattigt stal

@ Ikke-genopfyldelige flasker er forsynet med en drejeventil, som &bner automatisk, nar
tryk-reduktoren skrues pa flasken.

@ Argon/CO2 er at foretraekke fremfor CO2, da det sikrer bedre resultater.

@ Kernetrad har ikke behov for beskyttelsesgas.

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).

Svejseproces: beskrivelse af kontrolfunktioner og
signaler

Sa snart svejsemaskinen klar til brug, teendes den, beskyttelsesgasventilen abnes, og
justeringerne foretages i den raekkefglge, som er vist i beskrivelsen af kontrolfunktionerne
Fig. 5.

1) Valg af svejsebrandertype **

** (Denne komponent er muligvis ikke inkluderet i visse modeller).
Der kan veelges tre typer svejsebraendere:

[F 7 Normal svejsebreender: med svejsestartudigser.

ﬁ, Svejsebreender med trad-hastighedsregulering pa pistolen: ger svejsekontrollen
lettere.
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i Spole i svejsepistol: (med kontinuerlig tradspole indsat i handtaget) ideel til blad
trad (aluminium) uden udtraekningsproblemer.

(D Nar spolen i svejsepistolen pamonteret, skal man huske at fjeren traden fra
tradfremfareren i spoleboksen, for at hindre traden i at blive fgrt igennem, sa der
opstar kortslutning, hvis man skulle komme til at vaelge den almindelige breender.

2) Synergi-vaelger

Denne veelger bruges til valg mellem manuel betjening (MAN position) og synergisk
betjening (SYNERGY positioner). | SYNERGY positionerne, tilpasser en mikroprocessor
svejsestreammen til trad-hastigheden. De parametre, som foreslas af synergien, kan
justeres, sa de passer til de personlige krav.

De forskelige SYNERGY positioner svarer til forskellige typer kontinuerlig trad og
beskyttelsesgas.

Al Si0,8 Silicium aluminium* D.0,8
AlSi1,0 Silicium aluminium* D.1,0

Al Mg 0,8 Magnesium aluminium* D.0,8
Al Mg 1,0 Magnesium aluminium* D.1,0
Fe 0,6 (Ar-Co2) Jern D.0,6 Argon+kuldioxid
Fe 0,8 (Ar-Co2) Jern D.0,8 Argon+kuldioxid
Fe 0,6 (Co2) Jern D.0,6 kuldioxid

Fe 0,8 (Co2) Jern D.0,8 kuldioxid

SS0,8 Rustfrit stal D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3%Galvaniseret trad D.0,8
Ingen gas Kernestad**D.0,9
*  brug af “Spole-pistol”-anordningen anbefales.
**breenderen skal have negativ polaritet.

3) Regulering af svejsestrem

Veelg svejsestrgmmen.

SYN modus: szet handtaget pa “0”. Drej handtaget for at eendre de foreslaede indstillinger.
Justeringsvidden er mellem -20% og +20%.

MAN modus: bruges til fri justering af svejsestremmen.

4) Regulering af tradhastighed

Justerer hastigheden for den kontinuerlige trad.

SYN modus: denne parameter indstilles, sa den passer til dine skiftende behov.
Mikroprocessoren justerer svejsestremmen.

MAN modus: det gor det muligt kun at justere trad-hastigheden frit.

@ Nar man bruger spolen i svejsepistolen eller en svejsebreender med styrkeregulator
pa handtaget, reguleres tradhastigheden fra pistolen.

5) Induktans-justering

Varierer svejsebuens gennemtraengning og stabilitet i forhold til metalet og svejsepositionen
(flad, lodret, over hovedet).

SYN & MAN modus: justeringen styres ikke af mikroprocessoren. De farvede omrader
indikerer reeken af mulige justeringer afhaengig af metallerne og beskyttelsesgassen.

@ Som hovedregel bgr man huske, at justeringen skal holdes inden for de lave vaerdier
ved tynde metaller og @ges i forhold til tykkelsen.

6) Svejsetimer
Nar man svejser en reekke lige store, enkelte punkter, kan denne kontrol bruges til at
bestemme laengden pa hver svejsning. Funktionen er nyttig, nar der kun skal ssmmes pa
den ene side. Nar denne kontrol ikke er ngdvendig, skal man sgrge for at styrkeregulatoren/
kontakten star pa OFF.

7) Svejsemaskinens strem pa advarselslampe

8) Termoafbryder-signal

Nar advarselslampen er teendt, betyder det at termosikringen er slaet til.

Hvis driftscyklussen “X” som er vist pa datatavlen overskrides stopper en termoafbryder
maskinen, fer der sker nogen skader. Vent til arbejdet genoptages, og vent lidt leengere,
hvis det er muligt.

Hvis termoafbryderen fortsaetter med at seette ind, skubbes svejsemaskinen ud over sin
normale ydeevne.

9) Deffekt advarselslampe

Fast diode teendt: problem ved mikroprocessoren, sluk for svejsemaskinen og teend den
igen.

Blinkende diode taendt: (mens svejsemaskinens strgmforsyningslampe er taendt)
spaendingsfejl, tjiek forbindelserne.

Hvis handlingerne ikke genoptages korrekt, skal svejsemaskinen til eftersyn ved det
naermeste Service-center.

Brugsanvisninger

B Brug kun en forleengerledning, hvis det er absolut ngdvendigt, og forudsat at det
har et tilsvarende eller stgrre stykke til stremledningen og er forsynet med en
jordforbindelsesledning.

B Undga at blokere for svejseapparatets luftindtag. Undga at opbevare svejsemaskinen i
beholdere eller hylder, hvor der ikke er sikkerhed for ordentlig ventilation.

B Svejsemaskinen ma ikke bruges i omgivelser, hvor der er gas, dampe, ledende materiale
(f.eks. jernspaner), stillestaende Iuft, setsende dampe eller andre stoffer, som kan
beskadige metaldelene og de elektriske isoleringer.

® Svejsemaskinens elektriske dele er behandlet med beskyttende harpiks. Nar maskinen
bruges ferste gang. kan der forekomme rgg; dette skyldes, at harpiksen terrer helt ud.
Der ma kun veere rgg i f& minutter.



Vedligeholdelse

VAV

Sluk svejsemaskinen og fijern stikket fra kontakten, for der udferes vedligeholdelsesarbejder.
Almindelig vedligeholdelse som skal udfgres jeevnligt af operateren afheengig af brugen.

« Kontroller gasslangens, braenderkablets og jordforbindelsesledningens tilstand. < Rens
kontaktspidsen og gassprederen med en jernbgrste.Udskift ved slitage. « Rens ydersiden
af svejsemaskinen med en fugtig klud.

Hver gang tradspolen udskiftes:

« Kontroller tradrullens justering, renhed og grad af slitage. Fig.12 « Fjern alt metalstgv,
som har lagt sig pa tradfremfgrermekanismen. « Rens tradfremfererens liner med vandfrit
oplgsningsmiddel og fedtudskiller og ter med trykluft. « Efterse advarselsskiltenes tilstand.
« Udskift alle nedslidte dele.

Ekstraordinaer vedligeholdelse som udelukkende ma udferes af fagfolk eller kvalificerede
elektromekanikere periodisk, afhaengig af brugen. (Anvende reglen EN 60974-4)

« Efterse svejsemaskinens inderside og fiern alt stgv, som har lagt sig pa de elektriske
komponenter (ved hjeelp af trykluft). « Kontroller, at de elektriske forbindelser er teette, og at
isoleringen pa ledningerne ikke er beskadiget.

NL

Handleiding

A\

Lees de handleiding aandachtig door alvorens het lasapparaat te gebruiken.

De FLUX en MIG/MAG booglasinstallaties met continu aangevoerde lasdraad, verder
“lasapparaat” genoemd, zijn bestemd voor industrieel en professioneel gebruik.
Vergewis u ervan dat het lasapparaat door ervaren personeel geinstalleerd en herstel
wordt, volgens de veiligheidsnormen en -wetten.

Vergewis u ervan dat de bediener opgeleid werd inzake het gebruik van
booglasinstallaties en de risico’s verbonden aan booglasprocessen en inzake de nodige
veiligheidsvoorzorgsmaatregelen en noodprocedures.

Gedetailleerde informatie vindt u terug in de bundel Booglasapparatuur: installatie en
gebruik”: IEC of CLC/TS 62081.

d

Waarschuwingen omtrent de veiligheid

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Vergewis u ervan dat de stekker en de voedingskabel zich in goede staat verkeren.
Alvorens de stekker in het stopcontact te steken moet u controleren dat het lasapparaat
uitis.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact nadat het werk werd
beéindigd.

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens: de laskabels
aan te sluiten, de continu aangevoerde lasdraad te installeren, delen van de toorts of het
draadaanvoermechanisme te vervangen, onderhoudswerkzaamheden uit te voeren, het
toestel te verplaatsen (gebruik de hendel op het lasapparaat).

Kom niet aan de delen die onder elektrische stroom staan met de blote huid of met
natte kledij. Isoleer uzelf elektrisch ten opzichte van de elektrode, het te lassen werkstuk
en van eventueel toegankelijke metalen delen aangesloten op de aarding. Draag
handschoenen, schoeisel en kledij die geschikt is voor deze taak en droge isolerende,
niet ontvlambare matjes.

Gebruik het lasapparaat in een droge en geventileerde ruimte. Stel het lasapparaat niet
bloot aan regen of hevige zon.

Gebruik het lasapparaat enkel indien alle panelen en schermen correct gepositioneerd
en gemonteerd werden.

Gebruik het lasapparaat niet nadat u het heeft laten vallen of nadat het een impact heeft
ondergaan. Dit kan gevaarlijk zijn. Laat het nazien door een ervaren en gekwalificeerd
vakman.

A0)

B Zorg voor de eliminatie van de lasdampen m.b.v. een geschikt natuurlijk ventilatiesysteem
of met een dampafzuigsysteem. De blootstellingsgrens voor de lasdampen moet
geévalueerd worden via een systematische benaderingswijze in functie van de
samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

B Las geen materialen die gereinigd werden met chloorhoudende solventen of stoffen
die hier op lijken.

MAALOOOVD

B Draag een lasmasker met stralingsbestendig glas dat geschikt is voor de toegepaste
lasmethode. Vervang dit wanneer het beschadigd is want straling zou er doorheen
kunnen dringen.

Draag brandwerende handschoenen, schoeisel en kledij die de huid beschermt tegen
straling geproduceerd door de lasboog en door de vonken. Draag geen met vet besmeurde
kledij, daar vonken deze in brand zouden kunnen steken. Gebruik veiligheidsschermen
om de personen in de buurt te beschermen.

Kom niet met de blote huid aan hete metallische deeltjes zoals: toorts, elektrodehouder,
elektrodestrompjes, net afgewerkte werkstukken.

De verwerking van metalen geeft vonken en scherven. Draag een veiligheidsbril met
laterale afschermingen.

VAN

B De vonken veroorzaakt door het lasproces kunnen brand stichten.
B |as of snijd niet in zones waar er ontvlambare materialen, gassen of dampen aanwezig
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zijn.

B | as of snijd geen recipiénten, flessen, tanks of buizen tenzij een ervaren of gekwalificeerd
vakman heeft vastgesteld dat dit mogelijk is en deze elementen ook op de geschikte
wijze voor het proces heeft voorbereid.

B Richtde toorts niet naar uzelf, naar andere personen of naar metallische delen: de continu
aangevoerde lasdraad kan beschadigd worden of een kortsluiting geven.

B Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
manuele interventies uit te voeren op de in beweging zijnde delen van het
draadaanvoermechanisme.

® EMF Elektromagnetische velden

Lasstroom wekt elektromagnetische velden op (EMF) in de nabijheid van het lascircuit
en het lasapparaat. Elektromagnetische velden kunnen medische apparaten zoals
pacemakers storen.

Neem dus beveiligingsmaatregelen als u met dragers van dergelijke medische apparaten
werkt. Deze mensen mogen bijvoorbeeld geen toegang krijgen tot de omgeving waarin
een lasapparaat werkt. Dragers van medische apparaten moeten een arts raadplegen
voordat ze een omgeving betreden waarin een lasapparaat werkt.

Dit apparaat voldoet aan de technische standaard eisen voor producten die alleen voor
professionele en industriéle doeleinden bedoeld zijn. Overeenstemming met de limieten
voor blootstelling van het menselijk lichaam aan elektromagnetische velden (EMF) is niet
verzekerd.

Gedraag u als volgt om uzelf zo weinig mogelijk bloot te stellen aan elektromagnetische
velden (EMF):

B Laat uw lichaam niet tussen de laskabels in komen. Houd beide laskabels aan dezelfde
kant van uw lichaam.

Vlecht indien mogelijk de laskabels in elkaar en zet ze vast met plakband.

Draai de laskabels niet rond uw lichaam.

Maak de massakabel op het werkstuk zo dicht mogelijk bij het laspunt vast.

Hang het lasapparaat niet aan uw lichaam terwijl u last.

Houd uw hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd van het lascircuit. Werk niet in de
buurt van, zittend op of leunend tegen het lasapparaat. Minimum afstand: Fig 10 Da =
cm 50; Db = cm.20.

ﬁf Klasse A apparatuur

Dit apparaat is bedoeld voor gebruik in een professionele en industriéle omgeving.
Inwoonomgevingen enomgevingen die aangesloten zijn op een openbaarlaagspanningsnet
voor woningen kunnen er problemen zijn met de elektromagnetische compatibiliteit wegens
geleide of uitgestraalde storingen.

Q
|-_-| Lassen onder gevaarlijke omstandigheden
B |ndoen u moet lassen onder omstandigheden met een verhoogd risico voor elektrische
ontladingen, verstikking, in nabijheid van ontvlambare of ontplofbare materialen dan moet
u er voor zorgen dat een ervaren en verantwoordelijk vakman eerst de omstandigheden
evalueert. Verzeker u ervan dat er personeel aanwezig is dat opgeleid is om in
noodgevallen op te treden. Gebruik de technische beschermingsmiddelen voorgeschreven
in 5.10; A.7; A.9 van de technische specificatie IEC of CLC/TS 62081.
Indien u moet werken in van de grond verheven posities, moet u steeds een veilig
platform gebruiken.
Indien meerdere lasapparaten inwerken op hetzelfde werkstuk of op werkstukken
die elektrisch met elkaar verbonden zijn, is het mogelijk dat de nullastspanningen die
liggen op elektrodehouders of op de toortsen bij elkaar opgeteld worden, waardoor het
veiligheidsniveau kan overschreden worden. Wees er zeker van dat een ervaren en
verantwoordelijk vakman op voorhand evalueert of er risico’s heersen en eventueel de
nodige voorzorgsmaatregelen neemt volgens puntje 5.9 van de technische specificatie
IEC of CLC/TS 62081.

A Bijkomende waarschuwingen

B Gebruik het lasapparaat niet voor niet voorziene doeleinden zoals bijvoorbeeld het
ontvriezen van waterleidingen.

Plaats het lasapparaat op een vlak opperviak dat stabiel is en vermijd dat het kan
bewegen. De positie moet inspectie toelaten, maar de vonken van het lasproces mogen
niet hinderen.

Hijs het lasapparaat niet op. Hijssystemen zijn niet voorzien.

Gebruik geen kabels met beschadigde isolering of met losse aansluitingen.

Beschrijving van het lasapparaat

Het lasapparaat is een stroomgenerator voor MIG/MAG-lassen met continu aangevoerde
lasdraad, geschikt voor het lassen van koolstofstaal, zwak gelegeerd staal, roestvrij staal
en aluminium, met behulp van een schermgas.

Sommige modellen kunnen ook lassen zonder schermgas, door gebruik van een speciale
FLUX draad met kern.

Het lasapparaat werd gebouwd volgens de elektronische inverter technologie en gebruikt
een microprocessor voor een gemakkelijkere instelling van de lasparameters.

De transformator is elektrisch gezien van het viakke type (constante spanning).

Hoofdorganen Fig.1

A) Toegangspaneel naar rolinvoegplaats

B) Draadhaspel

C) Draadaanvoermechanisme

D) Voedingskabel

E) Inlaat schermgas

F) ON/OFF-schakelaar

G) Bedieningspaneel

H) Keuzeschakelaar voor polariteit van de lastoorts

1) Connector voor speciale toortsen **

L) Aansluiting toorts

M) Aansluiting aarddraad / inductiedraad (Sommige lasapparaten hebben draden die
rechtstreeks aangesloten zijn)



** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Technische gegevens

Het typeplaatje ligt op het lasapparaat. De Fig.2 is een voorbeeld van het plaatje.
A) Naam en adres van de fabrikant
B) Europese referentienorm voor de constructie en veiligheid van lasinstallaties
C) Symbool voor de interne structuur van het lasapparaat
D) Symbool voor het voorziene lasproces
E) Symbool voor de continu geleverde stroom
F) Benodigde voeding:
17 eenfase wisselspanning; frequentie
G) Beschermklasse tegen vaste en vloeibare deeltjes
H) Symbool dat duidt op de mogelijkheid om het lasapparaat te gebruiken in omgevingen
met een risico voor elektrische ontladingen

1) Prestaties van het lascircuit

U0V Minimum en maximum nullastspanning (open lascircuit).

12, U2 Stroom en overeenkomstige genormaliseerde spanning dat het lasapparaat
uitgeeft.

X Lasactiviteit. Duidt aan hoelang het lasapparaat kan werken en hoelang het
moet stoppen met werken om af te koelen. De tijdsduur wordt uitgedrukt in %
op basis van een cyclus van 10 min. (bv. 60% betekent 6 min. werken en 4
min. inactiviteit).

AV Instelrange van de stroomsterkte en bijbehorende spanningsboog.

J) Gegevens van de voedingslijn
u1 Voedingsspanning (toegelaten tolerantie: +/- 10%)
11 eff Opgenomen efficiénte stroomsterkte
11 max Maximum opgenomen stroomsterkte
K) Serienummer
L) Gewicht
M) Veiligheidssymbolen: Lees de waarschuwingen omtrent de veiligheid

Technische gegevens toorts en draadaanvoer Fig.3

VAV

B De elektrische aansluitingen moeten uitgevoerd worden door ervaren en gekwalificeerd
personeel.

B Vergewis u ervan dat het lasapparaat uitgeschakeld en losgekoppeld is van de
voedingsbron tijdens alle fasen van de inwerkingstelling.

B Controleer dat het stopcontact waaraan het lasapparaat wordt aangesloten beveiligd is
door de nodige veiligheidsinrichtingen (zekeringen of stroomonderbreker) en dat deze
aangesloten is op een aarding.

Assemblage en elektrische aansluiting

» Assemblage en lossen delen in de verpakking Fig.9.

» Controleer dat de elektrische lijn de spanning en frequentie uitgeeft overeenstemmend
met die van het lasapparaat en dat er een stroomonderbreker voorzien werd geschikt
voor de geleverde nominale maximumstroomsterkte (I2max) Fig.4,1.

Inwerkingstelling

@ (Alleen voor drie-fase modellen) Dit apparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm
IEC/EN61000-3-12. Als het wordt aangesloten op een openbaar laagspanningsnet
voor woningen, moet de installateur of de gebruiker zelf controleren of dit mogelijk is.
Raadpleeg indien nodig het bedrijf dat de netstroom levert.

» Voedingsstekker. Indien het lasapparaat geen stekker heeft, moet een genormaliseerde

stekker aan de voedingskabel aangesloten worden (2P+T voor 1Ph en 3P+T voor 3Ph)
met een geschikte capaciteit Fig.4,2.

Voorbereiding van het lascircuit

» Sluit de aarddraad aan op het lasapparaat en op het werkstuk, zo dicht mogelijk bij de
plaats op het werkstuk dat gelast moet worden.

» Sluit de toorts** aan op het contact van het lasapparaat.

@ Selectie polariteit van de lastoorts**.

@ De polariteit van de lastoorts moet negatief “-” zijn voor de draad met kern en positief
“+“ voor alle overige draden. Volg voor de selectie de aanwijzingen op Fig.6.

@ De aanbevolen secties (mm2) voor de laskabel, in functie van de geleverde maximale
nominale stroomsterkte (I2max) staan vermeld in Fig.4,3.

@ De toortsen met snelheidsinstelling op de handgreep en “Spool gun” hebben een
stekkertje dat aangesloten moet zijn in het contact Fig.1.

Plaatsing van de continu aangevoerde lasdraad

Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.7.

Het materiaal en de diameter van de lasdraad moeten overeenstemmen met het
draadtransportwieltje Fig.7,5,a, de draadgeleidertip Fig.7,10,b en de toortsmantel. Indien
de afmetingen niet overeenstemmen is het mogelijk dat de aanvoer van de draad moeilijk
verloopt.

@ De draad met kern vereist een speciaal wieltje met gekartelde geul voor een correcte
meesleping.

@ Voor een correct werkproces is het belangrijk dat de draadaandrukknop Fig.7,5,c
ingedrukt wordt. Indien de draad verschuift zal het lasproces problemen ondervinden;
indien het echter te veel onder druk staat, kan het vervormen en niet meer vrij lopen
in de toorts. Een eerste afstelling kan als volgt gebeuren: draai de draadaandrukknop
vaster totdat de draad wordt voortgetrokken; voor een zachte draad (aluminium, draad
met kern) moet hij nog een wending verder worden aangedraaid; voor een harde draad
(staal, inox, enz.) moet hij nog drie wendingen worden vastgedraaid.

@ Om de continu aangevoerde lasdraad makkelijk van het lasapparaat te verwijderen
moet de draad tussen de draadrol en het draadaanvoermechanisme afgesneden
worden, terwijl hij stil gehouden wordt, en vervolgens aan de draadrol vastgemaakt
worden. Open de draadgeleiderarm en trek met een paar tangen, langs de toortszijde,
het stukje draad dat binnen de toorts zelf ligt er uit.
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Installatie van de fles met schermgas** en van het
drukreduceertoestel**

B Blokkeer de fles met schermgas in de verticale stand op een plek ver verwijderd van de
laszone. Gebruik de steun van het lasapparaat of een vast deel, zodat het niet valt en
niet beschadigd wordt.

Volg voor de installatie de aanwijzingen in Fig.8.

Gas Toepassing
Argon Alle non-ferrometalen (aluminium)
Argon + 1-3%0, Inox

Argon + 20%CO,
Co,

Staal met laag koolstofgehalte
Staal met laag koolstofgehalte

@ De niet vulbare gasflessen hebben een naaldventiel die automatischopengaat bij het
vastdraaien van de drukreducer op de fles.

@ Argon/CO2 gas wordt verkozen boven CO2 daar dit betere resultaten geeft.
@ De draad met kern vereist geen schermgas.
** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).

Lasproces: beschrijving van de commando’s en
signaleringen

Nadat u alle fasen van de in werking stelling heeft uitgevoerd moet u het lasapparaat
aanschakelen, de kraan van het schermgas openen en overgaan tot de afstellingen
volgens de volgorde vermeld onder de beschrijving van de commando’s Fig.5.

1) Selectie van het type van toorts **

** (Dit onderdeel is niet aanwezig op sommige modellen).
U kan kiezen tussen drie types toortsen:

% Normale toorts: met startknop voor lasproces.

6 % Toorts met instelling draadaanvoersnelheid via handgreep: vergemakkelijkt de
controle over het lasproces.

|F: Spool gun toorts: (heeft de rol voor de continu aangevoerde lasdraad gelegen in de
handgreep), is ideaal voor het gebruik van zachte draden (aluminium) zonder problemen
in de draadaanvoer.

@ Wanneer de Spool gun toorts geplaatst is moet u eraan denken de draad van het
interne draadaanvoermechanisme tot aan het rolinvoegplaats te verwijderen, om te
vermijden dat, indien per ongeluk toch de normale toorts wordt geselecteerd, de draad
zou kunnen vorderen, met een kortsluiting als gevolg.

2) Synergiekeuzeschakelaar

De keuzeschakelaar zorgt voor de keuze tussen de werking in de manuele modus
(stand MAN) of synergie modus (stand SYNERGY). Op de standen SYNERGY zal een
microprocessor de lasstroom aanpassen aan de variérende draadsnelheid.

De parameters voor synergie kunnen in functie van uw persoonlijke eisen aangepast
worden.

De verschillende SYNERGY standen stemmen overeen met verschillende types continu
aangevoerde draad en schermgassen.

Al Si0,8 Aluminium silicium* D.0,8
AlSi1,0 Aluminium silicium* D.1,0

AlMg 0,8 Aluminium magnesium* D.0,8
Al'Mg 1,0 Aluminium magnesium* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) lizer D.0,6 Argon + koolstofdioxide
Fe 0,8 (Ar-Co2) lizer D.0,8 Argon + koolstofdioxide
Fe 0,6 (Co2) lizer D.0,6 koolstofdioxide

Fe 0,8 (Co2) lizer D.0,8 koolstofdioxide

SS0,8 Roestvrij staal D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% Verzinkt staal D.0,8

Geen gas Draad met kern**D.0,9

*

het gebruik van een “Spool gun” wordt aanbevolen
** de toorts moet een negatieve polariteit hebben.

3) Instelling lasstroom

Stelt de lasstroom in.

Modus SYN: plaats de draaiknop op de stand “0”. Draai aan de knop om de actuele
instelling te wijzigen. De instelling kan variéren van -20% tot +20%.

Modus MAN: voor een vrije instelling van de lasstroom.

4) Afstelling draadaanvoersnelheid

Regelt de snelheid van de continu aangevoerde draad.

Modus SYN: dit is de parameter die u bijregelt afhankelijk van de eisen die zich voordoen.
De microprocessor zorgt voor de regeling van de lasstroom.

Modus MAN: zorgt voor een vrije instelling van enkel de draadsnelheid.

@ Bij gebruik van de Spool gun toorts of met de potentiometer op de handgreep wordt
de snelheidinstelling van de draad geactiveerd op de toortsen.

5) Afstelling inductie

Varieert de penetratie en stabiliteit van de lasboog in functie van het metaal en van de
laspositie (vlak, verticaal, boven het hoofd).

Modus SYN & MAN: de afstelling wordt niet gecontroleerd door de microprocessor. De
gekleurde zones duiden een mogelijke instelrange aan in functie van de metalen en het
schermgas.

@ Denk eraan dat voor dunne oppervlakken lage waarden moeten ingesteld worden en
deze vermeerderd moeten worden bij vermeerdering van de dikten.



6) Timer voor lasduur

Indien u afzonderlijke punten moet uitvoeren die allen gelijk zijn kan u met dit commando
de duur van de afzonderlijke lasbewerking instellen. De functie is nuttig voor uitvoering van
klinkverbindingen aan één zijde. Indien dit commando niet gebruikt wordt, moet u zich er
van vergewissen dat de potentiometer/schakelaar op de OFF stand staat.

7) Controlelampje lasapparaat gevoed

8) Controlelampje voor thermische interventie

Wanneer het controlelampje brandt, betekent dit dat de thermische beveiliging werkt.

Bij overschrijding van de belasting “X” vermeld op het typeplaatje, zaleen thermische
beveiliging het proces onderbreken alvorens het lasapparaat kan beschadigd worden.
Wacht totdat de werking werd hersteld, en daarna nog best enkele minuten.

Indien de thermische beveiliging constant tussenkomt, betekent dit dat er te hoge prestaties
gevraagd worden aan het lasapparaat.

9) Controlelampje storing

Led brandt ononderbroken: probleem met microprocessor; schakel het lasapparaat uit en
terug aan.

Led knippert: (met het controlelampje lasapparaat gevoed brandend) probleem met de
voedingsspanning; controleer de aansluitingen.

Indien het lasapparaat niet meer correct werkt moet u het brengen naar de Bijstandsdienst
voor een controle.

Tips voor het gebruik

B Gebruik enkel een elektrische verlengdraad wanneer dit werkelijk nodig is en mits deze
een doorsnede heeft gelijk of groter dan die van de voedingskabel, en voorzien is van
een aardgeleider.

B Sluit de luchtinlaten van het lasapparaat nooit af. Berg het niet op in dozen of kasten
waar geen voldoende ventilatie voorzien is.

B Gebruik het lasapparaat niet in omgevingen met: gas, dampen, geleidende poeders (bv.
ijzervijzels), zoute lucht, bijtende rook en andere agentia die de metallische delen en
elektrische isoleringen kunnen beschadigen.

@ De elektrische delen van het lasapparaat werden behandeld met beschermende
harsen. Bij het eerste gebruik is het mogelijk dat er rook ontstaat; dit is te wijten aan het
hars, dat volledig is opgedroogd. De rookvorming zal slechts enkele minuten duren.

Onderhoud
VAVLN

Schakel het lasapparaat uit en trek de stekker uit het stopcontact alvorens
onderhoudswerkzaamheden uit te voeren.

Gewoon onderhoud moet regelmatig door de bediener uitgevoerd worden in functie van
het gebruik.

« Controleer de aansluitingen van de gasleiding, van de kabel van de toorts en van de
aardgeleider. + Maak de contactbuis en de gasverdeler schoon met een ijzeren borstel. «
Vervang ze indien ze versleten zijn. + Maak het lasapparaat aan de buitenkant schoon
met een vochtig doek.

Telkens de draadrol wordt vervangen:

« Controleer de uiltijning, de reinheid en de slijtage van het draadtransportwieltje. Fig.12
« Verwijder metallische stofdeeltjes die zich afzetten op het draadaanvoermechanisme. «

Maak de draadgeleidermantel schoon met watervrije solventen en ontvetters en droog het
met perslucht. « Controleer de sleet op de waarschuwingsetiketten.Vervang de versleten
deeltjes.

Buitengewoon onderhoud uit te voeren door ervaren of gekwalificeerd personeel op
elektromechanisch vlak. op regelmatige tijdstippen, in functie van het gebruik. (Toepassing
van de regel EN 60974-4)

« Inspecteer de binnenkant van het lasapparaat en verwijder het stof dat afgezet werd op
de elektrische delen (gebruik perslucht) en op de elektronische kaarten (gebruik een heel
zachte borstel of geschikte producten). « Controleer of de elektrische aansluitingen goed
vastgedraaid zijn en dat de isolering van de bekabeling niet beschadigd is.
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SV

Bruksanvisning

A

Las bruksanvisningen noggrant innan svetsen anvands.

Anordningen for bagsvetsning med tradmatning MIG/MAG och FLUX (kallas hadanefter
for "svets”) ar avsedda for industriell och yrkesmassig anvéndning.

Kontrollera att svetsen installeras och repareras av_kunniga personer, i enlighet med
gallande lagstiftning och olycksférebyggande foreskrifter.

Kontrollera att operatdren har tranats for attanvénda svetsen, samt kanner till riskerna som
ar férenade med bagsvetsning och nédvéndiga sékerhets- och nédatgérder.

Detaljerad information finns i haftet “Installation och anvandning av apparatur for
bagsvetsning”: IEC eller CLC/TS 62081.

Sakerhetsforeskrifter

B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sakringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

Kontrollera att stickkontakten och matningskabeln ar i ett gott skick.

Kontrollera att svetsen ar avstangd innan stickkontakten sétt in i matningsuttaget.
Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget sa fort arbetet har
avslutats.

Stang av svetsen och dra ut stickkontakten ur matningsuttaget innan: svetskablarna
ansluts, den kontinuerliga traden monteras, delar pa brénnaren och tradmatarmekanismen
byts ut, underhallsingrepp utfors och innan svetsen flyttas (anvand handtagen som sitter
pa svetsen).

Ta inte i spanningssatta delar med bara hander eller med vata klader. Isolera dig sjalv
elektriskt fran elektroden, fran arbetsstycket som ska svetsas samt fran eventuella
metalldelar som finns i ndrheten, som &r jordanslutna. Anvand lampliga handskar, skor,
klader och isolerande och brandtaliga torra mattor.

Anvand svetsen i en torr och val ventilerad miljé. Utsatt inte svetsen for regn eller direkt
solljus.

Anvand endast svetsen om alla paneler och skarmar ar pa plats och korrekt monterade.
Anvand inte svetsen om den har ramlat eller om den har utsatts for slag. Det kan handa
att svetsen inte langre ar séker. Lat kontrollera svetsen av en kunnig och behdrig person.

A0

B Eliminera svetsrok med en lamplig naturlig ventilation eller med en rokutsugare.
Det ar nddvandigt att tillampa ett systematiskt tillvdgagangssatt for att bedoma
exponeringsbegransningar for svetsrék beroende pa dess komposition, koncentration
och tidslangd for exponering av roken.

B Svetsa inte rena material med klorerade I6sningsmedel eller i nérheten av sddana dmnen.

MALAOO@D

B Anvand svetsmask med adiaktiniskt glas lampligt for svetsprocessen. Byt ut masken om
den &r skadad. Stralningen kan passera genom masken.

B Bar brandhardiga handskar, skor och klader som skyddar huden fran stralarna fran
svetsbagen och gnistorna. Anvand inte oljiga eller feta kléader. En gnista kan sétta eld pa
kladerna. Anvand skyddsskarmar for att skydda personer i din omgivning.

B Ta inte med bara hander i glédande delar sasom brannare, elektrodhallartang,
elektrodandar och nyligen svetsade arbetsstycken.

B Svetsningen av metallen férorsakar gnistor och flisor. Bar skyddsglaségon med skydd
pa sidan om 6gonen.

/O AN

B Svetsgnistor kan férorsaka brand.

B Svetsa eller skar inte i omraden dér det forekommer brandfarligt material, gaser eller angor.

B Svetsa eller skar inte behallare, tuber, behallare eller ror, om inte en erfaren och kunnig
person har kontrollerat att materialet kan svetsas och att materialen iordningstélls pa
ett Iampligt satt.

B Rikta inte brannaren mot dig, andra personer eller mot metalldelar: tradmatningen kan
sticka hal pa huden eller férorsaka kortslutning.

W Sting av svetsen och dra ur stickkontakten ur matningsuttaget innan ingrepp utfors pa
tradmatarmekanismen rérliga delar.

® EMF Elektromagnetiska falt

Strémmen for svetsning avger elektromagnetiska falt (EMF), i narheten av kretsen for
svetsning eller svetsar. De elektromagnetiska falten kan paverka medicinska proteser
sasom till exempel pacemaker.

Lampliga skyddande atgarder skall vidtas for barare av protes. Till exempel sa skall man
hindra tilltrade till omrade dar svetsen anvands. Barare av proteser skall kontakta lakare
innan de narmar sig omradet for svetsen.

Denna utrustning uppfyller kraven for teknisk standard for produkt foér att enbart anvandas
inom industrin och for professionell anvandning. Man svarar inte fér de avsedda granserna
for utsattning av elektromagnetiska falt inom hushall.

Applicera foljande atgarder for att minska exponeringen mot elektromagnetiska falt (EMF):
Stall er inte med kroppen mellan sladdarna. Hall bada sladdarna pa samma sida av
kroppen.

Nar det &r mojligt sa linda svetssladdarna och fixera med sjélvhaftande tejp.

Linda inte sladdarna runt kroppen.

Anslut aterledaren till delen som skall arbetas sa nara svetspunkten som méjligt.
Svetsa inte genom att stédja svetsen mot kroppen.

Hall huvud och kropp sa langt borta fran svetskretsen som mdjligt. Arbeta inte i narheten



av svetsen eller sitta eller stédja sig mot den. Minimum avstand: Fig 10 Da = cm 50;
Db = cm.20.

Utrustning av klass A
Denna utrustning har tillverkats for att anvandas i industrimiljé och fér professionellt bruk.
| hushallet och dar det anslutits till ett allmant lagspanningsnat som forsorjer hushall
sa kan det vara svart att forsdkra den elektromagnetiska kompatibiliteten pa grund av
ledningsbundna eller stralade storningar.

Q
|T§_-| Svetsning under farliga forhallanden

B Om du maste svetsa under forhallanden dar risk foreligger for elektriska urladdningar,
kvavning, eller i narvaro av material som kan anténdas eller explodera, ska du se till att
en kunnig person beddmer forhallandena i forhand. Kontrollera att det finns personer
i narheten som ar utbildade att ingripa i handelse av nddsituation. Tillampa tekniska
skyddsmedel som anges i 5.10; A.7; A.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS
62081.

Om arbete maste utféras pa en hojd ovanfér marken, ska alltid sékerhetsplattformar
anvandas.

Om flera svetsar arbetar pa samma arbetsstycke eller pa arbetsstycken som ar elektriskt
sammankopplade, kan spanningarna vid tomgang pa elektrodhallarna eller brannarna
tillsammans 6verstiga sakerhetsnivan. Kontrollera att en ansvarig kunnig person i férhand
beddémer om det férekommer risker och tilldmpa eventuellt sékerhetsforeskrifterna som
anges i 5.9 i den tekniska specifikation IEC eller CLC/TS 62081.

Ytterligare foreskrifter
B Anvand inte svetsen for andamal som de inte &ar avsedd for, som t.ex. att tina
vattenledningsror.
B Stall svetsen pa en plan och stabil yta, och se till att den inte kan flytta sig. Platsen ska
medge god kontroll dver svetsen, men den ska inte kunna traffas av svetsgnistor.
B Lyft inte upp svetsen. Det finns inte nagra lyftanordningar.
B Anvand inte kablar med skadad isolering eller med anslutningar som glappar.

Beskrivning av svetsen

Svetsen ar en stromgenerator for svetsning med tradmatning, allmént kallad MIG/MAG,
avsedd for svetsning med hjélp av skyddsgas i kolstal eller mjuka stallegeringar, rostfritt
stal och aluminium.

Vissa modeller kan svetsa utan skyddsgas genom att anvanda en speciell FLUX-
karntrad.

Svetsen ar tillverkad med elektronisk inverterteknik och anvander en mikroprocessor for att
underlatta regleringen av svetsparametrarna.

Transformatorns elektriska egenskap ar av typ platt (konstant spanning).

Huvuddelar Fig.1

A) Panel for atkomst till rullutrymmet
B) Rullhallarvinda

C) Tradmatningsmekanism

D) Matningskabel

E) Ingang for skyddsgas

F) ON/OFF-brytare (FRAN/TILL)

G) Kontrollpanel

H) Omkopplare for brannarpolaritet

1) Kopplingsdon for specialbrannare **
L) Uttag for brannare

M) Uttag for jord-finduktanskabel (Kablarna pa vissa modeller &r direktanslutna)

** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Tekniska data

Markplaten sitter pa svetsen. Markplaten Fig. 2 ar ett exempel pa hur den kan se ut.
A) Tillverkarens namn och adress
B) Europeisk standard for tillverkning och sakerhet fér svetsanlaggningar
C) Symbol for svetsens inre struktur
D) Symbol fér avsedd svetsprocedur
E) Symbol for likstrémsavgivning
F) Typ av nédvandig matning:
17 enfas vaxelspanning, frekvens
G) Skyddsgrad for solida och flytande @mnen

H) Symbol som indikerar att svetsen kan anvandas i miljder dar risk for elektriska
urladdningar férekommer
Prestanda fér svetskrets
UoV  Min. och max. spéanning vid tomgang
(6ppen svetskrets).
12, U2 Strém och respektive standardiserad spanning som svetsen avger.
X Svetsdrift. Indikerar hur lange svetsen kan arbeta och hur lange den maste
vara stilla for att kylas ned. Tiden anges i % baserat pa en cykel pa 10 min.
(t.ex. 60 % innebar 6 min. drift och 4 min. paus).
AV Justerfalt for spanning och respektive bagspanning.
J) Data fér matningslinje
u1 Matningsspanning (tillaten tolerans: +/- 10%)
11 eff Effektiv spanningsférbrukning
11 max. Max. spanningsforbrukning
K) Tillverkningsnr.
L) Vikt
M) Sakerhetssymboler: Las sékerhetsforeskrifterna

)

Tekniska data for brannare och tradmatare Fig.3

VAV

B De elektriska anslutningarna ska utféras av kunniga och behériga personer.
B Kontrollera att svetsen ar avstangd och frankopplad fran matningsuttaget under alla
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Driftsattning

momenten for driftsattning.
B Kontrollera att matningsuttaget som svetsen ansluts till skyddas av skyddsanordningar
(sakringar eller automatisk brytare) och ar anslutet till jordsystemet.

Hopmontering och elektrisk anslutning

» Montera samman de isartagna delarna i emballaget Fig.9.

» Kontrollera att ellinjen avger den spanning och frekvens som &verensstammer med
svetsen, samt att den &r forsedd med en automatisk brytare som ar Iamplig fér max.
nominell strém som avges (12 max.) Fig.4,1.

® Denna utrustning ingar inte bland kraven for standard IEC/EN61000-3-12. Om
den ansluts till en allman lagspanningsledning sa &r det installatérens ansvar eller
anvandarens att kontrollera att den kan anslutas; (om det ar nédvandigt sa kontakta
ansvarig for det elektriska distribueringsnatet).
» Matningskontakt. Om svetsen inte ar forsedd med kontakt, ska en standardiserad
stickkontakt anslutas till matningskabeln (2P+T for 1Ph och 3P+T for 3Ph) med 1amplig
kapacitet Fig.4,2.

Forberedelse av svetskrets

» Anslut jordkabeln till svetsen och arbetsstycket som ska svetsas sa nara arbetspunkten
som mgjligt.

» Anslut brannaren** till svetsens uttag.

» Valj polaritet for brannaren**.

» Brannarens polaritet ska vara negativ “-” fér karntrad och positiv “+* for alla andra tradar.
Angaende val, se anvisningarna i Fig. 6.

(D De rekommenderade tvarsnitten (mm2) for svetskabeln, baserat pa max. nominell
strdm som avges (12 max.), anges i Fig. 4,3.

@ Brénnarna som har en hastighetsreglering pa handtaget och Spool gun har ett stift
som maste anslutas till uttaget Fig. 1.

Montering av kontinuerlig trad

Angaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 7.

Materialet och traddiametern ska Overensstdmma med tradmatarrullen Fig. 7,5,a,
tradledarens spets Fig. 7,10,b och brannarens hélje. Om matten inte Gverensstammer kan
du fa problem med att traden karvar.

® Karntraden kraver en speciell rulle med rafflad hals for att garantera matningen.

@ Trycket for tradtryckarvredet Fig. 7,5,c ar viktigt for att kunna arbeta pa ett korrekt satt.
Om traden glider far du problem med svetsningen och om den ar alltfér pressad kan
den deformeras och kérva i brénnaren. Gor pa féljande sétt for en forsta reglering:
dra at tradtryckarvredet tills den bérjar att dra traden. Om traden ar mjuk (aluminium,
elektrodkarna), dra at ytterligare ett varv. Om traden ar hard (stal, rostfritt stal o.s.v.),
dra at ytterligare tre varv.

(D For att enkelt ta bort den kontinuerliga traden fran svetsen, skar av traden mellan
spolen och tradmatarmekanismen genom att halla den stadigt. Bind sedan fast den
péa spolen. Oppna sedan tradledararmen och dra ut trdden som &r kvar i brénnaren
med en tang fran brannarens sida.

Installation av tub for skyddsgas** och tryckreducerare**

W Sitt fast tuben for skyddsgas i uppstallt Iage pa ett langt avstand fran svetsningen. Anvand
svetsens stdd eller en fast del sa att den inte ramlar och skadas.
Angaende installationen, folj anvisningarna i Fig. 8.

Gas Tillampning
Argon For alla metaller som inte innehaller jarn (aluminium)
Argon + 1-3%0, Rostfritt stal

Argon + 20%CO,
Co,

Stal med lag kolhalt
Stal med lag kolhalt

@ Gastuberna som inte ar pafyliningsbara ar férsedda med en nalventil som &ppnas
automatiskt nar tryckreduceraren skruvas at pa gastuben.

(D Argongas/CO2 foredras fore CO2, da den ger ett béattre svetsresultat.

(D Karntraden kraver ingen skyddsgas.
** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).

Svetsprocedur: beskrivning av reglage och
varningsetiketter

Nar alla momenten for driftsattning har utforts, sla till svetsen, 6ppna kranen for
skyddsgasen och utfor regleringarna i den ordning som anges i beskrivningen av reglage
Fig. 5.

1) Val av brannartyp **
** (Denna komponent ingar inte for vissa modeller).
Du kan valja mellan tre olika brannare:

f Normal brénnare: med startknapp for svetsningen.

ﬁ) Brannare med reglering av tradens hastighet pa handtaget: férenklar kontrollen
av svetsningen.

ﬂ-—[F)

idealiskt vid anvandning av mjuka tradar (aluminium) som inte har problem med att de

Brannare av typ Spool gun: (har en trd&dmatningsspole som sitter i handtaget),

karvar.

(D Nar brénnaren av typ Spool gun &r monterad ska du komma ihag att ta bort traden ur
tradmatarmekanismen inuti spolutrymmet, for att undvika att traden matas fram och
férorsakar kortslutning om normal bréannare véljs av misstag.

2) Reglering av svetsstrom
Omkopplaren anvands for att valja mellan manuellt funktionssatt (lage MAN) eller



samverkande funktionssatt (lage SYNERGY). | laget SYNERGY anpassar en
mikroprocessor svetsstrommen i forhallande till tradens hastighet.

Du kan &ndra parametrarna som foreslas av samverkanfunktionen vid sarskilda behov.
De olika SYNERGY-lagena motsvarar olika typer av svetstrad och skyddsgaser.

Al Si 0,8 Silikonaluminium* D.0,8

Al Si1,0 Silikonaluminium* D.1,0

Al Mg 0,8 Magnesiumaluminium* D.0,8
Al Mg 1,0 Magnesiumaluminium* D.1,0
Fe 0,6 (Ar-Co2) Stal D.0,6 Argon + koldioxid
Fe 0,8 (Ar-Co2) Stal D.0,8 Argon + koldioxid
Fe 0,6 (Co2) Stal D.0,6 koldioxid

Fe 0,8 (Co2) Stal D.0,8 koldioxid

SS0,8 Rostfritt stal D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3%Forzinkat stal D.0,8
Ingen gas Karntrad**D.0,9
* det rekommenderas att anvénda anordningen “Spool gun”.
** det &r nédvandigt att ha negativ pol till brénnaren.

3) Reglering av svetsstrom

For val av svetsstrom.

Funktionslage SYN: stéll in vredet pa lage “0”. Du kan vrida vredet for att &ndra foreslagen
installning. Regleringen kan andras fran -20 % till +20 %.

Funktionslage MAN: i detta funktionslage kan svetsstrommen regleras fritt.

4) Reglering av tradhastighet

Reglerar hastigheten for svetstraden.

Funktionsldge SYN: denna parameter ska du reglera beroende pa de olika
svetsforhallandena. Mikroprocessorn reglerar svetsstrommen.

Funktionsldge MAN: i detta funktionslage kan tradhastigheten regleras fritt.

@ Nar du anvander brannare av typ Spool gun eller med potentiometer pa handtaget,
regleras tradhastigheten pa brannarnas sida.

5) Reglering av induktans

Andrar genomtréngningen och stabiliteten fér svetsbéagen beroende p& metallen och
svetspositionen (plan, vertikal och ovanfor huvudet).

Funktionsséattet SYN & MAN: regleringen kontrolleras inte av mikroprocessorn. De
fargade omradena indikerar de mgjliga reglerfalten, beroende pa typen av metall och
skyddsgas.

Kom ihag som allman regel att stélla in laga varden for tunna tjocklekar och stélla in
héga varden for tjocka tjocklekar.

6) Timer for svetstid

Om du ska svetsa flera identiska punkter efter varandra, kan du stélla in tidslangden for
varje svetsning med detta reglage. Denna funktion ar anvandbar vid nitningar fran endast
en sida. Nar detta reglage inte anvands ska du férsakra dig om att potentiometern/brytaren
arilage OFF.

7) Kontrollampa for elmatad svets

8) Kontrollampa for utlost overhettningsskydd.

Tand kontrollampa innebar att dverhettningsskyddet ar i funktion.

Om du Overstiger svetsbelastningen “X” som anges pa markplaten, avbryter en
dverhettningsbrytare arbetet innan svetsen skadas. Vanta tills funktionen aterstalls och
ytterligare nagra minuter om det ar majligt.

Om &verhettningsbrytaren I6ser ut kontinuerligt innebar detta att svetsen utsatts for en
alltfér hég belastning.

9) Kontrollampa for utlost

Téand lysdiod: problem med mikroprocessorn. Sténg av och sla ater till svetsen.

Tand blinkande lysdiod: (med tadnd kontrollampa for elmatad svets) problem med
spanningsmatningen, kontrollera anslutningarna.

Om korrekt funktion inte aterstélls ska svetsen transporteras till serviceverkstaden for en
kontroll.

Rekommenderad anvandning

B Anvand endast forlangningssladd om det ar absolut nédvandigt. Férlangningssladden ska
ha samma tvarsnitt eller grévre som matningskabeln och vara férsedd med jordledare.

B Tack inte dver svetsens Iuftintag. Sténg inte in svetsen i behallare eller hyllor som saknar
lamplig ventilation.

B Anvand inte svetsen i miljder som innehaller: Gaser, angor, ledande damm (t.ex. slipdamm
fran jarn), salthaltig luft, fratande rok eller andra @mnen som kan skada metalldelarna
och de elektriska isoleringarna.

@ De elektriska delarna pa svetsen har behandlats med skyddande harts. Vid den forsta
anvandningen kan rok bildas. Rok bildas nar hartsen torkar fullstandigt. Efter nagra
minuter upphdr roken.

VAVL'N

Stang av svetsen och dra ut kontakten ur matningsuttaget innan underhallsingrepp utfors.
Lopande underhall som ska utféras av operatéren regelbundet, beroende pa hur mycket
svetsen anvands.

« Kontrollera anslutningarna fér gasslangen, brannarkabeln och jordkabeln. ¢ Rengor
stromledarmunstycket och gasspridaren med en stalborste. Byt ut dem om de &r utslitna. *
Rengor svetsen pa utsidan med en mjuk trasa.

Varje gang som tradspolen byts ut:

« Kontrollera att tradmatarrullen ar i linje, rengjord och inte utsliten. Fig.12 « Ta bort
metalldamm som lagger sig pa tradmatarmekanismen. + Rengdr tradhdliet med
vattenfritt och fettldsande I6sningsmedel och torka av med tryckluft. « Kontrollera att
varningsetiketterna inte ar slitna. * Byt ut slitna delar.

Extra underhall ska utféras regelbundet av personal som &r kunnig och behdrig inom
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Underhall

elektromekanik, beroende pa hur mycket svetsen anvands. (Tillampa regeln EN 60974-4)

« Kontrollera svetsen invandigt och ta bort damm som lagger sig pa de elektriska delarna
(med tryckluft) och pa kretskorten (med en mycket mjuk borste eller med dartill avsedda
produkter). ¢ Kontrollera att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte &ar skadad.

NO

Instruksjonsmanual

A\

Les denne instruksjonsmanualen ngye for bruk av sveisemaskinen.

MIG/MAG og FLUX kontinuerlig trad buesveisemaskiner, referert til i denne manualen som
“sveisemaskiner”, er konstruert for industriell og profesjonell bruk.

Serg for at sveisemaskinen kun installeres og repareres av kvalifiserte personer eller
eksperter, i overholdelse med loven og med ulykkesforhindrende bestemmelser.

Serg for at operatgren er oppleert i bruken av og risikoene tilknyttet buesveisingprosessen
og i de ngdvendige beskyttelsestiltakene og n@dprosedyrene.

Detaljert informasjon finnes “Installasjon og bruk av buesveisingsutstyr’-brosjyren: IEC
eller CLC/TS 62081.

/N

Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til, er beskyttet med passende
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatisk utkobling) og at den er jordet.

Sikre at pluggen og stremkabelen er i god stand.

Sarg for at sveisemaskinen er slatt av fgr den plugges i stramkontakten.

Sla maskinen av og dra pluggen ut av stramkontakten nar du er ferdig med arbeidet.
Sla sveisemaskinen av og dra pluggen ut av stremkontakten fer tilkobling av
sveisekabler, installering av kontinuerlig trad, utbytting av deler pa sveiseapparatet
eller tradfremmateren, utfering av vedlikehold, eller flytting (bruk baerehandtaket pa
sveisemaskinen).

Ikke bergr stremfarende deler med bar hud eller vate kleer. Isoler deg fra elektroden,
stykket som skal sveise og tilgjengelige jordete metalldeler. Bruk hansker, fottay og kleer
designet for dette formalet og terre ikke-brennbare isoleringsmatter.

Bruk sveisemaskinen pa et tert ventilert omrade. Ikke utsett sveisemaskinen for regn
eller direkte solskinn.

Bruk sveisemaskinen kun dersom alle panelene og vernene er pa plass og korrekt montert.
B |kke bruk sveisemaskinen dersom den har veert sluppet ned eller slatt, da dette muligens
ikke er trygt. Fa den sjekket av en kvalifisert person eller en ekspert.

AQ

B Eliminer sveisedunster gjennom passende naturlig ventilasjon eller med en rgykventilator.
En systematisk tilneerming ma brukes for & vurdere grensene for eksponering til
sveisedunster, avhengig av deres sammensetning, konsentrasjon og lengden pa
eksponeringen.

B |kke sveis materialer som har blitt rengjort med klorholdige lgsemidler eller som har veert
neer slike substanser.

MAALAOO@D

B Bruk en sveisemaske med adiaktinisk glass passende for sveising. Bytt ut masken om
den blir skadet; den kan slippe inn straling.

B Bruk brannsikre hansker, fottay og kleer for & beskytte huden fra stralene som produseres
av sveisebuen og fra gnister. Ikke bruk oljete klzer da en gnist kan sette fyr pa dem. Bruk
verneskjermer for & beskytte mennesker i naerheten.

B lkke la bar hud komme i kontakt med varme metalldeler, som sveiseapparatet,
elektrodeholdergripere, elektrodestubber eller nysveisede deler.

B Metallarbeide skaper gnister og fliser. Bruk vernebriller med beskyttende sidevern.

VAN

B Sveisegnister kan utlgse branner.

B |kke sveis eller kutt i neerheten av brannfarlige materialer, gasser eller damper.

B |kke sveis eller kutt beholdere, sylindre, tanker eller rer med mindre en kvalifisert
tekniker eller ekspert har sjekket at det er mulig & gjore dette, eller har gjort nedvendige
forberedelser.

B Fjern elektroden fra elektrodeholdergriperne nar du har fullfert sveiseoperasjoner. Sgrg
for atingen del av elektrodeholdergripernes stremkrets bergrer bakken eller jordkretser:
Tilfeldig kontakt kan fere til overoppheting eller utlase en brann.

B Rett aldri sveisepistolen mot deg selv, andre eller metalldeler; den kontinuerlige traden
kan lage hull eller forarsake kortslutninger.

B Sla av sveisemaskinen og dra pluggen ut av stramkontakten for det foretas noen manuelle
operasjoner pa tradfremmaterens bevegelige deler.

® EMF Elektromagnetiske felt

Sveisestremmen danner elektromagnetiske felt (EMF) i naerheten av sveisekretsen og
sveiseapparatet. Elektromagnetiske felt kan gi interferens for medisinske hjelpemidler,
som for eksempel pacemakere.

Det ma tas tilstrekkelige forholdsregler for personer som bruker medisinske hjelpemidler.
For eksempel ma de ikke gis tilgang til omradet der sveiseapparatet brukes. Brukere
av medisinske hjelpemidler méa radfere seg med lege for de nsermer seg omradet der
sveiseapparatet blir brukt.

Dette apparatet tilfredsstiller kravene til teknisk standard for produkt til bruk i industrielle
og profesjonelle miljger. Det kan ikke garanteres at kan overholde de grenser som gis for
elektromagnetiske felt i hiemmet.

Sikkerhetsvarsler

Bruk fglgende forholdsregler for & minke den grad man utsettes for elektromagnetiske felt



(EMF):

B | plasser deg med kroppen pa sveisekablene. Hold begge sveisekablene pa samme
side av kroppen.

Nar det er mulig tvinner man sammen sveisekablene og fester dem med tape.

Ikke vikle sveisekablene rundt kroppen.

Kople jordingskabelen til det naermeste bearbeidingsstykket.

Ikke utfer sveising med sveisemaskinen hengende fra kroppen.

Hold hode og kroppen sa langt fra sveisekretsen som mulig. Ikke arbeid neer, sittende
eller stattet pa sneisemaskinen. Minimumsdistanse: Fig 10 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf Apparat i klasse A

Dette apparatet er utviklet for bruk i industrielle og profesjonelle miljger.

| hlemmet og i miljget som mottar stremtilfersel med lav spenning kan det bli vanskelig
a sikre overholdelse av grensene for elektromagnetisk kompatibilitet, pa grunn av la
forstyrrelser som blir tilfart eller stralet.

Q
@ Sveising under risikable forhold

B Dersom sveising ma utferes under risikable forhold (elektriske utladninger, kvelning,
naerveer av brannfarlige eller eksplosive materialer), sgrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand. Serg for at oppleert personale er til stede, som kan
gripe inn ved et nadstilfelle. Bruk beskyttende utstyr beskrevet i 5.10; A.7; A.9 i IEC eller
CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

B Dersom du ma jobbe i en posisjon hevet over bakkeniva, ma du alltid bruke en
sikkerhetsplattform.
B Dersom mer enn en sveisemaskin ma brukes pa samme stykke, eller i tilfeller hvor

stykker er elektrisk koblet, kan summen av tomgangsspenningen pa elektrodeholderne
eller pa sveiseapparatene overskride sikkerhetsnivaene. Segrg for at en autorisert ekspert
evaluerer forholdene pa forhand for & se om slik risiko er tilstede og om ngdvendig ta i
bruk beskyttende tiltak beskreveti 5.9 av IEC eller CLC/TS 62081 teknisk spesifikasjon.

A Ytterligere varsler

| |kke bruk sveisemaskinen for andre formal enn beskrevet, for eksempel for a tine frosne
vannrer.

Plasser sveisemaskinen pa en flat stabil overflate og serg for at den ikke kan bevege
seg. Den ma veere plassert pa en slik mate at den lar seg kontrollere under bruk uten
risiko for & bli dekket av sveisegnister.

Ikke loft sveisemaskinen. Ingen Iafteinnretninger er festet til maskinen.

Ikke bruk kabler med skadet isolasjon eller Igse koblinger.

Beskrivelse av sveisemaskinen

Sveisemaskinen er en stremgenerator for kontinuerlig tradsveising, kjent som MIG/MAG,
og passer for sveising av karbonstal eller lette stallegeringer, rustfritt stal og aluminium,
med bruk av beskyttende gass.

Noen modeller kan sveise uten bruk av beskyttende gass, med en spesiell FLUX hul trad.
Sveisemaskinen er bygd med elektronisk inverterer-teknologi, og bruker en mikroprosessor
for & forenkle justering av sveiseparametrene.

Transformatorens elektriske karakteristikk er flat (konstant spenning).

Hoveddeler fig. 1

A) Adgangsluke til spolerommet
B) Spoleholdersnelle

C) Tradmater

D) Stremkabel

E) Gasslangekobling

F) PA-/AV-bryter.

G) Kontrollpanel

H) Polaritetsvelger for sveispistol**
1) Spesiell sveiseapparatkobling™*
L) Sveiseapparatkobling

M) Jordkabel/induktorkobling

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Tekniske data

En dataplate er festet til sveisemaskinen. Fig. 2 viser et eksempel pa denne platen.

A) Navn og adresse pa produsent

B) Europeisk referansestandard for konstruksjon og sikkerhet for sveiseutstyr

C) Symbol for sveisemaskinens interne struktur

D) Symbol for den forutsette sveiseprosessen

E) Symbol for levert kontinuerlig stram

F) Pakrevd inngangsstrem:

1~ vekslende enkeltfaset spenning, frekvens

3" trefase veksel-spenning, frekvens

Beskyttelsesniva for tarrstoff og veesker

Symbol som indikerer muligheten for & bruke sveisemaskinen i miljger som kan vaere

utsatt for elektriske utladninger

Sveisekretsytelse

UOV  Minimum og maksimum apen kretsspenning (apen sveisekrets)

12, U2 Strem og tilsvarende normalisert spenning levert av sveisemaskinen.

X Driftssyklus. Indikerer hvor lenge sveisemaskinen kan jobbe og hvor lenge
den ma hvile for a kjgles ned. Tiden er uttrykt i % basert pa en 10 minutters
syklus (dvs. at 60 % betyr 6 minutters jobb og 4 minutters hvile).

AV Stremjusteringsfelt og tilsvarende buespenning.

Strgmforsyningsdata

u1 Innmatingsspenning (tillatt toleranse: +/- 10 %)

11 eff Effektiv absorbert stram

11 maks Maksimum absorbert strem

K) Serienummer

L) Vekt

M) Sikkerhetssymboler: Se sikkerhetsvarsler

G)
H)

N

Tekniske data for sveispistol og tradmater fig. 3

950525-03 22/08/16 24

Oppstart

/N /N

B Kobling til stremnettet ma utferes av ekspert eller kvalifisert personale.

B Sikre at sveisemaskinen er slatt av og at pluggen ikke er i stremkontakten fgr denne
prosedyren utferes.

B Sikre at stremkontakten som sveisemaskinen er koblet til er beskyttet av
sikkerhetsinnretninger (sikringer eller automatbryter) og jordet.

Montering og elektriske koblinger

» Montering av frakoblede deler funnet i forpakningen. fig.9.

» Sjekk at stremforsyningen leverer spenningen og frekvensen som svarer til
sveisemaskinen og at den er utstyrt med en automatbryter som passer til maksimalt
levert strem (I12max) fig. 4,1.

(D Dette apparatet faller ikke inn under kravene til forskriften IEC/EN61000-3-12. Dersom
den koples til det offentlige stremnettet med lav spenning, vil dette vaere ansvaret til
installatgren eller brukeren & sjekke at det kan koples til (om n@dvendig kontakter man
selskapet som er ansvarlig for stremforsyningen).

» Plugg. Dersom sveisemaskinen ikke er utstyrt med en plugg, ma en standardisert plugg

(2L+J for 1F og 3L+J for 3F) med passende kapasitet festet til stramkabelen fig. 4,2.

Forberedelse av sveisekretsen

» Koble jordledningen** til sveisemaskinen og til sveisestykket, sa nsert som mulig til
sveisepunktet.

» Koble sveiseapparatet™* til sveisemaskinens kontakt.

» Velg polaritet for sveisepistolen**.

» Sveisepistolens polaritet ma veere negativ “-” for hul trad og positiv “+” for alle andre
tradtyper. Folg instruksjonene i fig. 6 for valg.

(D De anbefalte tverrsnittene (mm2) for sveisekabelen, basert pa maksimalt levert
merkestrem (12 maks), er vist i fig.4,3.

(D Sveisepistoler med hastighetskontroller pa handtaket og spolepistolhandtak ma kobles
til kontakt fig. 1.

Installering av kontinuerlig trad

Folg instruksjonene i fig. 7 for installasjon.

Tradens materiale og diameter ma stemme med tradmaterullen fig. 7, 5, a, kontaktspissen
fig. 6, 9, b, og sveisepistolens foring. Dersom malene ikke stemmer kan det oppsta
problemer med jevn mating av traden.

® Hul trad krever en spesialrulle med et riflet spor for & sikre fremtrekking.

(D Trykket pa tradens trykknapp fig. 7, 5, c, er viktig for korrekt drift. Dersom traden
glipper, kan det oppsta problemer med sveising. Dersom den pa den andre siden er
for stram, kan den bli deformert og vil ikke kjgres jevnt gjennom sveisepistolen. Den
kan justeres som falger: Skru tradens trykknapp til den begynner a trekke traden, skru
den deretter en gang til dersom traden er myk (aluminium, hul trad). Dersom traden
er hard (stal. rustfritt stal, osv.), drei skruen tre ganger til.

(D For & enkelt fierne den kontinuerlige traden fra sveisemaskinen, kutt traden mellom
spolen og tradmateren mens den holdes stram, og knyt den deretter til spolen. Apne
sa ledearmen for traden og dra tradstykket ut av sveisepistolen med en nebbtang.

Installering av den beskyttende gassylinderen** og
trykkreduksjonsroret*

Plasser den beskyttende gassylinderen i en staende posisjon, langt unna sveiseomradet.
Bruk sveisemaskinstatten eller en annen fastmontert del slik at det ikke er noen risiko for
at den faller eller blir skadet.

Folg instruksjonene i figur 8 for installasjon.

Gass Bruksomrade
Argon All ikke-jernholdige metaller (aluminium)
Argon + 1-3%02 Rustfritt stal

Argon + 20%C02
CO2

Karbonfattig stal
Karbonfattig stal

(D Engangssylindre er utstyrt med en naleventil som apnes automatisk nar
trykkreduksjonsrgret skrus pa sylinderen.

(D Argon/CO2 er & foretrekke fremfor CO2, da det gir bedre resultater.
® Hul trad trenger ikke beskyttende gass.
** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).

Sveiseprosess: beskrivelse av kontroller og signaler

Nar du har tatt i bruk sveiseapparatet, skru det pa, apne sikkerhetsgassventilen og utfer
justeringene i rekkefalgen vist i beskrivelsen av kontrollene, figur 6.

1) Valg av sveisepistoltype**

** (Denne komponenten er kanskje ikke inkludert med noen modeller).
Tre sveisepistoltyper kan velges:

6 Normal sveisepistol: Med sveisestartutigser.

gt P Sveisepistol med tradhastighetsjustering pa pistolnandtaket: Forenkler
sveisekontrollen.

ﬁ Sveisepistol med spolepistolhandtak: (med en kontinuerlig tradspole plassert i
handtaket) ideell for bruk med myk trad (aluminium) uten trekkeproblemer.
(D Nar spolesveisehandtaket er montert ma du huske a fierne traden fra tradmateren i

spolerommet, for & hindre at traden blir matet gjennom og ferer til en kortslutning hvis
normalt sveisehandtak er valgt ved feil.



2) Synergivelger

Denne velgeren brukes for & velge mellom manuel drift (MAN-posisjon) og synergisk
drift (SYNERGY-posisjoner). | SYNERGY-posisjonene tilpasser en mikroprosessor
sveisespenningen til trdadhastigheten. Parametrene foreslatt av synergien er justerbare for
a tilpasses dine personlige behov.

De forskjellige SYNERGY-posisjonene tilsvarer forskjellige typer kontinuerlig trad og
beskyttende gass.

AI'Si0.8 Silikon aluminium* D.0.8
AI'Si1.0 Silikon aluminium* D.1.0

AlMg 0.8 Magnesium aluminium* D.0.8
AlMg 1.0 Magnesium aluminium* D.1.0
Fe 0.6 (Ar-Co2) Jern D.0.6 Argon+karbondioksyd
Fe 0.8 (Ar-Co2) Jern D.0.8 Argon+ karbondioksyd
Fe 0.6 (Co2) Jern D.0.6 karbondioksyd

Fe 0.8 (Co2) Jern D.0.8 karbondioksyd
SS0.8 Rustfritt stal D.0.8

Fe Zn 0.8 CuSi3% Galvanisert stal D.0.8

Ingen gass Hul trad**D.0.9

*

bruk av “spolehandtak”-enheten er anbefalt.
** sveisepistolen ma ha negativ polaritet.

3) Justering av sveisestremmen

Valg av sveisespenning

SYN-modus: Sett handtaket til “0”. Drei handtaket for & justere den foreslatte innstillingen.
Justeringsomradet er mellom -20 % og +20 %.

MAN-modus: Brukes for & fritt justere sveisespenningen.

4) Justering av tradhastigheten

Justerer hastigheten pa den kontinuerlige traden.

SYN-modus: Dette er parameteren du justerer for & passe til dine behov ettersom de
endres. Mikroprosessoren justerer sveisespenningen.

MAN-modus: lar deg fritt justere kun tradhastigheten.

® Nar det brukes et spolesveisehandtak eller et handtak med et potensiometer pa
handtaket, justeres tradhastigheten fra pistolhandtaket.

5) Induktansjustering

Dette varierer penetreringen og stabiliteten pa sveisebuen i henhold til metallet og
sveiseposisjonen (flat, vertikal, over hodet).

SYN- og MAN-modus: justeringen er ikke kontrollert av mikroprosessoren. De fargede
omradene indikerer det mulige justeringsomradet avhengig av metallene og den
beskyttende gassen.

Som en regel bar det huskes at justeringen ma holdes innenfor lave verdier for tynne
metaller, og gker i proporsjon til tykkelsen.

6) Sveisetimer

Nar det sveises et antall like enkle punkter kan denne kontrollen brukes for a stille inn
lengden pa hver sveising. Funksjonen er kun til nytte for hefting pa en side.

Nar denne kontrollen ikke trengs, sgrg for at potensiometeret/bryteren er i AV-posisjon.

7) Sveisemaskinens advarselslys for stream pa

8) Varmesikringssignal

Varsellyset tent betyr at varmesikringen er pa.

Dersom driftssyklus “X” vist pa dataplaten overskrides vil en varmesikring stoppe maskinen
for skade oppstar. Vent pa at drift gjenopptas, og vent om mulig noen minutter til.

Dersom varmesikringen fortsetter & kutte inn, blir sveisemaskinen presset utover sine
normale driftsnivaer.

9) Varsellys for feilfunksjon

Fast LED pa: Problem ved mikroprosessoren. Sla sveisemaskinen av og pa igjen.
Blinkende LED pa: (med sveisemaskinens strgmlys pa) stremspenningsfeil, sjekk
koblingene.

Dersom korrekt drift ikke gjenopprettes, ta sveisemaskinen med til nsermeste servicesenter
for sjekk.

Anbefalinger for bruk

B Skjoteledning ma kun brukes nar det er absolutt ngdvendig, gitt at den har like stort eller
stgrre tverrsnitt enn stremkabelen, og at den er utstyrt med en jordledning.

B |kke blokker sveisemaskinens luftinntak. Ikke lagre sveisemaskinen i beholdere eller pa
hyller som ikke garanterer passende ventilasjon.

B |kke bruk sveisemaskinen i miliger hvor det er gass, damper, stremledende pulver (f.eks.
jernspon), darlig Iuft, etsende damper eller andre midler som kan skade metalldelene og
den elektriske isolasjonen.

@ De elektriske delene pa sveisemaskinen har blitt behandlet med beskyttende harpiks.
Nar den brukes for ferste gang, kan reyk oppsta. Dette er forarsaket av at harpiksen
tarker fullstendig. R@yken bar kun vare noen minutter.

VAV

Sla av sveisemaskinen og ta pluggen ut av stremkontakten fer noe vedlikehold utferes.
Ordinzert vedlikehold skal utfgres periodisk av operatgren avhengig av bruk.

» Sjekk koblinger for gasslange, sveiseapparatets kabel og jordingskabel. « Rengjer
kontaktspissen og gassprederen med en jernbarste. Bytt ut om slitt. + Rengjer utsiden av
sveiseren med en fuktig klut.

Hver gang en tradspole byttes ut:

« Sjekk innretting, renhet og slitasjetilstand pa tradrullen. Fig.12 « Fjern evt. metallpulver
som har blitt avsatt pa tradmatemekanismen. « Rengjer tradfgrerforingen med vannfritt
lgsemiddel og fettfjerner, og tark med komprimert luft. « Sjekk tilstanden for varselsetiketter.
« Bytt ut slitte deler.
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Ylimaaradinen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tyontekijéiden tai asiantuntevien
sahkoasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta. (Kayttda saantéa EN
60974-4)

* Inspiser innsiden av sveisemaskinen og fiern stov avsatt pa elektriske deler (med
komprimert luft) og kretskort (med en svaert myk berste og passende rengjeringsprodukter).
+ Sjekk at de elektriske koblingene er stramme og at isolasjonen pa ledningene ikke er
skadet..

Fl

Kayttoohjekirja

A\

Lue huolellisesti tama kayttdohjekirja ennen hitsauskoneen kayttoa.

MIG/MAG ja FLUX jatkuvalanka-kayttdiset kaarihitsauskoneet, joita tdssa kayttdohjekirjassa
kutsutaan nimella “hitsauskone”, on suunniteltu teollisuus- ja ammattikayttéa varten.
Varmistu siitd, ettd hitsauskone asennetaan ja korjaustoimet suoritetaan ainoastaan
ammattitaitoisten tydntekijéiden tai asiantuntijoiden toimesta noudattaen voimassa olevia

lakeja ja tyosuojelumaarayksia.
Varmistu siitd, ettd koneenhoitaja on koulutettu koneen kayttéa varten ja ettd hén on
tietoinen riskeista, jotka liittyva ihi a alttdmattoma i

vat kaarihitsaukseen seka tuntee valttdmattdmat turvatoimet

ja hatatoimenpiteet.
Yksityiskohtaista tietoa I6ytyy kayttdohjekirjan kohdasta “Kaarihitsausvarustuksen asennus
ja kaytto”: IEC tai CLC/TS 62081.

/N

Huolehti siita, etta pistorasia, johon hitsauskone kytketdan, on suojattu asiaankuuluvilla
suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on maadoitettu.

Varmistu siita, etta pistotulppa ja virtakaapeli ovat hyvassa kunnossa.

Ennen pistotulpan kiinnittdmista pistorasiaan, varmistu siita, etta hitsauskone on kytketty
pois paalta.

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta heti, kun olet lopettanut
tyon.

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen seuraavia
toimenpiteita: hitsauskaapelien kytkeminen, jatkuvan langan asentaminen, hitsauspolttimen
tai langansyéttolaitteen osien vaihtaminen, suoritettaessa huoltotoimia tai siirrettdessa
konetta (kdyta hitsauskoneen kuljetuskahvaa).

Al kosketa mitédn sahkéistettyd osaa paljaalla iholla ja kosteilla vaatteilla. Erista itsesi
elektrodista, hitsattavasta kappaleesta ja kaikista maadoitetuista metalliosista. Kayta
suojakasineita, -jalkineita ja —vaatetusta, jotka on tarkoitettu tata kayttéa varten ja kayta
kuivia, syttymattomia eristysmateriaaleja.

Kéayta hitsauskonetta kuivassa, hyvin tuuletetussa tilassa. Ala pida hitsauskonetta
sateessa tai suorassa auringonpaisteessa.

Kayta hitsauskonetta vain, kun kaikki suojalevyt ja muut suojaimet ovat paikoillaan ja
asennettuina asianmukaisella tavalla.

Ala kayté hitsauskonetta, jos se on pudonnut tai iskeytynyt johonkin, silléd se voi olla
vaarallinen. Anna ammattitaitoisen tyontekijan tarkastaa se.

A0)

B Eliminoi kaikki hitsaussavut asianmukaisen, luonnollisen tuuletuksen avulla tai kayttaen
savuimuria. Riippuen savujen koostumuksesta, pitoisuudesta ja altistumisajan pituudesta
tulee noudattaa varovaisuutta lahestyttaessa hitsaussavujen vaikutusrajaa.

m Al3 hitsaa materiaaleja, jotka on puhdistettu kloridiliuotteilla tai vastaavilla aineilla.

MAALA@OSVD

B Kayta hitsausmaskia varustettuna hitsaukseen tarkoitetulla sateitd lapaisemattomalla
lasilla. Vaihda vaurioitunut maski; se voi lapaista sateilya.

B Kayta tulenkestavia suojakasineitd, jalkineita ja muuta vaatetusta ihon suojaamiseksi
hitsauskaaren aiheuttamilta séteilta ja kipindilta. Al4 kayta rarvaan likaantuneita
vaatekappaleita, silla kipinat voisivat sytyttda ne tuleen. Kayta suojaimia lahella
oleskelevien henkildiden suojaamiseksi.

| Al anna paljaan ihon joutua kosketuksiin kuumien metalliosien kanssa, kuten
hitsauspoltin, elektrodin pidikepuristimet, elektrodinpatkat tai vasta hitsatut osat.

B Metallin tydstd saa aikaan kipindita ja hitsausjatteitd. Kayta hitsaajan suojalaseja
varustettuina silmien sivusuoijilla.

VAN

B Hitsauskipinat voivat sytyttaa tulen.

m Al3 hitsaa tai suorita katkaisua paikassa, jonka l&hellé on syttyvid materiaaleja, kaasuja
tai hoyryja.

m Al3 hitsaa tai leikkaa sailiastioita, sylintereitd, sailiita tai putkia ennen kuin
ammattitaitoinen teknikko tai asiantuntija on tarkastanut, etta toiminnot on mahdollista
suorittaa tai kun han on suorittanut asiaankuuuluvat valmisteluty6t.

m Al3 koskaan kohdista poltinta itseési, muita henkildita tai metalliosia kohti; jatkuva lanka
voisi saada aikaan reikia tai aiheuttaa oikosulkuja.

B Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
manuaalisten toimenpiteiden suorittamista langan syéttdlaitteen liikkuvien osien
suhteen.

® EMF Sahkdmagneettiset kentat

Hitsausvirta aikaansaa sédhkdmagneettisia kenttia (EMF) hitsauspiirin ja hitsauslaitteiden
laheisyydessa. Sdhkdmagneettiset kentat saattavat vaikuttaa laaketieteellisiin proteeseihin
kuten sydamen tahdistimeen.

Tulee huolehtia tarvittavista suojatoimista laaketieteellisten proteesien kayttajien suhteen.

Turvavaroituksia




Esimerkiksi tulee estaé paasy hitsauslaitteen kayttdalueelle. Laaketieteellisten proteesien
kayttajien tulee keskustella laakarin kanssa ennen hitsauslaitteen kayttdalueelle
siirtymista.

Tama laite tayttda kaikki vaatimukset, joita esitetéan teknisessa standardissa tuotteille,
joita kaytetdan yksinomaan teollisuus- ja ammattikaytossa. Ei taata vastaavuutta rajoissa,
jotka vaaditaan ihmisten altistumiselle elektromagneettisille kentille kotiymparistdssa.

Huolehdi seuraavista varotoimista, jotta minimoidaan altistuminen sahkémagneettisille

kentille (EMF):

B Al aseta kehoasi hitsauskaapeleiden valiin. Pidé molemmat hitsauskaapelit kehon
samalla puolella.

B Mikali mahdollista kierra virtakaapeli ja maadoituskaapeli yhteen ja kiinnita ne
tarranauhalla.

m Al kierré hitsauskaapeleita kehon ymparille.

B Liitd maadoitusjohdin tydstettdvaan osaan mahdollisimman lahelle hitsattavaa pistetta.

m Al hitsaa pitéen hitsauslaitetta kehoon ripustettuna.

B Pidé paé ja rintakehéd mahdollisimman kaukana hitsauspiirista. Ala tydskentele lahella

hitsauslaitetta tai sen paalla istuen tai siihen nojaten. Vahimmaisetaisyys: Fig 10 Da =
cm 50; Db = cm.20.

A-luokan laite
Tama laitteisto on suunniteltu kaytettavaksi teollisuus- ja ammattikaytossa.
Kotona ja ympéristdissa, joissa litytdan yleiseen pienjannitteiseen asuinrakennuksia
palvelevaan sahkdnjakeluverkkoon, saattaa olla vaikea tayttda sahkémagneettisen

yhteensopivuuden vastaavuusvaatimuksia johtuvien ja sateilevien hairididen vuoksi.

°

f Hitsaaminen vaaraolosuhteissa

B Jos hitsaus on tarpeen suorittaa riskiolosuhteissa (sahkénpurkauksissa,
tukahdutustilanteessa, syttyvien tai rajahtavien materiaalien lasnaollessa), huolehdi
siita, ettd valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen tydskentelyolosuhteet. Varmistu siitd,
ettd on lasna ammattitaitoisia tyontekijoita, jotka voivat puuttua asiaan hatatapauksessa.
Kayté kohdissa 5.10; A.7; A.9 kuvattua suojavarustusta IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

B Jos sinun on tydskenneltdva asennossa, joka on maanpinnan ylapuolella, kayta aina
turvatasannetta.
B Jos on kaytettdva useampaa kuin yhta hitsauskonetta saman kappaleen tydstamiseen,

tai joka tapauksessa tydstettdessa sahkoisesti toisiinsa kytkettyja kappaleita,
kuormittamattomien jannitteiden summa elektrodin pidikkeissa tai hitsauspolttimissa
voi ylittdd turvatason. Varmistu siita, ettad valtuutettu asiantuntija arvioi etukateen
tydskentelyolosuhteet, jotta todetaan, onko tama riski olemassa; tarvittaessa voidaan
ottaa kayttdon kohdassa 5.9 kuvattu suojavarustus IEC tai CLC/TS 62081 teknisten
erityisvaatimusten mukaisesti.

A Lisavaroituksia

m Al kéyta hitsauskonetta muuhun kuin kuvattuihin tarkoituksiin, esimerkiksi sulattamaan
jaatyneita vesiputkia.

B Aseta hitsauskone tasaiselle ja tukevalle alustalleja varmistu siita, ettei se paase
likkumaan. Se tulee asettaa siten, etta sita voidaan kontrolloida kayton aikana, kuitenkin
ilman vaaraa jaamisesta hitsauskipindiden peittoon.

B Al3 nosta hitsauskonetta. Mitkdan nostolaitteet eivét ole soveltuvia koneeseen.

B Al3 kayté kaapeleita, joissa on vaurioitunut eristys tai I16ystyneet kytkennat.

Hitsauskoneen kuvaus

Hitsauskone on virtageneraattori, joka on tarkoitettu jatkuvalla langalla hitsaukseen,
yleisesti tunnettu nimellda MIG / MAG, ja se on sopiva hiilen tai kevyiden terasseosten,
ruostumattoman teraksen ja alumiinin hitsaukseen kayttden suojakaasua.

Jotkut konemallit voivat suorittaa hitsauksen ilman suojakaasua kayttamalla erityista
FLUX-sydanlankaa.

Hitsauskone on valmistettu kayttden elektronista invertteriteknologiaa ja se kayttaa
mikroprosessoria, jonka avulla on helpompi saataa hitsausparametrit.

Muuntajan séhkdinen ominaisuus on tasainen (vakiojannite).

Paisasialliset osat, Kuva 1
A) Kelatilan kayntiovi

B) Kaamin kannatinkela

C) Langansyéttolaite

D) Virtakaapeli

E) Kaasuletkukytkenta

F) ON/OFF -kytkin

G) Ohjaustaulu

H) Polttimen polarointivalitsin
1) Polttimen erityiskytkin **
L) Polttimen kytkin

M) Maajohto/induktioliitin (Joissakin malleissa on suoraan kytketyt kaapelit)

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).

Tekniset tiedot

Hitsauskoneeseen on kiinnitetty tyyppikilpi. Kuva 2 osoitetaan esimerkki tasta kilvesta.
A) Laitevalmistajan nimi ja osoite
B) Europan viitestandardit koskien hitsausvarusteiden valmistusta ja niiden turvallisuutta
C) Hitsauskoneen sisarakenteen tunnus
D) Kyseisen hitsausmenetelman tunnus
E) Kaytettavan tasavirran tunnus
F) Vaadittu input-teho:
17 vaihtoehtoinen yksivaihejannite, taajuus
G) Suojaustaso koskien kiinteita aineita ja nesteita
H) Tunnus, joka osoittaa mahdollisuuden kayttaa hitsauskonetta ymparistdssa, jossa on
potentiaalisten séhkdnpurkausten vaara
I) Hitsauspiirin suorituskyky
U0V Minimi ja maksimi avoin piirijannite (hitsauspiiri auki).
12, U2 Virta ja vastaava normalisoitu jannite, jota hitsauskone jakaa.
X Kayttojakso. Osoittaa, kuinka kauan hitsauskone voi toimia ja kuinka kauan
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sen pitaa olla toimimatta, jotta se jadhtyy. Tama aika ilmaistaan %-luvulla,
jonka perustana on 10 minuutin jakso (esim. 60% merkitsee 6 minuuttia tyota
ja 4 minuuttia lepoa).
AV Virran saatokentta ja vastaava kaarijannite.
J) Tehon saantitiedot
u1 Input-jannite (sallittu toleranssi: +/- 10%)
1 vars. Varsinainen kulutettu virta
11 maks. Maksimi kulutettu virta
K) arjanumero
L) Paino
M) Turvatunnukset: Viitataan turvavaroituksiin

Polttimen ja langansyéttélaitteen tekniset tiedot Kuva 3

Kaynnistys
AV

B Kytkennat paalaiteosiin tulee suorittaa ammattitaitoisten tyontekijdiden tai asiantuntijan
toimesta.

B Varmistu siita, etta hitsauskone on kytketty pois paalté ja etta pistotulppa ei ole kiinnitettyna
pistorasiaan ennen tdman toimenpiteen suorittamista.

B Varmistu siitd, etté pistorasia, johon hitsauskone kytketéaan pistotulpalla, on suojattu
asiaankuuluvilla suojalaitteilla (sulakkeilla tai automaattikytkimelld) ja ettd se on
maadoitettu.

Kokoonpano ja sdhkokytkennat

» Kokoonpano koskien pakkaukseen kuuluvia irtonaisia osia Kuva 9.

» Tarkasta, ettd sahkon saanti tarjoaa jannitteen ja taajuuden, jotka vastaavat hitsauskoneen
vaatimuksia ja etta se on kayttokelpoinen automaattikytkimella sovellettuna suurimpaan
toimitettuun nimellisvirtaan (I2max) Kuva 4,1.

@ Tama laitteisto ei kuulu standardin IEC/EN61000-3-12 vaatimuksiin. Jos se liitetdan
julkiseen pienjannitteiseen sahkonjakeluverkkoon, on asentajan ja kayttajan vastuulla
tarkistaa, etta se voidaan liittda; (mikali tarpeen tulee ottaa yhteytta sahkonjakeluverkon
hoitajaan).

» Pistotulppa. Jos hitsauskone ei ole sopiva pistotulppaan, kdyta normalisoitua pistotulppaa

(2P+T 1Ph:ta varten ja 3P+T 3Ph:ta varten) ja jolla on sopiva kapasiteetti virtakaapelin
suhteen Kuva 4,2.

Hitsauspiirin valmistelu

» Kytke maajohto hitsauskoneeseen ja hitsattavaan kappaleeseen, niin lahelle kuin mahdollista
hitsattavaa kohtaa.

» Kytke poltin** hitsauskoneen pistorasiaan.

» Valitse polttimen polaarisuus**.

» Polttimen polaarisuuden on oltava negatiivinen “-” sydanlankaa varten ja positiivinen
“+” kaikkia muita lankatyyppejé varten. Polaarisuuden valintaa varten seuraa kuvassa
Kuva 6 annettuja ohjeita.

® Suositellut hitsauskaapelin leikkaukset (mm2), jotka perustuvat tulon
maksiminimellisvirtaan (12 max) kuten osoitetaan Kuva 4,3.

(D Polttimessa, varustettuna kahvassa sijaitsevalla nopeuden saatimella, ja kelaruiskuissa
on tappi, joka tulee liittda pistorasiaan Kuva 1.

Jatkuvan langan asentaminen

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 7.

Langan materiaalin ja lapimitan tulee vastata langansyéttotelaa, Kuva 7,5,a,
kontaktisuutinta, Kuva 7,10,b ja polttimen linjainta. Jos mittaukset eivat ole yhtenevaisia,
langan pehmeassa kulussa saattaa olla ongelmia.

(D Sydanlanka vaatii erikoistelan varustettuna pyalletylla uralla etenemisen takaamiseksi.

@ Lanagan painonapin painaminen Kuva 7,5,c on térkeaé oikean toimenpiteen suhteen.
Jos lanka luistaa, saattaa olla ongelmia hitsauksessa; jos taas toisaalta lanka on liian
kirealla, se voi olla vaantynyt eiké kulje pehmeasti polttimen lavitse. Lanka voidaan
saataa seuraavalla tavalla: kierré langan painonappia kunnes se alkaa vetaa lankaa,
minké jalkeen, jos lanka on pehmeé&a (alumiinia, juotelankaa) kierra ruuvia viela
yhden kerran; jos lanka on kovaa (terastd, ruostumatonta terasta, jne.) kierra ruuvia
viela kolme kertaa.

@ Jatkuvan langan poistamiseksi helposti hitsauskoneesta, katkaise lanka kelan ja
langansyéttolaitteen valista pitden sen kirealla ja sido se sitten kelalle. Kayté pihteja
langanohjaimen varren avaamista varten ja veda langanpatka ulos polttimesta.

Suojakaasusylinterin** ja paineenalennusventtiilin
asentaminen**

B Aseta suojakaasusylinteri ylaoikea-asentoon kauas hitsausalueelta. Kayta hitsauskoneen
tukea tai muuta kiinnitettya osaa, jotta ei ole olemassa vaaraa koneen putoamisesta tai
sen vahingoittumisesta.

Asentamista varten seuraa ohjeita Kuva 8.

Kaasun

Argon

Argon + 1-3%0,
Argon +20%CO,
CO,

Kaytto
Kaikki rautaa sisaltamattdmat metallit (alumiini)
Ruostumaton teras
Heikkopitoinen hiiliteras
Heikkopitoinen hiiliteras

@ Ei-taytettavat sylinterit on varustettu tappiventtiililla, joka aukeaa automaattisesti, kun
paineenalennusventtiili on ruuvattu sylinteriin.

(D Argon/CO2 on suositeltavampaa kuin CO2, silla se takaa parempia tuloksia.

® Sydanlanka ei tarvitse suojakaasua.

@ ** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).



Hitsausmenetelma: ohjauslaitteiden ja merkinantojen
kuvaus
Kun olet ottanut hitsauskoneen kayttoon, kytke se paalle, avaa suojakaasun venttiili ja
suorita s4ad6t seuraten jarjestysta, joka esitetdan ohjauslaitteiden kuvauksessa Kuva 5.

1) Poltintyypin valinta **

** (Tama komponentti voi puuttua joistakin malleista).
On valittavana kolme poltintyyppia:

,ﬁ Normali poltin: varustettuna hitsauksen kaynnistysliipaisimella.

ﬁ) Poltin_varustettuna ruiskussa_sijaitsevalla_langan nopeuden sé&étimelld: joka
helpottaa hitsauksen ohjausta.

q'_uj) Kelaruiskupoltin: (varustettuna jatkuvan langan kelalla kahvassa) ihanteellinen
pehmean (aluminiini) langan kayttéa varten iiman veto-ongelmia.

@ Kun kelaruiskupoltin on asennettu, muista poistaa lanka langansyéttélaitteen
kelaosan sisalta siten, ettei lankaa sydteta sen lavitse, misté aiheutuisi oikosulku siind
tapauksessa, etta valittaisiin vahingossa normaali poltin.

2) Synergiavalitsin

Tata valitsinta kaytetddn valitsemaan joko manuaalinen kayttétatapa (MAN-asento) tai
synerginen kayttotatapa (SYNERGIA-asennot). SYNERGIA-asennoissa mikroprosessori
sovittaa hitsausvirran langan nopeuteen. saadettavissa sinun omien tarpeittesi mukaan.
Eri SYNERGIA-asennot vastaavat eri jatkuvalanka- ja suojakaasutyyppeja.

Al Si0,8 Silikonialumiini* D.0,8

AlSi 1,0 Silikonialumiini* D.1,0

Al Mg 0,8 Magnesiumalumiini* D.0,8

Al Mg 1,0 Magnesiumalumiini* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) Rauta D.0,6 Argon-+hiilidioksidi
Fe 0,8 (Ar-Co2) Rauta D.0,8 Argon-+hiilidioksidi
Fe 0,6 (Co2) Rauta D.0,6 hiilidioksisi

Fe 0,8 (Co2) Rauta D.0,8 hiilidioksidi

SS 0,8 Ruostumaron teras D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3%Sinkitty teras D.0,8
Kaasuton Sydéanlanka**D.0,9
*  “Kelaustykin” kayttd on suositeltavaa.

** polttimessa on oltava negatiivinen polarointi.

3) Hitsausvirran saato

Hitsausvirran valinta.

SYN-kayttotatapa: aseta kahva “0"-asentoon. Kaanna kahvaa vaihtaaksesi ehdotettua
asetusta. Saatévali on -20% ja +20%.

MAN-kayttotapa: tata tapaa kaytetdan hitsausvirran vapaaseen saatamiseen.

4) Langan nopeuden saato

Saataa jatkuvan langan nopeuden.

SYN-kdyttotatapa: tdman parametrin voit saatdd muuttuvien tarpeittesi mukaan.
Mikroprosessori saataa hitsausvirran.

MAN-kayttotapa: se sallii vain sydanlangan nopeuden vapaan saadon.

@ Kun kaytetaan kelaruiskupoltinta tai poltinta, jonka kahvassa on potentiometri, langan
nopeus saadetaan ruiskusta.

5) Induktanssin saato

Tama saatd muuttaa hitsauskaaren lapitunkevuutta ja vakautta metallin ja hitsausasennon
mukaan (tasainen, pystyasento, riippuva).

SYN & MAN -kayttotapa: mikroprosessori ei valvo saatéa. Varilliset alueet osoittavat
mahdolliset saatdrajat metalleista ja suojakaasusta riippuen.

@ Saannon mukaan tulisi muistaa, ettéd saato tulee pitdd matalissa arvoissa ohuiden
metallien tapauksessa ja nostaa saatoéa paksuuden mukaan.

6) Hitsausaika

Kun hitsataan tietty lukumaara samanlaisia yksittaisia kohtia, tata ohjausta voidaan kayttaa
kunkin hitsauksen keston asettamiseksi. Toiminto on hyddyllinen vain yhden puolen
kiinnittamiseksi. Kun tata ohjausta ei vaadita, varmistu siita, ettd potentiometri /kytkin on
OFF-asennossa.

7) Hitsauskoneen varoitusvalon teho

8) Lampokatkaisun merkinanto

Varoitusvalon ollessa paalla tarkoittaa, etta lampdsuojaus on toiminnassa.

Jos kayttdjakso, joka “X” on osoitettu tyyppikilvessa, ylitetaédn, lampokatkaisu pysayttaa
koneen ennen kuin aiheutuu mitdan vaurioita. Odota ennen toiminnan jatkamista ja, jos
mahdollista, odota vield muutama minuutti lisaa.

Jos lampdkatkaisu toistuu, hitsauskone on joutumassa normaalien toimintarajojensa
ulkopuolelle.

9) Toimintahairion varoitusvalo

Jatkuva led paalla: ongelma mikroprosessorissa; kdanna hitsauskone pois paalta ja sitten
uudelleen paalle.

Vilkkuva led paalla: (hitsauskoneen vahvavirtavalon ollessa paalla) vahvavirtajannitehairio,
tarkista kytkennat.

Ellei asiaankuuluvia toimintoja voida palauttaa, toimita hitsauskone tarkastukseen
lahimpaan huoltopalveluun.

Kayttoa koskevia suosituksia

B Kayta jatkojohtoa vain sen ollessa ehdottoman valttaméatonta ja varusta se yhtalaisella
tai leveammalla leikkauksella suhteessa virtakaapeliin ja litd se maajohtoon.

m Al3 estd hitsauskoneen ilmansaantia. Ala séilyta hitsauskonetta séilytyslaatikoissa tai
hyllyjen paalla, joissa ei ole taattu sopivaa tuuletusta.
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B Ald kdyté hitsauskonetta sellaisessa ympéristdssé, jossa on kaasua, hdyryja, sahkda
johtavaa polya (esim. rautalastuja), suolapitoista ilmaa, sydvyttdvaa savua tai muita
tekijoita, jotka voisivat vaurioittaa metalliosia ja sdhkderistysta.

Hitsauskoneen sahkdosat on kasitelty suojaavalla hartsilla. Kun konetta kaytetdan
ensimmaisté kertaa, voi esiintya savua; tdma johtuu hartsista, joka kuivuu taydellisesti.
Savua pitaisi esiintya vain muutaman minuutin ajan.

VAV

Kytke hitsauskone pois paalta ja irrota pistotulppa pistorasiasta ennen minkaanlaisten
huoltotoimien suorittamista.

Saannollinen huolto tulee suorittaa kausittain koneenhoitajan toimesta riippuen koneen
kaytosta.

* Tarkasta kaasuletku, polttimen kaapeli ja maajohtokytkennat. « Puhdista kontaktisuutin
ja kaasunjakaja terasharjalla.Vaihda, jos ne ovat kuluneet.  Puhdista hitsauskone
ulkopuolelta kostealla rievulla.

Aina vaihdettaessa lankakelaa:

* Tarkasta linjaus, puhtaus ja lankakelan kulumisen tila. Kuva 12+ Poista kaikki metallipdly,
jota on keraantynyt langansyéttolaitteen mekanismiin. < Puhdista langan ohjaimen linjain
vedettdmalla liuottimella ja rasvanpoistoaineella seka kuivaa paineilmalla. < Tarkasta
varoituskilpien kunto.  Vaihda kaikki kuluneet osat.

Ylimaardinen huolto tulee suorittaa ammattitaitoisten tyéntekijdiden tai asiantuntevien
sahkoasentajien toimesta pkausittain riippuen koneen kaytosta. (Kayttda saantéa EN
60974-4)

* Tarkasta hitsauskoneen sisapuoli ja poista kaikki pdly, jota on kerdantynyt sahkdosiin
(kayttden paineilmaa) ja elektronikortteihin (kayttéen erittdin pehmeaa harjaa ja sopivaa
puhdistusainetta). « Tarkasta, ettd sahkokytkennéat ovat lujasti kiinnitetty ja ettd johtojen
eristys ei ole vaurioitunut.

Huolto

ET

Kasutusopetus

A\

Enne keevitusseadme kasutamist loe hoolikalt kaesolevat kasutusjuhendit.

MIG/MAG ja FLUX keevitustraadiga kaar-keevitusseadmed, kdesolevas juhendis edaspidi
nimetatud “keevitusseadmed”, on méeldud todstuslikuks ja ametialaseks kasutamiseks.
Veendu, et keevitusseadme paigaldab ja seda parandab ainult kvalifitseeritud personal voi
eksperdid, kooskdlas seadusega ja ohutusjuhenditega.

Veendu, et kasutaja on saanud koolitust kaarkeevituse kasutamise ja sellega seotu
riskide alal ja tunneb vajalikke kaitsemeetmeid ja hadaolukorra protseduure.

Tapsemat informatsiooni leiab brosuurist “Kaarkeevitusseadme paigaldus ja kasutamine”:
IEC v6i CLC/TS 62081.

/N

Veendu, et pistikupesa, kuhu keevitusseade on ihendatud, on kaitstud vastavate
kaitseseadmetega (kaitsmed voi automaatlilliti) ja et see oleks maandatud.

Veendu, et pistik ja elektrikaabel on korras.

Enne pistiku pesasse ihendamist veendu, et keevitusseade on vélja lilitatud.

Niipea kui oled t66 I6petanud, lilita keevitusseade valja ja vota pistik pistikupesast valja.
Lulita keevitusseade valja ja tdmba juhe vooluvdrgust vélja enne: keevituskaablite
Uihendamist, keevitustraadi paigaldamist, pdleti voi traadis66tja osade vahetamist,
hooldustédde alustamist voi seadme liigutamist (kasuta keevitusseadmel olevat kaepidet).
Ara puuduta iihtegi pinge all olevat osa palja ke ega méargade riietega. Isoleeri end
elektroodist, keevitatavast detailist ja kdigist maandatud ligipdasetavatest metallosadest.
Kasuta selleks ettendhtud kindaid, jalatseid ja riietust ning kuivi, mittesuttivaid
isoleerimismatte.

Kasuta keevitusseadet kuivas, ventileeritud ruumis. Ara jita keevitusseadet kaitseta
vihma voi otsese paikesekiirguse katte.

Kasuta keevitusseadet ainult sel juhul, kui kdik paneelid ja katted on diges kohas ja
korralikult ihendatud.

Ara kasuta keevitusseadet, kui see on maha kukkunud véi kui see on saanud 166gi,
kuna see vdib olla ohtlik. Lase seadet kontrollida kvalifitseeritud personalil v&i eksperdil.

AQ)

B Eemalda keevitusega kaasnev suits kasutades asjakohast loomulikku ventilatsiooni voi
suitsu aratdmbeseadet. Kasutades slisteemset lahenemist, tuleb maarata keevitusgaaside
lubatud piirid séltuvalt nende koostisest, kontsentratsioonist ja eritumise ajast.

m Ara keevita materjale, mida on puhastatud kloriidlahustitega v&i mis on nimetatud ainete
lahedal olnud.

MAALAOO@D

B Kasuta keevitusmaski, millel on keevituseks sobiv adiaktintiline klaas. Vigastatud mask
asenda uuega; see voib lasta labi kiirgust.

B Kasuta tulekindlaid kindaid, jalandusid ja riideid, et kaitsta nahka keevituskaare poolt
tekitavate kiirte ja sddemete eest. Ara kanna &liseid riideid, kuna séde véib need pélema
sliidata. Lahedalolevate inimeste kaitsmiseks kasuta kaitsesirme.

B Hoidu palja naha sattumisest kuumade metallosade vastu, nagu pdleti, elektroodihoidja
haaratsid, elektroodi jaagid voi varskelt keevitatud osad.

B Metallit6o kaigus eralduvad saddemed ja killud. Kasuta silma kiilgkaitsega kaitseprille.

d

Turvahoiatused




VAN

B Keevitussademed voéivad suldata leegi.

B Ara keevita ega 16ika kergestisiittivate materjalide, gaaside ega aurude ldheduses.

m Ara keevita ega Idika konteinereid, balloone, mahuteid ega torusid enne, kui kvalifitseeritud
tehnik voi ekspert on kontrollinud, et seda vdib teha véi on teinud selleks vajalikud
ettevalmistused.

m Ara kunagi suuna pdletit enda, teiste ega metallosade suunas; keevitustraat véib tekitada
auke voi luhise.

B Enne traadisdétja liikuvate osade juures t6dde kasitsi teostamist, lilita keevitusseade
vélja ja tdmba juhe pistikupesast valja.

® EMF Elektromagnetvaljad

Keevitusvool tekitab elektromagnetvaljasid (EMF), nii keevitamise kui keevitaja vahetus
laheduses. Elektromagnetvéljad vdivad segada meditsiiniliste elektriinstrumentide ja
elustusseadmete naiteks pacemaker t66d.

Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad tarvitusele
votma vajalikud ettevaatusabindud. Naiteks tuleks valtida nende inimeste sattumist
keevitupiirkonda. Meditsiiniliste elektriinstrumentide ja elustusseadmete kasutajad peavad
pidama ndu oma arstiga enne keevutupiirkonnale lahenemist.

Seade vastab standartsetele tehnilistele nduetele ning on méeldud ainult tééstuslikuks
ja erialaseks kasutamiseks. Ei ole kindlalt teada, kas seade vastab inimese tundlikusele
elektromagnetvaljade suhtes olmetingimustes

Votta tarvitusele jargnevad et vahendada
elektromagnetvaljadega (EMF):

m Arge jadge kehaga keevituskaablite vahele. Hoidke mdlemad keevituskaablid kehast
samal pool.

Voimaluse korral pdimige keevituskaablid omavahel ning ihendage need isoleerteibiga.
Mitte keerata keevituskaablid imber keha.

Uhendage maandusjuhe véimalikult Iahedale kohale, mida keevitate.

Arge riputage keevitusaparaati oma keha kiilge.

Hoidke pea ja keha nii kaugel kui véimalik keevitamise vooluringist. Arge tétage voi
istuge keevitusaparaadi vahetus laheduses, ning arge toetuge sellele. Minimaalne kaugus:
Joon 10 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁgf A klassi aparatuur

Seade on mdeldud kasutamiseks ainutl todstuslikus ja erialases keskkonnas

Koduses keskkonnas ning madalpingevérgus, mis on mdeldud tingimustes tarbimiseks
olme, vbib olla keeruline tagada .eletromagnetilist Ghilduvust juba varem keskkonnas
leiduvate elektromagnetiliste valjade ja kiirituse tottu.

| Q |
f Keevitamine ohtlikes tingimustes

B Kui keevitama peab ohtlikes tingimustes (elektrilised lahendused, 1&mbumine,
kergestisittivate voi plahvatusohtlike ainete lahedus), veendu, et vastavaid volitusi
omav ekspert hindaks eelnevalt olukorda. Veendu, et ldaheduses on véljadppinud
inimesed, kes oskavad tegutseda hadaolukorras. Kasuta IEC v6i CLC/TS 62081 tehnilise
spetsifikatsiooni p. 5.10; A.7; A.9 kirjeldatud kaitseseadmeid.

Kui té6tad maapinnast kdrgemal, kasuta alati ohutusplatvormi.

Kui Ghe detaili voi elektriliselt thendatud detailide keevitamisel kasutatakse samaaegselt
rohkem kui Uihte keevitusseadet, voib tlhijooksupinge kogus elektroodi hoidjatel voi
pdletitel Uletada ohutuse taseme. Veendu, et selleks digusi omav ekspert hindab eelnevalt
tingimusi selgitamaks valja, kas nimetatud risk on olemas ja rakenda vajadusel meetmeid
vastavalt IEC véi CLC/TS 62081 tehnilise spetsifikatsiooni p. 5.9.

ettevaatusabinoud, kokkupuudet

Taiendavad hoiatused

B Ara kasuta keevitusseadet muul kui kirjeldatud otstarbel, naiteks kiilmunud veetorude
sulatamiseks.

B Aseta keevitusseade kindlale, tasasele pinnale ja veendu, et see ei ligu. Seade tuleb
paigaldada nii, et seda saab kasutamise ajal kontrollida kuid selle peale ei satu keevitamise
ajal sédemeid.

B Ara tdsta keevitusseadet. Aparaadil puuduvad téstevahendid.

B Ara kasuta vigastatud isolatsiooniga kaableid ega nérku iihendusi.

Keevitusseadme kirjeldus

Keevitusseade on voolugeneraator jooksva traadiga keevituseks, uldiselt tuntud kui MIG
/ MAG, mis sobib sisinik- vdi kergelt legeeritud terase, roostevaba terase ja alumiiniumi
keevitamiseks kasutades kaitsegaase.

Méned mudelid tddtavad ilma kaitsegaasita, spetsiaalse FLUX stdamikuta traadi
abil. Keevitusseade on valja téotatud elektroonilise invertertehnoloogia pdhjal ning
keevitusparameetrite lihtsamaks muutmiseks on sel mikroprotsessor.

Transformaatori elektriline karakteristik on lame (pUsipinge).

Pohiosad Joon. 1

A) Pooli sektsiooni ligipaasuluuk

B) Pooli hoidja rull

C) Traadi sodtja

D) Toitekaabel

E) Gaasivooliku ihendus

F) SISSE/NALJA liiliti

G) Juhtpaneel

H) Poleti polaarsuse selektor

1) Spetsiaalne pdleti litmik **

L) Poleti litmik

M) Maanduskaabel/induktori litmik (Mdnel mudelil on otselihendusega kaablid)

** (Nimetatud komponent v6ib ménedel mudelitel puududa).
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Tehnilised andmed

Keevitusseadmele kinnitatud andmeplaat. Joon. 2 naitab plaadi naidist.
A) Tootja nimi ja aadress
B) Keevitusseadmete ehitus- ja ohutusalane Euroopa vastavusstandard
C) Keevitusseadme sisemise struktuuri simbol
D) Ettenahtud keevitusprotsessi siimbol
E) Pidevvoolu stimbol
F) Néutav toitevool:
17 Uhefaasiline vahelduvvool, sagedus
G) Kaitstuse aste tahkete osade ja vedelike suhtes
H) Sumbol, mis tahistab véimalust kasutada keevitusseadet keskkonnas, kus on
véimalikud elektrilised lahendused

I) Keevitusahela toimimine

UOV  Minimaalne ja maksimaalne avaahela pinge (keevitusahel avatud).

12, U2 Keevitusseadme poolt av vool ning sellele vastav normali itud
pinge.

Kasutuststkkel. Naitab kui kaua keevitusseade vdib toé6tada ning kui kaua ta
see peab seisma, et jahtuks. Aega valjendatakse protsentides 10-minutilisest
tsUklist (nait. 60% tahendab 6 min. t66d ja 4 min. seisuaega).

AV Voolu seadistamise ala ja sellele vastav kaare pinge.

Elektrivarustuse andmed

u1 Sisendpinge (lubatud hélve: +/- 10%)

11 eff Efektiivne tarbimisvool

11 maks. Maksimaalne tarbimisvool

K) Seerianumber

L) Mass

M) Ohutuse siimbolid: Vaata Ohutusjuhendit

2lactat
J

X

J)

Pdleti ja traadistotja tehnilised andmed Joon. 3

VAV

m Uhendused vooluvérku peavad olema tehtud ekspertide voi kvalifitseeritud personali
poolt.

B Enne protseduuri teostamist veendu, et keevitusseade on valja lUlitatud ja pistik ei ole
pistikupesas.

B Veendu, et pistikupesa, millesse keevitusseade on lUlitatud on kaitstud ohutusvahenditega
(kaitse- vdi automaatliliti) ja on maandatud.

Montaaz ja elektriiihendused

» Monteeri pakendis olevad eraldi osad. Joon.9.

» Kontrolli, et toitevoolu pinge ja sagedus vastavad keevitusseadmele ning et see on
varustatud maksimaalsele voolule vastava automaatliiliti (I2maks.) Joon. 4,1.

(D Seade ei vasta IEC/EN61000-3-12 esitatud normidele. Avalikesse
madalpingevdrkudesse ihendamisel peavad Uhendaja voi kasutajale kontrollima,
kas aparatuuri tohib Ghendada (vajadusel konsulteerida elektrivorgu haldajaga) .

» Pistik. Kui keevitusseadmel puudub pistik, paigalda (2P+T 1Ph puhul ja 3P+T 3Ph puhul)

toitekaablile vastav pistik B

Keevitusahela ettevalmistus

> Uhenda maanduskaabel keevitusseadmega ja keevitatava detailiga véimalikult l&hedal
keevitatavale kohale.

> Uhenda péleti** keevitusseadme pistikupesaga.

» Valige poleti polaarsus™*.

» Suldamikuta traadi puhul peab polaarsus olema negatiivne “-* ja kdigi teiste traatide puhul
positiivne “+”. Polaarsuse valimiseks jargige juhiseid Joon. 6.

Kaivitamine

@ Keevituskaabli soovitatav ristldige (mm2), vastavalt maksimaalsele voolutugevusele
(12 maks.), on naidatud Joon. 4,3..

(D Kiirusregulaatoriga pdletil, mille kdepidemel ja pooli sé6tjal on kontakt, mis tuleb
Uhendada pesas Joon. 1.

Keevitustraadi paigaldamine

Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 7.

Traadi materjal ja 1abimddt peavad vastama traadisddtja rullile Joon. 7,5,a, kontakti
otsakule Joon. 7,10,b ja pdleti kdrile. Kui mdddud ei ole sobivad, voib tekkida probleeme
traadi sujuva jooksuga.

® Slidamikuta traat vajab s66tmiseks spetsiaalset sakilise soonega rulli.

® Traadi vajutamise nupu surve Joon. 7,5,c on tahtis digeks to6tamiseks. Keevitamisel
voib tekkida probleeme, kui traat libiseb; kui traat on liga tugevasti kinni, vdib see
deformeeruda ja ei jookse Uhtlaselt Iabi pdleti. Seda vdib reguleerida jargnevalt: kruvi
traadi vajutamise nuppu kuni see hakkab traati vedama, seejarel, kui on tegemist
pehme traadiga (alumiinium, 66nestraat) keera kruvi veel tiks kord; kui traat on kdva
(teras, roostevaba teras jne), keera kruvi kolm korda.

(D Keevitustraadi kergeks eemaldamiseks keevitusseadmest, I6ika traat pooli ja traadi
so6tja vahel katki, hoides seda pingul ja seejarel seo traat poolile. Seejarel vabasta
traat ja tdbmba traadi tiikk napitstangidega poletist valja.

Kaitsegaasi ballooni** ja surve reduktori** paigaldamine

B Aseta kaitsegaasi balloon piistiasendisse, kaugele eemale alast, kus keevitatakse. Kasuta
keevitusseadme tuge v6i mdnda muud kindlat osa, et see ei kukuks ega saaks viga.
Paigaldamiseks jalgi instruktsioone Joon. 8.

Tarvitamine

Argoon Kaik mitte-raud metallid (alumiinium)
Argoon + 1-3%0, Roostevaba teras

Argoon + 20%C0O,Madala sisinikusisaldusega teras

CO, Madala sUsinikusisaldusega teras

Gaasi



@ Mittetdidetavad silindrid on varustatud néelklapiga, mis avaneb automaatselt, kui
réhualandaja silindri kiilge on keeratud.eeratud.

@ Argoon/CO2 eelistatakse CO2 kuna see tagab parema tulemuse.
@ Sldamikuta traat ei vaja kaitsegaasi.
** (Monede mudelite puhul ei ole nimetatud osa komplektis).

Keevitusprotsess: juhtimisseadmete ja indikaatorite
kirjeldus

Kui keevitusseade on téokorda seatud, lUlita see sisse ja ava kaitsegaasi kraan ja seadista
jargides juhtimisseadmete kirjelduses nimetatud jarjekorda, Joon. 5.

1) Poleti tilibi valimine **
** (Nimetatud komponent voib ménedel mudelitel puududa).
Valida saab pdleti kolme tulbi vahel:

ﬁ Normaalne pdleti: keevituse alustamise lilitiga.

ﬁo Pdleti traadi kiiruse seadistamise véimalusega kaepidemelt: kergendab
keevitamise juhtimist.

“? Poleti

ideaalne kasutada pehme traadi puhul (alumiinium), tekitamata etteande probleeme.

ooliga _kaepidemel: (keevitustraadi pooliga, mis asetseb kaepidemel)

@ Kui on paigaldatud pooliga pdleti, dra unusta eemaldada traati keevitusseadme
sOotjast, et peatada traadi etteandmine, mis vdib pdhjustada liihise, kui on ekslikult
valitud tavaline pdleti.

2) Keevitusparameetrite selektor

See lUliti valib manuaalse juhtimise (asend MAN) ja sunergilise juhtimise (asendid
SYNERGY) vahel. SYNERGY asendites juhib mikroprotsessor keevitusvoolu vastavalt
traadi likumiskiirusele. Stinergia etteantud parameetreid vdib muuta vastavalt teie isiklikele
vajadustele.

Erinevad SYNERGY asendid vastavad erinevat tlilipi traatidele ja kaitsegaasidele.

Al Si0,8 Silikoonalumiinium* D.0,8

Al Si1,0 Silikoonalumiinium* D.1,0

Al Mg 0,8 Magneesium alumiinium* D.0,8

Al Mg 1,0 Magneesium alumiinium* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) Raud D.0,6 Argoon+ susinikdioksiid
Fe 0,8 (Ar-Co2) Raud D.0,8 Argoon+ susinikdioksiid
Fe 0,6 (Co2) Raud D.0,6 susinikdioksiid

Fe 0,8 (Co2) Raud D.0,8 susinikdioksiid

SS0,8 Roostevaba teras D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3%Tsingitud teras D.0,8

Gaas puudub Stdamikuta traat**D.0,9
*  “Spool gun” seadme kasutamine ei ole soovitatav.
pdletil peab olema negatiivne polaarsus.

3) Keevitusvoolu seadistamine

Valige keevitusvool.

SYN asend: suunake kéepide asendisse “0”. Keerake kaepidet soovitatud reziimi
muutmiseks. Seadistamise vahemik on —20%-st +20%-ni.

MAN asend: kasutatakse keevitusvoolu vabaks muutmiseks.

4) Traadi kiiruse reguleerimine

Muudab traadi likumise kiirust.

SYN asend: see parameeter vdimaldab muuta traadi kiirust vastavalt vajadusele.
Keevitusvoolu reguleerib mikroprotsessor.

*k

MAN asend: see lubab teil vabalt valida Uksnes traadi kiirust.

@ Kasutades pooliga pdletit voi pdletit, mille kdepidemel on potentsiomeeter,
seadistatakse traadi kiirus kdepidemelt.

5) Induktiivsuse reguleerimine

See muudab keevituskaare labivust ja stabiilsust vastavalt metallile ja keevitusasendile

(horisontaalne, vertikaalne, alt Gles).

SYN & MAN asend: reguleerimist ei juhi mikroprotsessor. Varvilised alad naitavad

voimalikku seadistusvahemikku, mis séltub metalli ja kaitsegaasi tulbist.

@ Meeles tuleks pidada, et 6hukeste metallide puhul kasutatakse madalaid vaartusi, mis
metalli paksuse suurenedes kasvavad.

6) Keevitamise taimer

Kui teostatakse hulka sarnaseid keevitusi, saab sellega maarata iga keevise pikkuse.
Nimetatud funktsioon on kasulik ainult Ghelt poolt kinnitamisel. Kui nimetatud toiming ei ole
vajalik, veendu, et, potentsiomeeter/liliti on valjalllitatud asendis.

7) Keevitusseadme té6asendit nditav hoiatuslamp

8) Ulekuumenemissignaal
Sittinud hoiatustuli thendab termokaitse kaivitumist.

Kui tootsuikkel “X” ndidatud andmeplaadil on Uletatud, seiskab llekuumenemiskaitse

seadme enne kahjustuste pdhjustamist. Oota td0seisukorra taastumist, kui véimalik, siis
moni minut rohkem.

Kui Ulekuumenemiskaitse jatkab t66 katkestamist, on keevitusseadet kasutatud le
normaalse kasutustaseme.

9) Rikkehoiatuslamp

Pidev tuli pdleb: viga mikroprotsessoris; lilitage keevitusseade vélja ja uuesti sisse.
Vilkuv tuli péleb: (ja ka keevitusseadme tuli pdleb) viga voolupinges, kontrollige Ghendusi.
Kui normaalne 66 ei taastu, viige keevitusseade lahimasse hoolduskeskusse.

950525-03 22/08/16

29

Soovitused kasutamiseks

B Kasuta pikendusjuhet ainult vajaduse korral ja veendu, et see oleks toitekaabliga sama
vOi suurema ristldikega ning maandusjuhtmega.

m Ara kata keevitusseadme 8huvdtuavasid. Ara hoia keevitusseadet konteinerites ega
riiulile panduna, mis ei taga piisavat ventilatsioon.

B Arakasuta keevitusseadet mistahes keskkonnas, kus vib esineda gaase, aurusid, elektrit
juhtivat pulbrit (nait. rauapuru), soolast 8hku, sdévitavaid aure vdi muid aineid, mis vdivad
kahjustada metallosi ja elektriisolatsiooni.

@ Keevitusseadme elektrilisi osasid on té6deldud kaitsevahaga. Kui kasutada seadet
esimest korda, véib tekkida suits; mille pdhjustab kaitsevaha 16plik kuivamine. Suitsu
voib eralduda ainult paar minutit.

VAV

Lulita keevitusseade valja ja eemalda pistik toitepesast enne hooldustédde algust.
Tavahooldus, mida kasutaja peab teostama perioodiliselt, sltuvalt kasutamisest.

« Kontrolli gaasivooliku, pdleti kaabli ja maanduskaabli Ghendusi. « Puhasta kontaktotsik ja
gaasi pihusti terasharjaga.Kulumise korral asenda. « Puhasta keevitusseade niiske lapiga
valjastpoolt.

Iga kord kui traadi pool vahetatakse:

« Kontrolli traadi rullide asendit, puhtust ja kulumisastet. Joon.12 « Eemalda metallipuru, mis
on kogunenud traadi sd6tjasse. « Puhasta traadi kori veevaba lahustiga ja 6li eemaldajaga
ning kuivata surudhuga. « Kontrolli hoiatussiltide seisundit. « Asenda kdik kulunud osad.
Erakorraline hooldus teostatakse ekspertide v&i kvalifitseeritud elektrimehhaanikute
poolt perioodiliselt, séltuvalt kasutamisest. (Kohaldatakse reeglit EN 60974-4).

» Kontrolli keevitusseadme sisemust ja eemalda kogunenud tolm elektriosadelt
(kasutades surudhku) ja elektroonikakaartidelt (kasutades vaga pehmet harja ja sobivaid
puhastusvahendeid). « Kontrolli, kas elektriihendused on kindlad ja kas juhtmestiku
isolatsioon ei ole vigastatud.

Hooldus

LV

Instrukciju rokasgramata

A\

Uzmanigi izlasiet So rokasgramatu pirms metinaSanas iekartas izmanto$anas.

MIG/MAG un FLUX nepartrauktas stieples loka metinasanas iekartas, $aja rokasgramata
sauktas par “metinaSanas iekartam” ir izstradatas rdpnieciskai un profesionalai
izmantoSanai.

Parliecinieties, ka metinaSanas iekartu uzstada un remonté tikai kvalificétas personas vai
specialisti, saskana ar likumiem un noteikumiem par negadijumu novér§anu.
Parliecinieties, ka operators ir apmacits par loka metina§anas procesa izmantoSanu un ar
to saistitajiem riskiem, ka ari nepiecieS8amajiem aizsardzibas pasakumiem un procediram
kas javeic avarijas situacijas.

Detalizéta informacija ir atrodama brosara “Loka metinaSanas iekartas uzstadisana un
izmantoSana”: IEC vai CLC/TS 62081.

/N

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kuram ir pieslégta metinaSanas iekarta,
ir aizsargats ar dro$ibas iericém (droSinatajiem vai automatisko slédzi) un tas ir
iezeméts.

Parliecinieties, ka kontakts un stravas vads ir laba stavokli.

Pirms iesprausanas kontaktligzda, parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta.

Tikldz jus esat pabeidzis darbu, izslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu

no stravas kontaktligzdas.

B |zslédziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu no stravas kontaktligzdas pirms:
metinaSanas kabelu pievieno$anas, nepartrauktas stieples uzstadi$anas, dalu nomainas
metinaSanas deglt vai stieples padevé, apkopes operaciju veikSanas vai parvietoSanas
(izmantojiet parnesanas rokturi metinasanas iekartas augspuse).

B Nepieskarieties nevienai elektrizétai dalai ar kailu adu vai mitram drébém. Izolgjiet sevi
no elektroda, metinama priekSmeta un jebkuram iezemétam pieejamam metala dajam.
Izmantojiet cimdus, apavus un apgérbu, kur$ ir paredzéts $im mérkim un sausus,
nedegosus izoléjoSus paliktnus.

B |zmantojiet metinaSanas iekartu sausa, labi ventiléta vieta. Nelaujiet metinaSanas iekartai
atrasties zem lietus vai tieSas saules.

B |zmantojiet metinaSanas masinu tikai tad, ja visi paneli un aizsargi atrodas sava vieta
un ir pareizi uzstadtti.

B Neizmantojiet metinaSanas iekartu, ja ta ir tikusi nomesta vai tai ir bijis kads trieciens, jo
tas var nebdt drosi. To ir japarbauda kvalificétam cilvékam vai specialistam.

A0

B Atbrivojieties no visiem metinaSanas dimiem dabigas ventilacijas cela vai izmantojot
ddmu nosucéju. Lai novértétu metinasanas tvaiku iedarbibai limitus, atkariba no to
sastava, koncentracijas un iedarbibas ilguma, ir nepiecieSama sistematiska pieeja.

B Nemetiniet materialus, kuri ir tiriti ar hlorida §kidumiem vai ir bijusi netalu $adam
vielam.

MAALA@OSWD

B |zmantojiet metinaSanas masku ar pretaktinisku stiklu, kura ir paredzéta metinasanai. Ja
maska ir bojata, nomainiet to - ta var laist cauri radiaciju.

B Valkajiet uguns izturigus cimdus, apavus, apgérbus, lai pasargatu adu no stariem, kurus
rada metina$anas loks, un no dzirkstelém. Nevalkajiet e|lainu apgérbu, jo dzirkstele var to
aizdedzinat. Izmantojiet aizsargekranus, lai aizsargatu tuvuma esosos cilvékus.

B Nelaujiet adai nonakt kontakta ar karstam metala dalam, pieméram metinasanas degli,

Drosibas bridinajumi




elektrodus turoSajam spailém, elektrodu atliekam vai tikko metinatajiem priekSmetiem.
B Stradajot ar metalu rodas dzirksteles un Skembas. Izmantojiet aizsargbrilles un acu
sanu aizsargus.

VAN

B MetinaSanas dzirksteles var izraisit ugunsgréku.

B Nemetiniet un negrieziet viegli uzliesmojoSu materialu, gazu vai tvaiku tuvuma.

B Nemetiniet un negrieziet konteinerus, cilindrus, tvertnes vai caurules, ja vien tos nav
parbaudijis kvalificéts tehnikis vai specialists un atzinis, ka to var darit, vai art ir veicis
atbilstoSus sagatavoS$anas darbus.

B Nekad nevérsiet metinaSanas degli pret sevi, pret citiem vai metala dalam - nepartraukta
stieple var radit caurumus vai izraisit 1ssavienojumus.

B |zs|édziet metinaSanas iekartu un izraujiet kontaktdaksu no stravas kontaktligzdas pirms
veikt kadas manualas darbibas ar kustigajam stieples padeves dalam.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

MetinaSanas strava rada elektromagnétiskos laukus (EML) metindSanas kontdra un
metinaSanas aparata tuvuma. Elektromagnétiskie lauki var izraisit darbibas trauc&jumus
zinamu veidu medicinisko protézu iericém, pieméram, sirds stimulatoriem.

Jums ir javeic pieméroti aizsardzibas pasakumi saistiba ar medicinisku protézu
nésatajiem. Pieméram, ir jaierobezo piek|uve vietai, kur lieto metinaSanas aparatu. Ja
medicinisku protéZu nésataji vélas tuvoties vietai, kur lieto metinaSanas aparatu, pirms
tam ir jakonsultéjas ar arstu.

&7 aparatra atbilst tadu tehnisku standartu prasibam, kas attiecas uz produktiem, kurus
paredzéts lietot tikai rlpnieciska vidé un profesionala veida. Netiek garantéta atbilstiba
ierobeZojumiem, kas ir attiecinami uz elektromagnétiskajiem laukiem, kuri var iedarboties
uz cilveku sadzives apstak|os.

Izmantojiet $adus Iidzekl|us, lai minimizétu elektromagnétisko lauku (EML) iedarbibu uz
cilvéku:

B Nedrikst novietot kermena dalas starp metinaSanas vadiem. Abi metinaSanas vadi jatur
viena pusé no kermena.

Ja iespéjams, sakopojiet metinaSanas vadus, fiksgjot tos ar limlenti.

Nedrikst aptit metinaSanas vadus ap kermeni.

Savienojiet apstradajamas detalas tuvako masas kontaktu ar vietu, kas tiek metinata.
Nedrikst metinat, turot metinamo aparatu uzkarinatu uz kermena.

Turiet galvu un rumpi cik vien iespéjams talak no metinaSanas kontdra. Nedrikst veikt
darbus, atrodoties tuvu pie metinaSanas aparata, séZot uz ta un atspieZoties pret to.
Minimalais atstatums: Zim 10 Da = cm 50; Db = cm.20

A klases aparatiira
S aparatiira ir paredzéta lietoanai ripnieciskos un profesionalos apstaklos.
Stradajot parasta sadzives vidé un tad, ja ierici pievieno pie publiska zema sprieguma
elektrotikla, kur§ sniedz stravu sadzives vajadzibam, var bt grati nodrosinat atbilstibu
elektromagnétiskas saderibas prasibam — traucéjumu dél, kas izplatas pa vadiem un ka
starojums.

Q
@ Metinasana riska apstak|os

B Jametinasana ir javeic riska apstaklos (elektriska izlade, noslap$ana viegli uzliesmojosu
vai eksplozivu materialu klatbatne), parliecinieties, ka pirms darba uzsak$anas autorizéts
eksperts ir novértéjis apstaklus. Parliecinieties, ka tuvuma ir apmaciti cilveki, kuri var
iejaukties avarijas gadijuma. Izmantojiet aizsargierices, kuras ir aprakstitas IEC 5.10;
A.7; A.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

Ja jums ir jastrada vietd, kura ir augstaka par zemi, vienmér izmantojiet drosibas
platformu.

Ja vienam priek8metam vai elektriski savienotiem priekSmetiem ir jaizmanto vairak neka
viena metinasanas iekarta, bezslodzes spriegumu summa uz elektrodu turétajiem vai
uz metinasanas degliem var parsniegt droSibas [imenus. Parliecinieties, ka autorizéts
eksperts pirms darba uzsakSanas novérté apstak|us, lai redzetu vai $ads risks pastav
un nepiecieSamibas gadijuma piemérotu aizsardzibas pasakumus, kadi ir noteikti IEC
5.9 vai CLC/TS 62081 tehniskaja specifikacija.

A Papildus bridinajumi

B Neizmantojiet metinaSanas iekartu citiem mérkiem, pieméram sasaluSu Gdens caurulu
atkausésanai, bet tikai tiem, kuri ir apraksttti.

Novietojiet metinaSanas iekartu uz lidzenas stabilas virsmas un parliecinieties, ka ta nevar
kustéties. Ta ir janovieto ta, lai jas varétu to kontrolét izmantoSanas laika, tadu izvairttos
no ta, ka jus parklas metinasanas dzirksteles.

Neceliet metina$anas iekartu. Masina nav aprikota ar pacel$anas ierici.

Neizmantojiet kabelus ar bojatu izolaciju vai valigiem savienojumiem.

Metinasanas iekartas apraksts

MetinaSanas iekarta ir stravas generators nepartrauktas stieples metina$anai, kas plasak
pazistams ka MIG / MAG, un piemérots térauda vai térauda sakauséjumu, nerlséjosa
térauda un aluminija metinaSanai izmantojot aizsargajosu gazi.

Dazi modeli var metinat bez aizsardzibas gazes padeves izmantojot specialu FLUX stiepli
ar serdi.

Metinasanas iekarta konstruéta izmantojot elektroniska invertora tehnologiju. Lai atvieglotu
metinaSanas parametru iestati$anu, iekarta tiek izmantota mikroprocesora vadiba.
Transformatora elektriska raksturlikne ir taisna (konstants spriegums).

Galvenas dalas Zim. 1

A) Spoles nodalijuma pieejas durvis
B) Spoles turétaja rullis

C) Stieples padevéjs

D) Stravas vads

E) Gazes $|atenes savienojums

F) IESLEGTS/IZSLEGTS slédzis
G) Vadibas panelis

H) Degla polaritates selektors
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1) Specialais metinaSanas degla savienotajs **

L) Metinasanas degla savienotajs

M) Zeméjuma kabelis/induktora savienotajs (Dazam metina$anas iekartam kabeli
pieslégti tiesa veida)

** (81 sastavdala dazos modelos var nebiit).

Tehniskie dati

MetinaSanas iekartai ir piestiprinata datu plaksne. Zim. 2 ir paradits $is plaksnes piemérs.
A) Konstruktora nosaukums un adrese
B) Atsauce uz Eiropas standartu metina$anas iekartas konstrukcijai un drosibai
C) Metinasanas iekartas iek$g&jas struktiras simbols
D) Paredzéta metinaSanas procesa simbols
E) Pievaditas lidzstravas simbols
F) NepiecieSama ieejas jauda:
17 mainigs vienas fazes spriegums, frekvence
G) Aizsardzibas pret cietiem kermeniem un Skidrumiem limenis
H) Simbols, kas parada iespéju izmantot metinasanas iekartu vidé, kura var notikt
elektriskas izlades

I) Metinaganas kédes veiktspéja
UOV  Minimalais un maksimalais atvértas kédes spriegums (metinasanas kéde -
atverta).
12, U2 Strava un atbilstoSais normalizétais spriegums, kuru dod metinasSanas iekarta.
X Noslodzes cikls. Parada cik ilgi metinaSanas iekarta var stradat un cik ilgi tai ir
jaatpusas, lai atdzistu. Laiks ir izteikts % uz 10 minaSu cikla bazes (piem. 60%
nozimé 6 min. darba un 4 min. atpatas).
AV Stravas reguléSanas spriegums un atbilstoSais loka spriegums.
J)Jaudas padeves dati
u1 leejas spriegums (pielaujama pielaide: +/- 10%)
11 eff Efektiva absorbéta strava
11 max Maksimala absorbéta strava
K) Serialais numurs
L) Svars
M) Drosibas simboli: Atsauce uz droSibas pazinojumiem

MetinaSanas degla un stieples padevéja tehniskie dati Zim.3

Darba uzsaksana
VAVL'N

B Pievieno$ana pie elektribas vadiem ir javeic ekspertam vai kvalificétam specialistam.

B Pirms $1s proceddras veik$anas, parliecinieties, ka metinaSanas iekarta ir izslégta un
kontaktdaksa nav stravas kontaktligzda.

B Parliecinieties, ka stravas kontaktligzda, kura ir iesprausta metinasanas iekarta, ir
aizsargata ar dro$ibas iericém (droSinatajiem vai automatisku slédzi) un iezeméta.

Montaza un elektriskie savienojumi

» Samontéjiet atdalitas dalas, kuras atrodas iepakojuma Zim.9.

» Parliecinieties, ka elektribas padeves iekartas piegada metinaSanas iekartai atbilstoSu
spriegumu un frekvenci un ka tas ir aprikotas ar automatisku slédzi, kas saskan ar
maksimalo piegadato nominalo stravu (I2max) Zim. 4,1.

(D Uz So aparatdru nav attiecinamas standarta IEC/EN61000-3-12 prasibas. Ja to pievieno
pie publiska zema sprieguma elektrotikla, tad uzstaditajs vai lietotajs atbild par to, lai
tiktu parbaudita pievienoSanas iespéja (ja vajadzigs, ir jalidz padoms sadales tikla
operatoram).

» Kontakts. Ja metinasanas iekarta nav aprikota ar kontaktu, uzstadiet normétu kontaktu

(2P+T vienai fazei un 3P+T 3 fazém) ar stravas kabelim atbilsto$u jaudu Zim.4,2.

Metinasanas kédes sagatavosana

» Pievienojiet zemé&juma vadu pie metinaSanas iekartas un metinama priekSmeta cik tuvu
vien iespéjams metinaSanas punktam.

» Pievienojiet metinaSanas degli** metinasanas iekartas ligzdai.

» lzverlieties degla polaritati**.

» Degla polaritatei jabat negativai “-”, ja tiek izmantota stieple ar serdi, bet pozitivai “+* -
visiem paré&jiem stieples veidiem. Lai nomainttu degla polaritati, sekojiet Zim.6 dotajam
instrukcijam.

o

@ Metinasanas kabela ieteicamie $kérsgriezumi (mm2), kuri ir balstiti uz maksimalo
piegadato nominalo stravu (12 max), ir paraditi Zim. 4,3.

@ Metinasanas degli, kuriem ir atruma regulatori uz roktura un spoles pistoles, ir
japievieno ligzdai Zim. 1.

Nepartrauktas stieples uzstadiSana

Uzstadot ievérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 7.

Stieples materialam un diametram ir jaatbilst stieples padeves rullim Zim. 7,5,a, kontakta

galam Zim. 7,10,b un metinaSanas degla plaksnitei. Ja izméri neatbilst, var rasties

problémas ar plustosu stieples gaitu.

@ Lai nodrosinatu padevi stieplei ar serdi, nepiecieSams 1pass veltnitis ar profilétu gropi.

(D Normalam darbam ir svarigs izauguma, kas piespiez stiepli, spiediens Zim. 7,5,c. Ja
stieple slid, metinot radisies problémas, bet no otras puses, ja ta ir parak savilkta, ta
var deforméties un neiet cauri metina$anas deglim plastosi. To var noregulét sekojo$a
veida: skriveéjiet stiepli piespiedoSo izaugumu [1dz tas sak vilkt stiepli, tad, ja stieple
ir miksta (aluminijs, stieple ar tukSu vidu), pagrieziet skrivi vél par vienu apgriezienu;
ja stieple ir cieta (térauds, neriséjoSais térauds utt.) pagrieziet skrivi vél par trijiem
apgriezieniem.
Lai nonemtu stiepli no metinasanas iekartas, pargrieziet stiepli starp spoli un stieples
padevéju, uzturot to ciesi savilktu un tad piesieniet to spolei. Péc tam atveriet stieples
virzitaja plaksniti un, izmantojot knaibles izvelciet stieples gabalu no metinaSanas degla.



Aizsargajosas gazes cilindra** un spiediena
samazinataja** uzstadiSana

B Novietojiet aizsargajosas gazes cilindru augséja labaja pozicija talu prom no metinaSanas
vietas. Lai izvairitos no nokri§anas vai sabojasanas riska, izmantojiet metinaSanas iekartas
atbalstu vai kadu citu fiksétu dalu.

Uzstadot ievérojiet instrukcijas, kuras atrodamas Zim. 8.

Gaze

Tirs argons krasainajiem metaliem (aluminijam)
NertséjoSajam téraudam

Téraudam ar nelielu oglekla piejaukumu
Téraudam ar nelielu oglekla piejaukumu

Izmantojama
Argons

Argons + 1-3%0
Argons + 20%CO,
Co,

@ Atkartoti neuzpildamie cilindri ir aprikoti ar membranu, kura tiek parrauta uzskravéjot
cilindram spiediena reduktoru.

® Argon/CO2 ir labaks neka CO2, jo tas garanté labakus rezultatus.
@ Izmantojot stiepli ar serdi nav nepiecieSama aizsarggaze.
** (Daziem modeliem ST sastavdala var nebit).

Metinasanas process: kontrolieri¢u un signalu
apraksts

Péc tam, kad ji0s esat uzstadijis metinaSanas iekartu darba stavokli, ieslédziet to,
atveriet aizsargajo$as gazes varstu un veiciet reguléSanu tada seciba, ka tas ir paradits
kontrolieri¢u apraksta, Zim. 5.

1) Metinasanas degla tipa izvele **

** (81 sastavdala dazos modelos var nebiit).

Var izvéléties tris dazadus metinasanas deg|a tipus:

15 7= Normals metindSanas deglis: ar metinaanas uzsak3anas slédzi.

ﬁo MetinaSanas deglis ar stieples atruma requlétaju uz pistoles: atvieglo metinaSanas
vadibu.

MetinaSanas degla spoles pistole: (ar nepartrauktas stieples spoli, kura atrodas
rokturT) ideala izmanto$anai ar mikstu stiepli (alumnijs) bez vilk§anas problémam.

@ Kad ir uzstadits spoles pistoles metinaSanas deglis, atcerieties nonemt stiepli no
stieples padeveéja spoles nodalijuma, lai partrauktu stieples padevi, kas var izraisit
Tssavienojumu, ja kladas péc ir izvéléts normalais metinaSanas deglis.

2) Sinergijas selektors

So selektoru izmanto, lai izvélétos manualo reZimu (pozicija MAN) vai sinergisko rezimu
(pozicija SYNERGY). RezZima SYNERGY mikroprocesors pielago metina$anas stravu
stieples padeves atrumam.

Sinergijas rezima parametrus iesp&jams noregulét atbilstosi jOsu
vajadzibam.

Atseviskie SYNERGY darba
aizsarggazes tipiem.

individualajam

reZimi atbilst atSkirigiem metinaSanas stieples un

AlSi0,8 Aluminija silikats* D.0,8

AlSi1,0 Aluminija silikats* D.1,0

AlMg 0,8 Aluminija/magnija sakaus* D.0,8
AlMg 1,0 Aluminija/magnija sakaus* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-CO2) Dzelzs D.0,6 argons + oglek|a dioksids
Fe 0,8 (Ar-CO2) Dzelzs D.0,8 argons + oglek|a dioksids
Fe 0,6 (CO2) Dzelzs D.0,6 oglekla dioksids

Fe 0,8 (CO2) Dzelzs D.0,8 oglek|a dioksids

SS0,8 NerQséjosais térauds D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% Galvanizéts térauds D.0,8

Bez gazes Stieple ar serdi** D.0,9

*

ieteicams izmantot ierici, kas tiek dévéta par “spoles pistoli”.
** deglim jabat ar negativu polaritati.

3) Metinasanas stravas noreguléSana

Izvélieties metinaSanas stravu.

SYN rezims: parslédziet rokturi pozicija “0”. Pagrieziet rokturi, lai modificétu piedavatos
uzstadijumus. ReguléSanas diapazons ir robezas no -20% lidz +20%.

MAN rezims: tiek izmantots, lai brivi regulétu metinaSanas stravu.

4) Stieples padeves atruma regulésana

Noregulé nepartrauktas stieples padeves atrumu.

SYN rezims: $o parametru jus varat ieregulét atbilsto$i savam individualajam vajadzibam.
Mikroprocesors noregulés metinasanas stravu.

MAN rezims: brivi mainit iesp&jams tikai stieples padeves atrumu.

@ Izmantojot spoles pistoles metinaSanas degli vai potenciometru roktur, stieples atrums
tiek reguléts pistole.

5) Induktivitates reguléSana

Maina metinaSanas dzilumu un loka stabilitati atbilsto$i metalam un metinaSanas virzienam

(horizontali, vertikali, virs galvas).

SYN un MAN reZimi: reguléSanu nevada mikroprocesors. Krasainds zonas norada

reguléSanas diapazonu atkariba no metala veida un aizsarggazes tipa.

@ Jaatceras, ka iestatijumu vértibam jabat mazakam planiem metaliem un tas japalielina
tieSi proporcionali metala biezumam.
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6) Metinasanas taimeris

So kontrolierici var izmantot metinot vairakus vienadus atseviskus punktus, lai uzstaditu
katra metinajumu ilgumu. ST funkcija ir noderiga pienaglojot tikai viena pusé. Ja &
kontrolierice nav nepiecie$ama, parliecinieties, ka potenciometrs/slédzis ir IZSLEGTS.

7) Metinasanas iekartas ieslégSanas indikators

8) Termala partraucéja signals

ledegta bridindjuma gaismina nozimé, ka termala aizsardziba ir spéka.

Ja uz datu plaksnes “X” noraditais noslodzes cikls ir parsniegts, termalais partraucéjs
aptur masinu pirms ir raduSies kadi bojajumi. Pagaidiet, kamér var atsakt darbu un, ja
iespéjams, pagaidiet vél dazas mindtes.

Ja termalais partraucéjs turpina partraukumu, metinaSanas aparats ir ticis izmantots ilgak
par ta normalo veiktspéjas lTmeni.

9) Bojajumu signalizacijas indikators

Mirdzdiode spid nemirgojot: ar mikroprocesoru saistita probléema; izslédziet metinaSanas
iekartu un vélreiz ieslédziet to.

Mirdzdiode mirgo: (pie spidoSa tikla sprieguma indikatora) nepienak tikla baroSanas
spriegums; parbaudiet pieslégumus.

Ja iekartas funkcijas neatjaunojas, nogadajiet metinaSanas pusautomatu tuvakaja servisa
centra.

leteikumi izmantosanai

B |zmantojiet pagarindjuma vadu tikai tad, kad tas ir absolati nepiecieSams, un nodrosiniet
to, ka tam ir tads pats vai lielaks Skérsgriezums ka stravas kabelim, ka arf to, ka tas ir
savienots ar zemé&jumu.

B Neaizsprostojiet metinataja gaisa iepludes vietas. Neglabajiet metinataju tvertnés vai uz
plauktiem, kur nav nodro$inata atbilstoSa ventilacija.

B Neizmantojiet metinataju vietas, kuras ir gaze, tvaiki, vaditspéjigi pulveri (piem., metala
skaidas), sala gaisa, kodigos dimos vai citas vidés, kuras var sabojat metaliskas dalas
vai elektrisko izolaciju.

@ Metinataja elektriskas dalas ir apstradatas ar aizsargajoSu mastiku. lzmantojot pirmo
reizi, var bat pamanami dimi; to izraisa mastika, kura izzast I1dz galam. Dami drikst
turpinaties tikai dazas minates.

VAV

Pirms veikt apkopes darbus, izslédziet metinataju un izraujiet kontaktdakSu no stravas
kontaktligzdas.

Parasta apkope, kuru periodiski ir javeic paSam operatoram atkariba no izmantoSanas.

« Parbaudiet gazes $|ateni, metinaSanas degla kabeli un zemé&juma kabela pievienojumus.
» Notiriet kontakta galu un gazes izkliedétaju ar metala sucinu. Nomainiet, ja tas ir
nolietojies. « Notiriet metinataja arpusi ar mitru audumu.

Katru reizi, kad tiek nomainita stieples spole:

« Parbaudiet stieples rulla novietojumu, tiribu un nolietojuma stavokli. Zim. 12 « Notiriet
metala pulveri, ja tads ir uzkrajies uz stieples padeves mehanisma. * Notiriet stieples
virzitaja plaksniti ar bezidens Skidrumu un tauku nonéméju un péc tam nosusiniet ar
saspiestu gaisu. « Parbaudiet bridindjuma zimju stavokli. « Nomainiet visas nolietojusas
detalas.

Arpuskartas apkope irjaveic darbiniekiem - ekspertiem vai kvalificétiem elektromehanikiem
periodiski, atkariba no izmantoS$anas. (Piemérot noteikumu EN 60974-4).

« Parbaudiet metinataja iekSpusi un aizvaciet visus puteklus, kuri ir nosédusies uz
elektriskajam dalam (izmantojot saspiestu gaisu) un elektroniskajam kartém (izmantojot
loti mikstu sucinu un atbilstoSus tiriSanas produktus). * Parliecinieties, ka elektriskie
savienojumi ir stingri un elektriskas instalacijas izolacija nav bojata.

Apkope




LT

Instrukcijy vadovas

A\

Prie§ pradédami naudoti Sig virinimo masing, atidZiai perskaitykite naudojimo instrukcijas.
MIG/MAG ir FLUX nepertraukiamo vielinio lankinio suvirinimo masinos, Siose instrukcijose
vadinamos “suvirinimo masinos”, yra skirtos pramoniniam ir profesionaliam naudojimui.
Suvirinimo masing jrengti ir remontuoti gali tik kvalifikuoti asmenys arba ekspertai
laikydamiesi jstatymy ir saugumo taisykliy.
Naudotojas turi bdti susipazines su naudojimu_ir
suvirinimo procesais bei su reikiamomis apsaugos priemonémis ir_nelaimin
proceddromis. procedures.

ISsamig informacijg galite rasti informaciniame lapelyje “Lankinio suvirinimo jrenginio
montavimas”: IEC arba CLC/TS 62081.

/N

B |sitikinkite, kad maitinimo tinklas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas tinkamomis
saugos priemonémis (saugikliais ar automatiniais jungikliais) ir, kad jis yra jZemintas.
Isitikinkite, kad kiStukas ir maitinimo laidas yra geros buklés.

Prie$ jjungdami | maitinimo lizda, jsitikinkite, kad virinimo masina yra i$jungta.

Virinimo masing isjunkite ir iStraukite kiStukg i§ maitinimo laido, vos tik baigsite darba.
Virinimo masing iSjunkite ir iStraukite kiStuka i§ maitinimo laido pries: sujungdami virinimo
laidus, jrengdami nepertraukiamg laida; pakeisdami bet kokias litavimo lempos ar laido
maitintuvo dalis, atlikdami techninio aptarnavimo darbus, arba masing perneSdami
(naudokite nesimo rankeng esancig ant virinimo masinos).

Neprisilieskite prie jokiy elektriniy daliy nuoga oda ar Slapiais drabuziais. Saugokités
elektrodo, daikto kurj ruoSiatés virinti ir bet kokiy jzeminty prieinamy metaliniy daliy.
Dévékite pirstines, batus ir drabuzius skirtus Siam darbui bei sausus, nedegius
izoliuojangius kilimélius.

Virinimo masing naudokite sausoje, védinamoje vietoje. Nepalikite virinimo masinos lietuje
ar tiesioginiuose saulés spinduliuose.

Sig virinimo masing naudokite tik tada, kai visi skydai ir apsaugos yra savo vietose ir
tinkamai sumontuoti.

Virinimo masinos nenaudokite jei ji buvo numesta ar sutrenkta; tai gali biti nesaugu. Jg
turi patikrinti kvalifikuotas asmuo arba ekspertas.

A0)

B Virinimo garus pas$alinkite natdralaus védinimo badu arba naudodami gary siurbtuva.
Virinimo gary riboms jvertinti turi bati naudojamas sisteminis metodas, priklausomai nuo
jy sudéties, koncentracijos ir garavimo trukmés.

B Nevirinkite medziagy, kurios buvo valomos naudojant chlorido tirpiklius ar, kurios buvo
netoli iy medziagy.

MAALAOO@O

B Naudokite virinimo kauke su pavojingiems spinduliams nepralaidziu stiklu, pritaikytu
virinimui. Jei kauké pazeista, pakeiskite jg nauja; pazeista kaukeé gali praleisti pavojingus
spindulius.

Dévékite ugniai atsparias pirStines, batus ir drabuzius, kad apsaugotuméte odg nuo
spinduliy, kuriuos skleidzia virinimo lankas ir nuo Ziezirby. Nedévékite riebaluoty riby,
kadangi Ziezirba gali juos padegti. Naudokite apsaugines uzdangas, kad apsaugotuméte
netoliese esancius Zmones.

Saugokite, kad nuoga oda neprisiliesty prie karSty metaliniy daliy, tokiy kaip litavimo
lempa, elektrody laikikliai, elektrody galiukai ar k3 tik suvirintos dalys.

Metalo apdorojimo metu atsiranda ziezirby ir skeveldry. Dévékite apsauginius akiniu su
Soninémis akiy apsaugomis.

VAN

B Virinimo ZieZirbos gali sukelti gaisra.

B Nevirinkite ir nepjaukite jei netoliese yra degiy medziagy, dujy ar gary.

B Nevirinkite ir nepjaukite konteineriy, vamzdziy kol kvalifikuotas technikas arba ekspertas
jy nepatikrino ar tinkamai neparuo$é.

B Niekada nenukreipkite litavimo lempos j save, kitus ar  metalines dalis; nepertraukiamas
laidas gali padaryti skyles ar sukelti trumpg sujungima.

B |Sjunkite virinimo masing ir iStraukite kistuka i$ maitinimo lizdo prie$ atlikdami bet kokius
darbus su judanciomis dalimis arba laido maitintuvu.

® EMF Elektromagnetiniai laukai

Suvirinimo srové generuoja elektromagnetinius laukus (EMF), esancius arti suvirinimo
grandinés ir suvirinimo aparato. Elektromagnetiniai laukai gali interferuoti medicininius
protezus tokius, kaip pavyzdziui, Sirdies stimuliatorius.

Reikia imtis tinkamy apsaugos priemoniy tiems, kurie neSioja medicininius protezus.
Pavyzdziui, turi bati draudziama jiems jeiti j suvirinimo aparato zong. Medicininiy protezy
nesiotojai prie$ priartédami prie suvirinimo aparato naudojimo zonos, turi pasikonsultuoti
su gydytoju.

Si aparattra atitinka techninio produkto standarto ir rekvizitu i§skirtinai profesionaliam
naudojimui pramoninéje aplinkoje . Néra uztikrinamas atitikimas apribojimams numatytoms
elektromagnatiniy lauky poveikio Zmogui namy aplinkoje.

avojais, susijusiais _su_lankinio
atsitikim

Saugos jspéjimai

Taikykite Sias priemones elektromagnetiniy lauky poveikio sumazinimui (EMF):

B Nebukite tarp suvirinimo kabeliy. Laikykite abu suvirinimo kabelius toje pacioje kiino
puséje.

B Kai tai yra jmanoma, supinkite tarpusavyje suvirinimo kabelius, uZfiksuodami juos lipnia
juosta.
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B Nevyniokite suvirinimo kabeliy aplink kiing.

B Prijunkite masés kabelj prie detalés, su kuria dirbate, kuo ar¢iau suvirinamo tasko.

B Nevirinkite, laikydami suvirinimo aparata, pakabintg prie kdno.

B Laikykite galva ir liemenj kuo toliau nuo suvirinimo grandinés. Nedirbkite Salia, atsisédes ar
atsirémes | suvirinimo aparatg. Minimalus atstumas: Pav. 10 Da = cm 50; Db = cm.20.

A klasés aparatira
Si aparattira yra suprojektuota naudojimui pramoninéje ir profesionalioje aplinkoje.
Namy aplinkoje ir aplinkoje, prijungtoje prie visuomeninio maitinimo Zemos jtampos
tinklo, kuris maitina gyvenamuosius pastatus, galéty kilti sunkumy, uztikrinant atitikimg
elektromagnetiniam suderinamumui, dél esamy ar spinduliuojamy trikdziy.

Q
@ Virinimas pavojingomis sglygomis

W Jei virinti reikia pavojingomis salygomis (elektros iSkrova, deguonies trikumas, Salia
esancios degios ir sprogios medziagos), prie$ pradedant darbg, situacijg turi jvertinti
igaliotas ekspertas. UZtikrinkite, kad netoliese bty apmokyti asmenys, kurie galéty padéti
nelaimingo atsitikimo atveju. Naudokite apsaugos priemones aprasytas IEC 5.10; A.7;
A.9 arba CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

Jei jums reikia dirbti vir§ Zemés lygio, visada naudokite saugia platforma.

Jei tos pacios detalés suvirinimui reikia naudoti daugiau nei vieng virinimo masing arba,
jei reikia suvirinti detales sujungtas elektriniu badu, jtampa ant elektrody laikikliy arba ant
litavimo lempy gali virSyti saugumo ribas. Tokias salygas i§ anksto turi jvertinti jgaliotas
ekspertas, kad patikrinty ar yra kokiy nors pavojy ir pritaikyty saugumo priemones
aprasytas IEC 5.9 arba, jei reikia, CLC/TS 62081 techninése specifikacijose.

Papildomi jspéjimai

B Nenaudokite virinimo masinos ne pagal paskirtj. pavyzdziui, istirpinti uzSalusius vandens
vamzdZius.

B Pastatykite virinimo masing ant plokscio stabilaus pavirSiaus, ir jsitikinkite, kad ji negali
judéti. Ja reikia pastatyti taip, kad jg bty galima kontroliuoti naudojimo metu, taciau, kad
ant jos nepatekty virinimo ZieZirbos.

B Virinimo masinos nekelkite. Sioje masinoje néra jokiy kélimui skirty prietaisy.

B Nenaudokite laidy su paZeista izoliacija ar netinkamu sujungimu.

Virinimo masinos apraSymas
Virinimo masina — tai srovés generatorius, skirtas nepertraukiamam laidiniam virinimui,
paprastai zinomam kaip MIG / MAG, pritaikytam virinti angliniam arba legiruotam plienui,
nertdijanciam plienui ir aliuminiui, naudojant apsaugines dujas.
Kai kurie modeliai gali virinti ir be apsauginiy dujy, naudojant specialig FLUX elektroding
vielg.
Suvirinimo masina sukonstruota naudojant elektroninio inverterio technologijg, joje
naudojamas mikroprocesorius, pajengvinantis suvirinimo parametry reguliavima.
Elektriné transformatoriaus charakteristika yra plok$cia (nuolatiné jtampa).
Pagrindinés dalys Pav. 1
A) Rités skyriaus prigjimo durelés
B) Rités laikiklio suktuvas
C) Laido maitintuvas
D) Maitinimo laidas
E) Dujy Zarnos sujungimas
F) ljungimo/i§jungimo mygtukas
G) Valdymo skydelis
H) Degiklio poliSkumo selektorius
1) Specialus litavimo lempos sujungimas **
L) Litavimo lempos sujungimas
M) |Zeminto laido/induktoriaus sujungimas (Kai kuriuose mnodeliuose yra tiesiogiai
prijungti laidai)

** (Sio komponento kai kuriuose modeliuose gali nebiiti).

Techniniai duomenys

Duomeny lentelé yra pritvirtinta prie virinimo masinos. Pav. 2 pateiktas Sios lentelés
pavyzdys.
A) Konstruktoriaus vardas ir adresas
B) Europos konstrukcijos ir virinimo masinos saugumo standartas
C) Vidinés virinimo masinos struktlros simbolis
D) Numatyto virinimo proceso simbolis
E) Nepertraukiamos tiekiamos srovés simbolis
F) leinancio galingumo reikalavimai:
17 kintama vienfazé jtampa, daznis
G) Apsaugos nuo kietyjy ir skystujy kiny lygis
H) Simbolis, nurodantis, kad virinimo masing galima naudoti ten, kur galima elektros
iSkrova
Virinimo grandinés darbas
U0V Minimali ir maksimali atviros grandinés jtampa (virinimo grandiné atidaryta).
12, U2 Esama ir atitinkama normalizuota jtampa, kurig perduoda virinimo masina.
X Budéjimo ciklas. Nurodo kaip ilgai masina gali dirbti ir kaip ilgai jos reikia
nenaudoti tam, kad atvésty. Laikas, iSreikStas % remiantis 10 minuciy ciklu
(pvz. 60% reiSkia 6 min. darbo ir 4 min. poilsio).
AV Sroveés reguliavimo laukas ir atitinkama lanko jtampa.
J) Maitinimo tiekimo duomenys
u1 |einanti jtampa (leistinos ribos: +/- 10%)
11 eff Efektyviai sugeriama srové
11 max Maksimaliai sugeriama srové
K) Serijos numeris
L) Svoris
M) Saugos simboliai: Zidrékite saugumo jspéjimus
Litavimo lempos ir laido maitintuvo techniniai duomenys Pav.3

N



Pradzia

VAV

B Prijungti prie maitinimo $Saltinio turi ekspertas arba kvalifikuotas personalas.

B Prie$ atlikdami Sig procedira, jsitikinkite, kad virinimo masina iSjungta, o kiStukas iStrauktas
i8 maitinimo lizdo.

B sitikinkite, kad maitinimo lizdas, j kurj jjungta virinimo masina yra apsaugotas saugos
prietaisais (saugikliais ar automatiniu jungikliu) ir jZemintas.

Montavimas ir elektros sujungimai

» Sumontuokite atskiras dalis, kurias rasite pakuotéje Pav.9.

» Patikrinkite, kad elektros Saltinis tiekty jtampa ir daznj, atitinkancius virinimo masing ir,
kad jame yra jrengtas automatiniu jungikliu pritaikytas maksimaliam srovés tiekimui.
(I2max) Pav. 4,1.

Sios aparatiiros rekvizitai nepriklauso rekvizitams, nurodytiems normose IEC/
EN61000-3-12. Jei prijungiama prie visuomeninio maitinimo tinklo Zemos jtampos,
tai yra instaliatoriaus ar vartotojo atsakomybé, patikrinkite, ar gali bati prijungta; (jei
reikalinga, pasikonsultuokite su elektros paskirstymo tinklo valdytoju).
» Kistukas. Jei virinimo masinoje néra kistuko, jrenkite normalizuotg kistukg (2P+T dél 1Ph
ir 3P+T dél 3Ph) kurio galingumas bty tinkamas maitinimo laidui Pav.4,2.

Virinimo grandinés paruos$imas

» Prijunkite jZemintg laida prie virinimo masinos ir prie detalés, kurig ketinate virinti; ta vieta,
kurig virinsite turi bati kuo arciau laido.

» Prijunkite litavimo lempg** prie virinimo masinos lizdo.

» Pasirinkite degiklio poliSkumag**.

» Kai naudojama viela su Serdesu, degiklio poliSkumas turi bati neigiamas “-”, o kai

naudojami kity tipy vielos - teigiamas “+“. Norédami pasirinkti poliskuma, laikykités
instrukcijy, pateikty Pav. 6.
@ Rekomenduojamos virinimo laido dalys (mm2), pagristos maksimaliai tiekiama
nominalia srove (12 max), yra parodytos Pav. 4,3.

@ Litavimo lempos, ant kuriy rankenéliy yra greicio valdikliai ir pagrindiniai lituokliai ant
kuriy yra kai$ciai, kurie turi bati jjungiami j lizdg Pav. 1.

|rengimas nepertraukiamo laido

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esan¢iomis Pav. 7.

Laido medziaga ir diametras turi atitikti laido maitintuvo cilindrg Pav. 7,5,a, kontaktinj antgalj
Pav. 7,10,b ir litavimo lempos jdékla. Jei matavimai nesutampa, tai gali bati problema su
sklandziu laido veikimu.

@ Vielai su Serdesu reikalingas specialus sukamasis cilindras su jraiziniu grioveliu, kad
bty galima uztikrinti traukima.

@ Laidg spaudziancios detalés slégis Pav. 7,5,c yra svarbus tinkamam naudojimui. Jei
laidas nuslys, atsiras problemy virinant; jei jis jverztas per daug jis gali deformuotis
ir laisvai nepraeiti per litavimo lempa. Jj galima sureguliuoti taip: Verzkite laidg
spaudziancig detale tol, kol ji laidg jtemps, tada, jei laidas minkstas (aliumininis arba
tusciaviduris) varztg pasukite dar karta; jei laidas kietas (plieninis, i$ nertdijancio plieno
ir kt.), varzta pasukite dar tris kartus.

@ Norédami lengvai nuimti nepertraukiama laidg nuo virinimo masinos, nupjaukite
laida tarp rités ir laido maitintuvo, laikydami jj jtempta, o tada pririSkite prie rités. Tada
atskirkite laido pagrinding atSaka ir, naudodami reples, iStraukite dalj laido i$ litavimo
lempos.

Apsauginio dujy cilindro** ir slégio mazinimo prietaiso**
jrengimas

B Pastatykite apsauginj dujy cilindrg vertikaliai, toliau nuo virinimo vietos. Naudokite virinimo
masinos atramg arba bet kokig fiksuojancia detale, kad iSvengtumét prietaiso apvirtimo
ir sugadinimo pavojaus.

Norédami jrengti, vadovaukités instrukcijomis, esan¢iomis Pav. 8.

Dujy

Argonas

Argonas + 1-3%0,
Argonas + 20%CO,
CcO

Naudojimas

Visi spalvotieji metalai (aliuminis)
Nerddijantis plienas

Zemas anglinis plienas

Zemas anglinis plienas

@ Cilindrai, kuriy negalima pakartotinai pripildyti, turi kaistinj voztuva, kuris automatiskai
atsidaro ant cilindro prisukus slégio reduktoriy.

@ Argonas/CO2 tinkamas naudoti su CO2, kadangi tai garantuoja geriausius
rezultatus.

®. Vielai su Serdesu nereikalingos apsauginés dujos.
** (Sio komponento kai kuriuose modeliuose gali nebati).

Virinimo procesas: valdikliy ir signaly aprasymas
Tik pradéje virinimo masing naudoti, jg jjunkite, atidarykite apsauginj dujy voztuva ir atlikite
reguliavimus vadovaudamiesi valdikliy apraSyme pateikta seka, Pav. 5.

1) Litavimo lempos tipo pasirinkimas **
** (Sio komponento kai kuriuose modeliuose gali nebiiti).
Galima pasirinkti tris litavimo lempos tipus:

lﬁ Normali litavimo lempa: su virinimo pradéjimo jungikliu.

G

proceso valdyma.

"'_uﬁ) Litavimo lempos Sautuvas: (su nepertraukiamo laido rite esancia ant rankenos)
idealus naudojant minksta laidg (aliumininj) be jtempimo problemy.

Litavimo lempa_su laido grei€io reguliavimu ant Sautuvo: palengvina virinimo
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(D Kai litavimo lempos Sautuvas sumontuotas, nepamirskite nuimti laidg nuo laido
maitintuvo, esancio rités skyriuje; taip laidas bus sustabdytas ir negalés sukelti trumpo
sujungimo tuo atveju, jei netycia bty pasirinkta normali litavimo lempa.

2) Sinergijos selektorius

Sis selektorius naudojamas, norint pasirinkti rankinj rezimg (padétis MAN) ar sinerginj
rezimg (padétys SYNERGY). Kai selektorius yra padétyje SYNERGY, mikroprocesorius
pritaiko suvirinimo srove prie vielos greicio.

Sinergijos rezimo parametrus galima nusistatyti pagal savo poreikius.

Skirtingos selektoriaus padétys SYNERGY atitinka skirtingus istisinés vielos ir apsauginiy
dujy tipus.

AI'Si0,8 Silicis aliuminis* D.0,8

AISi1,0 Silicis aliuminis* D.1,0

AlMg 0,8 Magnis aliuminis* D.0,8

Al'Mg 1,0 Magnis aliuminis* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) Gelezis D.0,6 Argonas+anglies dioksidas
Fe 0,8 (Ar-Co2) Gelezis D.0,8 Argonas+anglies dioksidas
Fe 0,6 (Co2) Gelezis D.0,6 anglies dioksidas

Fe 0,8 (Co2) Gelezis D.0,8 anglies dioksidas

SS0,8 Neridijantis plienas D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% Cinkuotas plienas D.0,8

Néra dujy Serdiné viela**D.0,9

*

rekomenduojama naudoti degiklj su pavara vielos padavimui.
** degiklis turi turéti neigiama poliSkuma.

3) Sureguliuokite virinimo srove

Pasirinkite suvirinimo srove.

SYN rezimas: nustatykite rankenéle j “0”. Norédami pakeisti sillomg nustatyma, pasukite
rankenéle. Reguliavimo diapazonas nuo -20% iki +20%.

MAN rezimas: naudojamas, norint laisvai reguliuoti suvirinimo srove.

4) Vielos greicio reguliavimas

Reguliuoja istisinés vielos greitj.

SYN rezimas: tai tas parametras, kurj galite reguliuoti pagal savo kintancius poreikius.
Mikroprocesorius reguliuoja suvirinimo srove.

MAN rezimas: laisvai reguliuoti galima tik vielos greit].

@ Naudojant litavimo $autuva arba litavimo lempa su potenciometru ant rankenos, laido
greitis bus reguliuojamas nuo Sautuvo.

5) Induktyvumo reguliavimas

Kei¢iamas suvirinimo lanko jsiskverbimas ir stabilumas atsizvelgiant | metalg ir suvirinimo
padétj (plokscia, vertikali, vir§ galvos).

SYN ir MAN rezimas: reguliavimo mikroprocesorius nekontroliuoja. Spalvotos zonos rodo
reguliavimo diapazong priklausomai nuo metaly ir apsauginiy dujy.

(D Paprastai reikéty jsidéméti, jog ploniems metalams turi bati nustatytos mazos vertés
ir Sios vertés turi bati didinamos proporcingai metalo storiui.

6) Suvirinimo taimeris

Virinant pavienes detales, Sis kontrolé gali bati naudojama norint nustatyti kiekvieno
virinimo trukme. Si funkcija yra naudinga norint pritvirtinti tik vienoje puséje. Kai Sios
kontrolés nereikia, potenciometrg isjunkite.

7) Suvirinimo masinos jjungto maitinimo jspéjamoji lemputé

8) Terminio saugiklio signalas

Jei jjungta jspéjimo lemputé, tai reiskia, kad veikia terminé apsauga.

Jei budéjimo ciklas “X” parodytas duomeny lenteléje virSijamas, terminis saugiklis
sustabdo masing prie$ jvykstant gedimui. Palaukite, kol operacija vél atsinaujins ir, jei
galite, palaukite dar keletg minuciy.

Jei terminis saugiklis vis dar jsijungia, virinimo masinos darbas virSija normaly darbo lygj.

9) Gedimy jspéjamoji lemputé

Nemirksinti lemputé: problema, susijusi su mikroprocesoriumi; isjunkite ir vél jjunkite
suvirinimo masing.

Mirksinti lemputé: (taip pat Svie€ia ir suvirinimo masinos maitinimo lemputé) maitinimo
itampos sutrikimas, patikrinkite sujungimus.

Jei nejmanoma atstatyti normalaus veikimo, kreipkités j artimiausig Remonto Centra, kad
patikrinty Jasys suvirinimo masing.

Naudojimo rekomendacijos

B Prailginimo laidg naudokite tik tada, kai tai yra neiSvengiama, ir tik tuo atveju, jei jis turi
tokig pacig arba didesne sekcijg nei maitinimo laidas ir jame yra jrengtas jzemintas
laidininkas.

B Neuzblokuokite virinimo masinos ventiliacijos angy. Nelaikykite virinimo masinos
konteineriuose ar lentynose, kur néra tinkamos ventiliacijos.

B Nenaudokite virinimo masinos ten, kur yra dujy, gary, laidziy milteliy (pvz. geleZies
drozliy), strus oras, kaustiniai garai ar kitos priemonés, kurios galéty sugadinti metalines
dalis ir elektros izoliacijg.

(D Virinimo masinos elektrinés dalys buvo apsaugotos derva. Kai naudojate pirma karta, galite
pastebéti dimus; juos sukelia dziGvanti derva. Dimus matysite tik keleta minuciy.

VAV

ISjunkite virinimo masing ir iStraukite kiStukg i8 maitinimo lizdo prie$ atlikdami techninj
aptarnavima.

|prasta techninj aptarnavimg naudotojas turi atlikti reguliariai, priklausomai nuo
naudojimo.

« Patikrinkite dujy Zarnele, litavimo lempos laidg, jZeminto laido sujungimus. Pav. 12
+ Geleziniu Sepe€iu nuvalykite kontaktinj antgalj ir dujy sklaidytuvg. Jei susidévéjo,
pakeiskite. « ISoring virinimo masinos dalj nuvalykite drégnu skuduréliu.

Techninis aptarnavimas




Kiekvieng kartg pakeitus laido rite:

« Patikrinkite sulygiavima, Svarumg ir laido volelio susidévéjimo lygj. < Pasalinkite visus
metalo miltelius, susikaupusius ant laido maitintuvo mechanizmo. * Nuvalykite laido
pagrindinj apvalkalg naudodami bevanden; tirpiklj ir riebaly valiklj, po to iSdZiovinkite
naudodami suspaustg org. * Patikrinkite jspéjanciy etikeciy bukle. « Pakeiskite bet kokias
susidévéjusias dalis.

Specialus techninis aptarnavimas turi bati atliktas eksperty arba kvalifikuoty elektrik
mechaniky periodi$kai priklausomai nuo naudojimo. (Taikyti taisykle EN 60974-4)

« Patikrinkite virinimo masinos vidy ir pasalinkite dulkes, susikaupusias ant elektriniy daliy
(naudodami suspaustg org) ir elektroniniy korteliy (naudodami labai minkstg Sepetél; ir
atitinkamus valymo produktus). « Patikrinkite, ar elektriniai sujungimai yra tvirti ir, ar laidy
izoliacija nepazeista.
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Instrukcja obstugi

A\

Przed zainstalowaniem spawarki, przeczyta¢ uwaznie instrukcje obstugi.

Urzadzenia do spawania tukowego z drutem cigglym MIG/MAG i FLUX, dalej nazywane
“spawarkami”, sg przewidziane do uzytku przemystowego i profesjonalnego.

Upewnij sie, czy spawarka zostata zainstalowana i naprawiona przez kompetentne osob
w zgodnosci z przepisami i normami bhp.

Upewnij sie, czy operator zostat przeszkolony wzakresie obstugi urzadzenia i
oinformowany o ryzyku podczas spawania tukowego oraz o odpowiednim zastosowaniu

srodkéw ochrony osobistej i procedur awaryjnych.
Szczegdtowe informacje mozesz znalez¢ w czesci “Aparatura do spawania tukowego
— montaz i obstuga”: IEC lub CLC/TS 62081.

/N

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajgce;j.

B Upewnij sie, czy wtyczka i kabel zasilajgcy sg w odpowiednio dobrym stanie.

B Przed wiozeniem wtyczki do gniazda zasilania, upewnij sie czy spawarka jest
wytgczona.

B Wytgcz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania od razu po zakonczeniu

pracy.

Wytacz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania przed: podtgczeniem przewoddéw

spawalniczych, zainstalowaniem drutu ciggtego, wymiang czesci palnika lub mechanizmu

podawania drutu, wykonywaniem czynnos$ci konserwacyjnych, przestawianiem spawarki

(uzywaj uchwytu znajdujgcego sie na spawarce).

Nie dotyka¢ gotym ciatem lub z mokrymi ubraniami czes$ci bedacych pod napigciem

elektrycznym. Odizoluj elektrycznie samego siebie od elektrody, czesci do spawania

i ewentualnych dostepnych czesci metalowych podtgczonych do uziemienia. Uzywaj

odpowiednich do tych celéw rekawic, obuwia i odziezy oraz suchych, nie palnych

chodnikéw izolacyjnych.

Uzywaj spawarki w srodowisku suchym i wentylowanym. Nie wystawiaj spawarki na

deszcz ani na stonce.

Uzywaj spawarki tylko wtedy, gdy wszystkie panele i ostony znajdujg si¢ na swoim miejscu

i sg prawidtowo zamontowane.

Nie uzywaé spawarki, jezeli wczesniej zostata przewrécona lub uderzona, poniewaz

moze nie spetnia¢ warunkéw bezpieczenstwa. Zle¢ jej kontrole osobie kompetentnej i

wykwalifikowanej.

A0

B Usun opary spawalnicze poprzez naturalne wietrzenie lub za pomocg aspiratora oparéw.
Konieczna jest systematyczna kontrola i ocena limitéw wystawienia na dziatanie oparéw
spawalniczych w oparciu o ich sktad, sptezenie oraz czas trwania wystawienia.

B Nie nalezy spawa¢ materiatéw, ktdre byty czyszczone rozpuszczalnikami chlorowanymi
ani w poblizu takich substanciji.

MAALAOO@O

B Uzywaj przytbicy spawacza z szybkg nie aktyniczng, odpowiednig do procesu
spawania. Wymien jg jezeli jest uszkodzona; moze sie przedostawac sie przez nig
promieniowanie.

B Naktadac rekawice, obuwie i odziez ognioodporna, chronigca skore przed promieniami
wytwarzanymi przez tuk spawalniczy i przez iskry. Nie uzywa¢ odziezy ottuszczonej
lub tlustej, jedna iskra moze je zapali¢. Uzywaj zaston ochronnych w celu zapewnienia
bezpieczenstwa osob znajdujgcych sie w poblizu.

B Nie dotyka¢ gotym ciatem rozzarzonych czesci metalowych, takich jak: palnika, szczypiec
elektrony, zarzacych elektrod, zespawanych czesci.

B Obrébka metalu powoduije iskry i odtamki. Natéz okulary ochronne, z zabezpieczeniem
bocznym oczu.

VAN

B |skry spawania mogag powodowac¢ wypadki.

B Nie spawac ani nie cigé w strefach, gdzie znajdujg sie materiaty, gaz lub opary tatwo
palne.

B Nie spawac ani nie cig¢ pojemnikéw, butli, zbiornikéw i rur, chyba, Zze osoba kompetentna
i wykwalifikowana sprawdzita, czy nadajg sie one do obroébki i ze zostaty wczesniej
odpowiednio przygotowane.

B Nie kieruj palnika w swojg strone, innych osob lub w strone czesci metalowych: drut ciagty
mogtby przedziurawi¢ lub przepali¢ obwody.
B Wytgcz spawarke i wyciggnij wtyczke z gniazda zasilania przed przystgpieniem do
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interwencji recznych na ruchomych czgs$ciach mechanizmu podawania drutu.

® EMF Pola elektromagnetyczne

Prad spawania powoduje w poblizu obwodu spawania oraz spawarki tworzenie si¢ pol
elektromagnetycznych (EMF). Pola elektromagnetyczne mogg zaktéci¢ dziatanie protez
medycznych takich, jak na przyktad rozrusznik serca.

W zwigzku z tym nalezy powzig¢ odpowiednie $rodki ostroznosci w stosunku do osob
uzywajacych protezy medyczne. Na przyktad, osoby te nie mogg mie¢ dostepu do strefy
pracy zgrzewarki. Przed zblizeniem sig do strefy pracy zgrzewarki, operatorzy uzywajacy
protezy medyczne muszg skonsultowac sie z lekarzem.

Niniejsza aparatura spetnia wymogi standardéw technicznych przyjetych dla uzytkowania
w $rodowisku przemystowym i dla uzytkowania profesjonalnego. W srodowisku domowym
nie gwarantuje sie zachowania bezpiecznych wartosci granicznych przewidzianych dla
ekspozycji cztowieka w srodowisku domowym.

Stosuj ponizsze $rodki ostroznosci celem zmniejszenia skutkow ekspozycji na dziatanie
pdl elektromagnetycznych (EMF):

B Nie wkiadaj czesci ciata pomiedzy przewody spawania. Trzymaj oba przewody spawania
po tej same;j stronie ciata.

Gdy jest to mozliwe, sple¢ razem przewody spawania i zamocuj je tasma
samoprzylepng.

Nigdy nie owijaj przewodéw spawania wokoét ciata.

Podtgcz przewdd masy do czesci przeznaczonej do spawania w punkcie jak najblizszym
do punktu spawania.

Nigdy nie wykonuj spawania trzymajgc spawarke zawieszong na sobie.

Trzymaj gtowe i tutéw jak najdalej od obwodu spawania. Nie wolno pracowaé w poblizu
spawarki. Nie siada¢ na spawarce, ani nie opieraé sie o nig. Minimalna odlegto$¢: Rys
10 Da = cm 50; Db = cm.20

igf Urzadzenia Klasy A

S3 to urzadzenia zaprojektowane do uzytkowania w $rodowisku przemystowym i
profesjonalnym.

W $rodowisku domowym oraz w przypadku urzadzen podtgczonych do niskonapieciowej
sieci publicznej zasilajgcej budynki mieszkalne zapewnienie kompatybilnosci
elektromagnetycznej mogtoby by¢ niemozliwe ze wzgledu na zaburzenia przewodzone

i promieniowane.

Q
@ Spawanie w warunkach ryzyka

B Jezeli musisz spawa¢ w warunkach ryzyka zwigkszonego o wytadowania elektryczne,
dusznos¢, w obecnosci materiatéw tatwo palnych lub wybuchowych upewnij sie, czy osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie warunki pracy. Upewnij sie czy znajdujg sie osoby
przeszkolone w celu zainterweniowania w przypadkach zagrozenia. Zastosuj $rodki ochrony
technicznej opisane w 5.10; A.7; A.9 specyfikacji technicznej IEC lub CLC/TS 62081.
Jezeli musisz pracowa¢ w pozycjach podwieszonych nad podtogg, uzywaj zawsze
platform zabezpieczajacych.

Jezeli na tej samej czesci lub czesciach potaczonych elektrycznie pracuje wieksza
ilos¢ spawarek, napigcia jalowe wystepujgce na oprawie elektrody lub palniku mozna
zsumowac przekraczajgc poziom bezpieczenstwa. Upewnij sie, ze kompetentna osoba
odpowiedzialna ocenita prewencyjnie wystepowanie ryzyka i w razie koniecznosci
zastosowata Srodki ochronne wskazane w punkcie 5.9 specyfikacji technicznej IEC lub
CLC/TS 62081.

& Ostrzezenia dodatkowe

B Nie uzywa¢ spawarki do celéw innych od tych przewidzianych, jak na przyktad do
rozmrazania rur sieci wodne;j.

B Ustaw spawarke na pfaskiej, stabilnej powierzchni, i nie dopuszczaj, aby sie ruszata.
Pozycja jej musi by¢ taka, aby pozwalata na kontrole, ale jednoczes$nie nie moze
dopuszczaé, aby iskry spawania spadaty na nia.

B Nie podnosi¢ spawarki. Nie sg przewidziane systemy podnoszenia.

B Nie uzywaé przewodoéw z uszkodzong izolacjg lub z poluzowanymi potgczeniami.

Opis spawarki
Spawarka jest generatorem pragdu do spawania z drutem ciagtym, nazywana MIG /
MAG, odpowiednia do spawania za pomocg gazu bezpieczenstwa, stali weglowej lub
niskostopowej; stali nierdzewnej i aluminium.
Niektére modele moga spawac bez ostony gazowej przy zastosowaniu specjalnego drutu
z rdzeniem - FLUX.
Spawarka zostata skonstruowana z zastosowaniem technologii elektronicznej, opartej na
falowniku, oraz mikroprocesora, dla fatwiejszej regulacji parametréw spawania.
Charakterystyka elektryczna transformatora jest typu ptaskiego (state napiecie).

Gtéwne organy Rys.1

A) Panel dostgpu do komory cewki

B) Nawijak oprawki cewki

C) Mechanizm podawania drutu

D) Kabel zasilajacy

E) Wejscie gazu bezpieczenstwa

F) Wytacznik ON/OFF wigczenia lub wytaczenia

G) Panel sterowniczy

H) Przetacznik biegunowosci spawania

1) tacznik do specjalnych palnikow **

L) Przytacze palnika

M) Przytacze kabla uziomowego / indukcyjnosci (W niektorych modelach kable sg
podtaczone bezposrednio)

** (Ten komponent moze nie wystepowac w niektérych modelach).

Dane techniczne

Tabliczka znamionowa znajduje sie na spawarce. Rys.2 jest przyktadem tabliczki
znamionowej.

A) Nazwa i adres producenta

B) Norma europejska odno$nie budowy i bezpieczenstwa urzadzen spawalniczych

C) Symbol struktury wewnetrznej spawarki




D) Symbol przewidzianego procesu spawania
E) Symbol dostarczanego pradu ciggtego
F) Rodzaj wymaganego zasilania:
17 napiecie przemienne jednofazowe; czestotliwo$¢
G) Stopien ochrony przed ciatami statymi i ciektymi
H) Symbol wskazujgcy mozliwo$¢ uzywania spawarki w srodowisku narazonym na
wytadowania elektryczne
Osiagi obwodu spawania
UOV  Minimalne i maksymalne napiecie jatowe
(obwod spawania otwarty).
12, U2 Prad i odpowiednie napiecie znormalizowane, ktére wytwarza spawarka.
X Proces spawania. Wskazuje ile czasu spawarka moze pracowac i przez jak
diugi czas musi by¢ unieruchomiona w celu ochtodzenia. Czas jest wyrazony
w % na podstawie cyklu 10 min (np. 60% oznacza 6 min. pracy i 4 min.
przerwy).
AV Pole regulacji pradu i odpowiedniego napiecia tuku.
J) Dane odnoszace sig do linii zasilania
u1 Napiecie zasilania (dozwolona tolerancja: +/- 10%)
11 eff Prad skuteczny pochtaniany
11 max Maksymalny prad pochtaniany
K) Nr fabryczny
L) Ciezar
M) Symbole bezpieczenstwa: Przeczytaj Ostrzezenia odno$nie bezpieczenstwa
Dane techniczne palnika i mechanizmu podawania drutu Rys.3

VAV

B Podtgczenia elektryczne muszg by¢ wykonane przez osoby kompetentne i
wykwalifikowane.

B Upewnij sie czy spawarka jest wytgczona i odigczona z gniazda wtykowego w czasie
wszystkich faz tuz przed rozruchem.

B Upewnij sig, czy gniazdo wtykowe, do ktérego podigczasz spawarke jest zabezpieczone
urzadzeniami bezpieczenstwa (bezpieczniki topikowe lub wytgcznik automatyczny) i czy
jest podtgczone do instalacji uziemiajgce;j.

Montaz i podigczenie elektryczne

» Montaz osobnych czes$ci zawartych w opakowaniu Rys.9.

» Sprawdz czy linia elektryczna dostarcza napiecie i czestotliwo$¢ odpowiadajgce tym
spawarki i czy jest wyposazona w wytgcznik automatyczny odpowiedni do maksymalnego
dostarczanego pradu znamionowego (I2max) Rys.4,1.

)

Rozruch

@ Sa to urzadzenia nie spetniajgce wymogoéw normy IEC/EN61000-3-12. W przypadku
podtgczenia ich do publicznej niskonapigciowej sieci zasilania, instalator czy uzytkownik
musi samodzielnie upewni¢ sie, czy takie podiaczenie jest mozliwe. (jesli to konieczne,
nalezy skonsultowaé sie administratorem sieci dostarczajgcej energie elektryczng).

» Wtyczka zasilania. Jezeli spawarka nie jest wyposazona we wtyczke, podigcz do kabla

zasilajgcego znormalizowang wtyczke (2P+T dla 1Ph i 3P+T dla 3Ph) o odpowiednim
natezeniu przeptywu Rys.4,2.

Przygotowanie obwodu spawania

» Podtgcz kabel uziomowy do spawarki oraz do przedmiotu przeznaczonego do spawania,
jak najblizej punktu pracy.

» Podtacz palnik** do gniazda wtykowego spawarki.

» Wybierz biegunowos$¢ spawania™*.

» Biegunowo$¢ spawania musi by¢ ujemna “-” dla drutu z rdzeniem lub dodatnia “+*
dla wszystkich innych rodzajéw drutu. W celu ustawienia nalezy zastosowaé si¢ do
wskazéwek podanych na Rys.6.

@ Zalecane przekroje (mm2) dla przewodu spawalniczego, na podstawie maksymalnego
dostarczanego pragdu znamionowego (I2max), sg wskazane na Rys.4,3.

@ Palniki z regulacja predko$ci na uchwycie oraz “Spool gun” posiadajg wtyczke, ktéra
musi by¢ podigczona do gniazda wtykowego Rys.1.

Zainstalowanie drutu ciaggtego

W celu zainstalowania odnie$¢ sie do wskazéwek zawartych na Rys.7.

Materiat oraz $rednica drutu muszg odpowiadac rolce podawania drutu Rys.7,5,a, nakladce
stykowej Rys.7,10,b oraz powtoce palnika. Jezeli wymiary nie odpowiadaja, mozesz mie¢
problemy z przesuwem drutu.

@ Aby zapewni¢ prawidlowe podawanie drutu z rdzeniem nalezy zastosowac specjaing
rolke z radetkowanym przelotem.

@ Nacisk gatki drutu Rys.7,5,c jest bardzo wazny do prawidtowej pracy. Jezeli drut $lizga
sie, bedziesz miat problemy ze spawaniem; natomiast jezeli jest zbyt sprasowany,
moze sie zdeformowac i nie bedzie przesuwat sie swobodnie w palniku. Sposéb na
wykonanie pierwszej regulacji jest nastepujacy: przykrecaj gatke drutu do momentu
az zacznie ciggna¢ drut, nastepnie, jezeli drut jest migkki (aluminium, drut rdzeniowy)
doci$nij go wykonujac dodatkowy obrét; jezeli drut jest twardy (stal, inox, itp.) doci$nij
go wykonujgc dodatkowo trzy obroty.

@ W celu sprawnego wyciggniecia drutu ciggtego ze zgrzewarki, obetnij go miedzy cewkag
a mechanizmem podawania drutu, trzymajgc go w bezruchu i nastepnie przymocuj go
do cewki. Otwdrz ramie prowadnicy drutu i za pomoca szczypiec wyciagnij na zewnatrz,
od strony palnika, kawatek drutu, ktéry znajduje sie w palniku.

Instalowanie butli gazu bezpieczenstwa** i reduktora
cisnienia**

B Doplinuj zatozenia butli gazu bezpieczenstwa w pozycji pionowej, z dala od strefy
spawania. Uzywaj wspornika spawarki lub innej statej czesci w taki sposob, aby nie
upadta i nie zostata uszkodzona.

W celu zainstalowania odnie$¢ sie do wskazéwek zawartych na Rys.8.
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Gaz Aplikacja
Argon Wszystkie metale niezelazne (aluminium)
Argon + 1-3%0, Inox

Argon + 20%CO,
Co,

Stal niskoweglowa
Stal niskoweglowa

@ Butle nie podlegajgce ponownemu tadowaniu sg wyposazone w zawor iglicowy, ktory
otwiera sig automatycznie w momencie wkrecania reduktora cisnienia na butli.
@ Gaz Argon/CO2 jest lepszy od CO2 poniewaz pozwala na uzyskanie lepszych wynikéw.

(D rut z rdzeniem nie wymaga zastosowania gazu ochronnego.
** (Ten komponent moze nie wystepowacé w niektérych modelach).

Proces spawania: opis sterowan i sygnalizacji

Po wykonaniu wszystkich faz rozruchu, wigcz spawarke, otwérz zawdr gazu
bezpieczenstwa i wykonaj regulacje w kolejnosci zawartej w opisie sterowan Rys.5.

1) Wybér rodzaju palnika **
** (Ten komponent moze nie wystepowac¢ w niektérych modelach).
Mozesz wybrac trzy rodzaje palnikow:

f Palnik zwykly: z przyciskiem startu spawania.
ﬁ) Palnik z regulacjg predkosci drutu na uchwycie: utatwia kontrole spawania.

Palnik Spool gun: (posiada cewke drutu ciggtego umieszczong w uchwycie), jest
idealna przy uzywaniu migkkich drutéw (aluminium) bez probleméw ciggnigcia.

® Gdy jest zamontowany palnik Spool gun pamietaj o wyciagnieciu drutu z wewnetrznego
mechanizmu podawania drutu w przegrodzie cewki w celu niedopuszczenia, w
przypadku wyselekcjonowania przez nieuwage zwyktego palnika, do nadmiernego
przesuniecia drutu powodujgc zwarcie.

2) Przetacznik SYNERGY

Przetgcznik umozliwia wybér pomiedzy pracg w trybie recznym (pozycja MAN) lub w trybie
synergicznym (pozycje SYNERGY). W pozycjach SYNERGY, mikroprocesor dostosowuje
prad spawania do zmian predkosci podawania drutu.

Parametry proponowane przez synergiczny tryb pracy moga by¢ korygowane, zgodnie z
indywidualnymi wymogami uzytkownika.

Poszczegodlne pozycje przetgcznika SYNERGY odpowiadajg réznym rodzajom drutu
elektrodowego i gazu ochronnego.

Al Si0,8 Aluminium krzemowe* D.0,8
AlSi1,0 Aluminium krzemowe* D.1,0

AlMg 0,8 Aluminium magnezowe* D.0,8

Al Mg 1,0 Aluminium magnezowe* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) Zelazo D.0,6 Argon+dwutlenek wegla
Fe 0,8 (Ar-Co2) Zelazo D.0,8 Argon+dwutlenek wegla
Fe 0,6 (Co2) Zelazo D.0,6 dwutlenek wegla

Fe 0,8 (Co2) Zelazo D.0,8 dwutlenek wegla
SS0,8 Stal nierdzewna D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% Stal ocynkowana D.0,8

Bez gazu Drut z rdzeniem**D.0,9

*

zaleca sie stosowanie urzadzenia “Spool gun”.
**konieczna jest ujemna biegunowos$¢ na uchwycie spawalniczym.

3) Regulacja pradu spawania

Wybierz prad spawania.

Tryb SYN: ustaw pokretto w pozycji “0”. Mozesz je obroci¢, zmieniajac proponowang
nastawe. Regulacja umozliwia odchylenie w granicach od -20% do +20%.

Tryb MAN: pozwala na swobodng regulacje pradu spawania.

4) Regulacja predkosci podawania drutu

Ustaw predkos¢ ciggtego podawania drutu.

Tryb SYN: jest to parametr, ktéry mozna regulowa¢ stosownie do wiasnych wymogow.
Mikroprocesor reguluje prad spawania.

Tryb MAN: umozliwiajgc uzytkownikowi jedynie swobodng regulacje predkosci podawania

drutu.

(D Gdy uzywasz palnika Spool gun lub z potencjometrem na uchwycie, regulacja predkosci
drutu uaktywnia sie na palnikach.

5) Regulacja indukcyjnosci

Zmienia gtebokos$¢ wtopienia i stabilnos¢ tuku elektrycznego, zaleznie od metalu i
potozenia spoiny (pozioma, pionowa, gorna).

W trybach pracy SYN i MAN: regulacja nie jest sterowana mikroprocesorowo. Obszary
zaznaczone na kolorowo, wskazujg mozliwy zakres regulacji w odniesieniu do rodzaju
metalu i gazu ochronnego.

(D Ogdlnie biorac, nalezy pamietaé, ze w przypadku spawania cienkich blach, regulacja
powinna utrzymywacé sie w granicach dolnych wartosci, natomiast dla grubszych
elementow, powinna rosngc.

6) Timer czasu spawania

Jezeli musisz wykona¢ pojedyncze punkty, wszystkie takie same, za pomocg tego
przyrzadu mozesz ustawi¢ czas trwania pojedynczego spawania. Funkcja ta jest uzyteczna
do wykonania potgczen nitowych tylko z jednej strony. Gdy nie uzywa sie tego sterowania,
upewnij sie czy potencjometr/wytacznik znajduje sie w pozycji OFF.

7) Lampka sygnalizacyjna zasilania spawarki



8) Lampka kontrolna sygnalizujgca interwencje

wytacznika termicznego
Lampka kontrolna zapalona oznacza, ze ochrona termiczna funkcjonuje.
Jezeli przekroczysz zakres pracy spawania “X” wskazany na tabliczce technicznej
ochronnik termiczny przerywa prace przed ewentualnym uszkodzeniem spawarki.
Poczekaj, az funkcjonowanie zostanie przywrécone i w miare mozliwosci poczekaj
dodatkowo jeszcze kilka minut.
Jezeli ochronnik termiczny interweniuje ciggle, oznacza to, ze wymagasz zbyt duzych
osiggow od spawarki.

9) Lampka sygnalizujgca nieprawidtowosci pracy
urzadzenia

Lampka $wieci Swiatlem statym: problem mikroprocesora; wytgcz i zatgcz ponownie

spawarke.

Lampka $wieci $wiattem przerywanym: (gdy lampka sygnalizujgca zasilanie spawarki jest

zapalona) problem z napieciem zasilania, sprawdz kable.

Jezeli nie uda sie przywrdci¢ prawidtowego dziatania spawarki, nalezy jg dostarczy¢ do
Serwisu Technicznego celem przegladu.

CS

Navod k obsluze

A\

Pfed zahajenim pouzivani svareciho stroje si peclivé proctéte tento navod k obsluze.
Stroje pro obloukové svafovani souvislym dratem MIG/MAG a FLUX, oznaCované v této
pfirucce jako ,svarfovaci stroje”, jsou uréeny pro primyslové a profesionalni vyuZiti.
Zajistéte, aby byl svafovaci stroj nainstalovan a opravovan pouze kvalifikovanymi osobami
nebo odborniky a v souladu se zakony a pfedpisy o prevenci nehod.

Zajistéte, aby byl operator vySkolen ohledné postupt a rizik spojenych s obloukovym
svarovanim a v oblasti odpovidajicich ochrannych opatfeni a havarijnich postupt.
Podrobné informace naleznete v pfiruéce “Instalace a pouzivani zafizeni pro obloukové
svarovani”: IEC nebo CLC/TS 62081.

Bezpecénostni upozornéni

Wskazowki w czasie uzytkowania

B Uzywaj przediuzacza elektrycznego tylko wtedy, gdy jest to konieczne i pod warunkiem,
Ze jest on o przekroju jednakowym lub wigkszym od kabla zasilajgcego i jest wyposazony
w przewod uziomowy.

B Nie blokuj wlotéw powietrza spawarki. Nie zamykaj jej w pojemnikach lub szafach bez
odpowiedniej wentylacji.

B Nie uzywaj spawarki w miejscach, w ktérych znajduje sie: gaz, opary, proszek
przewodzacy (np. zelazne opitki), stonawe powietrze, dymy kaustyczne i inne czynniki,
ktére moga uszkodzi¢ czesci metalowe oraz izolacje elektryczne.

Czesci elektryczne spawarki zostaty pokryte zywicg ochronng. Przy pierwszym
uzywaniu, mozesz zaobserwowac¢ dym; jest to dym pochodzacy z zywicy, ktéra

zostaje kompletnie wysuszona. Wychodzacy dym bedzie trwat tylko przez kilka minut.

VAV

Wytaczspawarke i wyciagnij wtyczke z gniazda wtykowego zasilania przed przystagpieniem
do operacji konserwacyjnych.

Konserwacja programowa wykonywana okresowo przez operatora w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki.

« Sprawdz potgczenia rury gazu, kabla palnika i kabla uziomowego. « Wyczy$¢ szczotkg
metalowg naktadke stykowg oraz dyfuzor gazu. Wymien je jezeli sg zuzyte. « Wyczys¢
spawarke z zewnatrz wilgotng szmatka.

Przy kazdej wymianie cewki drutu:

» Sprawdz wyréwnanie, stan czystosci i stan zuzycia rolki podawania drutu. Rys.12 «
Usun pyt metalowy, nagromadzony na mechanizmie podawania drutu. « Wyczy$¢ powtoke
prowadnicy drutu za pomocg rozpuszczalnikéw bezwodnych i odttuszczonych i wysusz
sprezonym powietrzem. « Sprawdz zuzycie Etykiet Ostrzegawczych. « Wymien zuzyte
czescei.

Konserwacja ponadprogramowa wykonywana wytgcznie przez kompetentnych i
wykwalifikowanych pracownikéw w zakresie elektromechaniki okresowo, w zaleznosci od
czestotliwosci uzywania spawarki. (Zastosowac regute EN 60974-4)

* Dokonaj przegladu wewnetrznego spawarki i usun pyt nagromadzony na czesciach elektrycznych
(uzyj sprezonego powietrza) oraz na kartach elektronicznych (uzyj bardzo miekkiej szczotki lub
wiasciwych produktéw). « Sprawdz czy pofgczenia elekiryczne s odpowiednio dokrecone i czy
izolacja kabli nie jest uszkodzona.

Konserwacja
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Zkontrolujte, jestli je elektricka zastréka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
vhodnymi bezpecnostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jistici) a jestli je uzemnéna.
Zkontroluijte, jestli jsou zasuvka a napajeci kabel v poradku.

Pred zapojenim do zastrcky zkontrolujte, jestli je svareci stroj vypnut.

Po ukonceni prace vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

Pred pfipojenim svarovacich kabell, nainstalovanim souvislého dratu, vyménou jakychkoli
soucasti horaku nebo posouvace dratu, pfed provadénim udrzby nebo pfesouvanim
svarovaciho stroje (pouZivejte rukojet na svarovacim stroji) svafovaci stroj vypnéte a
odpojte od elektrické sité.

Nedotykejte se ¢asti pod proudem holou kiizi ani mokrym oble¢enim. Odizolujte se od
elektrody, svafovaného obrobku a vSech uzemnénych dostupnych kovovych souéasti.
Pouzivejte rukavice, obuv a oble€eni ur€ené k tomuto Ucelu a suché, nehorlavé izolaéni
podlozky.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze v suchém, vétraném prostfedi. Nevystavujte svafovaci
stroj desti ani pfimému sluneénimu zareni.

Pouzivejte svafovaci stroj pouze tehdy, kdyZ jsou vSechny panely a ochranné kryty na
svém misté a fadné upevnény.

Nepouzivejte svafovaci stroj pokud upadl nebo byl vystaven narazu - nemusel by byt
bezpecny. Nechte jej zkontrolovat kvalifikovanou osobou nebo odbornikem.

A0)

B Odvadéjte svarovaci vypary pomoci pfirozeného vétrani nebo pomoci systému pro odvod
koufe. K vyhodnocovani limitd expozice vi¢i svafovacim vyparim je nutné pouzivat
systematicky pfistup, zavisejici na jejich slozeni, koncentraci a délce expozice.

B Nesvarujte materialy, které byly ¢istény chloridovymi rozpoustédly nebo se nachazely
pobliz takovych latek.

MAALNOOSD

B Pouzivejte svafovaci masku se sklem nepropoustéjicim aktinické svétlo a ur€enou pro
svarovani. V pripadé poskozeni masku vyménte - mohla by zacit propoustét zareni.

B Pouzivejte ohnivzdorné rukavice, obuv a oblec¢eni, které ochrani vasi pokozku pred
paprsky vytvarenymi svafovacim obloukem a pred jiskrami. NepouzZivejte zamasténé
obleceni, protozZe by jej jiskry mohly zapalit. Pomoci ochrannych zastén chrarite lidi
nachazejici se v okoli.

B Davejte pozor, aby se odkryta pokozka nedostala do styku s horkymi kovovymi sou¢astmi,
jako jsou horak, drzak elektrod, ¢asti elektrod nebo Cerstvé svarené dily.

B P¥iopracovavani kovu vznikaji jiskry a od$tépky. Pouzivejte ochranné bryle s ochrannymi
boc¢nimi kryty.

VAN

iskry od svarfovani mohou zpUsobit pozar.

Nesvafujte ani nefezejte pobliz hoflavych materiall, plynt nebo vyparu.

Nesvarujte ani nefezejte nadoby, valce, nadrze nebo potrubi, pokud kvalifikovany technik
nebo odbornik nepotvrdi, Ze je to mozné nebo dokud neprovede odpovidajici pripravy.
Po dokonéeni svarovani vyjméte elektrodu z Celisti drzaku elektrod. Zajistéte, aby se
zadna Cast elektrického obvodu ¢Eelisti drzaku elektrod nedotykala zemé nebo zemnicich
obvodu: nahodny kontakt by mohl zpusobit prehfati nebo pozar.

B Nikdy nemifte hofakem smérem k sobé, k jinym osobam nebo ke kovovym soucastem.
Souvisly drat by mohl vytvorit diry nebo zplsobit zkrat.

B Pred zahajenim jakychkoli praci na pohyblivych sou¢astech podavace dratu vypnéte
svarovaci stroj a odpojte jej od napajeciho zdroje.

® EMF - Elektromagneticka pole

Svarovaci proud vytvali v blizkosti svafovaciho okruhu a svarecky elektromagneticka
pole (EMF). Elektromagneticka pole mohou plsobit na chirurgické protézy jako napt.
pacemaker.

Je nutné pfijmout vhodna opatfeni pro ochranu nositell téchto protéz. Napfiklad je nutné
zabranit jejich pfistupu do pracovniho prostoru svarecky. Nositelé téchto protéz se musi
pred vstupem do pracovniho prostoru svarecky poradit s Iékafem.

Toto zafizeni splfiuje pozadavky technického standardu, ktery si vyZaduje exkluzivni
pouzivani vyrobkl v primyslovém prostfedi a pro profesionalni ucely. Neni zajiStény
soulad s meznimi hodnotami stanovenymi pro expozici ¢lovéka elektromagnetickym polim
v domacim prostredi.

Pro minimalizaci expozice elektromagnetickym polim (EMF) pfijméte nasledujici opatfeni:

B Zamezte tomu, aby se vaSe télo dostalo mezi svarovaci kabely. UdrZujte oba svafovaci
kabely na stejné strané téla.

B Je-li to mozné, propojte svarovaci kabely a zajistéte je pomoci lepici pasky.

B Nenamotavejte kabely kolem téla.



B Pripojte uzemnovaci kabel ke zpracovavanému kusu, co nejblize k bodu, ktery se ma
svafit.

B P¥i svafovani nikdy neméjte svarecku zavéSenou na téle.

B Udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho okruhu. Nepracuijte v blizkosti svarecky,
pfi praci se nesedejte a neopirejte se o svarecku. Minimalini vzdalenost: Obr. 10 Da =
cm 50; Db = cm.20.

ﬁ Zafrizeni tridy A

Tato zafizeni jsou navrzena pro pouziti v prdmyslovém prostfedi a pro profesionalni
ucely.

V domacim prostredi a v prostfedi, kde je zafizeni napojeno na vefejnou nizkonapétovou
rozvodnou sit’ pro zajisténi pfivodu elektrické energie do bytovych objektd, mize dojit k
tomu, Ze nebude mozné zajistit shodu s elektromagnetickou kompatibilitou vzhledem k
rudeni, ke kterym muaze dojit.

| Q |
f Svarovani v rizikovych podminkach

B Pokud je nutné svarovat v rizikovych podminkach (elektrické vyboje, uduseni, pfitomnost
hoflavého nebo vybusného materialu), tak zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik. Zajistéte pfitomnost vyskolenych osob, které mohou v pfipadé
nouzové situace zasahnout. PouzZivejte ochranné vybaveni uvedené v ¢asti 5.10; A.7;
A.9 IEC nebo v technickych specifikacich CLC/TS 62081.

Pokud musite pracovat ve vyvySené poloze nad zemi, pouzivejte bezpecnostni
plosinu.

Pokud by bylo nutné pouzit vice svafovacich stroji na jeden dil nebo pokud by byly
svarované dily elektricky propojené, mize soucet klidovych napéti na drzacich elektrod
nebo na hofacich prekrocit bezpecnou hladinu. Zajistéte, aby podminky pfedem vyhodnotil
opravnény odbornik a pfijméte ochranna opatfeni popsana v ¢asti 5.9 IEC nebo v
technickych specifikacich CLC/TS 62081.

A Dal$i upozornéni

B Nepouzivejte svafovaci stroj k jinym nez zde uvedenym ucelum, naptiklad k rozmrazovani
zamrzlych vodovodnich potrubi.

B Umistéte svafovaci stroj na plochy, stabilni povrch a zajistéte, aby se nemohl pohybovat.
Musi byt umistén tak, aby bylo mozné jej pfi pouzivani ovladat, ale nesméji na néj
dopadat jiskry od svarovani.

B Nezdvihejte svafovaci stroj. Stroj neni vybaven zadnym zdvihacim zafizenim.

B Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi konektory.

Popis svarovaciho stroje

Tento svafovaci stroj je generator proudu pro svafovani souvislym dratem, bézné

oznacované jako MIG/MAG, vhodny pro svarovani uhlikovych oceli a lehkych slitin,

nerezové oceli a hliniku pomoci ochranného plynu.

Nékteré modely jsou schopné svafovat bez pouZziti ochranného plynu, pomoci specialniho

dutého dratu FLUX.

Svarovaci stroj je postaven na technologii elektronického invertoru a ke snaz$imu

nastavovani parametr(i svafovani pouziva mikroprocesor.

Elektricka charakteristika transformatoru je plocha (konstantni napéti).

Hlavni ¢éasti Obr. 1

A) Pristupova dvitka do prostoru civky

B) Drzak civky

C) Podavac dratu

D) Napajeci kabel

E) PFipojka plynové hadice

F) Spinac.

G) Ovladaci panel

H) Prepinac polarity horaku**

1) Specialni konektor pro hofak**

L) Konektor hofaku

M) Konektor kabelu ochranného uzemnéni/induktoru (nékteré modely maji pfimo
pfipojené kabely)

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).

Technické udaje
Ke svarovacimu stroji je pfipevnén vyrobni titek. Ukazku tohoto $titku vidite na obrazku 2.
A) Néazev a adresa vyrobce
B) Evropska referenéni norma pro konstrukci a bezpe¢nost svarovaciho vybaveni
C) Symbol vnitfni struktury svafovaciho stroje
D) Symbol pfedpokladaného svarovaciho procesu
E) Symbol dodavaného proudu: stejnosmérny
F) Pozadovany pfikon:
17 stfidavé jednofazové napéti, frekvence
3" stfidavé tfifazové napéti, frekvence
Uroveii ochrany pfed pevnymi latkami a kapalinami
Symbol oznacujici moznost pouzivat svafovaci stroj v prostfedich s potencialnim
vyskytem elektrickych vyboji
Vykon svafovaciho obvodu

G)
H)

)

UoV  Minimalni a maximalni klidové napéti (pferuseny svarovaci obvod).

12, U2 Proud a odpovidajici normalizované napéti dodavané svafovacim strojem.

X Dovolené zatizeni. Udav4, jak dlouho mlze svafovaci stroj fungovat a jak
dlouho se musi ochlazovat. Cas je vyjadien v % na zakladé 10 minutového
cyklu (napf¥. 60% znamena 6 minut fungovani a 4 minuty ochlazovani).

AV Pole s nastavenim proudu a odpovidajici napéti na oblouku.

J) Data napdjeciho zdroje

u1 Vstupni napéti (povolena odchylka: +/- 10%)
11 eff Efektivni pohlceny proud

11 max Maximalni pohliceny proud

K) Sériové &islo

L) Hmotnost

M) Bezpecnostni symboly: Viz bezpe€nostni vystrahy

Technicka data pro hofak a podava¢ dratu Obr. 3
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Spusténi

VAN

B Pfipojeni k elektrické siti musi provést odbornik nebo kvalifikovana osoba.

B Pred zahajenim tohoto postupu zajistéte, aby byl svarovaci stroj vypnut a odpojen od
elektrické sité.

B Zkontrolujte, jestli je elektricka zastréka, do které je svareci stroj pfipojen, chranéna
bezpecnostnimi zafizenimi (pojistkami nebo jisti¢i) a jestli je uzemnéna.

Montaz a elektricka zapojeni
» Namontujte oddélené soucasti nachazejici se v baleni Obr.9.
» Zkontrolujte, jestli napajeci zdroj dodava napéti a frekvenci odpovidajici svafovacimu stroji
a jestli je vybaven jisti¢i odpovidajici maximalnimu dodavanému proudu (I2max) Obr. 4,1.
Toto zafizeni nespada do pozadavk( normy IEC/EN61000-3-12. V pfipadé napojeni
na vefejnou nizkonapétovou rozvodnou sit musi instalaéni technik nebo uZzivatel
zkontrolovat, jestli muze dojit k zapojeni (v pfipadé potreby se obratte na provozovatele
verejné rozvodné sité).
» Zastrcka. Pokud neni svareci stroj vybaven zastrékou, namontujte na napéjeci kabel
normalizovanou zastréku (2P+T pro 1F a 3P+T pro 3F) s odpovidajici kapacitou Obr.
4,2,

Priprava svarovaciho obvodu
» Pfipojte zemnici vodi¢ ke svafovacimu stroji a ke svafovanému dilu a to co nejblize
svafovanému mistu.
» PFipojte hofak™* do zasuvky na svafovacim stroji.
» Zvolte polaritu hofaku**.
» Polarita hofaku musi byt zaporna ,-“ v pfipadé dutého dratu a kladna ,+* u vSech ostatnich
typl dratu. Pfi vybéru postupuijte podle pokynli na obr. 6.
@ Doporucené prifezy (mm2) svarovacich kabeld, zalozené na hodnoté maximalniho
pfivadéného proudu (12 max), jsou uvedeny na obr. 4,3.
(D Horaky s ovladanim rychlosti na rukojeti a hofaky typu ,spool gun® maiji kolik, ktery
musi byt pfipojen do zasuvky Obr. 1.

Nasazeni souvislého dratu

PFi montazi postupuijte podle pokynt na obr. 7.

Material a primér dratu musi odpovidat civce podavace dratu Obr. 7.5.a, kontaktnimu
hrotu Obr. 7.9.b a bovdenu hofaku. Pokud by rozméry neodpovidaly, mohlo by dojit k
problémuim s plynulym posunem dratu.

@ Duty drat vyzaduje specialni civku s vroubkovanim, které zajisti tazeni dratu.

(D Pro spravny provoz je dilezity tlak pfitlacného koliku dratu Obr. 6.5.c. V pfipadé
proklouzavani dratu dojde k problémum pfi svarovani. Pokud by byl pfili§ utaZen, dojde
k deformaci dratu a problémudm pfi jeho plynulém prachodu hofakem. Lze jej nastavit
nasledujicim zpusobem: zasroubovavejte pfitlacny kolik, az zacne tdhnout drat a poté,
pokud se jedna o mékky drat (hlinik, duty drat), otocte kolikem jesté jednou a pokud
se jedna o tvrdy drat (ocel, nerezova ocel, atd.), otocte kolikem jesté tfikrat.

(D Chcete-li souvisly drat jednodus$e ze stroje vyjmout, prefiznéte drat mezi civkou a
podavacem dratu, drzte jej natazeny a poté jej navazte na civku. Poté otevrete vodici
rameno dratu a pomoci klesti vytahnéte drat z horaku.

Montaz lahve s ochrannym plynem** a redukéniho ventilu**

B Postavte nadrz s ochrannym plynem do svislé polohy, daleko od mista svafovani. Pomoci
podpéry svarovaciho stroje nebo jiné pevné soucasti zajistéte, aby nemohla spadnout
nebo se néjak poskodit.

PFi montazi postupujte podle pokyn( na obr. 8.

Pouziti

V8echny nezelezné kovy (hlinik)
Nerezova ocel

Ocel s nizkym obsahem uhliku
Ocel s nizkym obsahem uhliku

Plyn

Argon

Argon + 1-3%02

Argon + 20%C02

CO2

(D Lahve na jedno pouZziti jsou vybaveny jehlovym ventilem, ktery se automaticky otevira
po nasroubovani redukéniho ventilu na lahev.

(D Argon/CO2 je lepsi nez CO2, protoZe zajiStuje lepsi vysledky.

(D Duty drat nevyZaduje pouZiti ochranného plynu.

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).

Svarovaci proces: popis ovladacich prvkia a signalt

PFi uvedeni pfistroje do provozu jej zapnéte, uvolnéte ochranny plynovy ventil a stroj
nastavte podle postupu uvedeného v popisu ovladani Fig. 6.

1) Vybér typu horaku**

** (Tento dil nemusi byt soucasti nékterych modelu).
Muzete si vybrat ze tfi typl hofaku:

6 Normalni hofak: s tlagitkem pro zahajeni svareni.

4 % Horak se sefizenim rychlosti dratu na pistoli: umoZzriuje fizeni svafovaciho procesu.

ﬁ Hofak typu torch spool: (civka se souvislym dratem je umisténa v rukojeti) idealni pro
pouzivani s mékkym dratem (hlinik), kde se nevyskytuji problémy s jeho tazenim.
(D Pokud je nasazen hofak typu spool gun, tak nezapomerite vyjmout drat z podavace
nachazejiciho se uvnitf prostoru pro civku, aby nemohlo dojit k posunu dratu a
naslednému zkratu v pfipadé, Ze by doslo omylem ke zvoleni normalniho horaku.



2) Prepina¢ soucinnosti

Tento pfepina¢ se pouziva k vybéru mezi manualnim provozem (poloha MAN) a sou¢innym
provozem (poloha SYNERGY (Soucinnost)). V poloze SYNERGY upravuje mikroprocesor
svafeci proud podle rychlosti dratu. Parametry navrhované funkci souginnosti si Ize nastavit
tak, aby vyhovovaly vasim osobnim potfebam.

RGzné polohy prepinate SYNERGY odpovidaji riznym typim souvislého dratu a
ochranného plynu.

AlSi0,8 Kremik hlinik* D.0.8

AlSi1,0 Kremik hlinik* D.1.0

Al Mg 0,8 Hoi¢ik hlinik* D.0.8

Al Mg 1,0 Hoi¢ik hlinik* D.1.0

Fe 0,6 (Ar-Co2) Zelezo D.0.6 Argon+oxid uhlicity
Fe 0,8 (Ar-Co2) Zelezo D.0.8 Argon+oxid uhlicity
Fe 0,6 (Co2) Zelezo D.0.6 oxid uhligity

Fe 0,8 (Co2) Zelezo D.0.8 oxid uhligity
SS0,8 Nerezova ocel D.0.8

Fe Zn 0.8 CuSi3% Galvanizovana ocel D.0.8
Zadny plyn Duty drat**D.0.9

*

doporu€ujeme pouzivat zafizeni ,spool gun®.
** horak musi mit zapornou polaritu.

3) Sefizeni svarovaciho proudu

Zvolte svarovaci proud.

Rezim SYN: Nastavte rukojet na 0. Oto¢enim rukojeti miiZzete zménit navrzené nastaveni.
Rozsah nastaveni je -20% az +20%.

Rezim MAN: pouziva se k volnému nastaveni svafovaciho proudu.

4) Sefizeni rychlosti dratu

Upravuje rychlost souvislého dratu.

Rezim SYN: tento parametr si mizZete upravovat tak, aby odpovidal vasim potfebam.
Svarovaci proud upravuje mikroprocesor.

Rezim MAN: v tomto reZimu miiZete volné upravovat pouze rychlost dratu.

® Pokud pouzivate hofak typu spool gun nebo horak s potenciometrem na rukojeti,
sefizuje se rychlost dratu na pistoli.

5) Sefizeni induktance

Tento parametr upravuje privar a stabilitu svafovaciho oblouku v zavislosti na svafovaném
kovu a na poloze svarovani (plocha, vertikalni, nad hlavou).

Rezim SYN a MAN: sefizovani neni fizeno mikroprocesorem. Barevné plochy oznacuji
rozsah mozného nastaveni v zavislosti na kovu a ochranném plynu.

@ Pamatujte si, Ze u tenkych kov( by mély byt nastaveny nizké hodnoty a hodnoty by
se mély zvySovat s tloustkou kovu.

6) Casovac svarovani

Pokud svarujete vétSi pocet stejnych, samostatnych mist, pomtze vam tato funkce
nastavit si délku jednotlivého svaru. Tato funkce se pouziva pfi bodovém svarovani na
jedné strané.

Pokud tuto funkci nepotfebujete, pfepnéte potenciometr/pfepinaé do polohy OFF
(Vypnuto).

7) Kontrolka zapnuti svarovaciho stroje
8) Signal tepelné pojistky

Rozsvicena kontrolka znamena3, Ze tepelna pojistka je sepnuta.

Pokud dojde k prekroceni dovoleného zatizeni ,X* uvedeného na vyrobnim stitku, zastavi
tepelna pojistka stroj, aby nedo$lo k jeho poskozeni. Pfed obnovenim provozu chvili pockejte.
Pokud se tepelna pojistka ¢asto spina, znamena to, Ze prekracujete normalni pracovni
vykon svarovaciho stroje.

9) Kontrolka zavady

Dioda stale sviti: problém s mikroprocesorem. Vypnéte svafovaci stroj a poté jej znovu
zapnéte.

Dioda blika: (sviti kontrolka zapnuti svafeciho stroje) porucha napdjeciho napéti,
zkontrolujte zapojeni.

stfediska.

Doporuceni pro pouzivani

B Prodluzovaci kabel pouzivejte pouze pokud je to absolutné nutné a v takovém pripadé
musi mit stejny nebo vétsi prifez nez napajeci kabel a musi byt vybaven zemnicim
vodi¢em.

B Nezakryvejte vétraci otvory svareciho stroje. Neskladujte svareci stroj v kontejnerech
nebo policich, kde neni dostatec¢na ventilace.

B Nepouzivejte svareci stroj v prostfedich obsahujicich plyny, vypary, vodivy prach (napf.
Zelezné piliny), vzduch s pfimési soli, ziravé vypary nebo dalsi latky, které by mohly
poskodit kovové soucasti a elektrickou izolaci.

@ Elektrické soucasti svafovaciho stroje jsou oSetfeny ochrannou pryskyfici. Pfi prvnim
pouziti stroje tak mizete zaznamenat vznik koufe - to vysycha pouzita pryskyfice.
Tento kouf se mlze vyskytovat jenom nékolik minut.

VAV

Pfed zahajenim udrzby vypnéte svareci stroj a odpojte jej od elektrické sité.

BéZna udrzba provadéna operatorem zavisi na pouzivani stroje.

* Zkontrolujte plynovou hadici, kabel hofaku a pfipojeni kabelu ochranného uzemnéni.
» Ocistéte kontaktni hrot a plynovy difuzér ocelovym kartac¢em. Jsou-li opotfebované,
vyméiite je. « Ocistéte vnéjSi povrch svafovaciho stroje vihkou latkou.

Pfi kazdé vymeéné civky s dratem:

« Zkontrolujte sefizeni, Cistotu a stav opotfebeni civky s dratem. Obr.12 « Odstrarite
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veskery kovovy prach usazeny na mechanizmu podavace dratu. « Ocistéte bovden vedeni
dratu rozpoustédlem neobsahujicim vodu, namazejte odfezavac a vysuste vSe stlacenym
vzduchem. * Zkontrolujte stav vystraznych stitkd. « Vymeérite vSechny opotfebované dily.
Duakladnou udrzbu sméji provadét pouze odbornici nebo kvalifikovani technici v zavislosti
na intenzité pouzivani stroje. (Plati pravidio EN 60974-4)

* Zkontrolujte vnitfni prostory stroje a odstrarite prach usazeny na elektrickych soucastech
(pomoci stlaceného vzduchu) a na elektronickych kartach (pomoci velice mékkého $Stétce
a s pouzitim odpovidajicich cisticich prostfedkd). « Zkontrolujte, jestli jsou elektricka
zapojeni dotazena a jestli neni poSkozena izolace na kabelech.

HU

Hasznalati kézikonyv

A\

A forraszté hasznalata el6tt olvassa el figyelmesen a hasznalati kézikdnyvet.

A MIG/MAG és FLUX folyamatos pakas ives forraszté késziilékek, késobb “forrasztd” nak
nevezve, ipari és professzionalis hasznalatra készilnek.
Ellendrizd, hogy a forrasztét hozzaérté személy szerelje fel és javitsa, a térvényeknek és a
balesetvédelmi szabalyoknak megfeleléen.

Ellendrizd, hogy az operator be legyen tanitvaaz ives forrasztas folyamatara és az azzal
jaré veszélyekre, valamint a sziikséges véddberendezésekre és az azonnali kbzbelépésre.
Részletes informacio talalhatd az “Ives forraszté berendezések felszerelése és hasznalata”
cim( kényvben: IEC o CLC/TS 62081.

/N

Ellenérizd, hogy a konnektor, ahova beko6tdd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsold), és hogy foldelve legyen.
Ellendrizd, hogy a dugo6 és a taplalé huzal j6 allapotban legyen.

Mieldtt a dugot bekotdd a konnektorba, ellendrizd, hogy a forraszto ki legyen kapcsolva.
Ahogy elvégezted a munkat, kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplalo
konnektorbdl.

Kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugét a taplalé konnektorbol, mieldtt: a forrasztd
vezetéket bekotdd, felszereled a folyamatos pakat, a forrasztofej vagy a pakahuzé
részeit cseréled, karbantartasi muveletet végzel, vagy mozgatod (hasznald a forrasztén
talalhato fogot).

Ne érintsd borrel vagy vizes ruhaval a feszlltség alatti részeket. Szigeteld sajat magadat
az elektrodtol, a forrasztando darabtdl, és barmilyen esetleg elérhetd, foldelt fém résztol.
Hasznalj keszty(t, cipdt, ruhat, melyek erre a célra késziltek, valamint szigeteld szaraz,
nem éghetd szényeget.

A forrasztét szaraz és szellzott helyen hasznald. Ne hagyd a forrasztot esd vagy erds
napsutés alatt.

Csak akkor hasznald a forrasztot, ha minden panell és véddlemez helyesen felszerelve
a helyén van.

Ne hasznald a forrasztét, ha leesett, vagy Utést szenvedett, mert lehet, hogy nem
biztonsagos. Ellendriztesd egy hozzaértd vagy mindsitett személlyel.

A0)

B A forrasztas gozeit tavolitsd el megfeled szelldztetéssel, vagy egy fustelszivo
berendezéssel. Rendszeresen ellendrizni kell a forrasztasi fust elviselhetdségének
hatérait, azok 6sszetételének, koncentralasi fokanak, valamint idétartamanak
figyelembevételével.

B Ne forrassz olyan anyagokat, melyek klorid oldéanyaggal lettek tisztitva, vagy annak
kozelében alltak.

MAALA@OSD

B Hasznalj nem sugarzé Uvegbdl készlilt, a forrasztasi folyamatnak megfeleld forrasztd
maszkot. Cseréld ki, ha megsérllt; a sugarzas athaladhat rajta.

B Hasznalj tizmentes keszty(t, cipdt és ruhat, melyek megvédik a bort a forraszté iv altal
képzett sugarzastdl, és a szikraktol. Ne hasznalj zsiros vagy olajos ruhanemat, mert egy
szikra t0zt okozhat. Haznalj védd elemeket a melletted [évd személyek megvédésére.

B Ne nyulj kesztyd nélkil izzé fém részekhez, mint: forrasztofej, elektrodtarté csipesz,
elektréd végek, éppen forrasztott darabok.

B A fém megdolgozasa szikrakat és szilankokat képez. Haszndlj biztonsagi szemiiveget,
melyek oldalrél is védik a szemet.

VAN

B Aforrasztas szikrai tiizet okozhatnak.

B Ne forrassz vagy vagj olyan helyen, ahol gyulladé anyagok, gazok vagy gézok vannak.

B Ne forrassz vagy vagj tartalyokat, palackokat vagy cséveket, csak abban az esetben,
ha egy hozzaértd vagy erre mindsitett személy ellendrizte, hogy megmunkalhatok, és
megfelelden eldkészitette dket.

B Ne forditsd a forrasztéfejet magad felé, sem mas személyek vagy fém részek felé: a
folyamatos paka luokat furhat, vagy révidzarlatot okozhat.

B Kapcsold ki a forrasztét és huzd ki a dugoét a taplalé konnektorbol, mieldtt kézzel nydlnal
a huzalhizd szerkezet mozgo részeihez.

® EMF elektromagneses mez&k

A hegesztéshez hasznalt aram elektromagneses mezdéket (EMF) hoz létre a hegesztd
aramkor és a hegesztd kdzelében. Az elektromagneses mezdék interferalhatnak kilonféle
orvosi segédeszkdzokkel, mint példaul a pacemaker.

Az orvosi készilékeket visel6 személyekkel kapcsolatban tehat megfeleld
védéintézkedéseket kell foganatositani. Példaul tilos bemennilik arra a terlletre, ahol
a hegeszt6t hasznaljak. Az orvosi segédeszkdzok viselbi tehat beszéljenek orvosukkal,

Biztonsagi figyelmeztetések




miel6tt a hegeszté munkaterlletének kdzelébe mennének.

Ez a berendezés megfelel a termékre vonatkozé miszaki szabvany kdvetelményeinek,
kizarolagosan ipari és szakmai kornyezetben hasznalandé. Nem biztositott az
elektromagneses mezdknek valé emberi kitettség otthoni kornyezetben eldirt
hatarértékeinek valé megfelelés.

A kovetkez6 dvintézkedéseket foganatositsd, hogy minimalizalhasd az elektromaneses
mezo6knek (EMF) vald kitettséget:

B Tested ne keriljon a hegesztékabelek kézé. Mindkét hegesztdkabelt tested ugyanazon
oldalan tartsd.

B Amikor csak lehet, fond 6ssze egymassal a hegesztékabeleket, ragasztdszalaggal
rogzitve 6ket.

B Ne tekerd a hegesztékabeleket a tested koré.

B A foldkabelt kdsd a megmunkaland6 darabra a lehetd legkdzelebb a hegesztendd
ponthoz.

B Ne hegessz Ugy, hogy a hegesztét a testeden hordod.

B Fejedet és torzsedet tartsd a lehetd legtavolabb a hegeszté aramkortél. Ne dolgozz a

hegesztének tamaszkodva, iilve vagy annak kézelében. Minimalis tavolsag: 10 Abra
Da = cm 50; Db = cm.20.

igf A osztalyu gép

Ezt a gépet ipari és szakmai jellegii felhasznalasra tervezték.

Lakossagi kornyezetben, és ott, ahol alacsony fesziltségi lakossagi aramvezetékre van
rakapcsolva, mely lakdépuleteket lat el arammal, problémas lehet az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelés vezetékes vagy sugarzé zavarétényezék miatt.

Q
|T§_-| Forrasztas kockazatos koriilmények k6zott

B Ha olyan helyen kell forrasztanod, ahol megnétt az elektromos kisulések, fulladas
veszélye, vagy tlzveszélyes vagy robbané anyagok jelenlétében, ellendrizd, hogy egy
szakeértd eldzdleg mérlegelje a kérulményeket. Ellendrizd, hogy azonnali kdzbelépésre
betanitott személyek legyenek jelen. Alkalmazd a technikai véddeszkdzdket, melyeket
az |EC vagy CLC/TS 62081 technikai jegyzék 5.10; A.7;A.9 pontjaban talalsz.

Ha a talajrdl felemelt szinten kell dolgoznod, alkalmazz mindig biztonsagi alapot.

Ha tobb forrasztd dolgozik ugyanazon a darabon, vagy elektromosan 6sszekotott
darabokon, az elektrédon vagy a forrasztéfejen jelenlevd Ures fesziltségeket 6ssze lehet
adni, és igy tul lehet haladni a biztonséagi szintet Ellendrizd, hogy egy felelds szakember
eldzoleg értékelje, hogy van-e kockazat, és esetleg alkalmazza az IEC vagy CLC/TS
6208 1technikai jegyzék 5.9 pontjaban jelzett véddintézkedéseket.

A Utdlagos figyelmeztetések

B Ne hasznald a forrasztét nem megfeleld célokra mint példaul a vizvezeték cséveinek
felolvasztasara.

B Aforrasztét egy sima és biztos szintre helyezd, ahol nem tud elmozdulni. Olyan helyzetben
legyen, amely lehetové teszi az ellendrzést, de nem engedi meg, hogy a forrasztas
szikrai elfedjék a gépet.

B Ne emeld fel a forrasztét. Nincs felemelési médszer.

B Ne haszndlj rossz szigetelésd huzalt, vagy laza csatlakozasokat.

A forraszto leirasa

A forraszté egy MIG / MAG-nak nevezett aram generaror, mely folyamatos pakaval
forraszt, a forrasztasnak megfeleld, védd gaz és karbdnium vagy lazan kotott acélok,
rozsdamentes acélok és aluminium segitségével.

Néhany modell forraszthat védé gaz nélkil, specialis FLUX merev pakat hasznalva.
Aforraszto inverter elektronikus technologiaval készilt, és egy mikroprocesszor hasznalata
megkdnnyiti a forrasztas paramétereinek szabalyozasat.

A traszformator elektromos jellemzdje lapos tipusu (allando fesziltség).

F6 szervek 1. Abra

A) Tekercset takaré panel

B) Tekercset tart6 csorld

C) Pakahuzé szerkezet

D) Taplalo vezeték

E) Védd gaz belépése

F) ON/OFF kapcsol6 be- ki kapcsolva

G) Vezérl6 tabla

H) Forrasztofej polaritas szelektora

1) Kulénleges forrasztéfej kapcsold **

L) Forraszto fej csatlakozasa

M) Foldeld vezeték/indukcio csatlakozasa (Néhany forrasztd mar bekotétt huzallal van
ellatva)

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).

Technikai adatok

Az adat tablazat a forraszton talalhaté. A 2. Abra a tablazat egyik példaja.

A) Gyart6 neve és cime

B) Hivatkozas a forraszt6 berendezések gyartasara és biztonsagara szolgalé europai

szabalyzatra

C) Aforraszté belsd felépitésének jele

D) Aterveztt forrasztasi folyamat jele

E) Az allandéan szolgaltatott aram jele

F) Sziikséges dramellatas tipusa:

17 monofazisu valtéaram; frekvencia

G) Szilard anyagok és folyadékok elleni védekezési fok

H) Jel, mely mutatja, hogy lehet-e a forrasztét olyan helyen hasznaini, ahol elektromos

kistilés veszélye all fenn

Forrasztasi kér teljesitménye

UOV  Legkisebb és legnagyobb res feszlltség
(forraszto kor nyitva).

12, U2 Aram és ennek megfeleld normalizalt fesziiltség, melyet a forraszt6 kibocsait.

X Forrasztasi szolgalat. Azt az id6t jelzi, amennyit a forraszté dolgozhat, és
amenny ideig kell alinia, hogy lehdljén. Az idd %-ban van kifejezve egy 10
perces iddszak alapjan. (pl. 60% 6 perc munkat és 4 perc pihenést jelent).

A/V Aram szabalyozasi teriilet és annak megfeleld iv fesziiltség.
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J) Taplalé vonalra vonatkozé adatok
u1 Aramellatas fesziiltsége (megengedett eltérés: +/- 10%)
11 eff Felvett hasznos aram
11 max Legnagyobb felvett aram
K) Sorszam
L) Sualy
M) Biztonsagi jelzések: Olvasd a biztonsagi figyemeztetéseket
Forrasztdfej és paka-hizé technikai adatai 3. Abra

Makodtetés
VAV

B Az elektromos bekdtéseket csak gyakorlott szakemberek végezhetik.

B Ellendrizd, hogy a mikddtetés minden fazisa alatt a forraszto ki legyen kapcsolva és
kihuzva a taplalé konnektorbol.

B Ellendrizd, hogy a konnektor, ahova bekétdd a forrasztot, el legyen latva
véddberendezésekkel (biztositék vagy autamatikus kapcsold), és hogy foldelve legyen.

Osszeszerelés és elektromos bekapcsolas

> Szereld 6ssze a csomagolasban talalt kiilonallo részeket 9 Abra.

» Vellendrizd, hogy az elktromos vezeték szolgaltassa a forrasztonak megfeleld fesziltséget
és frekvenciat, és hogy legyen automatikus kapcsold, mely megfelel a legmagasabb
kibocsajtott aramnak (I2max) 4,1. Abra.

@ Ez a berendezés nem felel meg az IEC/EN61000-3-12 szabvany kdvetelményeinek.
Ha alacsony fesziiltségii lakossagi aramhaldzatra kapcsoljak ra, a telepitést végzé
személy és a felhasznald felel6ssége, hogy ellendrizze, ra lehet-e csatlakoztatni; (ha
szlkséges, lépj kapcsolatba az aramelosztd rendszer lizemeltetdjével).

> Aramellaté dugé. Ha a forraszté nincs ellatva dugéval, szerelj egy normalizalt dugét a

taplalo vezetékhez (2P+T 1Ph-hoz és 3P+T 3Ph-hoz) megfeleld hozammal 4,2 Abra.

Forraszté kor elokészitése

» CKosd Ossze a foldeld veztéket a forrasztdhoz és a dolgozandé darabhoz, a lehetd
legkdzelebb a dolgozandé ponthoz.

» CKosd 6ssze a forrasz** téfejet a forraszté csatlakozasahoz.

» Vaélaszd ki a forrasztofej* polaritasat.

» Aforrasztéfej polaritasa negativ “-* legyen a merev pakanal és pozitiv “+” az 6sszes mas
pakanal. A valasztasnal kdvesd az 6. Abra utasitasait

G) Aforraszté vezeték tanacsolt keresztmetszei (2mm), a legnagyobb nominalis kibocsaj
tottaram ( 12max)alapjan a 4,3. Abran vann ak feltiintetve.

@ A markolaton sebességszabalyozéval ellatott és “Spool gun forrasztéfejek
dugattytcsappal vannak ellatva, melyet a csatlakozéhoz kell kotni 1.Abra.

Folyamatos paka felszerelése

Afelszereléshez kévesd az utasitasokat a 7. Abran.

A paka anyaga és atmérsje meg kell egyezzen a pakahlzo csévével 7,5,a Abra, a
pakavezeté heggyel 7,10,b Abra és a forrasztofej hiivelyével. Ha a méretek nem egyeznek
meg, problémat okozhatnak a paka folyamatos letekercselésénél

(D A merev paka kulon, recézett torku csévét igényel, mely biztositja a huzast.

@ Apakanyomo gomb nyomasa 7,5,c Abra fontos a pontos munkahoz. Ha a paka cstszik
forrasztasi problémat okoz; ha pedig tul szoros, deformalédhat, €s nem mozog siman a
forrasztédfejben. Az elsd beszabalyozas modszere a kdvetkezd: csavard a pakanyomé
gombot amig kezdi hiznia pakat, majd ha a paka puha (aluminium, merev paka),
szoritsd még egyszer; ha a paka kemény (acél, inox, stb.), szoritsd még haromszor.

@ A folyamatos pakat konnyen el tudod tavolitani a forrasztétdl, ha elvagod a pakat a
tekercs és a pakahuzo szerkezet kzott, erdsen tarva, majd a tekercshez kétdd. Majd
nyisd ki a pakavezetd kart, és egy fogéval huzd ki a forrasztofej oldalan a forrasztéfej
belsejében 1évd pakat.

Védo gazpalack** és a nyomascsokkento™* felszerelése

B ROgzitsd a védd gazpalackot fliggdleges helyzetban, a forrasztas helyétdl tavol. Hasznald
a forraszto6 alapzatat, vagy mas biztos alapot, nehogy leessen és megsériiljon.

Afelszereléshez kdvesd az utasitasokat a 8. Abran.

Gaz Alkalmazasa

Argon Minden nem vas fémhez (aluminium)

Argon + 1-3%0, Inox

Argon + 20%CO, Alacsony széntartalmu acél

CO, Alacsony széntartalmu aceél

@ Azok a palackok, amelyeket nem lehet ujratdlteni, egy tiiszeleppel vannak ellatva,
mely automatikusan kinyilik, amikor a nyomascsokkentd riduktort a palackra csavarod.

@ Az Argon/CO2 gaz megfeleldbb a CO2-nal, mert jobb eredményt tud elérni.
(D A merev paka nem igényli a védé gaz hasznalatat.
** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modellnél).

Forrasztasi folyamat: vezérlések és jelzések leirasa
Amikor elvégezted a beinditds minden |épését, kapcsold be a forrasztot, nyisd ki a
véddgazpalack szelepét és a beszbalyozashoz kévesd a vezérlések leirasat.5. Abra.

1) Forrasztéfej tipusanak kivalasztasa **

** (Ez az alkatrész hianyzik néhany modelinél).
Harom tipusu forrasztéfejet valaszthatsz:




tﬁ Normalis forrasztéfej: a forrasztast indité nyomégombbal.

V2=

forrasztas ellendrzését.

Forrasztofej a paka sebességszabalyozéval a markolaton: megkdnnyiti a

Spool gun forrasztéfej: (a markolaton egy tekercs folyamatos paka van), idealis
puha paka (aluminium) hasznalatanal, mely nem ad problémat a hizasnal.

Amikor a Spool gun forrasztéfej van felszerelve, ne felejtsd el kivenni a pakat a
pakahuzobdl a tekercs melldl, nehogy véletleniil a normalis forrasztofejet valasztva a
paka tovabb jojjon, és révidzarlatot okozzon.

2) Szinergia valasztasa

A szelektor segitségével valasztani lehet, hogy a mikédés manualis médozatban (MAN
helyzet) vagy szinergikus médozatban (SYNERGY helyzetek) torténjék. A SYNERGY
helyzetekben egy mikroprocesszor atalakitja a forraszté aramot a paka sebességének
valtozasa szerint.

A szinergia altal javasolt paramétereket valtoztatni lehet egyéni igényeid szerint.
Akilénb6z8 SYNERGY helyzetek kiilénb6z6 paka-tipusoknak és védd gazoknak felelnek
meg.

Al Si0,8 Aluminium szilicium* D.0,8
AlSi 1,0 Aluminium szilicium* D.1,0

Al Mg 0,8 Aluminium magnesium* D.0,8
Al Mg 1,0 Aluminium magnesium* D.1,0
Fe 0,6 (Ar-Co2) Vas D.0,6 Argon + széndioxid
Fe 0,8 (Ar-Co2) Vas D.0,8 Argon + széndioxid
Fe 0,6 (Co2) Vas D.0,6 széndioxid

Fe 0,8 (Co2) Vas D.0,8 széndioxid

SS0,8 Inox acél D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% Cinkelt acél D.0,8

Nem gaz Merev paka**D.0,9

*

ajanlatos a “Spool gun” berendezés hasznalata.
** a forrasztofej negativ polaritasa szlikséges.

3) Forrasztasi aram szabalyozasa

Valaszd ki a forrasztasi aramot.

SYN moédozat: helyezd a fogantyut “0” helyzetbe. Elfordithatod az ajanlott beallitas
megvaltoztatasara. A szabalyozas megengedi az eltérést -20%-tél +20%-ig.

MAN moédozat: lehetévé teszi a forrasztd aram szabad szabalyozasat.

4) Paka sebességének szabalyozasa

SYN moédozat: ez egy olyan paraméter, melyet a jelentkez6 igények szerint valtoztathatsz.
A mikroprocesszor feladata a forraszté aram szabalyozasa.

MAN médozat: lehet6vé teszi csak a paka sebességének szabad szabalyozasat.

@ Amikor a Spool gun forrasztéfejet hasznalod vagy a potencialméterrel a markolaton,
a paka sebességének szabalyozasa a forrasztéfej oldalan torténik.

5) Induktivitas szabalyozasa

Megvaltoztatja a forrasztasi iv behatolasat és stabilitasat a fém és a forrasztas helyzete
szerint (vizszintes, fliggoleges, felforditott).

SYN & MAN moédozat: a szabalyozast nem a mikroprocesszor ellenérzi. A szinezett
terlletek azt a savot jelzik, ahol lehetséges a fémek és a védégaz szerinti szabalyozas.

@ Nagy vonalakban emlékezz ra, hogy vékony vastagsagnal a szabalyozas alacsony
értékeken legyen, és emelkedjen a vastagsag névekedésével.

6) Timer a forrasztas idejéhez

Ha tébb egyforma pontot kell forrasztanod, ezzel az iranyitassal beallithatod minden egyes
forrasztas idejét. Ez hasznos, amikor egy oldali szdgelést kell végezned. Amikor nem
hasznalod ezt a vezérldt, ellendrizd, hogy a potencidlméter/kapcsol6 OFF helyzetben
legyen.

7) Fényjelz6, mely jelzi hogy a forraszté tapfesziiltség
alatt van

8) Termikus kdzbelépést jelz6 lampa

Akigyulladt lampa jelzi, hogy a termikus védd mikédésben van.

Ha meghaladod a forrasztas “X” pontjat mely a technikai tablan van feltiintetve, egy
termikus védd megszakitia a munkat mieldtt a forrasztd kart szenvedne. Varj, amig a
mikddés ujraindul, majd lehetdleg varj még néhany percet.

Ha a termikus védd folyamatosan makddésbe 1ép, ez azt jelenti, hogy tul sokat kdvetelsz
a forrasztotol.

9) Zavart jelz6 fényjelzé

Allandéan fényl led: probléma a mikroprocesszornal; kapcsold ki a forrasztét, majd
kapcsold be ujra.

Egé, villané led: (a forraszté aramtaplalasat jelzé égé fényjelzével) probléma a taplald
feszlltséggel; ellendrizd a kapcsolasokat.

Abban az esetben, ha nem lehet a forraszté helyes miikddését visszaallitani, a forrasztét a
Szolgaltatasi Kozpontba kell vinni.

Tanacsok a hasznalathoz

B Csak sziikség esetén hasznalj elektromos hosszabbitot, és csak akkor, ha megegyezik
vagy nagyobb keresztmetszet( a taplald vezetéknél és ha foldelve van.

B Ne zard el a forraszté szell6z6 nyilasait. Ne zard be megfeleld szelldzés nélkili dobozba
vagy szekrénybe.

B Ne hasznald a forrasztét olyan helyen, ahol a kovetkezd anyagok fordulnak eld: gaz,
g6z0k, vezetd porok (pl. vasreszelék), sos levegd, maro flistok és mas anyagok, melyek
karosithatjak a fém részeket és az elektromos szigeteléseket.

@ A forraszté elektromos részei védd gyantaval vannak kezelve. Az elsd hasznalatkor
flistét észlelhetsz; az ok a gyanta, melynek meg kell szaradnia. A fiist képzodése
csak par percig tart.
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Karbantartas

VAV

Kapcsold ki a forrasztét, huzd ki a dugét a taplalé konnektorbol, mieldtt a karbantartd
maveleteket elkezdenéd.

Szabalyos karbantartas az operator végezheti idészakonként a hasznalattdl fliggden.

* Ellendrizd a gaz, a forrasztéfej vezeték és foldeld vezeték bekdtéseit. « Egy vaskefével
tisztitsd az aramhozé fejet és a gazcsapot. Cseréld ki 6ket, ha elhasznalddtak. « Tisztitsd
le a forrasztét kiviil egy nedves ruhaval.

A paka tekercs minden kicserélésekor:

« Ellendrizd a pakahtzé henger elrendezését, tisztasagat és elhasznalodasi fokat. 12 Abra
» Tavolitsd el a pakahuzo berendezésen 6sszegydlt fémport. « Tisztitsd a pakavezetd
hivelyét anhidrikus oldészerekkel és zsirtalanitéval, majd szaritsd légkomresszorral.
Ellendrizd a figyelmeztetd Cimkék allapotat. « Cseréld ki az elhasznalddott részeket.
Kiilonleges karbantartas elektromechanikus téren gyakorlott és mindsitett személ
végezheti id6szakonként, a hasznalattol fliggden. (Alkalmazza a szabalyt EN 60974-4)

» Vizsgald meg a forrasztd belsejét, tavolitsd el az elktromos részeken (hasznalj
légkompesszort) és az elektronikus kartyakon dsszegydlt port ( hasznalj nagyon puha
kefét és megfeleld tisztitdanyagokat). « Ellendrizd, hogy az elektromos bekotések szorosak
legyenek, és a vezetékek szigetelései ne legyenek karositva.

SK

Prevadzkova prirucka

A\

Pred pouzitim zvaracky si pozorne precitajte tuto prevadzkovu priruc¢ku.

MIG/MAG a FLUX oblukové zvaracky so spojitym zvarovacim vodi¢om, ktoré su v
tejto prirucke uvadzané ako “zvaracky”, su navrhnuté pre priemyselné a profesiondlne
pouzitie.

Uistite sa, Ze zvaracku namontuju a opravuju len kvalifikované osoby alebo experti v
sulade so zakonom a s normami pre predchadzanie nehéd.

Presvedcte sa, Ze obsluhujuci pracovnik je vySkoleny v oblasti pouzivania a rizik spojenych
s procesmi pri oblukovej zvaracke a v oblasti potrebnych opatreni pre ochranné a nudzové
postupy.

Podrobné informacie moZzete najst v brozurke “Montaz a pouzivanie oblikového zvaracieho
prislusenstva”: Norma IEC alebo CLC/TS 62081.

N

B Uistite sa, Ze zastr¢ka, ku ktorej je zvaracka pripojena, je chranena vhodnym
bezpenostnym zariadenim (poistkami alebo automatickym spinatom) a Ze je
uzemnena.

Uistite sa, Ze je zastrka a napajaci kabel v dobrom stave.

Pred zasunutim zastréky do zasuvky sa presvedéte, Ze je zvaracka vypnuta.

Hned po skon&eni prace vypnite zvaracku a zastrcku vytiahnite zo zasuvky.

Zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky skor ako: pripojite zvaracie kable,
namontujete spojity zvarovaci vodi€, vymenite ktorékolvek diely v horéku alebo v napajaci
drotu, vykonate udrzbu alebo zariadenie premiestnite (pouzite prenosnu rukovéat na
zvaracke).

Holymi rukami alebo mokrym oble¢enim sa nedotykajte akychkolvek dielov pod napatim.
Izolujte sa od elektrody, zvaraného dielu a akychkolvek pristupnych kovovych dielov.
Pouzivajte rukavice, topanky a oblecenie, ktoré je navrhnuté pre tento Gcel a suché,
nehorfavé izolacné podlozky.

Zvaracku pouzivajte na suchom a ventilovanom mieste. Zvara¢ku nevystavujte dazdu
alebo priamemu slneénému svetlu.

Zvaracku pouzivajte iba v pripade, Ze su vSetky panely a ochranné prvky na svojom
mieste a spravne upevnené.

Ak zvaracka spadla alebo sa s fiou narazilo, tak ju nepouzivajte pretoZe to nemusi byt
bezpecné. Nechaijte ju skontrolovat u kvalifikovanej osoby alebo experta.

A0

B \/ypary zo zvarania odstrarite pomocou vhodnej prirodzenej ventilacie alebo pomocou
odsavacu dymu. Na odhadnutie limitov vystaveniu sa vyparom zo zvarania sa musi pouzit
systematicky pristup, ktory zavisi od ich zloZenia, koncentracie a dizky vystavenia sa.

B Nezvarajte materialy, ktoré sa Cistili rozpustadlami chloridu alebo ktoré sa nachadzaju
v blizkosti takychto latok.

MALAOPO@D

B Pouzivajte zvaraciu masku so samotmavnucim sklom, ktoré je vhodné pre zvaranie. V
pripade poskodenia masku vymerite; moze cez riu prenikat Ziarenie.

Noste ohfiovzdorné rukavice, topanky a oble€enie, aby ste ochranili pokozku pred
Ziarenim, ktoré vytvara zvaraci obluk a pred iskrami. Nenoste zamastené oblecenie,
pretoze iskry by ich mohli zapdlit. Pouzite ochranné skla, aby ste ochranili fudi v
blizkosti.

Neumoznite, aby sa hola koza dostala do kontaktu s hortcimi kovovymi dielmi, ako
napriklad s horakom, zverakmi drziaka elektrédy, spojkami elektrody alebo s Eerstvo
pozvaranymi dielmi.

Praca na kove vytvara iskry a Ulomky. Noste bezpe€nostné okuliare s ochrannymi bo¢nymi
bezpecnostnymi prvkami pre o&i.

VAN

B |skry zo zvarania m6zu spdsobit’ poZiar.

B Nezvarajte ani nerezte v blizkosti horfavych materialov, plynov alebo vyparov.

B Nezvarajte ani nerezte, nadoby, valce, nadrZze alebo potrubie, pokial neskontroloval
kvalifikovany technik alebo expert, Ze je to mozné alebo kym nevykona vhodné
pripravy.

Bezpecnostné upozornenia




B Horakom nikdy nemierte na seba, inych alebo na kovové diely; spojity zvarovaci vodi¢
by mohol urobit’ diery alebo spdsobit skrat.

B Pred vykonanim manualnych €innosti na pohyblivych €astiach napajaca drétu vypnite
zvaracku a vytiahnite zastréku.

® EMF - Elektromagnetické polia

Zvarovaci prud vytvara elektromagnetické polia (EMF) v blizkosti zvaracieho okruhu
a zvaracky. Elektromagnetické polia mézu posobit na lekarske protézy, ako je napr.
pacemaker.

V prospech nositelov lekarskych protéz prijmite vhodné ochranné opatrenia. Maju napr.
zakazané vstupovat do priestoru pouzitia zvaracky. Nositelia lekarskych protéz sa pred
vstupom do priestoru pouZitia zvaracky musia poradit’ s lekarom.

Toto zariadenie splfia poZiadavky technickych predpisov tykajucich sa vyhradného pouzitia
v priemyselnej oblasti a na profesionalne ucely. V domacnostiach nie je zaru€ena zhoda
vyrobku s medznymi hodnotami tykajicimi sa vystaveniu fudského tela elektromagnetickym
poliam.

Pre minimalizovanie vystavenia elektromagnetickym poliam (EMF) sa riadte podla

nasledujucich opatreni:

B Zabrante tomu, aby sa vaSe telo dostalo medzi zvaracie kable. UdrZiavajte obidva zvaracie
kable na rovnakej strane tela.

B Ak je to mozné, prepojte zvaracie kable medzi sebou tak, Ze ich spojite lepiacou

paskou.

Neomotavajte zvaracie kable okolo tela.

Pripojte uzemrovaci kabel k opracovavanému kusu, ¢o najblizSie k miestu zvaru.

Nezvarajte tak, Ze budete mat’ zvaracku zavesenu na tele.

Udrziavajte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho okruhu. Nepracuijte v blizkosti zvaracky,

nesadajte si na fiu a ani sa o fiu neopierajte. Minimalna vzdialenost: Obr. 10 Da = cm

50; Db = cm.20.

igf Zariadenia triedy A

Tieto zariadenia su navrhnuté na pouZitie v priemyselnych prostrediach a na profesionaine
ucely.

V domacnostiach alebo prostrediach, kde je zariadenie napojené na nizkonapéatovu
verejnu rozvodnu siet, méze dojst k problémom pri zabezpecéeni zhody s
elektromagnetickou kompatibilitou vzhlfadom k ruSeniu, ku ktorym méze dojst.

Q
@ Zvaranie v prostredi s nepretrzitym ohrozenim

B Ak je potrebné zvarat v prostredi s nepretrzitym ohrozenim (elektrické vyboje, moZnost
zadusenia, pritomnost horfavych alebo vybusnych materidlov), tak sa presvedcte, ze
podmienky najskor vyhodnoti opravneny expert. Uistite sa, Ze su pritomné vySkolené
osoby, ktoré mézu v pripade nidze zasiahnut'. Pouzivajte ochranné prislusenstvo opisané
v Casti 5.10; A.7; A.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS 62081.

B Ak musite pracovat v polohe, ktora sa nachadza nad urovriou terénu, tak vzdy pouzite
bezpecnostnu platformu.

B Ak na jednom diely musite pouzit' viac ako jednu zvaracku alebo na diely pripojenom k
elektrine, tak hodnota kludového napatia na drziakoch elektrédy alebo na horakoch méze
presiahnut bezpe¢né urovne. Uistite sa, Ze podmienky najskér vyhodnoti opravneny
expert, aby ste zistili, ¢i takéto riziko existuje a aby ste v pripade potreby prijali ochranné
opatrenia, ktoré su opisané v Casti 5.9 technickych udajov normy IEC alebo CLC/TS
62081.

A Dodatoc¢né upozornenia

B Zvaracku nepouzivajte na iné Ucely ako opisané, napriklad na roztapanie zamrznutych
vodnych potrubi.

B Zvaracku umiestnite na rovny pevny povrcha presvedcte sa, Ze sa nemdze pohnut.
Musi sa umiestnit' takym spdsobom, aby sa mohla po¢as pouzivania ovladat bez rizika
vystavenia sa iskram zo zvarania.

B Zvaracku nezdvihajte. Na zariadeni nie su upevnené Ziadne zdvihacie zariadenia.

B Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo uvolnenymi kontaktmi.

Popis zvaracky
Zvaracka je generator pradu pre zvaranie spojitym zvarovacim vodiéom, bezne znamym
ako MIG / MAG, ktory je vhodny pre zvaranie uhlikovych alebo mierne zliatinovych oceli,
nehrdzavejlcej ocele a hlinika pomocou ochranného skla.
Niektoré modely dokazu zvarat bez pouzitia ochranného plynu pomocou Specialneho
jadrového drétu FLUX.
Zvaratka sa vytvorila s pouzitim technolégie elektronického prevodnika a pouziva
mikroprocesor na zjednodusenie nastavenia parametrov zvarania.
Elektricka technické udaje transformatora su ploché (stale napatie).

Hlavné diely, Obr. 1

A) Pristupové dvere k prie¢inku cievky
B) Navijaci bubon cievky

C) Napajac drotu

D) Napajaci kabel

E) Pripojenie hadice s plynom

F) Spinaé ON/OFF (ZAPNUT/VYPNUT)
G) Ovladaci panel

H) Voli¢ polarity horaka

1) Specialny konektor horaku **

L) Konektor horaku

M) Uzemfiujici kabel/indukény konektor (Niektoré modely maju priamo pripojené kable)

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Technické udaje
Na zvaracke je prilepeny §titok s udajmi. Obr. 2 zobrazuje ukazku tohto Stitku.

A) Nazov a adresa konstruktéra
B) Eurdpska referenéna norma pre konstrukciu a bezpecnost zvaracieho prislusenstva
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C) Symbol vnutornej konstrukcie zvaracky

D) Symbol preduréeného procesu zvarania

E) Symbol dodavaného jednosmerného pradu

F) Pozadovany prikon:
17 striedavé jednofazové napétie, frekvencia

G) Urovef ochrany pred pevnymi latkami a kvapalinami

H) Symbol naznacujlci moznost pouzitia zvaracky v prostrediach, v ktorych sa vyskytuje
elektricky vyboj

1) Vykon zvaracieho okruhu

UovV  Minimalne a maximalne napéatie otvoreného okruhu (otvoreny zvaraci okruh).

12, U2 Prud a prislusné normalizované napatie, ktoré dodava zvaracka.

X Pracovny cyklus. Naznacuje, ako dlho méze byt zvaracka v prevadzke a
ako dlho musi byt v ne&innosti, aby sa mohla schladit. Cas vyjadreny v %
na zaklade 10-minutového cyklu (napr. 60 % znamena 6 min. prace a 4 min.
odstavenia).

AV Pole nastavenia pridu a prislusné napéatie obluku.

J) Udaje o zdroji napétia

u1 Vstupné napatie (povolena odchylka: +/- 10%)

1 eff Efektivny zbytkovy prad

11 max Maximalny zbytkovy prud

K) Sériové &islo
L) Hmotnost
M) Bezpecnostné symboly: Obratte sa na bezpe¢nostné upozornenia

Technické udaje horaka a napajaca drotu Obr. 3

/N A\

B Prepojenia k elektrickej sieti musi vykonat expert alebo kvalifikovana osoba.

B PresvedcCte sa, Ze pred vykonanim tohto postupu je zvaracka vypnuta a zastrcka nie je
zasunuta v zasuvke.

B Uistite sa, Ze zasuvka, do ktorej je zapojena zvaracka, je chranena bezpeénostnymi
zariadeniami (poistky alebo automaticky spinac) a je uzemnena.

Montaz a elektrické spojenia

» Zlozte oddelené Casti, ktoré sa nachadzaju v baleni Obr. 9.

» Skontrolujte, ¢i elektrické napajanie dodava napétie a frekvenciu, ktora odpoveda zvaracke
azZe je vybavené automaticky spina¢, ktora je vhodna pre maximalny dodavany menovity
prud (12 max) Obr. 4.1.

® Toto zariadenie nespada do poziadaviek normy IEC/EN61000-3-12. V pripade
pripojenia na nizkonapatovu verejnu rozvodnu siet musi instalatér alebo pouzivatel
skontrolovat, ¢i mdze dojst k zapojeniu; (v pripade potreby kontaktujte prevadzkovatela
verejnej rozvodne;j siete).
» Zastrtka. Ak nie je zvaracka vybavena zastrckou, tak k napajaciemu kablu upevnite
normalizovanu zastréku (2P+T pre 1Ph a 3P+T pre 3Ph) vhodnej kapacity Obr. 4,2.

Priprava zvaracieho okruhu

Spustanie

bodu).

» Do zasuvky zvaracky** upevnite horak.

» Vyberte polaritu horaku™*.

» Polarita horaka musi byt zaporna “-” pre drét s jadrom a kladna “+“ pre vSetky iné typy
drétov. Aby ste vybrali polaritu, tak postupujte podia pokynov na obr. 6.

@ Odporucané €asti (mm2) zvaracieho kabla, ktoré su zalozené na maximalnom
dodavanom menovitom prdde (12 max), st zobrazené na Obr. 4,3.

@ Horaky s ovladanim rychlosti na rukovati a cievkové pistole maju svorku, ktora sa
musi zapojit do zasuvky Obr. 1.

Montaz spojitého zvaracieho vodic¢a

Pri montazi postupuijte podla pokynov na Obr. 7.

Material a priemer drétu musi zodpovedat valéeku napajaca drétu obr. 7,5,a, kontaktnej

Spicke obr. 7,10,b a puzdru hordka. Ak sa merania nezhoduju, tak sa méze vyskytnut

problém s plynulym pohybom drétu.

(D Kabel s jadrom vyzaduje Specialny valec s vrubkovanou drazkou, ktora zaisti
tahanie.

® Pre spravnu prevadzku je dolezity tlak zatlacajuceho oto¢ného regulatora drétu Obr.
7,5,c. Ak sa drot vySmykne, tak budu problémy so zvaranim. Ak je naopak prilis tesny,
tak sa moéze zdeformovat a mozno nebude plynulo vychadzat z horaka. MéZete ho
nastavit' nasledujicim spdsobom: priskrutkujte zatlac¢ajuci oto¢ny regulator drétu, aby
ste stlacili drot a potom, ak je drot makky (hlinik, drét na vystuhu jadier), tak otoénym
regulatorom este raz otocte; ak je drot tvrdy (ocel, nehrdzavejuca ocel atd.), tak
skrutku otocte este trikrat.

® Aby ste spojity zvarovaci vodi¢ lahko odpojili od zvaracky, tak ho prerezte medzi cievkou
a napajacom drétu, napnite ho a potom ho priviazte k cievke. Potom pomocou kliestov
otvorte rameno vodiacej drazky drétu a kus drétu vytiahnite z horaka.

Namontujte ochranny plynovy valec** a znizova¢ tlaku**

B Ochranny plynovy valec umiestnite do pravej hornej polohy dostatoéne vzdialenej od
oblasti zvarania. Pouzite podporné zariadenie zvaracky alebo iné upevnené diely, aby
neexistovalo riziko padu alebo poskodenia.

Pri montazi postupujte podla pokynov na Obr. 8.

Plyn

Argon

Argon +1-3 % O,
Argon + 20%CO,
CO,

Aplikacia

Argon Vsetky nezelezné kovy (hlinik)
Nehrdzavejuca ocel

Ocel s nizkym podielom uhliku

Ocel s nizkym podielom uhliku



@ Jednorazové valce su vybavené kuzelovym ventilom, ktory sa automaticky otvara,
ked sa na valec naskrutkuje obmedzovac tlaku.

@ Argdén/CO2 je vhodnejsie ako CO2 pretoZe garantuje lepSie vysledky.

@ Drét s jadrom nepotrebuje ochranny plyn.

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat).

Proces zvarania: popis ovladacich prvkov a signalov
Po sprevadzkovani zvaracky ju zapnite, otvorte ochranny plynovy ventil a vykonajte
nastavenia podla poradia zobrazeného v popise a ovladacich prvkoch, Obr. 5.

1) Vyber typu horaku **

** (Niektoré modely nemusia tento komponent obsahovat’).
MbzZete si vybrat’ z troch typov horakov:

15 Normalny horak: so spustou zvarania.

6 o Horak s nastavenim rychlosti drétu na pistoli: ufahcuje ovladanie zvarania.

= g

idealny pre pouzitie s makkym drétom (hlinik) bez problémov s tahanim.

ievkova pistol horaka: (s cievkou spojittho zvarovacieho vodiéa v rukovati)

Ked je namontovana cievkova pistol horaka, tak nezabudnite odstranit' drét z napajaca
drétu, ktory sa nachadza v prie€inku cievky, aby ste zabranili napajaniu drétu, ¢o by
spdsobilo skrat, ak by ste omylom zvolili normalny horak.

2) Voli¢ synergie

Tento voli¢ sa pouziva na vyber medzi manualnou prevadzkou (poloha MAN) a synergickou
prevadzkou (polohy SYNERGY). V polohach SYNERGY mikroprocesor prispdsobi zvaraci
prud rychlosti drotu. Parametre pontkané synergiou su nastavitelné, aby vyhovovali vasim
osobnym potrebam.

Rézne polohy SYNERGY odpovedaju réznym typom spojitych vodi¢ov a ochrannych plynov.

AI'Si0,8 Kremikovy hlinik* D.0,8
AI'Si1,0 Kremikovy hlinik* D.1,0

Al Mg 0,8 Hor¢ikovy hlinik* D.0,8

Al Mg 1,0 Hor¢ikovy hlinik* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) Zelezo D.0,6 Argén+kyslignik
Fe 0,8 (Ar-Co2) Zelezo D.0,8 Argén+kyslignik
Fe 0,6 (Co2) Zelezo D.0,6 kysliénik uhligity
Fe 0,8 (Co2) Zelezo D.0,8 kysliénik uhligity
SS0,8 Nehrdzavejuca ocel D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% Pozinkovana ocel D.0,8

Bez plynu Drét s jadrom**D.0,9

*

odporuca sa pouZzitie “cievkovej pistole”.
** horak musi mat zapornu polaritu.

3) Nastavenie zvaracieho prudu

Vyberte zvaraci prad.

Rezim SYN: nastavte rukovat na “0”. Oto¢te rukovatou, aby ste upravili navrhované
nastavenie. Rozsah nastavenia sa nachadza medzi - 20 % a + 20 %.

Rezim MAN: sa pouziva na volné nastavenie zvaracieho pradu.

4) Nastavenie rychlosti drotu

Nastavi rychlost spojitého zvarovacieho vodica.

Rezim SYN: toto je parameter, ktory ste nastavili, aby vyhovoval vasim potrebam pri ich
zmenach. Mikroprocesor nastavi zvaraci prad.

Rezim MAN: umozni vam volne nastavit iba rychlost drotu.

@ Ked pouzivate cievkovu pistol horaka alebo horak s potenciometrom na rukovati, tak
sa rychlost drétu nastavuje cez pistol.

5) Nastavenie indukénej cievky

Tato moznost meni prenikanie a stabilitu zvarovacieho oblika podla kovu a polohy
zvarovania (plocha, vertikalna, stropna).

Rezim SYN a MAN: nastavenie nekontroluje mikroprocesor. Farebné oblasti naznaduju
rozsah mozného nastavenia v zavislosti od kovov a ochranného plynu.

@ Pravidlom, ktoré by ste si mali zapamatat je, Ze nastavenie sa musi uchovat' v ramci
spodnych hodnét pre tenké kovy a zvySovat vo vztahu k hrdbke.

6) Casovac zvarania

Ked' zvarate niekolko rovnakych bodov, tak toto ovliadanie mézete pouZit na nastavenie
dizky kazdého zvaru. Funkcia je uZitodna pre prichytenie iba z jednej strany. Ked tento
ovladaci prvok nepotrebujete, tak sa presvedcte, Ze potenciometer/spina¢ sa nachadza v
polohe OFF (VYPNUTY).

7) Kontrolka zapnutia zvaracky

8) Signal tepelného odpojenia

Kontrolka sa zapne, ked sa spusti tepelna ochrana.

Ak sa prekroci pracovny cyklus “X” zobrazeny na $titku s udajmi, tak tepelné odpojenie
zastavi zariadenie pred spdsobenim akéhokolvek poskodenia. Pockajte, kym sa prevadzka
neobnovi a ak je to mozné, tak aj niekolko minut naviac.

Ak tepelné odpajanie bude pokracovat v odpdjani, tak zvaracku prevadzkujete za jej
normalnou Uroviiou vykonu.

9) Kontrolka zlyhania

Nepretrzité zapnutie kontrolky: problém mikroprocesora; zvaracku vypnite a opatovne
zapnite.

Zapnuta blikajuca kontrolka: (so zapnutou kontrolkou napdjania zvaracky) chyba
sietového napdjania, skontrolujte pripojenia.

Ak sa neobnovi spravna ¢innost, tak zvaracku zoberte na skontrolovanie do najblizSieho
servisného strediska.
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Odporucania pre pouzitie

B PredlZovaci kabel pouzivajte iba v pripade, ak je to Uplne nevyhnutné, ak zabezpecuje
rovnaku alebo vacsiu ¢ast napdjacieho kabla a ak je vybaveny uzemnovacim vodi¢om.

B Nezablokujte nasavacie otvory na zvaracke. Zvaracku neskladujte v nadobach alebo na
policiach, ktoré nezabezpecuju vhodnu ventilaciu.

B Zvaracku nepouzivajte v prostredi, v ktorom je pritomny plyn, vypary, vodivé prachy
(napr. kovové hobliny), poloslany vzduch, leptavé vypary alebo iné latky, ktoré by mohli
poskodit kovové diely a elektricku izolaciu.

® Elektrické diely zvaracky boli oSetrené ochrannymi Zivicami. Ked zariadenie pouzivate
o prvykrat, tak mézete citit dym; je spdsobeny Gplnym vyschnutim Zivice. Dym by sa
mal vyskytovat len niekolko minut.

VAV

Pred vykonanim akejkolvek udrzby zvaracku vypnite a vytiahnite zastréku zo zasuvky.

Bezna udrzba, ktort by mal pravidelne vykonavat obsluhujlci pracovnik v zavislosti od

pouzivania.

« Skontrolujte plynovu hadicu, kabel horaku a pripojenia uzemrovacieho kabla. « Ocelovou

kefou vycistite kontaktnu $picku a difuzér plynu. V pripade opotrebovania vymerite. «

VonkajSiu Cast zvaracky vycistite vihkou handrou.

Pri kazdej vymene cievky drotu:

« Skontrolujte rovnobeznost, Cistotu a stav opotrebovania cievky drétu. Obr. 12 « Odstrarite

akykolvek kovovy prach, ktory sa usadil na mechanizme napajaca drétu. « VycCistite puzdro

vodiacej drazky drétu bezvodnym rozpustadlom a odmastovacom a vysuste ho stlacenym

vzduchom. « Skontrolujte stav varovnych §titkov. « Vymerite akékolvek opotrebované diely.

Vynimoc¢na udrzba, ktord musi pravidelne v_zavislosti od pouzitia vykonat odborny
ersondl alebo kvalifikovani elektrotechnicki mechanici. (Plati pravidlo EN 60974-4)

« Skontrolujte vnutornu ¢ast zvaracky a odstrarite akykolvek usadeny prach na elektrickych

dieloch (pomocou stlateného vzduchu) a elektronickych kartach (pomocou velmi jemnej

kefy a vhodnych Cistiacich prostriedkov). « Skontrolujte, ¢i su elektrické pripojenia pevne

dotiahnuté a i nie je poSkodena izolacia na kabloch.

HR / SRB

Priru¢nik za upotrebu

A\

Progitati pazljivo ovaj priruénik prije upotrebljavanja stroja za varenje.

Strojevi za luéno varenje sa kontinuiranom zicom MIG/MAG i FLUX; koji su dalje navedeni
kao “strojevi za varenje”, namijenjeni su industrijskoj i profesionalnoj upotrebi.

Provijeriti da stroj za varenje postavlja i popravlja samo kvalificirano osoblje ili struénjaci, u
skladu sa zakonom i pravilima za sprijeavanje nezgoda.

Provjeriti da operater ima potrebnu obuku za upotrebu stroja i da je upoznat sa rizicima
povezanima sa luénim varenjem i sa potrebnim zastitnim mjerama i procedurama u sluéaju
hitnoce.

Detaljne informacije se mogu pronaci u brosuri “Postavljanje i upotreba opreme za lu¢no
varenje”: IEC ili CLC/TS 62081.

/N

B Provjeriti da je uti¢nica na kojoj je spojen stroj za varenje, zasticena prikladnim sigurnosmi
napravama (osiguraci ili automatske sklopke) i da je uzemljena.

Provijeriti da su utika¢ i kabel struje u dobrom stanju.

Prije unoSenja utika¢a u uti¢nicu, provjeriti da je stroj za varenje ugasen.

Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utikac iz uti¢nice kada je posao gotov.

Ugasiti stroj za varenje i izvuéi utika¢ iz uti€nice prije spajanja kablova za varenje,
postavljanja kontinuirane Zice, zamjene bilo kojeg dijela u plameniku ili uredaju za
napajanje Zicom, vr$enja radniji servisiranja, ili pomicanja stroja (upotrebljavati rucku za
prenosenje na stroju za varenje).

Ne smije se dirati naelektrizirane dijelove golom koZom ili mokrom odje¢om. Izolirati se od
elektrode, komada koji se vari i bilo kojeg dostupnog metalnog uzemljenog dijela. Upotrijebiti
rukavice, cipele i odjeéu izradenuza taj cilj, kao i suhe, nezapaljive izoliraju¢e podloSke.
Upotrebljavati stroj za varenje u suhom, prozratenom prostoru. Ne izlagati stroj za varenje
kisi ili izravnom suncu.

B Upotrebljavati stroj za varenje samo ako su sve ploce i zastitne naprave na vlastitom
mjestu i ispravno postavijene.

Ne upotrebljavati stroj za varenje ako je prethodno pao ili udaren, jer moze biti nesiguran.
Potrebno je da ga pregleda kvalificirana osoba ili stru¢njak.

B Ukloniti dimove varenja prikladnom prirodnom ventilacijom ili upotrebljavaju¢i sustav
ventilacije za dim. Mora se upotrijebiti sistematski pristup za odredivanje granica izlaganja
dimu varenja, ovisno o njegovom sastavu, koncentraciji i trajanju izlaganja.

B Ne smiju se variti materijali koji su o¢iS¢eni kloridnim rastvornim sredstvima ili koji su bili
u blizini takvih tvari.

MALNOO@D

B Upotrijebljavati masku za varenje sa adiaktinskim staklom prikladnim za varenje. Zamijeniti
masku ako je oStecena; oStecena maska bi mogla propustiti zracenje.

B Nositi rukavice, cipele i odje¢u otporne na vatru, za zastitu koZe od zraka koje proizvodi
luk varenja i od iskri. Ne smiju se nositi masne odjevne predmete jer bi iskra mogla zapaliti
iste. Upotrebljavati zastitne pregrade za zastitu osoba oko sebe.

B |zbjegavati da gola koZa dode u dodir sa uzarenim metalnim dijelovima, kao plamenik,
drzaci elektroda, ik elektrode, ili tek zavareni dijelovi.

B Obrada metala proizvodi iskre i frakcije. Nositi zastitne naocale sa bo¢nim zastitama.

Sigurnosna upozorenja




VAN

B |skre varenja mogu prouzroCiti poZar.

B Ne smije se variti ili rezati u blizini zapaljivih materijala, plinova ili para.

B Ne smiju se rezati posude, cilindri, spremnici ili cijevi ako kvalificirani tehni€ar nije provjerio
da je to moguce ili nije ucinio potrebne pripreme.

B Ukloniti elektrodu od od drzaca elektrode kada je varenje gotovo. Provjeriti da nijedan
dio elektri¢ni krug drzaca elektrode takne tlo ili zemljane krugove:: nehoti¢ni dodir moze
prouzroditi pregrijavanje ili poZar.

B Plamenik se ne smije nikada uperiti prema sebi, drugima ili prema metalnim dijelovima;
kontinuirana Zica moze prouzrociti rupe ili kratke spojeve.

B Ugasiti stroj za varenje i izvuci utikac¢ iz uti¢nice prije vrSenja bilo koje ru¢ne radnje na
dijelovima u pokretu uredaja za napajanje Zicom.

® EMF Elektromagnetska polja

Struja za varenje proizvodi elektromagnetska polja (EMF), u blizini kruga varenja i stroja
za varenje. Elektromagnetska polja mogu utjecati na medicinske proteze, kao na primjer
pacemaker.

Potrebno je primjeniti prikladne zastitne mjere za zastitu osoba koje koriste medicinske
proteze. Na primjer, potrebno je sprijeciti prilaz mjestu gdje se koristi stroj za varenje.
Osobe koje koriste medicinske proteze moraju konzultirati lije¢nika prije nego $to pristupe
mjestu gdje se koristi stroj za varenje. Ovaj uredaj zadovoljava rekvizite tehnic¢kog
standarda proizvoda za isklju¢ivu industrijsku i profesionalnu upotrebu. Nije zajaméeno
postivanje grani¢nih vrijednosti predvidenih za izloZzenost osoba elektromagnetskim
poljima u domacinstvu.

Primijeniti slijedece mjere kako bi se smanijila izloZenost elektromagnetskim poljima (EMF)
na minimum:

B Tijelo ne smije biti izmedu kablova za varenje. Drzati oba kabla za varenje sa iste strane
tijela.

B Kada je moguce, isprepletati medusobno kablove za varenje, fiksirajuci ih sa ljepljivom
trakom.

B Kablovi za varenje se ne smiju oviti oko tijela.

B Spojiti kabel za uzemljenje na komad koji se vari, $to je blize moguce dijelu koji se vari.

B Ne smije se variti drze¢i stroj za varenje objeSenim za tijelo.

B Drzati glavu i trup $to je dalje moguée od kruga varenja. Ne smije se raditi pored stroja

za varenje, sjediti na njemu ili osloniti se na isti. Minimalna udaljenost: Fig. 10 Da = cm
50; Db = cm.20.

igf Uredaj klasa A

Ovaj je uredaj projektiran za industrijsku i profesionalnu upotrebu.

Kod kuéne upotrebe i upotrebe kod koje se uredaj spaja na javnu mrezu napajanja pod
niskom naponom, koja napaja domacinstva, moglo bi bi biti teSko osigurati postivanje
elektromagnetske kompaktibilnosti uslijed.

| Q |
f Varenje u rizi€nim uvjetima

B Ako se varenje mora vrSiti u rizi€nim uvjetima (elektri¢no praznjenje, gusenje, prisutnost
zapaljivih ili eksplozivnih materijala), provjeriti da ovlasteni struénjak procjeni navedene
uvjete. Provjeriti da su prisutne istrenirane osobe koje mogu intervenirati u slu¢aju
hitno¢e. Upotrebljavati zastitnu opremu navedenu u 5.10; A.7; A.9 IEC-a ili CLC/TS
62081 tenicke specifikacije.

B Ako se mora variti na polozaju uzdignutom iznad tla, potrebno je uvijek upotrebljavati
sigurnosnu platformu.
B Ako se moraju upotrijebiti jedan ili viSe strojeva za varenja na istom komadu koji se

vari, ili u svakom sluc¢aju na komadima koji su povezani elektricki, zbroj ne-opterecenih
voltaZa na drzacima elektroda ili plamenicima moze preci sigurnosnu razinu. Provjeriti
da ovlasteni stru¢njak procjeni prije uvjete da vidi ako postoji takav rizik i primijeni zastitne
mjere opisane pod 5.9 IEC-a ili CLC/TS 62081 tehnicke specifikacije ako je potrebno.

A Dodatna upozorenja

B Ne smije se upotrijebiti stroj za varenje za namjene koje se razlikuju od navedenih, kao
na primjer za otapanje smrznutih vodenih cijevi.

Postaviti stroj za varenje na ravnu stabilnu pvrSinu i provjeriti da se ne moze pomicati.
Mora biti postavljen na nacin da dopusta da se istim moze upravljati tijekom upotrebe ali
bez rizika da bude prekriven iskrama varenja.

ne smije se podizati stroj za varenje. Na stroju nije postavljena nijedna naprava za
podizanje.

Ne smiju se upotrebljavati kablovi sa o§te¢enom izolacijom ili labavim spojem.

Opis stroja za varenje

Stroj za varenje je generator struje za varenje sa kontinuiranom zicom, poznato kao MIG
/ MAG, prikladno za varenje ugljicnog Celika ili ¢elika lakih legura, nehrdajuc¢eg Celika i
aluminijuma, upotrebljavajuci zastitni plin.

Neki modeli mogu variti bez upotrebe zastitnog plina, upotrebljavajuci specijalnu punjenu
Zicu FLUX.

Stroj za varenije je izraden upotrebljavajuci elektroni¢ku inverter tehnologiju, i upotrebljava
mikroprocesor za olakSavanje podeSavanja parametara varenja.

Elektricna osobina transformatora je pod konstantnom voltazom.

Glavni dijelovi Fig. 1

A) Vrata za ulazak u kuciste Spule

B) Stalak namotaja Spule

C) Uredaj za napajanje Zice

D) Kabel za struju

E) Spojnik plinske cijevi

F) Sklopka ON/OFF.

G) Kontrolna plo¢a

H) Selektor polariteta baterije**

1) Poseban spojnik plamenika**

L) Spojnik baterije

M) Kabel za uzemljenje/spojnik induktora (Neki modeli imaju izravno spojene kablove)
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** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Tehnicki podaci

Plocica sa podacima je postavljena na stroj za varenje. Na Fig. 2 je prikazan primjer
plocice.
A) Naziv i adresa proizvodaca
B) Europski referentni standard za izradu i sigurnost uredaja za varenje
C) Simbol unutarnje strukture stroja za varenje
D) Simbol predvidenog procesa varenja.
E) Simbol isporucene trajne struje
F) Trazena ulazna struja:
Voltaza 17jednofazne izmjeni¢ne struje
37 izmjeni¢na trofazna voltaza; frekvenca
G) Razina zastite od krutih i tekucih tvari
H) Simbol koji pokazuje mogucnost upotrebe stroja za varenje u okolini koja moze
podlije¢i elektriénom praznjenju
Performanse kruga varenja
UOV  Minimalna i maksimalna voltaza otvorenog kruga (otvoreni krug varenja).
12, U2 Struja i odgovaraju¢a normalizirana voltaZza koju isporucuje stroj za varenje.
X. Radni ciklus Pokazuje koliko dugo stroj za varenje moze raditi i koliko dugo
mora biti u mirovanju kako bi se ohladio. Vrijeme je izrazeno u % na bazi 10
minutnog ciklusa (npr. 60% znadci 6 min. rada i 4 min. mirovanja).
AV .Podrugje podeSavanja struje i odgovaraju¢a voltaza luka
Podaci o isporu¢enoj struji
u1 Ulazna voltaza (dozvoljena tolerancija: +/- 10%)
11 eff Efektivna absorbirana struja
11 max Maksimalna absorbirana struja
K) Serijski broj
L) Tezina
M) Sigurnosni simboli: vidi sigurnosna upozorenja

)

J)

Tehnicki podaci o plameniku i uredaju za napajanje zicom Fig.3

/N /N

B Spajanje na glavni elektri¢ni vod mora izvrsiti stru¢njak ili kvalificirano osoblje.

W Provijeriti da je stroj za varenje ugasen i da utika¢ nije u uti€nici prije po¢imanja ove radnje.

B Provijeriti da je uti¢nica na koju je spojen stroj za varenje za$tiCena sigurnosnom napravom
(osiguradi ili automatska sklopka) i da je uzemljena.

Sastavljanje i elektricna prespajanja

» Sastaviti dostavljene dijelove Fig.9.

» Provijeriti da se isporucuje voltaza i frekvenca koji odgovaraju stroju za varenje i da isti
ima automatska sklopka prikladan za maksimalnu isporu¢enu struju (12max) Fig. 4,1.

@ Ovaj uredaj ne spada pod rekvizite zakona IEC/EN61000-3-12. Ako se uredaj spaja
na javnu mrezu napajanja pod niskim naponom, osoba koja instalira uredaj ili operater
mora provjeriti da isti moze biti prespojen; (ako je potrebno, konzultirati tvrtku koja
isporuCuje elektricnu energiju).

» Utika¢. Ako stroj za varenje nema utikac, postaviti normalizirani utika¢ (2P+T za 1Ph i

3P+T za 3Ph) prikladnog kapaciteta na kabel za struju Fig.4,2.

Priprema kruga varenja

» Spojiti uzemljenje na stroj za varenje i na komad koji se mora variti, $to je blize moguc¢e
tocci koja se vari.

» Spojiti plamenik** na uti¢nicu stroja za varenje.

» Odabrati polaritet plamenika**.

» Polaritet plamenika mora biti negativan “-” za punjene Zice i pozitivan “+” za sve druge
vrste Zice. Za odabir slijediti upute iz Fig.6 .

Paljenje

@ Sekcije kabla za varenje koje se savjetuju (mm2), na osnovi maksimalne isporu¢ene
struje (12 max), prikazane su u Fig. 4,3.

@ Plamenici sa kontrolom brzine na ruéci i na Spool gun imaju $tift koji mora biti unesen
u utiénicu Fig. 1.

Postavljanje kontinuirane zice

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 7.

Materijal i promjer Zice moraju odgovarati valjku uredaja za napajanje Zicom Fig. 7,5,a,

kontaktnom dijelu Fig. 7,9,b i napravi za odvajanje plamenika. .Ako se mjerenja ne

podudaraju, moglo bi biti problema sa nesmetanim prolazom Zice

@ Punjena Zica zahtjeva specijalni valjak sa izrezbarenim Zlijebom koji jam¢i povlacenje.

® Pritisak oble ru¢ke za pritisak Zice Fig. 6,5,c vaZan je za ispravan rad. Ako Zica sklizne,
biti ¢e problema sa varenjem; s druge strane ako je previSe stisnuta, mogla bi se
deformirati i ne¢e nesmetano kliziti kroz plamenik. To se moze podesiti na slijedeci
nacin: naviti oblu ru¢ku za pritiskanje Zice dok ne poginje izvladiti Zicu, zatim, ako je
Zica mekana (aluminijum, punjena Zica) okrenuti jo$ jednom vijak; ako je Zica tvrda
(Celik, nehrdajuci Celik, itd.) okrenuti vijak jo$ tri puta.

® Za jednostavno uklanjanje kontinuirane zice iz stroja za varenje, odrezati Zicu izmedu
Spule i uredaja za napajanje zicom, drzeci je napetom, zatim spojiti je za Spulu. Zatim
otvoriti ru¢ku vodilice Zice i sa klijestima izvaditi komad Zzice iz plamenika.

Postavljanje cilindra zastitnog plina ** i reduktora pritiska**

B Postaviti cilindar zastitnog plina u okomiti polozZaj, dalje od podrucja gdje se vrsi varenje.
Upotrijebiti stalak stroja za varenje ili drugi fiksni dio kako bi se izbjeglo padanje ili
ostecenje.

Za postavljanje, slijediti upute iz Fig. 8.



Primjena

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02
CO2

@ Cilindri koji se ne mogu puniti imaju ventil koji se automatski otvara kada je reduktor
pritiska navijen na cilindar.

plina

Svi ne Zeljezni metali (aluminij)
Nehrdajuci Celik

Nisko ugljiéni Celik

Nisko ugljiéni Celik

@ Argon/CO2 se preferira u odnosu na CO2 jer jam¢i bolje rezultate.
Punjena Zica ne potrebuje zastitni plin.
** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).

Procedura varenja: opis kontrola i signala

Jednom kada se pokrene stroj za varenje, potrebno ga je upaliti, otvoriti ventil zastitnog
plina i obaviti podesavanja redoslijedom navedenom u opisu kontrolne ploce, Fig. 6.

1) Odabir vrste plamenika**

** (Ova komponenta moze ne biti dostavljena kod pojedinih modela).
Mogu se odabrati tri vrste plamenika:

6 Obican plamenik: .sa okidacem za poc€imanje varenja

f‘*’ Plamenik sa podes$avanjem brzine Zice na pistolju: olakSava kontrolu varenja.

ﬁ Spool gun plamenika: (sa kontinuiranom $pulom Zice smjestenom u ru¢ci) idealno za
upotrebu sa mekom Zicom (aluminij) bez problema povlacenja.

@ Kada je plamenik Spool gun postavljen, prisjetiti se da se mora skinuti Zicu sa uredaja
za napajanje zicom, unutar predjela $pule, za zaustavljanje napajanja Zicom, $to bi
moglo prouzrociti kratki spoj, u slu¢aju da se greSkom odabere normalni plamenik.

2) Selektor sinergije

Ovaj se selektor upotrebljava za odabir izmedu rué¢nog rada (polozaj MAN) i sinergijskog
rada (polozaj SYNERGY). Na polozaju SYNERGY, mikroprocesor prilagodava struju
varenja brzini Zice. Parametri koje predlaze sinergija mogu se podesiti po osobnim
potrebama

Razni polozaji SYNERGY odgovaraju raznim vrstama kontinuirane Zice i zastitnom plinu.

AISi0.8 Silicij aluminij* D.0.8

AISi 1.0 Silicij aluminij* D.1.0

AlMg 0.8 Magnezij aluminij* D.0.8

AlMg 1.0 Magnesij aluminij* D.1.0

Fe 0.6 (Ar-Co2) Zeliezo D.0.6 Argon+ugljiéni dioksid
Fe 0.8 (Ar-Co2) Zeliezo D.0.8 Argon+ ugljiéni dioksid
Fe 0.6 (Co2) Zeliezo D.0.6 ugljiéni dioksid

Fe 0.8 (Co2) Zeliezo D.0.8 ugljiéni dioksid

SS0.8 Nehrdajuci celik D.0.8

Fe Zn 0.8 CuSi3%
Punjena Zica

Galvanizirani ¢elik D.0.8
bez plina**D.0.9
*  savjetuje se upotreba “Spool gun” uredaja.
** plamenik mora imati negativni pol.

3) PodeSavanje brzine zice

Odabrati struju varenja.

Nacin rada SYN: postaviti ru¢ku na polozaj“ 0”. Okrenuti ru¢ku za promjenu predloZenog
parametra. Raspon za podeSavanje je izmedu -20% i +20%.

Nacin rada MAN: upotrebljava se za slobodno podeSavanje struje varenja

4) Podesavanje brzine zice

Podesiti brzinu kontinuirane Zice.

Nacin rada SYN: ovaj se parametar podeSava u skladu sa vlastitim potrebama.
Mikroprocesor podeSava struju varenja.

Nacin rada MAN: omoguc¢ava da operater slobodno pode$ava samo brzinu Zice

Kada se upotrebljava Spool gun plamenik ili plamenik sa potenciometrom na ruéci,
brzina Zice se podesava pistoljem.

5) Podesavanje induktivnosti

To mijenja penetraciju i stabilnost luka varenja u skladu sa metalom i poloZajem varenja
(vodoravno, okomito, iznad glave).

Nacin rada SYN & MAN: mikroprocesor ne upravlja podeSavanjem. Obojena podrucja
oznacuju raspon mogucéeg podeSavanja ovisno o metalima i zastitnim plinovima.

@ Kao pravilo trebalo bi se sjetiti da podeSavanje mora ostati na niskim vrijednostima za
tanke metale i mora se povecati proporcionalno sa debljinom metala.

6) Timer varenja

Kada se vai odredeni broj istih, zasebnih tocki, ova kontrola moZe biti upotrebljena za
postavljanje duZine svakog varenja. Funkcija je korisna za priévrSéivanje ¢avla samo sa
jedne strane.

Kada se ova kontrola ne zahtjeva, provjeriti da je potenciometar/sklopka na poloZaju OFF.

7) Svjetlo upozorenja upaljenog stroja za varenje
8) Signal termic¢kog prekida

Upaljeno svjetlo upozorenja znaci da je termicka zastita ukljucena.

Ako se radni ciklus “X” prikazan na plocici sa podacima prekoradi, termicki prekida¢
zaustavlja stroj prije nego $to se isti oSteti. Pricakati da se ponovno uspostavi operacija, a
ako je moguce pricekati jo§ nekoliko minuta.

Ako se termicki prekid nastavlja, stroj za varenje radi preko normalnih uvjeta rada.

9) Svjetlo za upozorenje na nepravilni rad

Fiksno upaljen led: problem na mikroprocesoru; ugasiti stroj za varenje i ponovno ga
upaliti.

Led upaljen treperujuéim svjetlom: (stroj za varenje ima upaljeno svjetlo koje ukazuje da je
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stroj upaljen) nepravilnost kod voltazZe struje, provjeriti spojeve.
Ako se ispravne radnje ne uspostave, odnijeti stroj za varenje najblizem servisnom centru.

Preporuke za upotrebu

B Upotrijebiti produzni kabel samo ako je apsolutno potrebno i pod uvjetom da ima isti ili
veci presjek za kabel struje i da ima uzemljenje.

B Ne smije se blokirati ulaz zraka stroj az a varenje. Stroj se ne smije odloZiti u spremnicima
ili na policama koji ne jamée prikladnu ventilaciju.

B Ne smije se upotrebljavati stroj u prostorima gdje su prisutni plinovi, pare, sprovodni prah
(npr. Zeljezni prah), slanasti zrak, kaustiéni dim ili drugi agensi koji mogu oétetiti metalne
dijelove i elektri¢ni sustav.

Elektri¢ni dijelovi stroja za varenje obradeni su zastitnom smolom. Kada se
upotrebljavaju po prvi put, moze se primijetiti dim; do toga dolazi jer se smola u tom
trenutku u potpunosti susi. .Dim ¢e trajati samo nekoliko minuta

VAV/'N

Ugasiti stroj za varenje i izvuc¢i utika¢ iz uti€nice prije vrSenja radnji odrzavanja.

Redovno odrzavanje koje operater mora vrsiti povremeno, ovisno o upotrebi.

« Provijeriti plinsku cijev, kabel plamenika i spojeve kablova uzemljenja. « O¢istiti kontaktni
vrh i difuzer plina celicnom ¢etkom. Zamijeniti ako je istroSen. « Ogistiti vanjski dio stroja
za varenje sa vlaznom krpom.

Svaki put kada se mijenja $pula Zice:

« Provijeriti poravnanje, Cistocu i stanje istroSenosti valjka Zice. Fig.12 < Ukloniti metalni
prah talozen na mehanizmu za napajanje Zicom. * Ocistiti vodilicu Zice sa rastvornim
sredstvom bez vode i odmasc¢ivacem i osusiti komprimiranim zrakom. « Provijeriti uvjete
upozoravajucih naljepnica. « Zamijeniti sve istroSene dijelove.

Izvanredno servisiranje mora vrsiti iskusno osoblje ili kvalificirani elektri¢ar, povremeno,
ovisno o ucestalosti upotrebe. (Primijeniti pravilo EN 60974-4)

« Provjeriti unutarnji dio stroja za varenje i ukloniti prasinu sa elektri¢nih dijelova (pomocu
komprimiranog zraka) i sa elektronickih kartica (pomocu vrlo mekanog kista i prikladnih
proizvoda za ¢iS¢enje). « Provjeriti da su elektri¢ni spojevi ¢vrsti i da izolacija kablova nije
ostecena.

Odrzavanje

SL

Priro¢nik z navodili za uporabo

A\

Pred uporabo varilnega aparata natan¢no preberite ta priro¢nik z navodili.

MIG/MAG in FLUX oblo¢ni varilni aparati z neskonéno Zico, ki se v nadaljevanju besedila
navajajo kot “varilni aparati”, so nacrtovani za uporabo v industriji in profesionalno
uporabo..

Zagotovite, da varilni aparat inStalira in popravlja samo kvalificirano osebje ali strokovnjaki,
ki morajo pri svojem delu spostovati zakone in veljavne varnostne predpise.

Zagotovite, da je delavec, zadolZzen za delo z aparatom, usposobljen za svoje delo in
poducen o nevarnostih postopka oblo€nega varjenja ter o ustreznih varnostnih ukrepih in
ravnanju ob nevarnosti.

Podrobne informacije lahko najdete v zvezku “Instalacija in uporaba opreme za oblo¢no
varjenje: IEC ali CLC/TS 62081.

/N

B Preverite, da je elektri¢na vticnica, na katero je prikljuéen varilni aparat, ustrezno zas¢itena
(varovalke ali avtomatsko stikalo) ter da je ucinkovito ozemljena.

Preverite, da sta vti€ in prikljuni kabel v brezhibnem stanju.

Preden varilni aparat prikljucite na omrezje, preverite, da je izklju¢en.

Izkljucite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektricne vti¢nice takoj, ko ste koncali z
delom.

Izkljugite varilni aparat in potegnite vti¢ iz elektricne vti¢nice pred postopki povezave
varilnih kablov, instaliranja kontinuirane Zice, menjave , katerega koli od delov gorilnika
ali dodajalnika Zice, vzdrzevanja ali premikov aparata (varilni aparat vedno premikajte
tako, da ga primete za rocaj).

Ne dotikajte se elektri¢nih delov z golo koZo ali mokro obleko.. Izolirajte se od elektrode,
ploskve, ki jo boste varili in katerega koli drugega kovinskega dela. Uporabljajte temu
namenjene zascitne rokavice, obutev in obleko in nevnetljive izolacijske preproge.
Varilni aparat uporabljajte na suhem in zraenem mestu. Ne izpostavljajte ga deZju ali
nesposredni sonéni svetlobi.

Varilni aparat uporabljajte samo, ¢e so vse pomi¢ne in nepomi¢ne zascite na svojem
mestu in pravilno vgrajene.

Ne uporabljajte varilnega aparata, ¢e je padel ali utrpel udarce, saj morebiti njegova
uporaba ni varna. Pregleda ga naj usposobljena oseba ali strokovnjak.

B Odvajajte vse hlape in dime s pomocjo ustreznega naravnega odzracevanja ali z uporabo
sistemov prisilnega odzraevanja. Omejitve izpostavljanja dimom zaradi varjenja je
potrebno dolo€iti sistematsko, glede na njihovo sestavo, koncentracijo in as trajanja
izpostavljenosti.

B Ne varite materialov, ki so bili ¢iS¢eni z raztopili na osnovi kloridov oziroma so se nahajali
v blizini teh snovi.

MAALO®OOV

B Uporabljajte zas¢itno variino masko z adiactinskim steklom, ki je primerna za varjenje.
Poskodovano masko zamenjajte z novo, saj bi lahko prepustila Zaréenje

B Uporabljajte ognjevarne rokavice, obutev in obleko tako, da zas¢itite koZo pred Zarki, do
katerih prihaja med oblo¢nim varjenjem, ter pred iskrenjem. Ne uporabljajte mastnih oblacil,
saj bi lahko zaradi iskre zagorela. Uporabljajte za$¢itne zaslone za za$¢ito oseb v blizini.

Varnostna opozorila




B Gola koza ne sme priti v stik z vro¢imi kovinskimi deli, kot so gorilnik, nastavki za elektrode,
odpadki z elektrod ali pravkar zavarjeni deli.

B Priobdelavi kovin prihaja do iskrenja in razzarjenih izstrelkov. Uporabljajte zas¢itna o¢ala
s stransko zas¢ito.

VAN

B Med varjenjem lahko razzarjeni izstrelki povzrocijo pozar.

B Nikoli varite ali reZite v blizini vnetljivih materialov, plinov ali hlapov.

B Ne varite ali reZite kontejnerjey, cilindrov, rezervoarjev ali cevi, ¢e jih pred tem ni pregledal
kvalificirani tehnik ali strokovnjak in zagotovil, da je take postopke mogoce varno opraviti,
oziroma je navedeni material ustrezno pripravil.

Po kon€anem postopku varjenja odstranite elektrodo iz nastavka za elektrode.. Preverite, da
se nobeden od delov elektriénega vezja nastavka za elektrode ne dotika tal ali ozemljitvenega
vezja: zaradi nakljué¢nega stika lahko pride do pregrevanja ali principa pozara.

B Nikoli ne usmerjajte gorilnika proti sebi, drugim ali kovinskim delom; neskonéna Zica jih
lahko naluknja ali povzrogi kratek stik.

B Pred ro¢nimi posegi na pomi¢nih delih dovajalnika Zice izkljucite varilni aparat in potegnite
vti€ iz omrezne vtiCnice .

® EMF Elektromagnetna polja

Varilni tok povzro€a nastajanje elektromagnetnih polj (EMF) v blizini tokokroga na mestu
varjenja in varilnega aparata. Elektromagnetno valovanje lahko povzro¢a motnje v
delovanju medicinskih protez, kot so na primer pacemakerji.

Uporabnike medicinskih vgradnih naprav je potrebno torej ustrezno zas¢ititi. Tako je na
primer tovrstnim uporabnikom treba prepreciti dostop do obmocja uporabe varilnega
aparata. Uporabniki medicinskih protez se morajo o morebitnem dostopu na obmocje
uporabe varilnega uporaba o tem posvetovati z zdravnikom.

Ta naprava ustreza pogojem tehniénega standarda, veljavnega za izdelke z izkljuéno
uporabo v industrijskem in poklicnem okolju. Ne zagotavljamo skladnosti z omejitvami,
predvidenimi za izpostavljanje ljudi elektromagnetnim poljem v doma&em okolju.

Za cimbolj ucinkovito prepreCevanje izpostavljanja elektromagnetnemu polju (EMF)
uporabite naslednje preventivne ukrepe:

B Ne names$cajte se med oba varilna kabla. Oba varilna kabla naj potekata po isti strani
ob telesu.

B Ko je to mogoce, prepletite oba varilna kabla med seboj in ju spnite z lepilnim trakom.

B Ne ovijajte varilnih kablov okoli telesa.

B Priklju¢ite masni vodnik na kos, ki ga boste obdelovali, in sicer kar najbliZzje mestu
varjenja.

B Med varjenjem varilnega aparata ne obe$ajte na telo.

B Glavain trup naj se nahajata ¢imdlje od varilnega tokokroga. Ne delajte v bliZini varilnega

aparata, ne sedajte in se ne naslanjajte nanj. Minimalna oddaljenost: Slika 10 Da = cm
50; Db = cm.20.

Naprava razreda A
Ta naprava je nacrtovana za uporabo v industrijskem in poklicnem okolju.
V gospodinjstvih ali v vseh okoljih, ki so priklju€ena na nizkonapetostno javno elektriéno
omrezje, iz katerega se napajajo stanovanjska poslopja, bi lahko pri$lo do tezav pri
zagotavljanju ustreznosti aparata dolocilom za elektromagnetno kompaktibilnost zaradi
motenj na vodih ali zaradi Zar€enja.
Q

p Varjenje v nevarnih pogojih

m Ce je postopek varjenja treba opraviti v nevarnih pogojih (elektri¢ni udar, dusenje,
prisotnost vnetljivih ali eksplozivnih snovi), mora pooblaséeni strokovnjak pred postopkom
oceniti dejanske pogoje. Zagotovite prisotnost usposobljenih oseb, ki znajo ukrepati, ¢e
pride do izrednega stanja.. Uporabljajte varnostno opremo, opisano v to¢kah 5.10; A.7;
A.9 v zvezku IEC oziroma CLC/TS 62081 — tehni¢ne specifikacije.

Ce morate delati v visini, vedno uporabite za$gitno ploséad.

Ce je za eno mesto varjenja istoasno potrebno uporabljati veé varilnih strojev, oziroma
vsakokrat, ko se dela na kosih z elektricno povezavo, lahko pride do stanja, ko vsota
nenabitih napetosti na nastavkih za elektrode ali na varilcih presega skrajno varnostno mejo.
V takem primeru mora poobla$&eni strokovnjak pred postopkom oceniti pogoje in preveriti,
ali obstaja tovrstna nevamost ter, Ce je to potrebno, uporabiti vse potrebne varnostne ukrepe,
opisane v to¢ki 5.9 zvezka IEC ali CLC/TS 62081 — tehni¢ne specifikacije.

A Dodatna opozorila

B Ne uporabljajte varilnega aparata v namene, ki se razlikujejo od opisanih, kot so na primer
za zamrzovanje vodovodnih cevi..

B Namestite varilni aparat na stabilno podlago in preverite, da se ne bo premikal. Aparat
morate namestiti tako, da ga je mogo¢e med uporabo nadzorovati, vendar pa tudi tako,
da ne pride do nevarnosti, da bi vas med varjenjem zadel snop razzarjenih izstrelkov.

B Ne dvigujte varilnega aparata. Aparat ni opremljen z nastavki za dvigovanje.

B Ne uporabljajte poSkodovanih kablov ali slabo pritrjenih prikljuckov ali vtiCev.

Opis varilnega aparata

Varilni aparat je generator toka za varjenje z neskonéno Zzico, obi¢ajno imenovan MIG /
MAG, primeren za varjenje karbonska ali lahka jekla, nerjaveca jekla in aluminij z uporabo
varnostnega plina.

Nekateri modeli lahko varijo brez uporabe varnostnega plina, s pomoc¢jo posebne polnjene
Zice tipa FLUX.

Varilni aparat je izdelan z uporabo tehnologije elektronskega inverterja in ima vgrajen
mikroprocesor, s katerim je postopek nastavitve parametrov varjenja poenostavljen.
Elektri¢na lastnost pretvornika je brez odstopanj (konstantna napetost).

Sestavni deli Slika 1

A) Dostopna vratica do koluta

B) Nosilec koluta

C) Dovajalnik zice

D) Napajalni kabel

E) Prikljucek za plin

F) stikalo ON/OFF.

G) Krmilna plosca
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H) Izbiro stikalo polaritete gorilnika**

1) Posebni prikljucek za gorilnik**

L) Prikljucek za gorilnik

M) Ozemljitveni kabel/indukcijski prikljucek (Nekateri modeli imajo direktno povezane
kable)

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Tehni€ni podatki

Varilni aparat je opremljen s tablico. Slika 2 prikazuje primer take tablice .

A) Ime in naslov proizvajalca

B) Evropski sklicni standardi za izdelavo in varnost varilne opreme

C) Simbol za notranjo sestavo varilnega aparata

D) Simbol za predvideni postopek varjenja

E) Simbol za enosmerni napajalni tok

F) Potreben odjem modi:

1 posami€na izmeni¢na faza, napetost, frekvenca

3" izmenicna trifazna napetost; frekvenca

Stopnja zasc¢ite pred trdnimi in teko€imi snovmi

Simbol, ki oznacuje moznost uporabe varilnega aparata v okolju, kjer obstaja

morebitna nevarnost razelektritve

Ucinkovitost variinega krogotoka

UOV  Minimalna in maksimalna napetost pri odprtem krogotoku (odprti varilni
krogotok).

12, U2 Tok in pripadajo¢a normalizirana napetost, ki ju izdaja varilni aparat.

X Ciklus delovanja. Oznaduje, kako dolgo lahko deluje varilni aparat in koliko
&asa mora pogivati, da se ustrezno ohladi. Cas je izraZen v % na osnovi 10-
minutnega ciklusa (npr. 60% pomeni 6 minut dela in 4 minute pocitka).

AV Obmocje nastavitve toka in pripadajoca krivulja napetosti.

Podatki o napajanju

u1 Vhodna napetost (dovoljeno odstopanje: +/- 10%)

11 eff Dejanski odjem toka

11 max Maksimalni odjem toka

L) Serijska Stevilka

M) Teza

N) Simboli za varnost: Glej varnostna opozorila

G)
H

J)

Tehnicéni podatki za gorilnik in dovajalnik Zice Slika 3

/A /N

B Prikljucke na omreZje mora opraviti strokovnjak ali usposobljeno osebje.

B Pred tem postopkom preverite, da je varilni aparat izklju¢en in da vti€ ni v elektricni vticnici.

B Preverite, da je elektriCna vtiénica, na katero je prikljuéen varilni aparat, zas¢itena
z varnostnimi napravami (varovalke ali avtomatsko varnostno stikalo) in ucinkovito
ozemljena.

Montaza in elektri¢ni prikljucki

» Montirajte sestavne dele, ki ste jih nasli v embalazi Slika 9.

» Preverite, da napetost in frekvenca napajalnega omrezja ustrezata karakteristikam
varilnega aparata in da je le-to opremljeno z avtomatsko varnostno stikalo, nastavljeno
na maksimalni napajalni tok (I2max) Slika 4,1.

Pogon

@ Ta naprava ne izpolnjuje zahtev standarda IEC/EN61000-3-12. Za prikljucitev na
javno nizkonapetostno elektricno omrezje sta odgovorna instalater ali uporabnik;
preverite, ali je napravo mogoce prikljuciti (po potrebi se za nasvet obrnite na upravitelja
elektricnega omrezja).

> Vtig. Ce varilni aparat ni opremljen z elektriénim vtiéem, uporabite normalizirani vti¢ (2P+T

za 1Ph; 3P+T za 1Ph) ustrezne kapacitete za napajalni kabel Slika.4,2

Priprava varilnega krogotoka

» Pritrdite osnovni vod na varilni aparat in na kos, ki ga boste varili, ¢&im bliZje tocki
varjenja.

» Prikljucite gorilnik** v vti€nico na varilnem aparatu.

» |zberite polariteto gorilnika**.

» Polariteta gorilnika mora biti negativna “-” za polnjeno Zico in pozitivna “+” za vse druge
vrste Zice. Za izbiro sledite navodilom na Sliki 6 .

(D Priporoc¢eni preseki (mm2) varilnega kabla, ki so odvisni od maksimalnega napajalnega
toka (maks 12), so prikazani na Sliki 4,3.

Gorilniki s kontrolo hitrosti na ro¢aju in varilno pistolo imajo vti¢, ki ga je potrebno
vstaviti v vti¢nico Slika 1.

InsStalacija neskonéne zice

Zico intalirajte po navodilih na Sliki 7.

Material in premer Zice morata ustrezati utoru na dovajalniku zZice, Slika Fig. 7,5,a, stiku
Slika Fig. 7,9,b in poravnalniku gorilnika. Ce mere ne ustrezajo, boste morebiti imeli
tezave z nemotenim drsenjem Zice.

(D Za polnjeno Zico je potreben poseben tip navoja z nazob¢anim dnom, da bo Zica
pravilno napeta..

@ Pritisk na Zico Slika 7,5,c je pomemben za pravilno delo. Ce Zica drsi, boste verjetno

imeli teZave pri varjenju; e pa je prehod Zice pretesen, se bo morebiti deformirala in
ne bo gladko drsela skozi gorilnik. . Oprijem Zice lahko nastavite na naslednji nacin:
privijte vijak za pritisk Zice, dolker je ne zacne vle¢i, nato pa ga, €e je Zica mehka
(aluminij, polnjena Zica) Se enkrat privijte; Ce je Zica trda (jeklo, nerjavece jeklo ipd.)
pa vijak privijte Se trikrat.
Neskon¢no Zico lahko enostavno odstranite iz varilnega aparata tako, da jo odrezete
med pistolo in dovajalnikom Zice (pri tem jo drzite napeto), nato pa jo priveZete na
Sarzer pistole. Nato odprite ro€ico z vodilom Zice in s pomocjo kleS¢ potegnite preostali
koscek Zice iz gorilnika.



InStalacija varnostnega plinskega cilindra** in reduktorja
tlaka**

B Namestite varnostni plinski cilinder v pomon¢ni polozaj, dale¢ stran od mesta varjenja.
Uporabite podstavek varilnega aparata ali kak$no drugo stabilno podlago, da ne bi cilinder
padel ali se poSkodoval.

In$talacijo opravie po navodilih na Sliki 8.

Plin Uporaba
Argon Vse kovine brez Zeleza (aluminij)
Argon + 1-3%02 Nerjavece jeklo

Argon + 20%C02
C0o2

@ Cilindri brez moznosti ponovnega polnjenja so opremljeni z zati¢nim ventilom, ki se
avtomatsko odpre, ko reduktor tlaka privijete na cilinder.

Jeklo z nizko vsebnostjo ogljika
Jeklo z nizko vsebnostjo ogljika

@ Argon/CO2 je bolj priporocljiv od CO2, saj zagotavlja boljSe rezultate.
@ Za polnjeno zico varnostni plin ni potreben.
** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).

Postopek varjenja: opis kontrol in opozorilnih signalov

Ko vzpostavite napetost na variinem aparatu, ga vkljucite, odprite varnostni plinski ventil in
opravite nastavitve v zaporedju, prikazanem v opisu kontrol, Slika 6.

1) Izbira vrste gorilnika**

** (Nekateri modeli morebiti niso opremljeni s to komponento).
Izbirate lahko med tremi vrstami gorilnikov:

6 Obicajni gorilnik: s sprozilcem za varjenje.

61:‘*’ Gorilnik z nastavitvijo hitrosti dovoda Zice na pistoli: poenostavlja nadzor varjenja.

ﬁ Gorilnik z zalogovnikom Zice: (z neskonéno Zico v zalogovniku v pistoli), idealno za
varjenje z mehko zico (aluminij) brez tezav pri vieki Zice.

@ Ce montirate gorilnik s pi$tolo, ne pozabite odstraniti Zice iz dovajalnika Zice v
zalogovniku, da ne bi le-ta drsela skozi njega in povzrocila kratek stik v primeru, da
po pomoti izberete delovanje z obi€ajnim gorilnikom.

2) Izbirno stikalo za sinergi¢no delovanje

To izbirno stikalo se uporablja za izbiro med ro¢nim (poloZzaj MAN) in sinergi¢nim
delovanjem (polozaj (SYNERGY). V polozaju SYNERGY mikroprocesor prilagodi varilni
tok hitrosti Zice. Parametre sinergije lahko prilagodite vasim osebnim potrebam.

Razli¢ni polozaji SYNERGY ustrezajo razlicnim tipom neskonéne Zice in varnostnega
plina.

AISi0.8 Silicon aluminij* D.0.8

AISi 1.0 Silicon aluminij* D.1.0

Al Mg 0.8 Magnezij aluminij* D.0.8

Al Mg 1.0 Magnezij aluminij* D.1.0

Fe 0.6 (Ar-Co2) Zelezo D.0.6 Argon+ogljikov dioksid
Fe 0.8 (Ar-Co2) Zelezo D.0.8 Argon+ ogljikov dioksid
Fe 0.6 (Co2) Zelezo D.0.6 ogljikov dioksid

Fe 0.8 (Co2) Zelezo D.0.8 ogljikov dioksid
SS0.8 Nerjavece jeklo D.0.8

Fe Zn 0.8 CuSi3% Galvanizirano jeklo D.0.8

Brez plina Polnjena Zica**D.0.9

*

priporo¢a se uporaba pistole z zalogovnikom.
** gorilnik mora imeti negativno polariteto.

3) Nastavitev varilnega toka

Nastavite varilni tok.

nacin SYN: nastavite ro¢aj na “0”. Zavrtite roaj za spremembo tovarniskih nastavitev.
Obmocje nastavitve je med -20% in +20%.

ro¢ni nac¢in MAN: se uporablja za prosto nastavitev varilnega toka.

4) Nastavitev hitrosti zice

Nastavi hitrost neskonéne Zice.

nacin SYN: ta parameter nastavite za lastne potrebe, ko se te spremenijo. Mikroprocesor

prilagodi varilni tok.

ro¢ni nac¢in MAN: omogoca prosto nastavitev samo hitrosti Zice.

@ Ce uporabljate gorilnik s pistolo, na katere ro¢aju je vgrajen merilec mogi, pitola
sama nastavi hitrost Zice.

5) Nastavitev indukcije

Od nje je odvisna globina in stabilnost varilnega loka glede na kovino in na polozaj varjenja
(na vodoravni, navpicni ploskvi, nad glavo) .

nacin SYN & MAN: nastavitve ne nadzira mikroprocesor. Obarvana obmocja oznacujejo
obmocje mozne nastavitve, ki je odvisna od vrste kovin in varnostnega plina.

@ Velja pravilo, da je nastavitve potrebno opraviti z nizkimi vrednostmi za tanke kovine,
ki se vecajo v sorazmerju z debelino..

6) Timer za varjenje

Kadar varite vrsto enakih posamicnih tock, lahko uporabite to funkcijo za nastavitev dolzine
vsakega posamitnega varjenja. Funkcija je uporabna pri enostranskem to¢kovnem
pritrjevanju.

Kadar ta funkcija ni potrebna, pazite, da bo merilec modi/stikalo v poloZaju OFF..
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7) Opozorilna lu¢ka za varilni aparat pod napetostjo

8) Opozorilo o posegu toplotne zasdite

Prizgana opozorilna lu¢ka pomeni, da toplotna zas¢ita deluje.

Ce se ciklus delovanja “X”, oznagen na identifikacijski tablici, preseZe, se sproZi toplotna
za$¢ita in ustavi varilni aparat, da prepre¢i morebitne okvare na njem. Pred ponovnim
delom pocakajte, da se toplotna zasc¢ita resetira, po moznosti pa $e kak$no minuto vec.
Ce toplotna za$gita ostane sproZena, pomeni, da ste varilni aparat preobremenili preko
njegove obiCajne zmogljivosti.. Ne prekoracite pogojev za obi¢ajno varjenje, saj lahko s
tem okvarite varilni aparat.

9) Vecéfunkcijska opozorilna lu¢ka

Stalno prizgana dioda: okvara mikroprocesorja, izklju€ite in ponovno vkljucite varilni
aparat.

Utripajoc€a dioda: (pri prizgani opozorilni lu¢ki za napetost na variinem aparatu) napaka
na napajanju ali napetosti, preverite prikljucke.

Ce aparat $e vedno ne deluje pravilno, naj vam ga pregledajo v najblizjem tehni¢nem
servisu.

Nasveti za uporabo

B PodaljSke uporabljajte samo, ¢e je to nujno potrebno; presek kabla na podaljSku naj
bo v takem primeru enak ali vecji od preseka napajalnega kabla aparata in ucinkovito
ozemljen..

B Ne zapirajte vstopnih odprtin za zrak na aparatu. Ne skladiscite aparata v Skatlah ali na
policah, kjer ni mogoce zagotoviti ustreznega zracenja.

B Ne uporabljajte variinega aparata v okolju, kjer so prisotni plini, hlapi, prevodni prah
(npr. prah Zeleza), jedki plini in druge snovi, ki bi lahko poSkodovale kovinske dele in
elektri¢no izolacijo.

@ Elektri¢ni deli varilnega aparata so obdelani z za$citnimi smolami. Ob prvi uporabi se
lahko pojavi manjsa koli¢ina dima, kar je posledica dokonénega su$enja teh smol..
Pojav dima naj ne bi trajal ve¢ kot nekaj minut.

VAV

Pred kakrsnim koli postopkom vzdrzevanja izklju€ite varilni aparat in odstranite vti¢ iz
elektri¢ne vticnice.

Redno vzdrzevanje mora opraviti delavec, zadolZzen za delo z aparatom, odvisno pa je od
pogostosti uporabe le-tega.

« Preverite plinsko napeljavo ter prikljucke kabla na gorilniku in ozemljitvenega kabla.. ¢
Ogistite konico gorilnika in plinsko $obo z jekleno krtago.. Ce sta obrabljeni, ju zamenjajte.
« Ocistite ohisje varilnega aparata z viazno krpo.

Ob vsaki menjavi zaloge Zice:

« Preverite, ali je kolut za Zico poravnan, €ist in v dobrem stanju. Slika 12 + Odstranite ves
kovinski prah, ki se je morebiti ulegel na mehanizem dovajalnika Zice. * Ocistite vodilo Zice
s topilom iz ogljikovega dioksida in odstranjevalcem mascobe ter ga posusite s stisnjenim
zrakom. « Preverite stanje opozorilnih znakov. « Zamenjajte vse obrabljene dele.

Postopke izrednega vzdrzevanja mora opraviti izkuSeno osebje ali kvalificirani elektri¢arji;
posegi se opravljajo v rednih ¢asovnih obdobjih, ki so odvisna od pogostosti uporabe
aparata. (Uporabiti pravilo EN 60974-4)

« Preglejte notranjost varilnega aparata in odstranite prah, ki se je usedel na elektri¢no
napeljavo (uporabite stisnjeni zrak) in na elektronske kartice (uporabite zelo mehko krtaco
in ustrezna Cistilna sredstva).. » Preverite, da so elektri¢ni prikljucki tesno pritrjeni in da
izolacijski plas¢ Zic ni poSkodovan.

Vzdrzevanje
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Eyxeipidio Xprong

A\

EYXEIPIOIO  XPONG  TIPIV  XPNOIUOTIOINCETE

AlaBdoTe  TTPOCEKTIKA
OUYKOAANONG.

O1 pnxavég ouykdAAnong dia nAekTpikoU T1é6&ou MIG/MAG kai FLUX, trou avagépovtal
OTO TTAPOV EYXEIPIOIO WG «UNXAVEG CUYKOAANGNG», €XOUV OXEDIAOTEI yIa BIOUNXAVIKHA KAl
£TTAYYEAUATIKA XPrioN.

BeBaiwBeite OTI N pnyavr) ouykOAANONG £XEl EYKATAOTOAOEI Kl ETTIOKEUAETAI UOVO ATTO
£¢ouaiodoTnuéva aroua Kai EISIKOUG, GUNPWVA JE TO VOUO Kal TOUG KAVOVIGUOUG TTPOANYNG
ATUXNHATWV.

BeBaiwBeite 6T 0 XeIPIOTAG €X€El EKTTAIDEUTEI OTN XPAON Kal YVwPIlel TOUG KIVOUVOUG TTOU
ouvdéovtal pe Tn diadikaoia ouykOAAnong dia NAEKTPIKOU T6Eou, KAl Ta ATTAPAiTNTA PETPA
TTPOO0TACIag Kai Tig SIadIKATiEG EKTAKTNG AVAYK

NeTTTOpEPEIG  TTANPOPOPIEG UTTAPXOUV OTO @QUAAGDIO «EykatdoTtacn kal xprion Tou
£COTTAIOJOU GUYKOAANONG dia NAekTpiKoU Togoux»: IEC | CLC/TS 62081.

N

B BeBaiwBeite 6T N UTTOd0XN PEUPATOG GTNV OTIOIO CUVOEETAI N PNXavh) oUYKOAAnong
TpooTaTeUETAl aTTO KATAANAEG DIaTAgEIG aoPaAeiag (ao@AAEIa 1) auTOPATO JIOKATITN)
Kai dlaBETel yeiwan.

BeBaiwBeite 611 n pida kal To KaAwdIO gival og KAAA kaTGoTaoN.

Mpiv va ToTroBeTACETE TNV TIPICa OTNV UTTOdOXN PEUPATOG, BERAIWOEITE OTI N PNXavr
ouykoAAnong eival oBnoTh.

>BA0TE TN pnxavr) ouykAGAANang Kai ByaATe TV TTPida pOAIG OAOKANPWOETE TNV Epyaaia
0aG.

2BAoTE TN pnxavr) ouykGAANong kai BydATe Tnv Trpida TIpIv: OUVOECETE Ta KAAWDIA
OUYKOAANDNG, EYKOTOOTAOETE TO CUVEXEG GUPHA, OVTIKATACTAOETE OTTOIOdNTIOTE EEAPTNHT
oTn Auyvia A TNV Tpopodoacia UPPOTOG, EKTEAECETE EPYATIEG GUVTAPNONG ) HETOKIVACETE
N pnxavn (XpnoiyoTroifoTe TN AaBr HETAQOPAG TTavw OTn INXavr ouykOGAAnong).

Mnv ayyiCeTe Ta popTiIouéVa EEaPTAPOTA PE YUpVO déppa ) UypO pouxIoud. MovwbeiTe atrd
TO NAEKTPODIO, TO EEAPTNHA TTPOG GUYKOAANCT KaI KABE YEIWUEVO TTPOCRACIUO HETOAAIKS
€¢apTNUa. XPNOIPOTIOIETE YAVTIA, UTTOOHUOTA KOl POUXITHO OXEDIQOUEVO €IDIKA YIO QUTH
™ XPAON, Kal OTEYVE, TTUPIMAXO HOVWTIKA XOAKIAL.

XPNOIPOTIOIEITE TN PNXaVA GUYKOAANONG O€ ENPO, KaAG agpIfOPEVO XWPO. Mn ekBETETE TN
unxavr ouyk6AAnang atn Bpoxn 1 oTnv nAIaKr akTivoBoAia.

XpnolgoTroleite TN uNXav) GUYKOAANONG HOvo €Gv OAa Ta TTAVEA KOl TG TIPOCTATEUTIKG
gival aTn B€0n Toug Kal £Xouv TOTTOBETNOE CWOTA.

Mn xpnoigoTrolgiTe TN Pnxavr) GUYKOAANONG v Exel TTECEI 1) XTUTTNOEI —
eival aopaAig. Na eAeyxBei atrd §ouciodoTnuévo ATopo 1 EIDIKO.

A0)

B EgaAciyTe TIG avaBupidoeig ouykKOAANGONG pe KATAAANAO QUOIKS €EaEPIOUO 1) PE XPron
£¢aepIoTAPA KaTTVoU. Oa TIPETTEI VA UTTAPYXEI CUGTNUATIKY TTPOCEYYION OTNV a&loAdynaon
Twv opiwv €kBeong o€ avabupidoelg GUYKOAANGNG, avaloya pe Tn oUvBeon, Tn
OUYKEVTPWOT TOUG Kal To XpOvo €kBeonG.

B Mn ouykoAAGTE UNIKG TTOU €X0UV KaBapioTei pe xAwplouxa SIGAUTIKG ) TTou £xouv BpeBei
KOVT@ O€ TETOIEG OUTIEG.

MAALOOSVD

B XPnOoIYOTTOIEITE HAOKA OUYKOAANONG ME ABIOKTIVIKO YUOAI KATAAANAO IO OUYKOAAATEIG.
AvTIKOTOOTAOTE TN pdoka edv €xel TABel ¢nuid - evOEXETAl va UTTAPXEI EI0PON
aKTIVOBOAIOG.

Dopdre TTUPiPaxa YAVTIA, UTTOSHHOTA Kal POUXITHO VIO VO TIPOCTATEWETE TO SEPUA 0aG ATTO
TIG AKTIVEG TOU TOEOU OUYKOAANGNG Kai atté oTNvOApEeS. Mn gopdTe AiITTapd evoUupaTa KaBwg
Ba ptropolcav TIAPOUV PWTIA aTTd KATTOIo OTTIVErpa. XpNOIYOTIOIEITE TTPOCTATEUTIKA
TIOPATTETACUATA VIO VO TTPOCTATEUCETE AAAQ ATOUO OTO XWPO.

Mnv a@rveTe To yupvo dEpHa va EPXETAI O€ ETTAPNA JE KAUTA PETAAAIKG EGapTAMATA, OTTWG
n Auxvia, ol AaBég nAekTpodiwy, Ta oTEAEXN NAEKTPODIWY, ) Ta TTPOTPATA GUYKOAANUEVA
egaptpaTa.

B O1 peTaAoupyIkéG epyaaieg TTpokaoUv oTTvErpeg Kal akideg Popdre yuahid acpaAeiag
Kal TIPOGTATEUTIKA JATIWV.

VAN

B O1 ommvenpeg ouykOAANONG PTTOPOUV VA TIPOKOAETOUV TTUPKAYIQ.

B Mn ouykoANGTE 1) KOBETE KOVTA O€ EUPAEKTA UAIKA, aépia ) avaBUpIAoEIG.

B Mn ouykoAAdTE 1 kKOBETE Boxeia, KUAivOpoug, SeapevEG ) CWANVWOEIG GV BEV £XOUV
eheyxOei amd egouaiodoTnuévo TEXVIKO 1 €10IKO, 1 Oev €XOuV Yivel ol KATAAANAEG
TIPOETOINATIEG.

B Mn kaTeuBUveTe TN Auxvia TTAvw 0ag, o€ GAOUG ) o€ PETAANIKG e€apTrpaTa. To ouvexég
oUppa PTTOPET VO BNUIOUPYAOE! OTTEG I VO TTPOKAAEDEI BPayUKUKAWA.

B XBA0TE TN unXavr ouykKOAANonG kai BYGATE TNV aTrd TNV TTPICa TIPIV EKTEAEDTE XEIPOVAKTIKEG
£pyaoieg OTa KIVOUPEVA EEOPTAPATA TOU TPOPODOTN CUPHATOG.

® HAekTpopayvnTikd Media EMF

To pedpa ouykOAAnong mapdyel nAektpopayvnTikd Tedia (EMF) otnv Trepioxy g
OUYKOAMNONG Kal OTn OUOKeUR GUYKOAANONG. Ta nAekTpopayvnTika TTedia PTTOopEi va
£TTNPEACOUV 10TPIKG EUQUTEUUATA, OTTWG TOUG BNUOTOdOTEG.

Mpétrel va AapBdavovTal ETTapKr HETPO TIPOCTACIOG VIO TOUG POPEIG IATPIKWV EUPUTEUUATWV.
MNa mapddeiyua, Ba TpéTrel va eutrodideTal N TTPOaRacn GTnV TEPIOXA XPAONG TNG CUCKEUNG
ouykOAAnonG. Ta dtopa pe 1aTpIKd eg@uTEUPaTa Ba TIPETTEI va GUPBOUAEUOVTAl TO YIOTPO
TOUG TTPIV TTANCIAO0UV GTNV TIEPIOXA XPHRONG TNG CUOKEUNG OUYKOAANGNG.

0 mn pnxavn

MposidotroiNoeig ao@aAcgiog

€VOEXETAI VA UNV
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AuTA N ouokeun TTANPOI TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU TTPOTUTTOU TTPOIOVTOG VIO ATTOKAEIOTIKK
XPAon o€ BlopnXavikoUg XWPOUG Kal Yo €TTAYYEAUOTIKA Xpnon. Aev egao@alifetal n
OUPHPOPPWON HE Ta TTPORAETTOMEV OpIa yIa TNV EKBECN TOU AVOPWTTOU G€ NAEKTPOUAYVNTIKA
edia o€ OIKIaKS TTEPIBAANOV.

Eg@appooTe TG TTapakdTw TTPOQUAGEEIS yia Tnv eAaxioTotoinon Tng €kBeong o€
n)\SKTpOMGVVnTIKC( media (EMF):

B Mnv oTékeoTe peTagl Twv KaAwdiwv ouykdAAnong. KpatioTte kai Ta 800 KaAwdia
OuYKOAANoNG atré v idia TTAeUpd Tou CWHATOG GOG.

Otav eival duvatév TUAIETE Ta KaAWSIO GUYKOAANGNG OTEPEWVOVTAG Ta PE KOANTIKA
Tawvia.

Mnv TUAiyeTe Ta KaAWdIa oUYKOAANONG OTO CWUA GOG.

2UVOEDTE TO KAAWDIO YEIWONG OTO KOPUATI TTOU SOUAEUETE GO0 TO BUVATOV TTANCIECTEP
OTO ONUEI0 GUYKOAANONG.

Mnv ekTeAeiTe GUYKOAANON KPATWVTOG TN GUOKEUR KPEPOOUEVN OTO CWHA OAG.
KpaTtrioTe 10 KEQAAI KAl TOV KOPUS 0ag OO0 TTIO PAKPIA YiVETAlI OTTO TO KUKAWUO
OUYKOAANoNG. Mnv epyddeaTte KOVTE, KaBIOPEVOG 1) AKOUUTTIWVTAG OTN OUOKEUR
ouykéAAnong. EAdxiotn amréoTaon: £x.10 Da = cm 50; Db = cm.20

ﬁ Yuokeul KAdong A

Auth n ouokeun eival oxedlaopévn yia Xprion o€ BIOPNXAVIKOUG KOl ETTAYYEAUATIKOUG
XWPOUG.

2 € KATOIKIEG Kl O€ XWPOUG TTou ouvdéovTal pe éva dnudalo dikTuo xaunAig Tdong mmou
TPOPOJOTE( OIKIGTIKA KTipIQ, HTTOPEI va UTTAPXOUV BUOKOAIEG yia TNV e§ao@daAion Tng
OUPPOPPWONG PE TNV NAEKTPOUAYVNTIKA cupBatdTnTa, e§aITiag Twv aKTIVOBOAOUMEVWY
f TWV AYWYIHWY TTAPEPBOAWV.

| O |
§ TUuyKOAANon umo emikivbuveg cuvlnkeg

B Edv n ouykOAANon TTPETTEN va Yivel UTTO ETTIKIVOUVEG OUVORKES (EKKEVWOEIG NAEKTPITHOU,
aouéia, TTapoucia EUPAEKTWY R EKPNKTIKWVY UAIKWV), BEBaIwBEITE OTI 01 CUVBAKES EXouv
eheyxOei TTponyoupévwg atrd egouaiodotnuévo idikd. BeBaiwbeite yia Tnv Trapoucia
KOTOPTIOWEVOU TTPOCWTTIKOU TO OTTOIO PTTOPE VA ETTEUREI OE TTEPITITWAN EKTOKTNG AVAYKNG.
XpnoipoTtrolgite Tov €E0TTAIOUO TTpooTadiag TTou TreplypdgeTal ota 5.10,A.7,A.9 Tou IEC
i TV TEXVIKA TTpodiaypagry CLC/TS 62081.

Orav epydleoTe 0€ UTTEPUYPWHEVO PEPOG, XPNOIUOTTOIEITE TTAGTPOPUA AOPAAEING.

Edv mpétmel va xpnoiyotroinBolv TTEPICOOTEPEG ATTO Wia unxavr ouykoAAnong, rj étav
Ta PEPN ouvdéovTal NAEKTPIKA, TO GBPOICUA TWV XWPIG POPTIO TATEWV OTIG AABEG Twv
nAekTpodiwv A OTIG Auxvieg pTTopEi va utrepPaivel Ta 6pia acpaleiag. BeBaiwBeite 6T
ol ouvOnkeg éxouv agloAoynBei TTponyoupévwg atd e¢ouaiodoTnuévo €18IKO YIa va
€CaKPIBWOEi Qv UTTAPXEI TETOIOG KiVOUVOG Kal UIOBETAOTE T PETPA TTPOOTOCIAG TTOU
Teplypdgovtal oto 5.9 Tou IEC ) TNV TexvIkA TTpodiaypapry CLC/TS 62081 edv eivai
aTapaiTnTo.

A Np600eTeg TTPpOEISOTIOINTEIG

B Mn xpnoIdoTIoIEiTE TN PNXavr] OUYKOAANONG yia okoTroug GAAoug atrd autoug TTou
TIEPIYPAPOVTAI, TT.X. VIO TO EETTAYWHA TTAYWHEVWY CWANVWOEWY VEPOU.

TotmroBeTAOTE TN Pnxavr) ouykOAANong o€ eTTitredn oTabepr) €MIQAVEIQ, Kal BERaIwWOEITE
611 Oev pTTOPE VO pETAKIVNOEL. Oa TIPETTEl VO TOTTOBETNOET PE TPOTTO WOTE Va PTTOPET VO
eheyxOei kata TN XPrion aAAd Sixwg Kivouvo va KaAugBei pe oTTivoripeg ouykOAAnonG.
Mnv avaonkwveTe Tn pnxavr ouykdAAnong H unxavi dev d10B€Tel e§apTrpaTa aviywong.
Mn xpnoipoTroigite KaAwdIa pue POAPPEVN HOVWAN ) XOAAPEG EVWIOEIG.

Neprypagn Tng pnxavig cuykdAAnong
H pnxavry ouyk6AAnong Trapdyel pedpa yia ouvexy ouykdAAnon pe oupua (MIG / MAG),
ToU €ival KATAAANAN yia Tn ouykOAAnon davBpaka A eAa@PIwV KPapdTwy aToaAiol,
avogeidwTo atodAl Kal aAAOUIVIO PE TN XPron agpiou TTPOoTaCiag.
Opiopéva povtéAa GUYKOAAOUV Kal XWwPIiG TTPOCTOTEUTIKO GEPIO, XPNOIMOTIOIWVTOG EIBIKO
aywyipo ouppa FLUX.
H pnxavy ouyk6AAnong kataokeudletal Pe TeXVOAOyia NAEKTPOVIKOU €VAAAGKTN, Kai
XPNOIUOTIOIEI PIKPOETTECEPYAOTH O OTI0IOG OIEUKOAUVEI TN PUBUION TWV TTAPAPETPWY
OUYKOAANONG.
To NAEKTPIKO XAPAKTNPIOTIKG TOU PETATKNMOTIOTH gival eTTiTTedo (aTaBEPA TAON).
Kopia e§aprAapara Zx. 1
A) Oupa TPéaRacng OTo XWPEO Tou Trnviou
B) Bdon Trnviou
C) Tpogodoaia aupuaTog
D) HAekTpikd KaAwdIio
E) ZUvdeon aywyou agpiou
F) AiakémTng ON/OFF
G) Nivakag eAéyyou
H) EmhAoyéag TTOAIKOTNTAG AuXViog
1) EIBIk6G ouvdetipag Auxviag **
L) ZuvdetApag Auxviag
M) ZuvdetApag yeiwang/emaywyéa (Opiopéva HOVTEAD £XOUV UECO OUVOEDEPEVT
KaAwdia)

** (Op1opéva povréda dev TrepIAApBAavouv auTé To e§ApTNUA).

Texvika oToIxeia

YTIApyel TVOKIda OTOIXEIWY TTAVW OTn PNXaVr OUYKOAANong. Zx. 2 lMopddelypa tng

TTVOKidag.

A) Ovopa kai dieUBuvon KATAOKEUAOTH

B) EupwTraikd TTpOTUTIO TTOU apOpd TNV KATAOKEUN KAl TNV ao@dAeia eE0TTAIGUOU
OuUyKOAANoNg

C) ZxediGypappa TNG E0WTEPIKAG DOPNAG TNG UNXAVAG GUYKOAANONG

D) Zxedidypappa TG TTPoBAETTOUEVNG Dladikaoiag guykOAANong

E) Zxedidypappa Tou ouvexoUg peUPATOG TTOU TTAPEXETAl

F) AmairoUpevn 10xUG £10630U:
17 evaAaoaduevn piag ¢aong Taaon, ouxvetnTa

G) Emimedo mpooTaciog amd oTeped kal uypd

H) Z0pBolo mrou deixvel Tn duvatéTnTa XpAONG TNG MNXAVAG OUYKOAANGNG o€ TrepIBEAAOV
ATTOU UTTAPXE! TNIBAVATNTA NAEKTPIKWV EKKEVWOEWV

1) Zuumepipopd kukAduaTog ouykéAMNong




UOV  EAdxioTn kai uéyioTn 1édon avolktol KUKAWHATOG (avVoIKTO KUKAwPa
OUYKOANONG).

12, U2 lox0g kal avTioTolxn KavoviKoTroinuévn Tdon atrod Tn nxavh ouykoAAnong.

X KUKAOG epyaoiog. AVa@EPETE yia TTOOO PTTOPET VO AEITOUPYET N INXaVr

OUYKOANONG, Kal TT600G XPAVOg XPEIAZETal yia va Kpuwael. O Xpovog
eKPPAeTal WG % pE BAon KUKAO 10 AeTTTWV (TT.X. 60% onpaivel 6 AeTTTé
AeiToupyia kai 4 AETTTG SIAKOTTH).
AV Tedio puBuiong 10xU0G Kal avTioTolXnNg TAoNG TOEOU.
J) Zroixeia Tapoxng peUPATOG
u1 Téon e106d0u (emTPeTTOPEVN avoxn: +/- 10%)
11 eff TMpaypatikn amroppo@olpevn I0XUG
11 max Méyiotn atmroppo@oupevn 10X0G
K) ApiBuog oeipag
L) Bdpog
M) Z0uBoAa aogaheiag: BA. Mpotidomoinoeig Aoasiag
Texvika aToixeio Auyviag Kal 1po@oddTn oUpuaTog ZX.3

VAV

B O1 ouvdéoelg oTnv TTapoxn pelpaTog yivovral amd €I81kO 1 e§ouaiodoTnuévo
TTPOCWTTIKO.

B BeBaiwBeite 611 N ynxav ouykOAAnong eival oBnoTr kai n Tpida dev gival aTnv UTTOd0XN
TpIV eKTEAéTETE auTh TN dladIkaaia.

B BeBaiwBeite 611 n uTTodoXN PEUPATOG GTNV OTToI0 CUVOEETAI N PNXavh) oUYKOAANoNG
TTPOCTATEVETAI OTTO OUOKEUEG ao@aleiag (ao@dAeieg i autduaTo SIOKATITN) Kai SIaBETEl
yeiwan.

ZuvapHOoASYNoN Kol NAEKTPOAOYIKEG OUVOEDEIG

» ZUVOPUOAOYAOTE Ta ETTIUEPOUG EEAPTAHATA TTOU UTTAPXOUV OTn GuoKeuaoia ZX. 9.

» EAEyEre €dv n Trapoyn pelpaTog atrodidel TRV TGN Kal T CUXVOTNTA TTOU avTIGTOIXOUV
OTn UnXavr) ouykGAANGNG kai eav SIaBETel auTOATO SIOKOTITN KATAAANAN yIa TO YEYIOTO
pevpa (12max) Zx. 4,1.

AuTA n ouokeur Oev TTANPOI TIG ATTAITACEIG Tou KavovigpoU IEC/EN61000-3-12. Av
ouvdeBei o€ £va dnudolo SikTuo XapnARg Taong gival euBUvVN TOU TEXVIKOU EYKATACTAONG
1 Tou XpAoTn va BeRaiwBei 0TI uTTopei va auvdeBei (av gival attapaitnTo, CUPBOUAEUTEITE
TO Qopéa eKPETAAAEUONG TOU BIKTUOU JIAVOUAG NAEKTPIKAG EVEPYEIQG).
» BuUopa. Edv n punxav cuykdAAnong dev d10BéTel BUoPA, GUVOEOTE éva TUTTOTTOINPEVO
BUopa (2P+T yia 1Ph ka1 3P+T yia 3Ph) katdAANANG 1IkavaTnTag yia 10 KaAWSIo pEUPATOG
Ix.4,.2

MpogToipacia Tou KUKAWHATOG GUYKOAANONG

» ZUVvOEOTE TN yeiwon oTn Pnxavr) CuyKOGAANONG Kal To §apTNUA TTPOG OUYKGAANGN, 650
TTI0 KOVTA YiVETaI OTO ONUEIO CUYKOAANONG.

» ZuvdEoTe TN Auxvia™™ aTnv uTrodoxr TNG HNXAVAG OUYKOAANCNG.

» EmAEETE TNV TTOAIKOTNTA TNG AUXViag™™.

» H moAikétnTa TNG Au)viag Ba TpéTrel va gival apvnTiKh “-” yia TO aywyldo oUpua Kal
BeTIKA “+* yia kGO GAAo TUTTO OUpUATOG. MNa va eTAEEETE TNV TTOAIKOTNTA AKOAOUBHOTE
TIG 0dnyieg Tou ZX. 6.

Ta mpoteivépeva TuAPaTa (mm2) Tou kaAwdiou cuykOAANong, Ye Baon 1o péyioTo
oprtio (12 max), gaivovtal oTo ZX. 4,3.

O1 Auyvieg pe puBuioTr TaxUTnTag oTn XeIPOAaRr Kai Ta TTIoTOAIA KapouAioU £Xouv Evav
TIEiPO TTOU TIPETTEl VO OUVOEBE oV uTrodoxn ZX. 1.

EykardoTaon Tou ouveXoUg GUPHOTOG

lMa eykardoTaon, akoAouBAoTe Tig 0dnyieg Tou ZX. 7.

To UNIKO Kkal n BIGuETPOG Tou oUppaTog Ba TTPETTEl va avTIoToIXoUv oTov KUAIVOPIoKo

Tpogodoaiag aupuatog Zx. 7,5,a, 10 dkpo emagng Xx. 7,10,b kal To XITwvio TG Auxviag.

Edv o1 diaoTdoeig dev avTioToixoUv, EVOEXETAI VA UTTAPXOUV TTPORAAUATA OTNV OPOAR

Kivnon Tou oUppaTog.

@ To aywyipo cUppa amaiTei €101KS KUAMVOPIOKO e 0dovTwTS AUAGKI TTou £6a0@AAIgel TNV
EAEN.

@ H trieon Tng Aapng Trieong oupuarog Zx. 7,5,¢ gival onuavTikn yia Tn waoTr AeIroupyia.
Edv 10 oUppa yhioTpAoel, Ba uttdpéel TpéBANua atn cuykoAAnon. Edav eivar ToAU
OQIXTO, PTTOPEI Va TTApaPOop@WOEi Kal va unv Tepvdel opoAd péoa atd Tn Auyvia.
Mtropei va puBuioTei wg €¢nG: BidwaoTe Tn AaPR TTiEoNg oUPPATOG PEXP! Va apXioEl
va Tpapdel To cUPPA Kal OTN CUVEXEID, EGV TO CUPPA gival paAakd (ahoupivio, KoUugio
oUppa) oTpéwTte TN Bida akéun pia @opd. Edv 1o olppa eivar akAnpd (aTtodAl,
avogeidwTo atadAl) oTpéwTe TN Bida GAAEG TPEIG POPEG.

®

MNa va agaipéoeTe T0 ouvexEG oUpUa EUKOAQ AT TN PNXavr) UyKOAANONg, KOWTE TO
oUppa peTagl Tou kapouAioU kal TPoPodATN oUPUATOG, KPATWVTAG TO TEVTWHEVO, KAl
ueTG B€aTE TO OTO KapoUAL. ‘ETreira avoigte 1o Bpaxiova kaBodriynaong Tou cUpuaTog,
KaI ME pIa TTévoa TpaBAETE To KOPPAT oUpuaTtog péoa atrd Tn Auxvia.

EykaTdoTOON TOU TTPOCTATEUTIKOU KUAIVEPOU agpiou™™ Kal
TOU MEIWTAPA TTiEoNG**

B TotroBeTAOTE TOV TTPOCTATEUTIKO KUAIVOPO agpiou o€ 6pBia BEan, HOKpPIG aTTé TV TTEPIOKNA
OUYKOAANONG. XpNOIUOTIOIAOTE TO GTAPIYUA TNG PNXAVAG GUYKOAANONG A KGTToI0 GAAO
oT1a0ePS €EAPTNUA WOTE VA PNV UTTAPXE! KivOuvog TITwong 1 BAGRNG.

lMa eykardoTaon, akoAouBAoTe Tig 0dnyieg Tou ZX. 8.

Aepiou E@apuoyn

Apyd ‘OAa 1a un o1dnpouxa HETAAAD (aAouppivio)
Apyo6 + 1-3%0, AvogeidwTo atodAl

Apyo +20%CO, ATOAN XapNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG GVOpPOKa
CO, ATOAN XapNAAG TTEPIEKTIKOTNTAG GVOpPOKa

@ O1 kUOAivBpol TTou dev avayopwvovTal diabéTouv BaABida pe Tepdvn TTOU AVOiyel
auTépaTa 6Tav 0 PEIWTAG TTieong BIdwOEi aTov KUAIVEpO.
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(D To Apydé/CO2 eival poTipdTepo amd 1o CO2 yiaTi eaoc@aiifel kaAuTepa
atmoteAéopaTa.

@ To aywyiuo cUpua SeV OTTAITE TIPOOTATEUTIKO QEPIO.
** (Opiopéva povTéAa Sev TepIAapBdavouv auTto To £§apTNHA).

Alodikaoia ouykOAANONG: TTEPIypa@n EAEYXwWV Kal
OoNUATWYV
A@oU BEaeTe TN uNxav CUYKOAANGNG o€ AeIToupyia, avoigTe TNV, AVOIETE TNV TTPOCTATEUTIKA
BaABida agpiou kal TTPAYUATOTIOINOTE TIG PUBMICEIG e Tn O€IPG TIOU @QaAiveTal oTnv
TTEPIYPAPr] TV EAEYXWY, ZX. 5.
1) EmiAoyn 100U AU)Viag **

** (Opiopéva povTéAa dev epIAapBavouv autoé To e§apTNHa).
Mrropeite va emAEEETE TPEIG TUTTOUG AUy Viag:

f KavovikA Auyvia: pe S1okOTITN évapgng ouykOAANongG.

ffiolo H Auyvia pe p0Buion TaxuTnTag oUPUATOG OTO TIATOA: SIEUKOAUVEI TOV EAEYXO TNG
OUYKOAANoNG.

“'_nﬁ) [MoT1éAl_kapouAiol cUppaTog: (ME KApoUAl ouvexoUg oUpPaTog OTn XEIPOAaBn)

15aVIKS yia xprion pe pahakd oUppa (aAoupivio) xwpig TTpoBAfuaTa TpafryuaTog.

@ ‘Otav avapTAoeTe T Auxvia pe TOTOA KapouhioU, Pnv EeXEOETe va a@aipéaETe TO oUppa
amd TOoV TPOPOdOTN CUPHATOG Péoa aTo BAAAPO Tou KapOUAIoU yia Vo OTOUOTATETE TNV
Tpopodocia oUpPaTog, TToU dnuioupyei BPaxuKUKAwpa eav eTIAEGETE KaTd AGBog Tnv
KavovikA Auyvia.

2) EmiAoyéag ouvépyiag

O emAoyéag XpnOIMOTIOIEITaI ia TTIAOYN TNG XEIpokivnTng Asitoupyiag (B€on MAN) ) Tng
ouvepylakig Aeitoupyiag (Béoeig SYNERGY). Z1ig Béoeig SYNERGY, o pikpoeTeepyaoTiig
TPOCoapudgel TNV 10XU ouykOAAnoNG otnv TaxUTnTa Tou oUpuatog. O TTapduETPOI TTOU
TIpoTEivovTal aTTé T cuvépyia pubpifovTal CUNPWVA UE TIG DIKEG TG AVAYKEG.

O1 d16gopeg Béoeig SYNERGY avtigToixoUv o€ SIa@opeTIKOUG TUTTOUG GUVEXOUG CUPPATOG
TIPOOTATEUTIKOU QgPIOU.

Al Si0,8 Z1AikovoUyo ahoupivio* D.0,8
Al Si1,0 Z1AikovoUyo ahoupivio* D.1,0
Al Mg 0,8 MayvnaioUyo aloupivio* D.0,8
Al Mg 1,0 MayvnaioUyo aloupivio* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2)
Fe 0,8 (Ar-Co2)

Zidnpog D.0,6 Apyd+ diogeidio Tou GvBpaka
Zidnpog D.0,8 Apyd+ diogeidio Tou GvBpaka

Fe 0,6 (Co2) Zidnpog D.0,6 dio&eidio Tou dvBpaka
Fe 0,8 (Co2) Zidnpog D.0,8 diogeidio Tou dvBpaka
SS0,8 Avogeidwto arodhi D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% FaABaviopévo atodhi D.0,8

Xwpig aépio Aywyipo oUppa**D.0,9

*

TIPOTEIVETAI N XPrON TNG OUoKeung “MoTOM kapouAiol”.
**n Auxvia TIpéTTel va €xel apvnTIKA TTOAIKOTNTA.

3) PuBuion tnG 16X00G cuykOAAnong

EmiAoyr Tng 10X00G GUyKGAANONG.

Asitoupyia SYN: TommoBetrioTe TN Ao oTn B€on “0”. ZTp€wTe TN AABH YIa va TPOTTOTTOINCETE
TNV TTPoTEIVOUEVN pUBIoT. To eUpog pubuioewy eival peTagu -20% kai +20%.

Asitoupyia MAN: xpnoipoTtrolgital yia eAeUBepn pUBUIoN TNG 1I0XU0G CUYKOAANCNG.

4) PUBpion TaxuTnToG CUPHOTOG

PuByicel Tnv TaxutnTta Tou ouvexoUg oUPUATOG.

Aeitoupyia SYN: puBpilete auth TNV TTAPAUETPO avAAOYa HE TIG AVAYKEG 0OG KOBWG QUTEG
aAAGdouv. O PIKPOETTEGEPYATTAG PUBWICEl TNV 1I0XU GUYKOAANONG.

Aeitoupyia MAN: oag emTpéTel va puBpileTe eAeUBepa pévo Tnv TaxUTnTa TOU CUPHATOG.

@ ‘Otav xpnoipoTrolgite Auxvia Je KapoUAI TTIOTOAIOU f Auxvia hE TTOTEVOIOUETPO OTN AR,
n TaxuTnTa oUppaTOg PUBICETAl OTTO TO TTIOTOAI.

5) PUBuion eraywyng

Alagopotroiei Tn digioduon kai TN oTaBepdTNTA TOou TOEOU GUYKOAANONG avaAoya Pe TO
pETaAAO Kal T B€an ouykOAANGNG (ETTiTTEdN, KABETN, UTTEPKEIPEVN).

Asitoupyia SYN & MAN: n p0Buion dev eAéyxetal ammd 10 MPIKPOETTEEEPYaTTr. Ol
XPWUATIOPEVEG TIEPIOKEG UTTODEIKVUOUV TO EUPOG pubpicewv TTou SiaTiBeTal avaloya pe Ta
UETAAAQ KOl TO TTPOCTATEUTIKO GEPIO.

(D 2€ YEVIKEG YPOMMEG, N pUBUIoN Ba TTPETTEl va gival XaunAn yia Ta AeTITd PéTaAAa, Kai
va augdvel avaAoyik@ PE TO TTEX0G.

6) XpovoueTrpo ouykoAAnong

‘Otav oUYKOAAGTE TTOAAG ETTIHEPOUG OHOIGUOPPA ONUEIa, AUTOG 0 EAEYXOG XPNOIUOTTOIEITE YO
TOV OpIoPO TNG didpKelag KABe auykdAAnong. H Aeitoupyia gival xpAoiun yio KApQWPa GTn
pia pévo mAeupd. OTav autdg o éAeyxog dev atraiTeital, BeBaiwdeite 6T To TTOTEVOIOUETPO/
S1akoTITNG eival oTn Béon OFF.

7) Auxvia g18o1T0inoNg AsiIToupyiag NXavng ouykOAAnong
8) ZApa BeppIKAG BIAKOTTAG

‘Otav avaBer n evoeiKTIKr Auxvia, n BepuIkA TTpooTacia eival evepyn.

Edv utrepBeite Tov kUkAO epyaaiag “X” TTou @aivetal oTov TTHVOKA OTOIXEIWV, Mo BEPUIKA
Siakotrn kAgivel TN pnxavr) TpIv va TpokAnBei {nuid. MepipéveTe va Teei Eava o€ Aeimroupyia
Kal, €av gival duvaTod, TTEPIUEVETE PHEPIKA AETTTA QKON

Edv n Beppikn SIOKOTIH) CUVEXIOEl va EVEPYOTTOIETAI, N PNXAVF CUYKOAANONG €xel uTTEPPEi
Ta KAVOVIKG TTITTEdA OTTOGS0ONG TNG.

9) Auyvia 1801T0inCNG duoALITOUPYiOG
Z1aBepn Auyvia LED avappévn: TpoBANPa OTO PIKPOETTEGEPYAOTH, KAEIOTE TN pNXavA
OUYKOAANGNG Kal avoigTe TNV {avd.



Auyvia LED 1rou avaBooBrver: (tav n Auxvia Aeitoupyiag Tng pnxavng eival avaypévn)
OQAAPA OTNV NAEKTPIKN TAON, EAEYETE TIG OUVOEDEIG.

Edv n Aeitoupyia dev atrokaTaoTaBEl, TTOPAdWAOTE TN PNXavr) CUYKOAANGNG yia éAeyxo oTo
mAnoiéaTepo Kévrpo ECutinpéTnong.

ZuoTdoeig XpRAong

B XpnoiyoTrolgite uTraAavTéda pOvo eQOaoV gival aTTOAUTWG ATTAPAITNTO, KAl YE TNV
TTPOUTTéBE0N va £XEl I00 1 HEYOAUTEPO TUANA ATTO TO KAAWBIO PEUPATOG Kal va BIOBETE!
yeiwon.

B Mn pTTAOKAPETE TIG £1I0000UG aépa Tou CUYKOAANTH. Mnv atroBnkeUeTe TO CUYKOAANTH O€
doxeia ) paia TTou dev aePIfovVTal ETTOPKWG.

B Mn xpnOoIYOTIOIEITE TO CUYKOAANTH O€ TTEPIBAANOV GTTOU UTTAPXOUV Q€PIA, avaBUUIAOEIG,
QAYWYIHEG OKOVEG (TT.X. pIVIOUATA O1I3APOU), UPAAPUPOG 0EPAG, KAUTTIKEG AVOBUIATEIG )
GAAoI TTapdyovTEG TTOU PTTOPOoUV va BAGWOUV Ta HETAANIKG EEAPTANATA KAl TNV NAEKTPIKA
povwaon.

@ Ta nAeKTPIKG EEOPTHAPATA TOU GUYKOAANTHA £XOUV UTTOOTE KOTEPYOTTO IE TTPOCTOTEUTIKEG
pnriveg. Otav OIMOTIOINGE VIO TTPWTN QoPd, gival TBave va Byel KaTTvog. Autdg
TIPOKaAEiTal aTrd 1O OTéyvwHa TnG pnTivng. O Katvég Ba Tpétel va diapkEael Aiya
HOVO AETTTA.

VAV

ZBAoTe To OUYKOAANTH KaI BYGATE To BUopa atmd Tnv TIPifa TIPIV EKTEAECETE OTTOIABNTIOTE
€pyacia ouvTrpnong.

H TakTIKR ouvTApNnoN eKTEAEITAI TIEPIOBIKA OTTO TO XEIPIOTH AvAAOya PE TN XPron.

» EAéyéTe TOov aywyod aepiou, To KaAwdio TNG Auxviag kai Tig OUVOETEIG TNG yeiwong. *
KaBapioTe 10 GKpo €TTaPrS Kal Tn didxuon agpiou pe a1dnpéBoupToa. AVTIKATAOTAOTE TA
€dv £xouv @Bapei. « KaBapioTe To e§wTEPIKG TOU GUYKOAANTH HE UYPO TTAVi.

K&Be popd TTou avTikaBIoTdTe To KapoUAI CUPHATOG:

* EAéyETE TNV €uBuypappion, TNV KaBapdtnta kai TN @Bopd Tou poAou clUppatog. ZX. 12
* AQaip€oTe TUXOV EUONOTO HETAAAWY TTOU £XOUV EVOTTOTEBEI OTO UNXAVIOPO TPOPOSOTiag
oupparog. ¢ KaBapioTe 10 XITwvio Tou odnyol cupparog pe Gvudpo SIaAuTIKG Kal
KOBaPIOTIKG YpAooU, Kal OTEYVWAOTE TO UE TIETTIECUEVO aépa. « EAEYETE TNV KATAOTACN TWV
TIPOEIBOTTOINTIKWYV ETIKETWV. * AVTIKOTOOTAOTE TUXOV PBapUEVa EEaPTANATA.

H éxtakTn ouvripnon ekTeAsital oo €EISIKEUUEVO TTPOOWTTIKG 1 £€ouaiodoTnuévou
NAEKTPOAGYOUG UNXaVIKOUGTTEPIODIKG avaAoya pe Tn xprion. (EeapudoTte o EN 60974-4
Kavovag)

* EAyETE TO E0WTEPIKG TOU CUYKOAANTH) KOl a@aIpEéoTe duXOV OKOVEG TTOU £XOUV EVATTOTEDEI
oTa NAEKTPOAOYIKG €EAPTANOTA (UE TIETTIECUEVO QEPQA) Kal TIG NAEKTPOVIKEG KAPTEG (ME
TIOAU paakr) Bouptoa Kal KaTEAANAa TTpoidvTa KaBapiopoul). « EAEyETE @v oI NAEKTPIKEG
OUVOEDEIG Eival TPIXTEG Kal €AV €XEl POAPEi N HOVWON TwV KOAWDIWV.

ZuvtApnon

RU

Pa6ouee pykoBoACTBO

A\

Mepen wcnonb3oBaHMeM CBapOYHOrO anmnapata BHUMATENbHO npounTaTh paboyee
PYKOBOACTBO.

YcTaHOBKM [yroBoi CBapku C HenpepbiBHOM nogadeit nposonokn MIG/MAG u FLUX,
HasblBaemble Janee “CBapoYHbIN annapar’, NpeaycMOoTpeHbl AN NPOMbILINEHHOO 1
nNpoeccroHanbHOrO UCMONb30BaHMS.

Y6eauTbCsi, YTO CBApPOYHbIA annapaTt_yCTaHaBnMBaeTcd U PEeMOHTUPYETCS OMblTHbIM
nepcoHanom, B COOTBETCTBUM C HOpMaTMBaMU 1 NpaBuniaMu TexHWKK Ge3onacHocTy.
Heobxoaumo ybeautbes, 4To onepatop obyyYeH _MCMNONb30BaHWIO U 3HAKOM C pUCKaMu
CBSi3aHHbIMW C NPOLIECCOM [1YTOBOW CBapku, a Taikke C HeobxoauMbIMW NpaBuiamu
TexHWku 6e30nacHOCTY U aBapUiiHLIMU NPOLLelypamu.

Bonee nogpobHasi nHcopmauums npveegeHa B 6powltope “ObopynoBaHve Ans AyroBow
CBapkW, ero yctaHoBka v ucronb3osaHue”: IEC unu CLC/TS 62081.

N

B Y6eanTbCs, YTO po3eTKa MUTaHWA, K KOTOPOW MOACOEAMHEH CBAapPOYHbINA annapar,
3alyLLieHa npeaoxpaHUTenbHbIMU YCTPOUCTBaMK (NnaBKkue NpefoxXpaHUTenu unm
aBTOMaTUYECKVI BbIKNOYaTesb) U COEANHEHA C YCTAHOBKOWN 3a3eMIIeHNs.

Y6eanTbCA, YTO BUNKa 1 kabernb MMTaHWst HaXoAATCS B XOPOLLEM COCTOSIHUW.

Mepen Tem, Kak nomelLatb BUNMKY B PO3ETKY MUTaHWS, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
annapart BbIKIOYeH.

Kak Tonbko paboTa 3akoH4eHa, HeobXx0AMMO BbIKIIOYMTL CBAPOYHbIN annapar 1 BblHyTb
BUIKY U3 PO3ETKN NUTaHWS.

BbIKIH04MTE CBAPOYHbI annapart 1 BblHYTb BUIIKY U3 PO3ETKW NMUTaHUA Nepes TeMm, Kak:
COeaNHATb kabenu cBapku, yCTaHaBMNMBaTbL HEMPEPbIBHYIO NMPOBOIIOKY, 3aMEHSITb YacTu
rOpErKy 1Ny MexaHy3Mm NPOTSXKKM NMPOBOIOKM, BbIMOMNHSATL onepauymn TexobenymBaHus,
nepemelLaTb ee (MCMomnb30BaTb PYKOATKY, UMEILLYIOCS Ha CBAPOYHOM annapare).

He poTparuBaTtbcsi 4O 4YacTel nop HanpshkeHWem OroneHHOW KOXeW WM MOKpOW
ofexaon. AnekTpuyeckn 13onmnpoBaTb YeroBeka OT 3MnekTpoda, OT cBapuMBaemoWn
AeTanu U oT JOCTYMHbIX METannUYecknx YacTel, COeAMHEHHbIX C 3a3EMMEHNEM.
Mcnonb3oBaTb Nepyatku, obyBb, oaexay, NpeayCMOTPEHHbIE ANA 3TUX Lenen, a Takke
CyXve U305IMPOBaHHbIE HE BO3ropaemble KOBPUKH.

Vcnonb3oBaTb CBapoOYHbIV annapat B CyXOM W NMpOBETpMBaeMoM nomeliexHun. He
noABepraTb CBapoYHbIN annapart BO3AeiCTBUIO AOXAA UMK MPSMOro COMHLa.
Mcnonb3oBaTb CBapOYHbIVA annapart TornbKo B TOM Crlyvae, eciim Bce NaHenu v Wbl
HaxOASATCS Ha CBOMX MeCTax M NPaBUITbHO YCTAHOBIIEHBI.

He ncnonb3oBaTb CBApPOYHbIA annapat, €Crnv OH ynarn Wiu nonyyvn yaap, nocKonbKy
OH MOXET CTaTb HeHaAeXHbIM. OnbITHLIN U KBANMULMPOBAHHbIA NEPCOHanN AOIKEH
NpoBepUTL annapar.

MpepynpexaeHus no 6e3onacHoOCcTU
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B YCTpaHUTb AbIMbl CBAPKM, MOCPEACTBOM COOTBETCTBYIOLLEN €CTECTBEHHON BEHTUMSALMM
I MPU MOMOLLM YCTPOCTBA BbITSHKKM 1bIMOB. HEOBXOAMMO NPUMEHSIT CUCTEMATUHECKII
noaxon Anst OLeHKW BO3AENCTBUS AbIMOB CBapku, B 3aBUCUMOCTU OT WX COCTaBa,
KOHLIEHTPaLMK 1 MPOLOIPKUTENBHOCTW UX BO3LENCTBUS.

B He npoBoauTb CBapKy MaTepUarnoB, OYULLEHHBIX XMOPCOAEPXKALLMMU BELLECTBAMU, a
Takke nobrmsocTy OT AaHHbIX BELLECTB.

MAALA@OOV

B /icnonb3oBaTh LMTOK CBapkM C 3alMUTHBIM DUILTPOM (HEAKTUHUYHBLIM CTEKIIOM),
noaxoaALMM Ansi npouecca cBapku. 3aMEHWUTb €ro, €CNN OH MOBPEXIEH; Yepes3 Hero
MOXET NPOXOAUTb paguaLms.

Hocutb nepuyatku, 06yBb U HEBO3ropaemyto odexay, 3allMLLaloLLyr0 KOXY OT nyyen,
NPOU3BOAMMbIX YroVi CBapKU, U OT UCKP. He HOCUTb NPOMMTaHHY0 Macrom UM CMasKow
ofexay, UCKpa MOXeT NPUBECTU K ee BO3ropaHuto. /cnonb3oBathb 3alUMTHbIE 3KpaHbl
ONs 3alWMTbl HAXOAALWMXCA PALOM MHOAEN.

He potparvBaTtbCsi HE3aLUMLLEHHOW KOXeN 00 packarneHHbIX MeTanuyeckmx Yacten,
TaKuXx, Kak: ropesika, 3axuMm anekTpoaa, 0CTaTK1 ANeKTpoAa, ToNbKo YTo obpaboTaHHbIe
nertanu.

O6paboTka MeTanna npuBoauT K OOPMMPOBAHUIO UCKP 1 OCKONKOB. HOCUTb 3alnTHbIE
OYKM, C 3aLLMTON NO CTOPOHAM rnas.

VAN

W /IcKpbl CBApKX MOTYT NPUBECTU K BO3HUKHOBEHWIO Moxapa.

B He npov3BoAuTb CBapKy WK pesKy B 30HaX, FAe MMEKTCS BO3ropaemblii ra3 unu
napil.

B He cBapvBaTh Unu pesaTtb eMKOCTM, GanmnoHbl, pesepByapbl UK TpyGbl, €criv TOrNbKO
OMbITHBIA NEPCOHan He NMPOBEPUN W He YBeauncs, YTo C HUMU MOXHO paboTatb, u
NOATOTOBUI X COOTBETCTBYHOLLMM 06pa3oMm.

B He HanpaBnsTb ropenky Ha cebsi, ApYrux noaei n MeTannmyeckve YacTu: HenpepbIBHas
NPOBOJIOKA MOXET NPOAenaTb OTBEPCTUE UMM NMPUBECTM K KOPOTKOMY 3aMbIKaHUHO.

B BoIKMIOYNTE CBAPOYHbLIA anmnapar U BbiHyTb BUMKY U3 PO3ETKU MUTaHUS, nepes Tem,
KaK MpOBOAUTL PyYHble OMepauun Ha YacTaX B ABWKEHUU MexaHu3ma MpOTSHKKU
NPOBOSIOKM.

® OMI1 3nekTpoMarHuTHble Nonsi

CBapoyHblii TOK MPUBOAMT K CO3AAHWIO 3MEKTPOMarHUTHbIX noneit (OMIM) psigom co
CBapPOYHbIM KOHTYPOM U CBAPOYHBLIM annapatoM. SNeKTpOMarHUTHble Mosis CrocobHbI
Bbl3blBaTb HApYLLEHWst B paBoTe MEAULIMHCKMX NPOTE30B, TakuUX, Kak SMeKTpoKapamMoCcTu
MYSISITOPBI.

[omkHb! BbITh NPEANPUHSATHI COOTBETCTBYIOLME MEPbI AN 3aLUThI SIO4EN, UMELnX
npotessbl. Hanpumep, HEOBX0AMMO OrpaanTb AOCTYN B 30HY SKCMiyaTtauuu CBapoYHOrO
annapara. Hocuteny MeauUMHCKUX NPOTE30B AOMKHbI MPOKOHCYSIETMPOBATLCS C BPaYoM
nepes NpubnKeHnem K 30He 3KCMITyaTaLmm CBapoYHOro annapara.

[NanHoe obopynosaHue oteeyaet TPeBGoBaHUAM TEXHUYECKOTO CTaHaapTa Ha NPoayKLMIo,
npeaHasHaYeHHY0  UCKIIOYUTENBHO  ANst  NPOhecCUOHarnbHOTO  UCMONb3oBaHUs B
NPOMBILSIEHHBbIX MOMeLLeHUsX. He rapaHTupyetcs cobrmiogeHne HOpM OrpaHuyeHust
BO3LENCTBUSA Ha NoAen, NPeayCMOTPEHHbIX At GbITOBLIX MOMELLEHN.

PekomeHayeTcs npeanpvHUMaTh Creaylolwne Mepbl NpPefoCTOPOXHOCTM B Liensix
CBEAEHNSI K MUHUMYMY BO3LEMCTBUS 3MIEKTPOMarHUTHbIX nonei (AMM):

B He nomeLuath TeNo Mexzay CBapo4HbIMU NpoBoAaMu. [lepxkaTtb 06a CBapOUHbIX NPOBOAA
C OAHOM 1 TOW e CTOPOHbI Tena.

Mo BO3MOXHOCTU CNNEecT BMECTe CBapOYHble MpoBOAa W 3aKpenuTb UX KIewkow
NEHTON.

He o6opaumBaTtb cBapo4Hble NpoBoAa BOKPYT Tena.

MopacoeanHsTb NpoBog 3a3emneHns k obpabaTbiBaeMoit AeTanu kak MOXHO Brivxe Kk
CBapvBaeMoW NOBEPXHOCTU.

Bo Bpemsi cBapku He BeluaTb Ha cebsi CBapOYHbIN annapar.

[lepxaTb ronoy 1 TynoBuLLEe Kak MOXHO JarbLue OT CBapO4HOro KoHTypa. He pabortatb
PSIAOM CO CBApOYHbIM arperaToM, cuas Ha HeM UK onupasick Ha Hero. MuHUMansbHoe
paccTosiHue: Puc.10 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁ OGopypoBaHue knacca A

O6GopyaoBaHWe, CMPOEKTUPOBaHHOE [Anst  MPOECCUOHANBHOMO  UCMOMb30BaHUS
NPOMBILLMEHHBIX MOMELLEHMUSIX.

B 6GbITOBbIX YCIOBUSIX MU B MOMELLIEHMUSIX, OCHALLEHHbIX GbITOBOV CETHIO 3HEProCHaBKEHUS
HU3KOTO HANPSBKEHUS TS XUITbIX 30aHUI MOXET OKa3aTbCsl HEBO3MOXHbIM rapaHTUpOBaThb
cobniofeHne TpeGoBaHUIM NO SNEKTPOMArHUTHOM COBMECTUMOCTM NO NPUYMHE BbI3BaHHBIX
UMW OTP@KEHHBIX MOMEX.

(J
@ CBapka B YyCcnoBusX pucka

B Ecnu cBapka AormkHa NPOBOAMTLCS B YCIOBUSIX MOBBILLEHHOTO PUCKA SMEKTPUYECKUX
paspsaoB., yayLeHNs, B NPUCYTCTBUN FOPIOYUX UMK B3PbIBYATbIX BELLIECTB, He0OXoaMMO,
YTOObI OTBETCTBEHHbIV 32 PaboTy, UMEIOLLMIA JOCTATOHbIN OMbIT, OLIEHWUN 3TN YCMOBWSI.
Y6eamTbCes, YTO MPUCYTCTBYIOT N0AM, YMEIOLLME OKa3aTb Mepbl NepBovi MOMOLLM B Criyyae
aBapuu. Mcnonb3oBaTb TEXHUYECKME CpeacTBa 3almThl, onucaHHble B 5.10; A.7; A.9
TexHu4eckon cneundmkaumm IEC nnu CLC/TS 62081.

Ecnu Heobxoaymo paboTaThb B MONOXKEHUSIX, PUNOAHSITLIX OT MoMa, BCerga UCnonb3oBaTh
nnatcgopmy 6esonacHocTu.

Ecnu Ha ogHol getany paboTalT HECKONbKO CBApOYHbIX annapaTtoB unu paboTb
NPOBOASTCA HA 3MEKTPUYECKM COEOQUHEHHbIX AeTansix, XOnoCToe HanpsiKeHue,
MMeloLLieecs Ha fepxaTene aMneKTpoda WM Ha ropernkax, MOXeT CyMMUpOBaTbCs,
npesbilwas npegen 6esonacHocT. Heobxoaumo, YTobbl OTBETCTBEHHLIV 3a paboTy,
MMEIOLLUNIA JOCTATOUHBIN OMbIT, OLEHUI NPeaBapUTENIbHO Hanuuue pucka v NpuHsn
HY>XHble Mepbl 3aLLMTbI, yka3aHHble B 5.9 TexHuyeckon cneuudukaumm IEC unu CLC/TS
62081.

B



A [ononHuTenbHbIe NpeaynpexaeHus

B He ncnonb3oBaTb CBApOYHbIN annapat B HENpeayCMOTPEHHbIX Liensix, Hanpuvep, Ans
pa3amopaxuvBaHus Tpy6 BOLOMPOBOAHOW CETK.

MomecTuTb CBapOYHbIN annapar Ha MIioCcKyto NOBEPXHOCTb, YCTONUUBYHO U HEMOABIDKHY!O.
MonoxeHue AoMxHO obecrneynBaTh AOCTYN AN KOHTPONS, HO HE AaBaTb BO3MOXHOCTb
NopaXeHUst UCKPaMM1 CBapPKU.

He nogHumath cBapouHblii annapat. CUcTembl nogbema He nNpeaycMOoTPeHsbI.

He ucnonb3oBaTtb kabenu ¢ U3HOLIEHHOW M30NsiLMEN UNu ¢ ocnabneHHbIMK
COEVHEHUAMM.

OnucaHue cBapoOYHOro annapara

CBapoyHbI annapaT — 3TO reHepaTop Toka A1 HENPepbIBHOW CBapKu MPOBOSIOKON,
HasblBaemoi 06b14HO MIG / MAG, noaxoasiuii Ans cBapku ¢ UCNoNb30BaHWEM 3aLLMTHOTO
rasa yrnepoavcTon Unv HU3KONMerMpoBaHHoOW CTanu; ANs CBapku HepXaBetoLen ctanm un
antoMUHKS.

HekoTopble mopenu moryT cBapuBaTb 6e3 3alMTHOro
cneumansHON NopoLUKoBon nposonoku FLUX.

CBapo4HbI annapat U3roToBMeEH C UCMONb30BaHNEM SMEKTPOHHOM TEXHOMNOTMMN UHBEpPTOPa
1 MUKponpoLieccopa Anst obneryeHnst HACTPONKY NapameTpOB CBaPKM.

OnekTpuyeckasi xapakTepucTuka TpaHcdopmatopa - NAocKoro Tuna (NOCTOsHHOe
HanpshxeHue).

rasa npu uncnosnb3oBaHUn

FnaBHble YyacTn Puc.1

MaHenb gocTyna k oTceKy KaTyLuku

Mortarka, Ha KOTOPYIO HacaXVBaEeTCA KaTyLuKa

MexaHn3m NpoTsKKV NPOBOMOKN

Kabenb nutanus

Bxop 3awuTHoro rasa

Beikntoyatens BKIT./OTKI1. (ON/OFF) BKNtoYeHUst NN BbIKMIOYEHNST

Manens ynpaeneHus

CenekTop NonspHOCTN ropenku

1) CoeamHuTenb Ansi cneumasnbHbIX roperiok **

L) KpenneHnwe ropenku

M) KpenneHnwue kabensi Macchbl / UHAYKTUBHOTO CONpoTMBREHNs (HekoTopble Mogenu
MMEIOT NPSIMO NMoAcoeAnHEHHbIE NpoBoaa)

** (3TOT KOMMOHEHT MOXET ObITb Y HEKOTOPbIX MoAenew).

TexHun4eckme faHHble

Tabnuyka € [AaHHbIMM UMEEeTCs Ha CBapodHOM annapate. Puc.2 - npumep camon
TabnnYKM.
A) HaumeHoBaHve 1 agpec npovssoamTens
B) CnpaBouHbIin €BpONenckuin CTaHaapT MO CTPOUTENLCTBY U 6€30MacHOCTH CBaPOYHbIX
annapaToB
CurMBON BHYTPEHHEW CTPYKTYpbl CBapOYHOro annapara
CuvmBON NpeaycMOTPEHHOV NpoLeaypbl CBapku
CVMBON NPOV3BOANMOTO MOCTOSIHHOTO TOKa
Heobxoammblii TUN NUTaHNS:
17 lNepemeHHoe ofHOda3Hoe HanpshkeHne; YactoTa
CTeneHb 3aLUuTbl OT TBEPAbIX U XUAKWX Ten
CurmBon, ykasblBaroLLMIN Ha BO3MOXHOCTb MCMOMb30BaTh CBAPOYHBIV annapar B
cpefe C pUCKOM 3MEeKTPUYECKUX PaspsiioB
XapaKTepucTukn KOHTypa cBapku
UOV  MuHMMarnbHoe 1 MakcumarnbHOE XOIoCTOe HanpsikeHUe (OTKPbITLIA KOHTYP
CBapKw).
ToK 1 COOTBETCTBYHOLL|EE HOPMANM30BaHHOE HaMNpshKeHVe, NPoM3BoAMMOe
CBapOYHbIM annapaTom.
Pa6oTta cBapku. YkasblBaeT, CKONbKO BPEMeHU MOXET paboTtaTb CBapOYHbIN
annapar 1 CKOMbKO BPEeMEHN OH AOMKEH NpOoCTanBaThb AN OXNaXOEHUS.
Bpemsi BblpaxeHo B % Ha OCHOBE LivKIa NpOAOIHKUTENbHOCTBIO 10 MUH.
(Hanp., 60 % o3HayaeT 6 MUH. paboTbl 1 4 MUH. Nayabl).

A/V [unana3soH perynnpoBaHusi TOKa U COOTBETCTBYIOLLETO HAMPSHKEHUS AyTrI.
J) [aHHble, OTHOCALUMECS K MUHUN MUTAHWS

u1 HanpspkeHne nutanus (BoamoxHbIi gonyck: +/- 10%)

11 eff O3ddekTMBHBIN NOrNOLLEHHbIN TOK

11 max MakcumanbHbI NOrMOLLEHHbINA TOK
K) CepwitHblii Homep
L) Macca
M) Cumsonbl 6e3onacHocTi: CMOTPU NpeaynpexaeHuns no 6esonacHocTn

TexHunyeckne AaHHble ropenkn 1 MexaHuama npoTsarveaHna nposonoku Puc.3

VAV

B DreKkTpuYeckvie CoeaMHEHUs [OMKHbI BbIMOMHSATHCS OMbITHBIM WK KBANMULIMPOBaHHBIM
nepcoHanom.

B Y6eauTbesl, YTO CBApOYHbIN annapar OTKIKYEH U OTCOEOMHEH OT PO3ETKW NUTaHUS BO
BPEMsi BCEX 3TaroB nycka B pabory.

B Y6eanTbCs, YTO po3eTka NUTaHUs, K KOTOPOW MOACOeAMHEH CBapOYHbI annapart,
3allyLLeHa NpeaoXpaHUTeNbHLIMU YCTPONCTBaMM (MNaBKUE NPefoXpaHUTeNn Unm
aBTOMAaTMYECKUI BbIKIIOYATESb) Y COEAVHEHA C YCTAHOBKOI 3a3eMITEHNS.

C)
D)
E
F)

G)
H)

)

12, U2

X

Myck B paboty

CGopKa N AneKTpunyeckoe coegnHeHue

» CobpaTb 0TCOEANHEHHbIE YacTuW, HaxoasLmecs B ynakoske Puc.9.

» MpoBepuTb, 4YTO anekTpuyeckas NUHUSA obecrnevymBaeT HanpskKeHWe M YacToTy,
COOTBETCTBYOWME TpeOyeMblM CBapOYHOMY annapaTty, U YTO OHa OCHalleHa
aBTOMaTUYECKUI BbIKMovaTenb, NOAXOASWMUM ANS NPOU3BOAMMOIO MakCUManbHOro
HOMUWHanbHoro Toka (I2max) Puc.4,1.

@ [anHoe obopynoBaHue He oTBevaeT TpeboBaHusm ctaHaapta IEC/EN61000-3-12.
B cnyyae ee noaknto4eHus kK 6bITOBOIN CETU 3HEProcHaGKEHUS1 HU3KOTO HanpskeHUs
MOHTaXHWK UNU Monb3oBaTenb HeCeT OTBETCTBEHHOCTb 3a TO, YTOGbI y3HATb O
BO3MOXHOCTW €ro nofkmntoyeHve (npyu HeobxoaMMocT o6paTUTLCs B opraHu3aLmio
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3HeprocHabxeHus).
» Bunka nutanus. Ecniv cBapouHbIi annapaTt He OCHalleH BUMKOW, COeAuHUTL kabenb
NMTaHWs Co cTaHaapTHOM BuIkovi ¢ (2P+T ana 1Ph n 3P+T ans 3Ph) cootBeTcTBytOLLIMMM
Xapaktepuctukamu Puc.4,2.

NMoarotoBKa KOHTYypa CBapKu

» CoeanHnTb kaberb Macchbl Co CBApOYHbLIM annapaTom v Co CBapUBaEMOii AeTasbio, Kak
MOXHO ke K Todke paboTbl.

» CoeauHWTb ropernky™* ¢ po3eTkon CBapo4HOro annapara.

» BbibpaTb NoNsipHOCTL ropenku™™.

» [MonspHOCTb ropenku MoxeT 6biTb OTpULLaTENBHOM
NONOXUTENbHOM *
Puc.6.

@ PekomeHayemoe ceveHne (MM2) Ans kabens cBapky, Ha OCHOBE MaKCW MarnbHOro

[nsi MOPOLLKOBOW MPOBOMOKM U
+ NSl BCex ocTanbHbIX kabenen. [ns Bbibopa cnegynTe ykasaHuam

npou3BoAMMOro Toka (I2max), ykasaHbl Ha Puc.4,3.

@ [openku ¢ perynupoBaHWEM CKOPOCTU Ha pyKkosiTke u «Spool gun» (NpuBoaHbIe
ropersku) UMeLoT LWTbIPb, KOTOPLIA JOMKEH ObITb coeauHeH ¢ poseTkol Puc.1.

YcTaHoBKa HenpepblBHOﬁ NMPOBOJIOKH

Mo ycTaHoBKe cnefoBaTb MHCTPYKUmAM Puc.7.

Matepuan u guameTp npoBoda AOMKEH COOTBETCTBOBATb POSIMKY TSATM MPOBOMOKU
Puc.7,5,a, HakoHeuHuky Hanpaenenus nposoga Puc.7,10,b un koxyx ropenku. Ecnu
pa3mepbl HE COOTBETCTBYHOT, MOTYT BO3HWUKHYTb CITIOXHOCTU C NPOTAMYBAHUEM MPOBOOKM.

(D [N NOpOLLKOBOW NPOBOMIOKN HEOBXOAUM POSUK C LUArPEHNPOBAHHBIMU Hace Kamu

4yTOGbI 0BECNEUNTH TArY.

(D [laBneHne pykoAaTKM HaxaTtusa npoBonokn Puc.7,5,c BaxHO ANA npasBuibHOW
pabotbl. Ecnn npoBonoka ckonb3wT, BO3HUKAOT NpobrnemMbl CO CBapKoW; ecnu Ha
Hee OKa3blBaeTCs CINULLKOM CUnbHOE [JaBrieHne, oHa MoxeT AecdopmupoBaTtbCs U
NMoxo NpoaABuraTeCst BHYTpY ropernkv. Metoa nepBoro perynvpoBaHusi CneayoLLmi:
3aKPYTUTb PYKOSITKY HaXxaTusi Ha NPOBOIIOKY, NMOKa OHa He HaYHET NPOTSIrMBaTh 3a cobon
NpOBOIIOKY, 3aTeM, €CNN NPOBOSIOKa Msirkasl, (antoMUHWUIA, NOPOLLKOBasi MPOBOOKa)
3aKpyTUTb ee elLle Ha oaMH 06oPOT; eCnvi NPOBOIIOKA XeCTKast (CTanb, HepXasetoLLas
cTanb, U T. A.) 3aKpyTUTb ee eLle Ha Tpu obopoTa.

@ [ns Toro, YToGbl NErko CHATL HenpepbIBHYIO NPOBOMIOKY CO CBapOYHOro annapara
oTpesaTtb NPOBOOKY MEXAY KaTYLLIKOV 1 MEXaHW3MOM MPOTSHKKM MPOBOSIOKM, epxa ee
KPErKo, ¥ 3aTeM Np1BA3aTh ee K KaTyLLKe. 3aTeM OTKPbITb KPOHLLTEH, HanpaBnsitoLwLmi
NPOBOSOKY, W NMPU NMOMOLLY 3aXMMa BbITALLWTL HAPYXyY CO CTOPOHbI FOPErnk1 Kycok
NPOBOSOKMN, HAXOASALUMIACS BHYTPU CamMOl roperiku.

YctaHoBKa 6annoHa ¢ 3alWmuTHbIM ra3omM** u pegykropa
naBneHua™

B [pukpennTb 6aNnoH € 3aLMTHLIM ra30M B BEPTUKANbHOM MONOXEHUM, Aaneko oT MecTa
cBapku. Mcnonb3oBaTk ONOpY CBapO4HOrO annapara Wi HernoaBUXKHYI YacTb, YTOObI
OH He ynan u He 6bin NoBpexXaeH.

Mo ycTaHoBKe cnefoBaTb MHCTPYKUMAM Puc.8.

ras

AproH

AproH + 1-3%0,
AproH + 20%CO,
CO,

MpumeHeHne

AproH Bce LBeTHble MmeTannbl (antoMuHNUiA)
HepxaBetoLLasi cTanb

cTanb C HA3KUM cofepxaHueM yrnepoaa
cTanb C HA3KUM cofepxaHueM yrnepoga

(D OpHopa3soBble HannoHbl MMET MUronbyaThll KnanaH, KOTOpbIi aBTOMaTU4eCKn
OTKPbIBAETCA NP1 BBUHYMBaAHUM peayKTopa AaBfieHnA Ha 6annoH.

a3 AproH/CO2 ny4ywe, yem CO2, nockonbky no3BonsieT AOCTUYb NMyYLInNX
pe3yneTaTos.

G) [1ns NopoLUKOBOM NPOBOMOKN He TpebyeTcs 3aLUMTHbIN ras.
** (3TOT KOMMOHEHT MOXET ObITb Y HEKOTOPbIX MoAernen).

I'Ipouecc CBapKu: onncaHue opraHoB ynpaBrieHUsA n

CUrHanumsauumm

[Mocne BbINONHEHUs1 BCeX ykasaHWi No 3anycky BKIYUTL CBAPOYHbLIN annapat, OTKpbITbh
KrnanaH € 3aLUMTHbIM ra3oM 1 NPUCTYNUTL K ero HAaCTPOIKe, cneays NopsAKY, NPUBEAEHHOMY
B OM1caHuu opraHoB ynpaenexus Puc.5.

1) Bbi6op TMna ropenku **
** (3TOT KOMMOHEHT MOXET GbITb Y HEKOTOPLIX MOAENew).
MoxHo BbIOpaTh TPM TUMNa ropernku:

[G 7 Hopmanbhas ropenka: ¢ KHOMKOV Mycka cBapKut.

ﬁ) FopenKa C_perynnupoBaHnmem CKOPOCTW TMPOBOIMOKU Ha PYKOATKE: obneryaet
KOHTPOIMb 3a caapK0|7|.

“?) [openka Spool gun (npuBoaHas ropenka):(MMeeT KaTyliKy HenpepbiBHON
NPOBOMOKK, PaCMONOXEHHYI0 B PYKOSITKE), WAeanbHO MoaxoauT AN UCMONb30BaHWS
MSITKOV MPOBOSIOKK (U3 antoMuHKsT) 6e3 Nnpobnem ¢ NpoTArMBaHNEM.

@ Koraa MoHTMpoBaHa ropenka Spool gun, cnegyet NOMHWTL O TOM, YTO HEO6XOANMO
BbIHYTb MPOBOOKY 3 MEXaHW3Ma NPOTArMBaHUS MPOBOMOKY BHYTPU OTCEKa KaTyLLKK,
4TOOBI N36EXaTh, NPy Cry4atHOM BbIGOpe HOPManbHOW roperiki, MPOABVIKEHWS Biepen,
NPOBOIOKM, YTO NPUBEAET K KOPOTKOMY 3aMbIKaHUIO.

2) CeneKktop cuHepruu

Cenektop nosBonsieT BblGpaTb Mexay (YHKUMOHMPOBAHMEM B PYYHOM pexume
(nonoxenne PYY) wnu B cuHepreTudeckom pexume (nonoxenHne CUHEPTUA). B
nonoxeHun CUHEPIUA mukponpoueccop aganTupyeT TOMK CBapkvM K BapbUMpOBaHWUIO



ckopocTu nposoga. MNapameTpbl, npeanaraemMble CUHepruei, MoryT BbiTb OTPerynmpoBaHb!
B 3aBMCHMOCTM OT KOHKPETHbIX TPeBGoBaHUIA.

PasnuyHble nonoxennss CUHEPIMW cooTBeTCTBYIOT pas3nuyHbIM TWNaM MOCTOSIHHOTO
npoBo/a W 3alLUMTHOrO rasa.

Al Si0,8 AntoMuHuii kpemuuii* D.0,8

Al Si1,0 AntoMuHuniA kpemumii* D.1,0

AlMg 0,8 AntommHuin mariuin* D.0,8

AlMg 1,0 AntommHuin marimin* D.1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2) >Keneso D.0,6 AproH + yrnep. aHruapva
Fe 0,8 (Ar-Co2) >Keneso D.0,8 AproH + yrnep. aHruapva
Fe 0,6 (Co2) >Keneso D.0,6 yrnep.aHruapua

Fe 0,8 (Co2) >Keneso D.0,8 yrnep.aHruapua

SS0,8 Cranb inox D.0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3% OuuHkoBaHHas ctans D.0,8

Bes rasa MopowkoBasi npoBosioka**D.0,9

*

peKkoMeHayeTCs UCronb3oBaTh YCTPOWCTBO “Spool gun” (MpMBoOAHas ropenka).
** HeoBX0AMMO UMETb OTPULLATENbHYIO NONSIPHOCTL Ha roperike.

3) PerynupoBaHue Toka cBapKku

Bbi6paTh TOk CBapKU.

Pexxum CUH: yctaHoBUTH pykosiTKy B monokeHun “0”. Ytobbl M3MEHWUTb NPeasiokeHHy
HaCTPOWKY, HY>HO NMOBEPHYTb PYKOsATKY. Perynuposka nossonseT cmelleHve ot -20% Ao
+20%.

Pexxum PYY: nossonsieT cBOGOAHYIO perynmpoBKy TOKa CBapKu.

4) PerynupoBaHue CKOpOCTU NPOBOSIOKU

Perynupyet ckopocTb NOCTOSIHHOMO NPoBOAaA.

Pexxum CUH: paHHbIn mapameTp perynvpyeTcs B 3aBMCMMOCTM OT HeobxoaumocTu
KOHKPETHON cuTyaumn. MyukponpoLeccop perynvpyeT Tok CBapKu.

Pexxum PYY: MoxHO cBOGOAHO perynmpoBaTthb TOMbKO CKOPOCTb MPOBOAA.

@ Korga ncnonb3yetcs ropenka Spool gun unu roperka ¢ NoTeHLUVOMETPOM Ha PYKOATKE,
perynupoBaHu1e CKOpoCTV NPOBOSIOKY BKITIOHYEHO Ha Camoii roperike.

5) PerynupoBKka MHAYKTUBHOCTU

BapbupyeT NpoHUKHOBEHWE ¥ CTabUNbHOCTb Ayrn CBapku B 3aBUCMMOCTW OT MeTanna v
NMONOXEHWS CBapKu (CTOM, BEpTUKarbHOe, Haj ronoBKOM).

Pexxum CUH & PYY: perynvpoBka He KOHTponunpyeTcst MykponpoLeccopoM. OKpalleHHble
30HbI YKa3blBAKOT AMana3oH BO3MOXHOW PerynvpoBk/ B 3aBMUCMMOCTU OT METasmnoB U
3aLUMTHOrO rasa.

HanomMmuHaem, 4to 06bIYHO ANA TOHKOro Crnos OOJSMKHblI MCNONMb30BaTbCA HU3KUE
3HaveHus, Npu yBennyeHUn TornHbl 3Ha4eHUs OOITKHbI ObITb yBenuyeHbl.

6) Tanmep BpemMeHU cBapku

Ecnn HeoGxoauMMO BbINOMHUTL OTAENbHbIE OAMHAKOBbLIE TOYKW, MPU MOMOLUM [aHHOW
KOMaHZbl MOXHO 32[1aTb BPEMSI OTAENbHOW CBapku. OTa (OyHKLWS NornesHa Anst BbINONHEHNS!
NpYXBaTKV TOMNLKO C OAHOV CTOPOHbI. Koraa Bbl HE MCMONb3yeTe AaHHY0 KOMaHAy, cregyet
ybeauTbes, YTo NOTEHLUMOMETP/BbIKIOYaTENb HaxoauTes B nonoxexun OFF.

7) CvrHanbHasi namna nogayv NUTaHUA Ha CBapoYHbIv annapar

8) CurHanbHasi namna cpabatbiBaHMA TEMNJIOBOM 3aLMUThbI
BkntoyeHHasi namna o3Havaer, 4To cpaboTana Tennoeas 3aluTa.

Ecnu Bbl npeBbicuny napameTp pabotbl cBapku “X” ykasaHHbI B TeXHUYeckon Tabnuue,
TennoBas 3almTa npepbiBaeT paboTy paHblue, Yem OyneT noBpexaeH CBapOuYHbIi
annapar. Mopoxaatb, korga paboTa GyneT BoccTaHOBMEHa, W 3aTeM, MO BO3MOXHOCTU,
noaoXAaTh eLLe HECKONMbKO MUHYT.

Ecnu Tennoas 3awmTa cpabaTbiBaeT MOCTOSIHHO, 3TO O3HAYaeT, YTO OT CBAPOYHOTO
annapara Tpebyetca paboTa, NpeBbillatoLLas ero IKCnyaTaUnMoHHbIe XapakTepuUCTUKA

9) CurHanbHas namna aHomManuu

cBeTO.CIMO,q ropuT: np06nema B MUKPONPOLIECCOpeE; BbIKIMKO4YNTL N BKINHOYUTH CBapOL‘IHbIVI
annapar.

CBeTtoanon Mwuraet: (CBeTogvod Mogayu MNUTaHWs Ha CBapOYHbIA anmapaT ropuT)
r|p06nema HanpsXXeHna NnuTaHua; NpoBepuTb COeAUHEHUA.

Ecnn npasuibHoOe (byHKLI,I/IOHVIpOBaHI/Ie He BOCCTaHaBlMBaeTCH, HeOGXO,El,VIMO oTBe3™
CBapOYHbIN annapar B LieHTp TexnoMoLum Ans npoBepky.

PekomeHpgauuu no pabore

B /Icronb30BaTh ANeKTPUYECKNIA YATTMHUTENb TOMbKO TOFAA, KOrga 9To HeoBXoauMo, 1 Npu
YCINOBUM, YTO OH MMEET OfMHAKOBOE WK BonbLUee ceveHne, No CpaBHEHMIO ¢ kabenem
NUTaHKs, @ Takke UMEET NPOBOAHUK 3a3eMIIEHNS.

B He GrokvpoBaTb Bo3ayxo3abopHoe OTBepCTVe CBApOYHOro annapara. He nomelarts
annapar B KOHTEMHepbl Unu Lkadbl, 6e3 COOTBETCTBYIOLLEN BEHTUNALMN.

B He vcnonb3oBaTh CBapOYHbIV anmnapar B MOMELLEHUsIX, COAepXaluunx: ras, napb,
NpOBOASALYME MOPOLKK (HAMp., Mbiflb OT MUMEHWSI HAMUIBHUKOM Xernesa), BO3AyX,
HaCbILLEHHbIN CONAMU, LUENOYHLIMM NapaMu U MPOYMMK BELLECTBAMU, MOTYLLUMMU
NOBPeAuTb METANTUYECKIE YaCTU U ANEKTPUYECKYHD U3OMALMIO.

@ OrekTpuyeckne YacTy cBapoyHoro annapara 6biim o6paboTaHbl 3aUTHLIMK
cmornamu. [1py NepsoM UCMOMb30BaHWUM MOXHO YBUAETb [blM; 3TO CMOra, KoTopasi
MOSHOCTBIO BbICbIXAET. BbIX0oA AblMa ANNTCSA BCENO HECKOMBKO MUHYT.

VAVL'N

BbIKNOYMTb  CBApPOYHbIA  annapat W BblHYTb BUMKY W3 PO3ETKU NUTaHUs,
BbINOJHEHVEM OnepaLuin Mo TeXOBCNYXUBAHUIO.

MnaHoBoe Texo6cnyXXMBaHMe BbINOITHAETCS ONepaTopoM NEPUOANYECKN, B 3aBUCHMOCTU
OT UHTEHCUBHOCTY UCMOMb30BaHUS.

* MpoBepuTb COeANHEHUs ra3oBoii TPYGKK, kabens ropenku u kabenst maccbl. © OUUCTUTL
)KENe3HoW LLETKON conmno, noasoasilee Tok, U Anddysop rasa. 3ameHUTb UX, €CrN OHK
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TexobcnyxuBaHue

nepen

M3HOLLEHBI. * OYMCTUTL CHapPYXXV CBapOYHbI annapat BraXHON TPSINKOW.

Mpw Kaxaon 3ameHe KaTyLUKW NPOBOOKM:

« MpoBepunTb BbIpaBHUBAHWE, OYMUCTKY U CTENEHB M3HOCA POSIKA NMPOTSATMBAHNS NPOBOMOKM.
Puc.12 -« YganuTb MeTaniMyeckMin MNOPOLUOK, OTKNaAblBAOWMACA Ha MexaHu3me
NpoTSArvBaHWs NPOBOMOKU. * OYNCTUTL pyKaB, HaNPaBSOLWMA MPOBOIOKY, NMPW NOMOLLY
aHrMapUAHBIX Y 06E3KMPUBAIOLLMX PacTBOPUTENEN U BbICYLUNTL NOCPEACTBOM CXaToro
Bo3gyxa. * lNpoBepuTb, He WM3HOLIEHbI N Npedynpexaatrowme Tabnuyku. ¢ 3ameHuTb
M3HOLLEHHbIE YacTu.

BHennaHoBoe TexobcnyxXuBaHWe BbINONHSAETCA MNEPUOANYECKM  OMbITHLIM
KBaNMMOULMPOBAHHbIM _NepCcoHanom a3bupaloliMMea B 9nekTpomexaHuke, B
3aBMCUMOCTY OT MHTEHCUBHOCTU Ucnonb3oBaHus. (MpumennTs Hopmy EN 60974-4)
* [lpoBepuTb BHYTPEHHIO YacTb CBapOYHOrO annapata W yAanuTb  Nblinb,

OTKNaAbIBaKOLLYHOCA Ha 3MEKTPUYECKUX 4HacTax (I/ICI'IOJ'Ib3yeTC$I cxarbli BO3,E|yX) n Ha
ONEeKTPOHHbIX nfiarax (MCI‘IOJ‘Ib3yeTCﬂ O4eHb MArkas LeTka unu nogxosiive BeLLIECTBa) .
[MpoBepuTb, YTO ANEKTPUYECKNE COEANHEHNS XOPOLLO 3aKpydeHbl U 4TO kabenenposoaka

He MeeT NOBPEeXAEeHHYI0 N30NALNIO.

BG

PHKoBoACTBO 3a eKcnroatauus

A\

MpoyeTeTe ToBa pbKOBOACTBOTO BHMMATENHO Npeau 3anoyBaHe Ha paboTa ¢ maluvHaTta
3a 3aBapsiBaHe.

MalunHnTe 3a ObroBo 3aBapsiBaHe CbC 3aBapbyHa enektpogHa Ten MIG/MAG n FLUX,
HapuyaHu B TOBa PBKOBOACTBO “MalUMHKM 3a 3aBapsiBaHe”, ca npegHas3HayeHu 3a
NPOMMLLNEHO ¥ NPOdECMOHANHO U3MNOoMn3BaHe.

MawuHaTa 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa ja ce MOHTUPA U PEMOHTUPA CaMo OT KBanuduumpaxu
nMua UM ekcnepTn B CbOTBETCTBME CbC 3aKOHUTE U NpW cnasBaHe Ha pasnopenbute 3a
npefoTBpaTsiBaHe Ha 3110MonyKu.

OnepaTtopbT TpsibBa Aa e obyyeH 3a paboTa ¢ MalumMHaTa U MHOPMUPaH 3a puUCKoBeTe,
CBbP3aHU C ENeKTPoABLIOBOTO 3aBapsiBaHe, KakTo M 3a HeoBXoAMMWTE MEPKU 3a 3alumTa
1 aBapuinHW nNpoleaypy.

MoxeTte na HamepuTte noapobHa nHdopmaums B 6poluypata ,MoHTax v ekcnnoatauus Ha
obopyaBaHeTo 3a enekTpoabroso 3asapsisaHe”: IEC unu CLC/TS 62081.

I'Ipenynpem,quMﬂ 3a 6e3onacHoO n3nonsBaHe

/N

B EneKkTpuyeckusiT KOHTaKT, B KOWTO Ce BKITOYBa MallHaTa 3a 3aBapsiBaHe, TpsibBa aa e
3aLLUMTEH C NOAXOASALLM 3aLLMTHWN YCTPOIICTBA (CTONsieMy NpeanasuTen unm asToMaTnyeH
npekbcBaY) 1 Aa e 3a3eMeH.

LLlencensbT n 3axpaHBalLmusT kaben TpsibBa Aa ca B 4OOPO CbCTOsHME.

Mpeav ga s BkNouMTe B enekTpo3axpaHsallaTa Mpexa, MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe
TpsiGBa Aa e UsKnYeHa.

M3kntoyeTe MalunHaTa 3a 3aBapsiBaHe W M3BafeTe Lencena oT KOHTaKTa BeaHara oM
npekpatute pabora.

W3knioyeTe MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W U3BageTe Luerncena oT KOHTakTa npeau aa
NpUCTLNNTE KbM CBbP3BaHE Ha 3aBapbyHUTE Kabenu, MOHTUpaHe Ha 3aBapbyHaTa
enekTpodHa Ten, MOAMsSIHA HA YacTu B ropernkata MM MexaHusma 3a nogaBaHe Ha
3aBapbyHa Ten, KakTo Mpu NPeMEeCTBaHETO M (M3MOM3BaHe Ha ApbXKaTa 3a HOCEHE,
pasnonoxeHa BbpXy MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe).

He nosBonsiBaiTe Ha KOHTaKT MeXAay Koxarta BU Ui MOKPW Apexu 1 enekTpuduumpaHmte
yacTu. M3onupante ce OT enekTpoda, enemeHTa, KOWUTO e ce 3aBapsiBa, W BCUYKU
OPpYrn 3a3emMeHn AOCTbMHU MeTanHu YacTu. M3anonssaiTe pbkaBuum, obyBku 1
obnekno, cneunanHo npegHasHa4YeHu 3a Tasu Ler, U Cyxu, HesananvMmu UsonaumoHHn
NOANOXKM.

M3nonsBalite MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha CyxoO, MPOBETPMBO MACTO. He nanarainte
MalLmMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha ObX4 Unv AMPeKTHa CITbHYeBa CBETNNHA.

M3nonsBalite MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Camo ako BCUYKM NaHenu 1 npeanasuteny ca
Ha MSCTO U NPaBUIMHO MOHTUPAHW.

He nsnonseaite MalumHaTa 3a 3aBapsiBaHe, ako e najana Ha 3emsita unv e buna yapsiHa,
ThiA KaTo TOBa MOXe [a e HapyLumrio 6e3onacHocTTa it. MawuHarta Tpsabea fa ce npoBepu
OT KBanuuumpaHo nuue nnmn excnepr.

A\

B /I3BeneTe nanapeHusiTa OoT 3aBapsiBAaHETO C MOMOLUTA HA MoAXoasiia ecTecTBeHa
BEHTWUNaUWs unu AumooTsog,. TpsibBa Aa ce 13nonasa cucteMaTyeH Noaxoa 3a oLeHka
Ha rpaHMumTe Ha U3naraHe Ha U3NapeHUsTa OT 3aBapsSiIBAHETO, B 3aBUCUMOCT OT TEXHUS
CbCTaB, KOHLEHTPaLMS U NPOLBbIMKUTENHOCT Ha U3naraHeTo.

B He 3aBapsiBaiiTe Matepuany, KOUTo ca BUnu NOYUCTBAHU C XIIOPUAHW pa3TBOPUTENN
unun ca 6unn B GNIM30CT 40 TakMBa BelLecTBa.

MA OOV

B /3non3BaiiTe Macka 3a 3aBapsiBaHe C aAMaKTUHWUYHM CTbKITa, NOAXOASLUM 32 3aBapsiBaHe.
MogmeHeTe mackata, ako e NoBpeAeHa; TA MOXe Aa NPOMnycHe paavaums.

HoceTe orHeynopHu pbkasuum, obyBku 1 obnekso, 3a Aa npegnasute Koxarta cu ot
TbYUTE, NPOM3BEXAAHN OT ENeKTpo3aBapbYHaTa Abra u uckpute. He Hocete omacneHmn
Opexu, Tbil KaTo MOXe Aa ce 3anansiT oT uckpa. VianonasanTte 3alimMTHU ekpaHu, 3a aa
npeanasute OKoMHUTe.

He no3eonsiBanTe KOHTaKT MeXay KoXaTta BM C FopeLLM MeTarHn YacTu, KaTo Hanpumep
roperkara, KrneLuTe Ha bpXkava Ha enekTpoaw, eNnekTpoanTe UM TOKY-LLIO 3aBapeHuTe
oerannu.

Mpun paboTaTta ¢ MeTan Moxe Aa U3XBpPbKHAT UCKPM 1 napyeTta. Hocete 3alumTHu ounna
C CTpaHUYHU NpeanasHy OrpaHnyUTENK.

/AN N

B VickpuTte OT 3aBapsiBAHETO MOXE Aja NPUYMHAT noxap.
B He 3aBapsiBaiiTe U He pexeTe B 6GMM30CT [0 3ananMmu matepuanu, rasose unu




n3napeHus.

B He 3aBapsBaiiTe U He PeXXeTe KOHTEHEPH, LIUIMHAPW, pe3epBOapy Ui TpbGW, OCBEH aKo
KBanM1LUMpaH TEXHUK U eKCTIEPT € NPOBEPWIT, Ye TOBa € Bb3MOXHO, NN € U3BbPLUNI
noaxopsLiaTa noaroToska.

B Hykora He HacouBaiTe ropenkara kbM cebe cu, ApyruTe Unu KbM MeTamnHu YacTu;
3aBapbyHaTa enekTpogHa Ten Moxe Aa npobue OTBOPU MMM Aa MPUYUUHU KbCU
CbeavHeHws.

B V3kniodeTe MallMHaTa 3a 3aBapsiBaHe W M3ObprBaiTe LUencena OT eneKTPUYECcKUs
KOHTaKT Npeau Aa M3BbPLUMTE KaKBUTO U 1A € PbYHM OMnepaLmm Mo ABUXKELLUTE Ce YacTu
Ha YCTPOWCTBOTO 3a NofjaBaHe Ha enekTpoau.

® EMF EnekTtpomarHutHu noneta

3aBapbYHUSAT TOK reHepupa enekTpoMarHiTH1 noneta (EMF), B 6nmsocT fo 3aBapbyHaTa
Bepura unv 3aaBapbyHata MalumHa. EnektpoMarHMTHUTE noneTa Morat Aa B3avmogencTeart
C MeauLMHCKUTE NpoTe3n, KaTo HanpuMep nelcmMenkbpuTe.

B3umar ce apgekBaTHM npegnasHW MeEpKU 3a HOCUTENWTE Ha MEeAMLMHCKM NpoTesu.
Hanpumep, TpsibBa Aa ce NnpefoTBpaTh AOCTbMBLT HA Bb3adyX 3a ynotpeba B 3aBapbyHuSA
anapart. HocutenuTe Ha MeauuUMHCKM NpoTe3n TpsibBa Aa ce KOHCYNnTMpaT ¢ nekap npeav
[a ce npubnuxar [0 panoHa Ha ynotpeba Ha 3aBapbyHaTa MalluvHa.

To3n ypen OTroBapsi Ha M3UCKBaAHUATA HA TEXHWYECKUS CTaHAapT 3a MpoaykT 3a
nskniounTenHa ynotpeba B npomuiunieHa cpeja M 3a npodecuoHanHa ynoTtpeba.
He e ocurypeHo CbOTBETCTBMETO B MPEeOBUAEHWUTE PaHMLM 32 YOBELLUKO M3naraHe B
enekpomarHuTH/UTe norneta B floMallHa cpeaa.

Mpunara cnepgHuTe npepnasHW Mepku 3a HamansiBaHe A0 MUHUMYM W3naraHeTo Ha
enekTpoMarHutHu nonerta (EMF):

B He 3acTaBaii ¢ TANOTO Mexay kabenuTe 1 MSICTOTO Ha 3aBapsiBaHeTo. [lpbXTe 1 ABaTta
3aBapbyHK kabena oT efHa U Cblla CTpaHa Ha TSOoTO.

B KoraTo e Bb3aMOXHO, onreTeTe 3aBapbyHUTe kaGenu, kaTo ri 3akpenuTe ¢ nenswiara
neHTa.

B He HaBvBaWiTe 3aBapbyHUTE Kabenu oKomno TANoTo.

B CebpxeTe kabenute ¢ Macata Ha obpaboTBaHVsA AeTain Bb3MOXHO Han-bnuso go
TouKaTa Ha 3aBapsiBaHe.

B He 3aBapsiBaiiTe kaTo AbpXuTe 3aBapbyHaTa MallMHa 3akadeHa Ha TAnoTo.

B [IpbXTe TANOTO W Tpyna Bb3MOXHO Hal-Aarney oT 3aBapbyHata Bepura. He paborete

6nu3ko, cegHanu unu obneratu Ha 3aBapbyHaTa MalumnHa. MuHMmarnHo pactosiHue: dwur.
10 Da = cm 50; Db = cm.20.

igf Ypeau ot Knac A

Toau ypen e npoekTvpaH 3a ynotpeba B NPOMULLINIEHN 1 NPOECHOHASHI Cpeau.

B gomaluHa ob6cTaHoBKa U B Cpeay, CBbp3aHu ¢ obLiecTBeHara enekTpocHabauTenHa
MpeXxa C HUCKO HarnpexeHue, KOUTO 3axpaHBaT crpaam 3a AomaluHa ynortpeba, 6uxa
MOIMV 3 Ce CPeLLHaT TPYAHOCTY 4@ OCUTYPSIT CbOTBETCTBUETO C efleKTpoMarHuTHaTa
CbBMECTMMOCT MOpaay NPOBEAEHN UMW UMTbYEHU CMYLLEHNS.

(J
@ 3aBapnBaHe npu pUuckoBu ycnoeus

B Ako 3aBapsiBaHeTo TpsibBa [a ce M3BbPLUM MPU PUCKOBU YCMOBUS (E€MEKTPUYECKM
paspsau, 3agyx, Harnuuve Ha 3ananvMMn Unu B3pMBOOMNacHW MaTepuarnm), Te3u ycroBust
npeasapuTenHo Tpsibea [ia ce OLeHAT OT oTopuaupaH ekcrnept. TpsibBa Aa npucbcTeaT
obyyeHn nuua, KoMTo MoraTt Aa ce HamecsiT B criyyal Ha aBapusi. Vsnonseante
npegnasHoto obopyaBaHe, onucaHo B 5.10; A.7; A.9 Ha IEC unn TexHuuyeckarta
cneundmkaumsa CLC/TS 62081.

Ako ce Hanara ga paboTuTe Ha MSCTO Haja 3eMHOTO paBHULLE, BUHAry u3nonssaire
3awuTHa nnartdopma.

Ako 3a eguH u cbly AeTann TpsibBa ga ce M3MNon3eaT noBee OT efHa MalluHa 3a
3aBapsiBaHe, Uy B Cllyyail Ha eneKkTpUYeckn CBbp3aHW enemeHTn, cymaTa oT
HanpexXeHUsITa Ha NpaseH Xo4 Ha AbpXKayunTe Ha eNeKTPOAM UMW Ha ropenkuTe He Tpsibea
[a HafBuLLIaBa HMBaTa Ha 6e3onacHoCT. YcrnosusiTa TpsbBa fja ce OLEHAT NpeaBapuTerHo
OT OTOPW3MPaH EKCMEPT, 3a Aa Ce YCTaHOBM, Aanu CbLUecTByBa pUCK 1 Ja ce npuemat
3awmTHUTE Mepku, onucann B 5.9 Ha IEC nnu TexHnyeckata cneuudmkauma CLC/TS
62081, ako ce Hanara.

A [lonbnHUTENHU NpeaynpexaeHus

B He n3nonseaiite MalLvHaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a Lieni, pasnuyHn oT OncaHuTe, Hanpuvep
3a pas3mpassiBaHe Ha 3aMpb3Hanu BOOHU TPBOW.

B [locTaBeTe MalUMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Ha nrocka, ctabunHa NoBbPXHOCT U ce yBpeTe,
Ye He MOXe fa ce npemecTyn. T Tpsbea Aa € No3nLMOHMpaHa No TakbB Ha4uH, Ye Ja
No3BONM KOHTPONMPAHETO i Mo Bpeme Ha paboTta 6e3 puck onepatopbT Aa ce nokpue
CbC 3aBapb4HN UCKPU.

B He BavraiiTe MawwmHaTa 3a 3aBapsiBaHe. Ha MalwmHaTa He ca MOHTVPaHU NOoAeMHM
CbOPBXEHMS.

B He n3nonagavite kabenu ¢ noBpeaeHa n3onaumnsi Unn pasxnabeHn Bpb3Ku.

OnucaHue Ha maluuHaTa 3a 3aBapsiBaHe

MalumnHaTa 3a 3aBapsiBaHe NpeAcTaBnsiBa TOKOB reHepaTop 3a 3aBapsiBaHe CbC 3aBapbyHa
enekTpoAHa Ten, LWMpoko nosHato kato MIG / MAG, nogxopswio 3a 3aBapsiBaHe Ha
BbITIEPOAHM UM NEKOCTIaBHU CTOMaHW, HepbKaaema CToMaHa 1 anyMUHWI C M3nonaeaHe
Ha 3alUMTeH ras.

Hsikon mogenn moxe Aa 3aBapsiBaT 6e3 M3MNon3BaHETO Ha 3allWTeH ras, a MoCPeACTBOM
cneuuanHa TpbbHa 3aBapbyHa Ten FLUX.

MawwuHata 3a 3aBapsiBaHe € KOHCTpyuMpaHa MOCPEACTBOM EneKTPOHHA WHBEPTOpHa
TEXHOMOTVS ¥ M3MNon3Ba MUKPONPOLIECOP 3a yNEeCHsIBaHe Ha perynnpaHeTo Ha napaMmeTpuTe
Ha 3aBapsiBaHe.

Enektpuyeckata xapaktepuctuka
HanpexeHue).

OcHOBHM YacTn dur.1

A) Bpara 3a gocTbn Ao otgeneHueto Ha 6apabaHa
B) Makapa Ha Abpxadva Ha 6apabaHa

C) lNopaBallo YCTPOWCTBO Ha enekTpoam

D) 3axpaHBaL kaben

E) Bpb3ka Ha ra3oB MapKky4
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F) Kntiou 3a BkntouBaHe/n3kntousaHe (ON-OFF)

G) KoHTporHo Tabno

H) CenekTop Ha NonsipHOCT Ha ropernka*™

1) CneumaneH KOHeKTOp Ha ropenkara™*

L) KoHekTop Ha ropernka

M) KoHekTop Ha 3a3emsiBaLL, kaben/VHAYKTOp (HSIKOM MOAENN MMaT ANPEKTHO CBbpP3aHu
kabenw)

** (To3n KOMMOHEHT MOXe Aa He e BKITOYEH B HAKOU MoAenu).

TexHU4YecKkn AaHHU

Ha mawwuHaTa 3a 3aBapsiBaHe e nocraBeHa Tabenka ¢ aaHHU. PuUr.2 nokasea npumep Ha

TakaBa Tabernka.

A) Wme Ha KoHCTpyKTOpa 1 agpec

B) EBponelicku eTarnioHeH CTaHAapT 3a KOHCTPYKLUMsiTa 1 Ge3onacHocTTa Ha MaluvHaTa

3a 3aBapsiBaHe

CuMBONM Ha BbTPeLLHaTa CTPYKTypa Ha MaluuHaTa 3a 3aBapsiBaHe

CuMBON Ha NpeaBuaeHVst 3aBapbyeH npoLiec

CuMBON Ha AOCTaBeH NPOALIPKUTENEH TOK

Heobxoanma BxoaHa MOLLIHOCT:

17 npomeHnN1BO egHOa3HO HanpexeHue, YecTota

3" npomeHnMBO TpUasHo HanpexeHue, YectoTa

HwvBo Ha 3alumTa cpelly TBbpAW Tena u TEYHOCTU

CumBoOr, Nokasgall, Bb3MOXXHOCTTa 3a M3MoJI3BaHe Ha MaluuHaTa 3a 3aBapsiBaHe B

cpeau, NoTEHLMArHO NOAMNOXKEHW Ha eNeKTPUYeckn pa3psan

| TexHnYeckn xapakTepucTUKN Ha 3aBapbyHaTa Bepura

UOV  MuHUManHo n MakcumMarHo HanpexeHue Ha OTBopeHa Bepura (oTBopeHa

3aBapbyHa Bepura)

ToK 1 CbOTBETCTBALLIO HOPMANM3VPaHo HarnpexeHue, JOCTaBsiHU OT

MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

Pa6oTeH Luukbn. Moka3sa Konko Abiro Moxe Aa paboTv MalmvHarta 3a

3aBapsiBaHe ¥ Konko Abiro TpsibBa Aa e B NokoM, 3a Aa ce oxnaau. Bpemeto

e nspaseHo B % Ha 6a3ata Ha 10-MuHyTeH paboTeH uukbn (Hanpumep 60%

03Ha4yaBa 6 MUH. paboTa 1 4 MVH. No4MBKa).

AV Tlone 3a perynupaHe Ha TOKka M CbOTBETHOTO €MEKTPOALIOBO HaMpeXeHue.

[laHHKM 3a enekTpo3axpaHBaHETO

u1 BxoaHo HanpexeHue (gonyctum TonepaHc: +/- 10%)

11 eff EdekTuBeH abcopbupaH Tok

11 makc MakcumaneH abcopbrpaH Tok

K) CepueH Homep

L) Termo

M) O6o3HaueHus 3a GezonacHocT: HanpaeTe cnpaska B ,[penynpexaeHus 3a
6esonacHo nanonssaHe”

TexHn4ecku AaHHK 3a ropernkara 1 yCTpoMCTBOTO 3a nofaBaHe Ha enektpogy ®ur.3

N\ /N

B Cebp3BaHeTo KbM Mpekara TpsibBa Aa ce Hanpasu OT eKcriepT Unu KeanuduumpaH
nepcoHar.

B MawwuHata 3a 3aBapsiBaHe TpsibBa [a e U3KnioyYeHa u LwencensT Tpsbsa 4a e n3sageH
OT KOHTaKTa Npeaw U3BbpLUBaHe Ha Tasu npoueaypa.

W ENeKTPUYECKUAT KOHTAKT, B KOWMTO Ce BKIoYBa MallvHaTa 3a 3aBapsisaHe, Tpsibsa aa e
3aLLMTEH C MOAXOASALLM 3aLLMTHM YCTPONCTBA (CTOMNAEMM NPeanasvTeni ui asToMatuieH
npekbcBay) U 4a e 3a3eMeH.

C
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J)

3apgencrTBaHe Ha MawmMHaTa

Crno6siBaHe M eNeKTPUYECKN BPb3KN

» Crnobete oTAeneHnTe YacTtn, KOMTo ce HaMmupart B OnakoBKaTta . dur.9.

» lpoBepeTe, fanu enekTpuYecKoTo 3axpaHBaHe AOCTaBsi HaMNpeXeHWe U YecToTa,
CbOTBETCTBALLM Ha MallMHaTa 3a 3aBapABaHe, U ganu € MOHTUpaH aBTOMaTU4eH
npekbCBaY, NoAXoasiLL, 3a MakCUManHUST JOCTaBsH HOMUHaneH Tok (I2max) dwur. 4,1.

® To3u ypen He cnafa kbM usmncksaHusita Ha ctaHgapt IEC/EN61000-3-12. Ako 6bae
cBbp3aH C obliecTBeHaTa enekTpocHabauTenHa mMpexa C HUCKO HanpexeHwue,
€ OTrOBOPHOCT Ha MHCTanaTtopa Wnu Ha notpebutens ga NpoBepu Aanu Moxe
na 6bae cBbp3aH; (ako e HeobxoauMO, ce KOHCyNTupaWTe C pbKoBOAWUTENS Ha
enekTpopasnpeaenuTenHara mpexa).
» lencen. Ako 3aBapbyHaTa MaluWHa He e obopyaBaHa C Liencen, nocraBeTe
HopManuaupaH wencen (2P+T 3a 1Ph; 3P+T 3a 3Ph) ¢ noaxoasi kanauuteT 3a
3axpaHBalLys kaben ®wur.4,2.

nO,D,FOTOBKa Ha 3aBapb4HaTa Bepura

» CBbpKeTe NPOBOAHMKA 3a 3a3eMsiBaHe KbM MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe v eneMeHTa, KONTo
LLie ce 3aBapsiBa, KOMKOTO € Bb3MOXHO NMo-6nv3o 4o ToukaTta Ha 3aBapsiBaHe.

» CBbpXeTe ropernkara kbM KOHTAaKTHOTO FHE30 B MalliHaTa 3a 3aBapsiBaHe.

» W3bepeTe nonsipHoCTTa Ha ropenkara **,

» lMNonspHocTTa Ha ropernkata Tpsibea Ja e oTpuuaTenHa ,-” 3a TpbOHUTE enekTpoan
1 nonoxuTenHa ,+’ 3a BCUMYKM Apyrv Bugose enektpoau. Mpu nsbopa cneppante
VHCTpYKUMnTE Ha Pur.6.

MpenopbyaHuTe cekumm (Mm2) Ha 3aBapbyHKsA kabern, 6asnpaHn Ha MakcuManHus
[0CTaBeH HOMUHaneH Tok (12 max), ca nokasaHu Ha ®wr. 4,3.

FopernkuTe ¢ MHCTPYMEHTU 3a yrpaBreHue Ha CKOpoCTTa, Pa3ronoXeHW Ha ApbXkaTa,
1 3aBapbyHU ropenku ,Spool gun” uMar WmdT, KONTO TpsibBa Ja ce CBbpPXE KbM
rHe3goTo dwur. 1.

MOHTVIpaHe Ha 3aBapb4HaTa eneKkTpoaHa Ten

3a MoHTaxa cneaBaiTe UHCTPYKUMKUTE Ha PUF.7.

MaTepuansT U AMameTbpbT Ha 3aBapbyHaTa Ten TpsibBa Aa OTroBapsl Ha ponkaTta 3a
YCTPOWCTBOTO 3a nopaBaHe Ha enektpoaHa Ten ®wur. 7,5,a, KOHTakHKSA kpaih dur. 7,9,6
1 BTynKaTa Ha ropenkarta. AKO MEpKUTEe He CbOTBETCTBAT, MOXe [a Bb3HWKHe npobrem c
rmagKkoTo nojaBaHe Ha 3aBapbyHaTta Ten.

® Mpw pabota ¢ TpbbHaTa 3aBapbyHa Ten Tpsibea Aa MMa crieuuarta porika ¢ HazboeHu
KaHanw, 3a ja ce ocurypu U3TErnsHeTo Ha TenTa

HaTtuckbT Ha konueto, npuTUcKalo 3aBapbyHaTa Ten, dur. 7,5,B € BaxeH 3a



npasunHata pabota. Ako 3aBapbyHaTa Ten ce M3nb3ga, e uva npobnemu c
3aBapsiBaHeTo; ako OT Apyra cTpaHa, TS e TBbpAe 3aTerHara, Tenta Moxe da ce
Aedopmupa 1 [a He npeMyHaBa rnagko npes ropenkara. Tosa Moxe fa ce perynupa
M0 CNEAHUS HaYWH: HABUIATE KOMYETO 3a HAaTUCK Ha 3aBapbyHaTa Tefl, 4oKaTo obTerHe
TenTa, crej TOBa, ako 3aBapbyHaTa Ten e Meka (anymuHui, TpbGeH enektpod),
3aBbpTETE BUHTA OLLE BEAHBX; aK0 3aBapbyHara Tef e TBbpaa (CToMaHa, Hepbxaaema
CTOMaHa U Ap.), 3aBbpPTETE BUHTA OLLE TPU MbTU.

@ 3a fa oTcTpaHuTe NecHo 3aBapbyHaTa enekTpoaHa Ten oT MallvHaTa 3a 3aBapsiBaHe,
oTpexeTe enekTpoda Mexzay Makaparta U YCTPOMCTBOTO 3a NoAaBaHe Ha enekTpoaa,
KaTo ro onbBaTe W Crief, ToBa ro 3aBbpXeTe Ha Makapara. Crief, ToBa OTBOPETE paMoTo
Ha Tonnonogaealys HaKpanHKK U C MOMOLLTa Ha KNeLm usgbpnaiTe napyeTo kaben
OT roperkara.

MoHTupaHe Ha 3alWMTeH ra3oB LUNUHOLP “* U peayKTop
Ha HanpexeHue**

B [NocTaBeTe 3aLMUTHUS ra30B LUNMMHALP B U3MPABEHO MOMNOXEHWe, Aaney oT MSCTOTO Ha
3aBapsiBaHe. /13nonseaiite onoparta Ha MalLMHaTa 3a 3aBapsiBaHe Unu Apyra HenoaBukHa
4acT, Taka Ye Ja HsiMa onacHOCT OT NaJaHe unv nospesa.

3a MOHTaxa crneaBanTe UHCTPYKUMUTe Ha Pur.8.

las Mpunoxexne

AproH Bcuuky UBETHM MeTanm (anymyHui)
AproH + 1-3%02 Hepbxaaema ctomaHa

AproH + 20%C02 HuckosbrnepogHa ctomaHa

CcO2 HuckoBbrnepogHa ctomaHa

@ He nossonsiBawmte AonvBaHe LUNWHAPK ca oGopy,u,BaHe C WIMEeH BEHTUI, KOWTO
Ce 0TBapsA aBTOMAaTU4HO, KOrato BbpXy UunmnHOAbpa ce MOHTUpa peaykKTop Ha
HanpexexHue.

@ AproH/CO2 e 3a npegnountaHe npeg CO2, Tbi kaTo TOW rapaHTMpa no-aobpwu
pesynTatu.

@ TpbbHaTa 3aBapbyHa Ten He M3MCKBA M3MON3BaHETO Ha 3aLUWTEH ras.
** (To3n KOMNOHEHT MOXe Aa He e BKITI0YEeH B HAKOM MoAenu).

Mpouec Ha 3aBapsiBaHe: onMcaHue Ha ynpaBrieHNeTo

U curHanuTe

Cnen kaTto crte nycHann MawpuHata 3a 3aBapsiBaHe B eKcnioartauusa, BKIo4eTe 4,
OTBOPETE 3aLLUTHUA ra3oB BEHTUI U HanpaBeTe HaCTPONKUTe, creaBanku peaa, nocoveH
npun ONUCaHWETO Ha ypeauTe 3a ynpasneHve, dwr. 6.

1) n3dop Ha BuUA ropenka**

** (To3n KOMNOHEHT MOXe [a He € BKII0YEeH B HAKOM MoAenw).
MoxeTte na nsbepete Tpu BAA rOpenku:

é CTaH,El,apTHa roperka: C NpeBKrnYyBaTers 3a 3arno4BaHe Ha 3aBapsABaHe.

T lopenka c perynupaHe Ha CKOpOCTTa Ha rMojaBaHe Ha 3aBapbyHara Ten Ha
nucToneTa: yrecHsaBa yrnpasneHeTo Ha 3aBapbyHMs MpoLeC.

ﬁ [openka ot Tvna , Torch Spool”: (¢ makapa 3a 3aBapb4Ha enekTpogHa Ten, nocTaBeHa
B [ipbXKaTa) uaeanHa 3a usnonssaHe ¢ Meka 3aBapbyHa Ten (anymuHuit) 6e3 npobnemu
C N3TErMsHETO.

@ KoraTo e MoHTupaHa ropenka ot Tvna ,Spool gun”, He 3abpassiiTe fa W3BaguTe
3aBapbyHaTa Ten OT YCTPOMCTBOTO 3a MofaBaHe Ha enekTpod BbTPe B OTAena Ha
Makapara, 3a Aa cnpeTte NoAaBaHeTo Ha 3aBapbyHarTa Tefl, KOeTo MoXe Aa NPUYNHK
KbCO CbeAMHeH1e B criyyai, Ye no norpetuka 6bae n3bpaHa cTaHgapTHa ropernka.

2) CenekTop 3a cuHeprusi

Toan cenekTop ce u3nonssa 3a 13bop Mexay pbyHo ynpasneHue (nonoxeHne MAN) un
cuHeprnyHo ynpasneHve (nonoxerHne SYNERGY). Mpu n36op Ha nonoxerHne SYNERGY,
3aBapbYHUAT TOK Ce HacTpolBa KbM CKOPOCTTa Ha rNoAaBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ten oT
mukponpoLecop. MapameTpute, NpeanoxeHn oT CUHeprusaTa, Moxe Aa bbaart perynvpanu
B CbOTBETCTBUE C BALUNTE HYXON.

PasnuynnTe nonoxennst Ha SYNERGY cboTBeTCTBaT Ha pasnuyHuTe BUAOBE 3aBapbyHa
€eneKkTpoAHa Ten 1 3allMTeH ras.

Al Si0.8 CunukoH anymunnin* D.0.8

AI'Si1.0 CunwkoH anymuunic* D.1.0

AlMg 0.8 Marneanin anymunmnia* D.0.8

Al Mg 1.0 Marneanit anymunnia* D.1.0

Fe 0.6 (Ar-Co2) Kensaso D.0.6 AproH+BbrnepoaeH ABYoKUC
Fe 0.8 (Ar-Co2) XKensso D.0.8 AproH+ BbrnepoaeH AByokuc
Fe 0.6 (Co2) >Kensaso D.0.6 BbrnepoaeH ABYoKUC

Fe 0.8 (Co2) >Kensaso D.0.8 BbrnepoaeH ABYoKUC
SS0.8 Hepbxaaema ctomara D.0.8

Fe Zn 0.8 CuSi3% [anBaHu3npaHa ctomaHa D.0.8

Bes ras TpbbHa 3aBapbyHa Ten**D.0.9

*  npenopbyBa ce U3MON3BaHETO Ha roperka ot Tuna ,Spool gun”.

** ropenkara TpsibBa 4a vMa oTpuLaTenHa nonsipHoCT.

3) PerynupaHe Ha TOKa Ha 3aBapsiBaHe

M3bepeTe 3aBapbYeH TOK.

Pexxum SYN: yctaHoBeTe pbykata Ha ,0”. 3aBbpTeTe pbykata, 3a Aa NPOMeHuTe
npegnoxeHara HacTpolika. [lnanasoHbT Ha HacTpolika e mexay -20% n +20%.

Pexxum MAN: nsnonsea ce 3a cBOG0AHO perynmpaHe Ha 3aBapbyHus TOK.
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4) perynvpaHe Ha CKOPOCTTa Ha nogaBaHe Ha

3aBapb4yHaTa Ten

Perynupa ckopocTTa Ha rnoaaeaHe Ha 3aBapbyHarta Ter.

Pexum SYN: ToBa e napameTbpbT, KOUTO perynupare, 3a a CbOTBETCTBA Ha HYXAWUTe BU
B Cflydan Ha npomsiHa. MUKpOMpoLEecopbT perynmnpa 3aBapbyHis TOK.

Pexxum MAN: nossornsisa cBOGOAHO perynMpaHe camo Ha CKOpOCTTa Ha nogasaHe Ha
3aBapbyHara Tern.

@ KoraTo n3nonseate ropenka ot Tuna ,Spool gun” unu ropenka ¢ noTeHUMOMETbP
Ha ApbXKaTta, CKOpOCTTa Ha NojaBaHe Ha 3aBapbyHaTta Ten ce perynupa ot
ropernkara.

5) Hactpoika Ha MHAYKTUBHOCTTa

ToBa NpPOMeHs! MPOHUKBAHETO M CTabUMHOCTTa Ha 3aBapbyHaTa Abra B CbOTBETCTBUE C
MeTara v NoNnoXXeHWETo Ha 3aBapsiBaHe (MII0CKo, BEPTVKAmHO, TOPHO).

Pexxum SYN n MAN: perynvpaHeTo He ce KOHTpornupa oT Mukpornpouecop. OuBeTeHuTe
30HM MoOKa3BaT AManasoHa Ha Bb3MOXHOTO perynvpaHe B 3aBUCUMOCT OT MeTanuTe u
3aLUUTHUA ras.

@ Kato npaswuno, He TpsibBa aa ce 3abpass, Ye HacTpounkaTta TpsibBa Aa € B HUCKU
CTOMHOCTW 3@ TbHKM NMUCTOBE MeTan W fa ce yBenv4yaBa MpornopLMoHanHo Ha
nebenvHara.

Perynupa ckopocTTa Ha noaaBaHe Ha 3aBapbyHaTta Terl.

Pexum SYN: ToBa € napameTbpbT, KOUTO perynupare, 3a 4a CbOTBETCTBA Ha HyXauTe B1

B Cnyyan Ha npomsiHa. MykponpoLecopbT perynmpa 3aBapbyHust TOK.

6) Tanmep Ha 3aBapsiBaHe

Korato 3aBapsBaTe HAKOIKO eqHaKBU, eANHUYHU TOYKU, TO3N MHCTPYMEHT 3a perynupaHe
MOXe [a ce M3noni3ea 3a 3ajaBaHe Ha Abl/hkKMHaTa Ha BCdAKa 3aBapka. ¢yHKL|MF|Ta e
nonesHa 3a 3akpenesaHe camMo OT edHaTa CTpaHa.

Korato To3un WHCTPYMEHT 3a ynpaeneHue He e HeOﬁXO,ClMM, NOTEHUNOMETBLPBLT / KNKYBbT
TpﬂﬁBa Aa e B U3KIK4YEeHO MNosoXeHue.

7) MpepynpepuTenHa namMmnuyka 3a BKIHOYEHO 3axpaHBaHe
Ha maluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe

8) CurHan 3a TONSIMHHO NpeKbCBaHe

BkrntouBaHeTo Ha npenynpeouTenHata namnuyka o3HadaBsa, Ye TOMNMHHAaTa 3awuta e
cpabotuna.

Ako ce HagBWLWM LMKBNBT Ha pabota ,X”, nokasaH Ha Tabenkara ¢ AaHHW, TONMUHHOTO
npekbcBaHe Cnvpa MaluuHaTa, npeau Aa ce nospegw. Wavakanite pabotata pa ce
Bb3CTaHOBU N aKO € Bb3MOXHO, n34yakanTe OLLe HAKOIMKO MUHYTU.

AKO TOMNMUHHOTO NpeKbCBaHe NpoabikaBa Aa AelcTBa, ToBa 03Ha4YaBa, Ye MaluvHaTta 3a
3aBapsiBaHe € nNpemMnHana HMBaTa Ha HopmMariHa ekcnnoartauus.

9) I'Ipenynpe.qMTenHa NaMnun4yka 3a Hen3npaBHOCT
MocTosiHHO cBeTely cBeTOAMOA: NPOBIEM C MUKPOMPOLIECOPA; M3KIIOYETE U BKITKOYETE
OTHOBO MalLVHAaTa 32 3aBapsiBaHe.

Murawy cBeToavopa;: (korato namnuukata 3a 3axpaHBaHe Ha MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe
cBeTU) NPOBEM CbC 3aXpaHBaLLOTO HaMPeXeHUe, MPoBepeTe BPb3KUTE.

Ako mpaBurnHara paboTa He Ce Bb3CTAaHOBM, 3aHECeTe MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe 3a
npoBepka B Hat-Grin3kns CEPBU3EH LIEHTBP.

MNMpenoptbku 3a pabota

B I3nonagaiiTe yabmkuteneH kaben camo korato ToBa e abcontoTHO HeobxoanMo 1 Npu
yCroBue, Ye UMa eiHakBa Unu No-ronsima Cekuyst 0 3axpaHBalLms kaben e ¢ MOHTUpaH
3a3eMsBaLL, NPOBOAHMK.

He 6nokupaiiTe BeHTUNaLMOHHMTE OTBOPU Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe. He
CbXpaHsiBaiTe MaluMHaTa B KOHTEWHEpU unu Ha padToBe, KOUTO HEe rapaHTupar
nogxopsila BeHTMnauus.

He n3nonspaiite mawunHata 3a 3aBapsiBaHe B cpefa, B KOSITO UMa Hanuuue Ha
ras, na3napeHusi, NPOBOAUMU NpaxoBe (Hanp. XenesHu CTbProTUHU), CONneH Bb3aayX,
passhkgally napy unu Apyru areHT, Kouto MoraTt Ja NoBpefsT MeTanHuTe YacTv v
eneKTpuyeckaTta nsonaums.

(D EneKkTpuyeckuTe 4acTv Ha MalumHaTa 3a 3aBapsisaHe ca 06paboTeHn Cbe 3aLynUTHN
cmonu.. Mpy MbPBOTO Mon3BaHe Ha MaluvHaTa, Moxe 4a 3abenexure AuM; ToBa ce
NPUYMHSABA OT MBITHOTO M3CbXBaHe Ha cMonuTe. AMMbT Tpsbea Aa NPOAbITKM fa ce
OTZENS CaMO HSKOMKO MUHYTK.

VAVI'N

M3knioyeTe MaluvHaTa 3a 3aBapsiBaHe W WM3BaJeTe Luerncena OT KOHTakTa npeau Aa
NPUCTBNUTE KbM KaKBUTO W Aa € OrnepaLyu No TeXHUYeckaTa noaapbxka.
MpodunakTnyHaTta noaapbxka TpsibBa fa ce W3BbPLUBA NEPUOAMYHO OT oneparopa B
3aBUCUMOCT OT Ha4YMHa Ha yrnotpeba.

« MNpoBepeTe CbeaAnHeHNsTa Ha ras3oBust Mapkyd, kabena Ha ropernkara u 3asemsiBalms
kaben. « MouncTeTe KOHTaKHUSA Kpal v ra3oBus Andy3sep C TeneHa Yetka. MoameHeTe, ako
€ n3HoceH. « lNouncTeTe BbHLUIHATa CTpaHa Ha MaluMHaTa 3a 3aBapsiBaHe C BaxHa Kbpna.
Bcekw MbT, Korato NoAMeHsiTe Makapa Ha 3aBapbyHaTa Ten:

« MNpoBepeTe noApaBHSBaHETO, YMCTOTaTa U CbCTOSIHUETO Ha M3HOCBAHE Ha TerneHata
porka. ®uUr.12 « OTcTpaHeTe MeTarnHus npax, KOMTo ce e Hacnoun BbPXy MexaHu3Ma 3a
nopfaBaHe Ha 3aBapbyHaTa Ter. « MouncTeTe Bojaya Ha TenTta ¢ 6e3BofeH pasTBopuTen
1 obe3macnsiBallo CpPeACTBO W MouncTeTe C Bb3dyx Mof HansraHe. * [posepete
CbCTOSHUETO Ha npeaynpeauTenHuTe eTukeTH. * MoAMeHeTe BCUYKW U3HOCEHU YacTy.
MepvognyHo TpsibBa fAa Ce M3BbpLUBA W3BBLHMIAHOBO OOCNYy)XBaHE OT eKcnepTeH
nepcoHan unu KeanuuUMpaHu enekTpoTEXHULM B 3aBUCMMOCT OT M3MOM3BaHETO Ha
MmalumHata. (Hanecete Hopma EN 60974-4)

« MpoBepeTe BbTPELLHOCTTa Ha MalliMHaTa 3a 3aBapsiBaHe U OTCTPaHeTe HaTpynaHus npax
BbPXY EEKTPUYECKNTE YacTV (NOCPEACTBOM Bb3[yX MOJ, HANsiraHe ) ¥ eNeKTPOHHWUTE KapTu
(c nomoLLTa Ha MHOTO Meka YeTKa W MOAXOAsLLM NoducTBaLLM npoadykTu). < Mposepere,
[lanu enekTpuyeckuTe Bpb3kW ca Aobpe 3aTerHatv v Janu He e nospeaeHa usonaumsta
Ha okabensiBaHeTO.

TexHuyecka nogapbKKa
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Manual de instructiuni

A\

Cititi cu atentie acest manual de instructiuni inainte de a folosi aparatul de sudura.
Aparatele de sudura cu arc cu electrod continuu MIG/MAG si FLUX, mentionate in
acest manual drept ,aparate de sudurd” sunt proiectate pentru utilizare industriala si
profesionala.

Verificati ca aparatul de sudura este instalat si reparat numai de persoane calificate sau
experti, conform legislatiei si reglementarilor de prevenire a accidentelor.

Verificati ca operatorul este instruit in modul de utilizare si riscurile legate de procesul de
sudura cu arc si masurile necesare de protectie si procedurile pentru cazuri de urgenta.
Informatii detaliate pot fi gasite in brosura ,Instalarea si utilizarea aparatelor de sudura cu
arc: IEC sau CLC/TS 62081.

/N

B Asigurati-va ca priza la care este conectat aparatul de sudura este protejata de
dispozitive adecvate de siguranta (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si ca
este impamantata.

Asigurati-va ca stecarul si cablul de alimentare sunt in stare buna.

Inainte de a introduce stecarul in prizd, asigurati-vd c& aparatul de sudura este
deconectat.

Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza imediat ce ati terminat
lucrul.

Deconectati aparatul de sudura si scoateti stecarul din priza inainte de: conectarea
cablurilor de sudura, instalarea electrodului continuu, inlocuirea oricaror piese la arzator si
alimentatorul cu electrod, efectuarea operatjunilor de intretinere sau deplasarea aparatului
(folositi manerul de transport dispus pe aparatul de sudura).

Nu atingeti nicio parte aflata sub tensiune cu pielea descoperita sau cu imbracamintea
umeda. Izolati-va de electrod, piesa care urmeaza a fi sudata si orice piese metalice
accesibile impamantate. Folositi manusile, incaltamintea si imbracamintea concepute
pentru acest scop si covorasge de izolare uscate, neinflamabile.

Folositi aparatul de sudura intr-un spatiu uscat, ventilat. Nu expunetj aparatul de sudura
la ploaie sau actiune directa a razelor solare.

Folositi aparatul de sudura numai daca toate panourile si aparatorile sunt la locul lor si
sunt montate corect.

Nu folositi aparatul de sudura daca a fost scapat pe jos sau a fost lovit, deoarece poate
sa nu mai prezinte siguranta. Procedati la verificarea Iui de catre o persoana calificata
sau un expert.

A0

B Eliminati emisiile generate de sudura prin ventilare naturala adecvata sau folosind un
exhaustor de fum. Trebuie procedat la o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la emisiile de la sudura, in functie de compozitia, concentratia si durata
expunerii la acestea.

B Nu sudati materiale care au fost curatate cu solventi continand clor sau au fost in
apropierea unor astfel de substante.

MAALOOSY

B Folositi o mascé de suduré cu sticla adiactinici adecvaté pentru sudura. Inlocuiti masca
daca este deteriorata, deoarece poate lasa sa treaca radiatiile.

B Purtati manusi, incaltdminte si imbracaminte ignifugate si concepute pentru a proteja
pielea de radiatiile generate de arcul electric si de scantei. Nu purtati articole de
Tmbracaminte unsuroase deoarece o scanteie le poate aprinde. Folositi ecrane de protectie
pentru a proteja persoanele din vecinatate.

B Nu lasati pielea neacoperita sa intre Tn contact cu piese metalice fierbinti precum arzatorul,
clestii suport de electrod, capetele de electrozi sau piesele recent sudate.

B Prelucrarea metalului produce scantei si fragmente. Purtati ochelari de protectie cu
aparatori de protectie laterala a ochilor.

VAN

B Scanteile de la sudura pot produce incendii.

B Nu sudati si nici nu taiati langa materiale, gaze sau vapori inflamabili.

B Nu sudati sau taiati containere, cilindri, rezervoare sau conducte daca un tehnician
calificat sau un expert nu a verificat ca se poate proceda astfel, sau nu s-au facut
pregatirile adecvate.

B Nu indreptati niciodata arzatorul spre dvs., alte persoane sau parti metalice, electrodul
continuu poate provoca gauri sau scurtcircuite.

B Scoateti de sub tensiune aparatul de sudura si trageti stecarul din priza de alimentare
fnainte de a efectua orice operatiuni manuale la piesele mobile ale alimentatorului cu
electrod.

® Campuri electromagnetice EMF

Curentul de sudura genereaza campuri electromagnetice (EMF), in vecinatatea circuitului
de sudura si a aparatului de sudura. Campurile electromagnetice pot interfera cu protezele
medicale, precum pacemaker-ele.

Se vor lua masuri adecvate de protectie pentru purtatorii de proteze medicale. De exemplu,
trebuie impiedicat accesul in zona de utilizare a aparatului de sudura. Persoanele cu
proteze medicale trebuie sa consulte medicul inainte de a se apropia de zona de utilizare
a aparatului de sudura.

Acest aparat respecta cerintele standardului tehnic de produs pentru utilizare exclusiva
in mediu industrial si utilizare profesionala. Nu este asigurata conformitatea cu limitele
prevazute pentru expunerea omului la cdmpuri electromagnetice in mediul casnic.

Avertizari privind securitatea
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Aplicati urmatoarele masuri pentru a minimiza expunerea la campurile electromagnetice
(EMF):

B Nu stati cu corpul intre cablurile de sudura. Tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi
parte a corpului.

Cand este posibil, impletiti cablurile, fixandu-le cu banda adeziva.

Nu infasurati cablurile de sudura in jurul corpului.

Legati cablul de masa la piesa de prelucrat cat mai aproape posibil de punctul de
sudura.

Nu sudati tinand aparatul de sudura lipit pe corp.

Tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura. Nu lucrati aproape,
asezat sau sprijinit de aparatul de sudura. Distanta minima: Fig. 10 Da = cm 50; Db =
cm.20.

igf Aparatura Clasa A

Aceastd aparatura este proiectata pentru utilizare in medii industriale si profesionale.
Tn mediile casnice si cele conectate la o retea public de alimentare de joasa tensiune care
alimenteaza cladiri cu destinatie rezidentiald, s-ar putea inregistra dificultati in asigurarea
conformitatii cu compatibilitatea electromagneticd din cauza perturbatiilor induse sau
iradiate.

Q

§ Sudura in conditii de risc

B Daca sudura trebuie facuta in conditii de risc (descarcari electrice, sufocare, prezenta
materialelor inflamabile sau explozive), asigurati-va ca un expert autorizat evalueaza
conditiile Tn prealabil. Asigurati-va ca sunt prezente persoane instruite, care pot interveni
in caz de urgenta. Folositi echipamentul de protectie descris la 5.10; A.7; A.9 din IEC sau
specificatia tehnica CLC/TS 62081.

Daca trebuie sa lucrati la inaltime folositj intotdeauna o platforma de siguranta.

Daca trebuie ca la o aceeasi piesa sa se foloseasca mai multe aparate de sudura, sau
daca piesele sunt conectate electric, suma tensiunilor de mers in gol la suportii de electrod
sau la arzatoare poate sa depaseasca nivelele de siguranta. Asigurati-va ca un expert
autorizat evalueaza n prealabil conditiile pentru a vedea daca exista un asemenea risc
si adoptati masurile de protectie descrise la 5.9 din IEC sau specificatia tehnica CLC/TS
62081 daca este necesar.

A Avertizari suplimentare

B Nu folositi aparatul de sudura pentru alte scopuri decat cele descrise, de exemplu pentru
a dezgheta conductele de apa inghetate.

Plasati aparatul de sudura pe o suprafata neteda, stabila si asigurati-va ca nu se poate
misca. El se va pozitiona astfel incat sa permita controlul sau in timpul utilizarii, dar fara
riscul de a fi acoperit de scanteile de la sudura.

Nu ridicati aparatul de sudura. El nu dispune de niciun fel de dispozitive de ridicare.

Nu folositi cablurile cu izolatia deteriorata sau conexiuni slabite.

Descrierea aparatului de sudura

Aparatul de sudura este un generator de curent pentru sudarea cu electrod continuu,
cunoscut in mod curent ca MIG / MAG, adecvat pentru sudarea otelurilor carbon sau slab
aliate, otelului inoxidabil si aluminiului folosind gaz protector.

Unele modele pot suda fara utilizarea de gaz de protectie, folosind un electrod special cu
miez FLUX.

Aparatul de sudura este construit folosind tehnologia invertorului electronic si foloseste un
microprocesor pentru a face mai usoara reglarea parametrilor de sudare.

Caracteristica electrica a transformatorului este o linie orizontala (tensiune constanta).
Componentele principale Fig. 1

A) Usa de acces la compartimentul bobinei

B) Rola suport bobina

C) Alimentator cu electrod

D) Cablu de alimentare

E) Conexiune furtun de gaze

G) Panou de comanda

H) Selector polaritate arzator**

1) Conector arzator special™*

L) Conector arzator

M) Conector cablu de masa / inductor (Unele modele au cablurile conectate direct)

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Date tehnice

Pe aparatul de sudura este dispusa o eticheta de produs. Fig. 2 indica un astfel de exemplu
de eticheta de produs.

A) Numele producatorului si adresa

B) Standardul european de referinta pentru constructia si siguranta aparatelor de sudura
C) Simbolul structurii interne a aparatului de sudura

D) Simbolul procesului de sudura prevazut

E) Simbol pentru curent continuu livrat

F) Puterea absorbita ceruta:

17 tensiune monofazata alternativa, frecventa

3" tensiune alternativa trifazata; frecventa

Nivel de protectie fata de solide si lichide

Simbol care indica posibilitatea folosirii aparatului de sudura in medii potential supuse
descarcarilor electrice

Performanta circuitului de sudura

UOV  Tensiunea minima si maxima in circuit deschis (circuitul de sudura deschis).
12, U2 Curentul si tensiunea corespunzatoare normalizata furnizate de aparatul de
sudura.

Ciclul de lucru. Arata cat de mult poate functiona aparatul de sudura si cat

de mult trebuie lasat in repaus pentru a se raci. Timpul este exprimat in %

pe baza ciclului de 10 minute (de ex. 60% inseamna 6 min. activ si 4 min.
repaus).

AV Domeniul de reglare a curentului si tensiunea de arc corespunzatoare.

Datele alimentarii cu tensiune

U1 Tensiunea de intrare (toleranta admisa: +/- 10%)

11 eff Curentul efectiv absorbit

11 max Curentul maxim absorbit

K) Seria de fabricatie

G)
H

X

J)



L) Greutate
M) Simboluri de securitate: Consultati Avertizarile privind securitatea
Date tehnice pentru arzatorul si alimentatorul cu electrod Fig. 3

/A /N

B Conexiunile la retea trebuie facute de un expert sau personalul calificat.

B Asigurati-va ca aparatul de sudura este deconectat si ca stecarul nu este in priza inainte
de a executa aceasta procedura.

B Asigurati-va ca priza de alimentare la care este conectat aparatul de sudura este
protejatd de dispozitive de protectie (sigurante fuzibile sau intrerupator automat) si
impamantata.

Asamblarea si conexiunile electrice

» Asamblati piesele detasate gasite in ambalaj Fig. 9.

» Verificati ca sursa de tensiune asigura tensiunea si frecventa corespunzatoare aparatului
de sudura si ca este echipata cu o intrerupator automat, adecvata pentru curentul maxim
livrat (I2max) Fig. 4,1.

Pornirea

@ Aceasta aparaturd nu respecta cerintele normei IEC/EN61000-3-12. Daca este
conectata la o retea de alimentare publica de joasa tensiune, este responsabilitatea
instalatorului sau a utilizatorului de a stabili ca ea poate fi conectata (daca este necesar,
consultati administratorul retelei electrice de distributie).

» Stecarul. Daca aparatul de sudura nu este echipat cu un stecar, instalati un stecar

standardizat (2 Poli+imp&mantare pentru monofazat si 3 Poli+impadmantare pentru
trifazat), de capacitate potrivita, la cablul de alimentare Fig. 4,2.

Pregatirea circuitului de sudura

» Conectati cablul de masa la aparatul de sudura si la piesa ce urmeaza a fi sudata, cat
mai aproape posibil de punctul ce se sudeaza.

» Conectatj arzatorul** la priza aparatului de sudura.

» Selectati polaritatea arzatorului**.

» Polaritatea arzatorului trebuie sa fie negativa ,-” pentru electrodul cu miez si pozitiva ,+”
pentru toate celelalte tipuri de electrod. Pentru selectare urmati instructiunile din Fig. 6.

@ Sectiunile recomandate (mm2) pentru cablul de sudura, pe baza curentului maxim
furnizat (12 max), sunt indicate in Fig. 4,3.

@ Arzatoarele cu comenzi ale vitezei pe maner si pistoalele cu bobina au un ax care
trebuie conectat la priza Fig. 1.

Instalarea electrodului continuu

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 7.

Materialul i diametrul electrodului trebuie sa corespunda cu rola alimentatoare de electrod
Fig. 7,5,a, varful de contact Fig. 7,9,b si captuseala arzatorului. Daca valorile nu se
potrivesc, pot aparea probleme la derularea lina a electrodului.

@ Electrodul cu miez cere o rola speciala cu o saiba moletata pentru a asigura
tragerea.

@ Apasarea butonului de presare a electrodului Fig. 7,5,c este importantd pentru
functionarea corecta. Daca electrodul aluneca, vor aparea probleme la sudura; daca,
pe de alta parte, este prea strans, el poate fi deformat si nu va trece lin prin arzator.
Poate fi reglat dupa cum urmeaza: insurubati butonul de presare a electrodului pana
cand incepe sa traga electrodul, apoi, daca electrodul este moale (aluminiu, electrod
cu miez) rotiti inca o data surubul; daca electrodul este tare (otel, otel inoxidabil etc.)
strangeti surubul inca de trei ori.

®

Pentru a scoate usor electrodul continuu de pe aparatul de sudura, taiati-l intre bobina
si alimentatorul cu electrod, mentinandu-l intins si apoi legati-l la bobina. Deschideti
bratul ghidajului electrodului si, folosind o pereche de foarfeci, trageti bucata de
electrod afara din arzator.

Instalarea buteliei de gaz de protectie** si a reductorului
de presiune**

B Plasati butelia de gaz de protectie in pozitie verticald, departe de zona de sudura. Folositi
suportul aparatului de sudura sau orice alta componenta fixa astfel ca sa nu existe risc
de cadere sau de deteriorare pentru ea.

Pentru instalare, urmati instructiunile din Fig. 8.

Gaz Aplicatie
Argon Toate metalele neferoase (aluminiu)
Argon + 1-3%02 Otel inoxidabil

Argon + 20%C02
Cc0o2

@ Cilindrii care nu se pot reincarca sunt echipati cu un ventil ac, care se deschide automat
atunci cand reductorul de presiune este insurubat pe butelie.

Otel cu continut mic de carbon
Otel cu continut mic de carbon

@ Argonul/CO2 este preferabil lui CO2 deoarece garanteaza rezultate mai bune.
@ Electrodul cu miez nu are nevoie de gaz de protectie.
** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).

Procesul de sudare: descrierea reglajelor si

semnalizarilor
Odata ce ati pus in functiune aparatul de sudura, porniti-l, deschideti robinetul gazului de
protectie si executati reglajele, in ordinea precizata la descrierea reglajelor, Fig. 6.

1) Selectarea tipului de arzator**

** (Aceasta componenta poate sa nu existe la unele modele).
Pot fi selectate trei tipuri de arzator:

L" Arzator normal: cu tragaci de pornire a sudarii.
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f: % Arzator cu reglarea vitezei electrodului pe pistol: faciliteaza controlul sudarii.

ﬁ Pistol bobinad arzator: (cu bobind de electrod continuu dispusa in maner) ideala
pentru utilizare cu electrod moale (aluminiu) fara probleme de tragere.

G) Atunci cand este montat arzatorul cu pistol de bobina, aveti grija sa indepartati
electrodul din alimentatorul de electrod in interiorul compartimentului bobinei pentru a
opri ca electrodul sa fie trecut prin arzator, provocand un scurtcircuit, in cazul alegerii
gresite a unui arzator normal.

2) Selectorul de sinergie

Acest selector se foloseste pentru a alege intre functionarea manuala (pozitia MAN) si
functionarea sinergica (pozitile SYNERGY). In pozitile SYNERGY, un microprocesor
adapteaza curentul de sudura la viteza electrodului. Parametrii propusi de sinergie sunt
reglabili pentru a se potrivi nevoilor dvs. personale.

Diverselor poziti SYNERGY le corespund diverse tipuri de electrod continuu si gaz de
protectie.

Al Si0,8 Siliciu aluminiu* D. 0,8
Al Si1,0 Siliciu aluminiu* D. 1,0
Al Mg 0,8 Magneziu aluminiu * D. 0,8
Al Mg 1,0 Magneziu aluminiu * D. 1,0

Fe 0,6 (Ar-Co2)
Fe 0.8 (Ar-Co2)

Fier D. 0,6 Argon+dioxid de carbon
Fier D. 0,8 Argon+ dioxid de carbon

Fe 0,6 (Co2) Fier D. 0,6 dioxid de carbon
Fe 0.8 (Co2) Fier D. 0,8 dioxid de carbon
SS0,8 Otel inoxidabil D. 0,8

Fe Zn 0,8 CuSi3%
Fara gaz de protectie

otel galvanizat D. 0,8
Electrod cu miez **D. 0,9
* se recomanda utilizarea dispozitivului ,,Pistol bobina”.
arzatorul trebuie sa aiba polaritatea negativa.

ke

3) Reglarea curentului de sudura

Selectati curentul de sudura.

Modul de functionare SYN: setati manerul la ,0”. Rotiti manerul pentru a modifica setarea
propusa. Domeniul de reglare este intre -20% si +20%.

Modul de functionare MAN: se foloseste pentru a regla liber curentul de sudura.

4) Reglarea vitezei electrodului

Regleaza viteza electrodului continuu.

Modul de functionare SYN: acesta este parametrul pe care-| reglati pentru a corespunde
nevoilor dvs. pe masura ce acestea din urma se schimba. Microprocesorul regleaza
curentul de sudura.

Modul de functionare MAN: va permite sa reglati liber numai viteza electrodului.

@ Cand se foloseste arzatorul cu pistol de bobina sau un arzator cu un potentiometru
pe maner, viteza electrodului este reglata de la pistol.

5) Reglarea inductantei

Aceasta modifica patrunderea si stabilitatea arcului de sudura conform metalului si pozitiei
de sudare (oriozontala, verticala, deasupra capului).

Modul de functionare SYN & MAN: reglajul nu este controlat de microprocesor. Zonele
colorate indica domeniul de reglare posibila, in functie de metale si de gazul de protectie.

@ Drept regula trebuie retinut ca reglarea trebuie mentinuta la valori mici pentru metale
subtiri, marindu-se proportional cu grosimea.

6) Temporizatorul de sudura

Atunci cand se sudeaza un numar de puncte egale, singulare, acest reglaj poate fi folosit
pentru a seta lungimea fiecarei suduri. Functia este utila pentru sudura in puncte pe o
singura parte.

Cand acest reglaj nu este necesar, asigurati-va ca potentiometrul /intrerupatorul este pus
pe pozitia OFF.

7) Lampa de avertizare aparat de sudura sub tensiune

8) Semnalul de intrerupere termica

Lampa de semnalizare aprinsa inseamna faptul ca s-a activat protectia termica.

Daca ciclul de lucru X" indicat pe eticheta de produs este depasit, o protectie termica
opreste functionarea aparatului inainte ca acesta sa fie deteriorat. Asteptati ca functionarea
sa fie reluata si, daca este posibil, mai asteptati cateva minute in plus.

Daca protectia termica continua sa intervina, aparatul de sudura este fortat dincolo de
nivelele sale normale de lucru.

9) Lampa de avertizare existenta defectiune

LED aprins continuu: exista o problema la microprocesor, scoateti de sub tensiune
aparatul de sudura si repuneti-I sub tensiune.

LED clipind: (cu lampa de alimentare a aparatului de sudura aprinsd) defectiune de
alimentare cu tensiune, verificati conexiunile.

Daca functionarile corecte nu se refac, duceti aparatul de sudura la cel mai apropiat Centru
de Service, pentru a fi verificat.

Recomandari pentru utilizare

B Folositi prelungitoare numai atunci cand este absolut necesar si asigurati-va ca au
aceeasi sectiune sau chiar mai mare decéat cablul de alimentare si sunt prevazute cu un
conductor de impamantare.

B Nu blocatj intrarile de aer ale aparatului. Nu depozitati aparatul de sudura in containere
sau pe rafturi care nu asigura o ventilare adecvata.

B Nu folositi aparatul de sudura in orice mediu unde exista gaze, vapori, pulberi
conducatoare (de exemplu aschii de fier), aer sarat, emisii caustice sau alti agenti ce pot
deteriora partile metalice si izolatia electrica.

(D Componentele electrice ale aparatului de sudura au fot tratate cu rasini de protectie.
Atunci cand este folosit pentru prima oara poate fi observata degajarea de fum; acesta
este generat de rasina care se usuca complet. Fumul nu trebuie sa dureze mai mult
de cateva minute.



Intretinere

VAVL'N

Scoateti aparatul de sudura de sub tensiune si indepartati stecarul din priza de alimentare
nainte de a efectua orice operatiune de intretinere.

Intretinerea obisnuita ce trebuie facuté periodic de catre operator, in functie de utilizare.

« Verificati conexiunile furtunului de gaz, cablului arzatorului si cablului de masa. « Curatati
varful de contact si difuzorul de gaz cu o perie de sarma. inlocuiti piesele uzate. « Curatati
exteriorul aparatului de sudura cu o carpa umeda.

Ori de cate ori se inlocuieste bobina de electrod:

« Verificati alinierea, starea de curatenie si starea de uzura a rolei de electrod. Fig. 12 *
indepartati orice pulbere metalicad depusa pe mecanismul de alimentare a electrodului.
« Curatati captuseala ghidajului electrodului cu solvent anhidru si agent de eliminare a
unsorii si uscati cu aer comprimat. « Verificati starea etichetelor de avertizare. « inlocuiti
piesele uzate.

Intretinerea cu caracter extraordinar poate fi ficutd de personal de specialitate sau
electromecanici calificati, in mod periodic, in functie de utilizare. (Se aplica norma EN
60974-4)

« Inspectati interiorul aparatului de sudura si indepartati orice praf depus pe componentele
electrice (folosind aer comprimat) si placile cu circuite electronice (folosind o perie foarte
moale si produse de curatare adecvate). « Verificati conexiunile electrice daca sunt bine
stranse si daca izolatia cablurilor nu este deteriorata.
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Kullanim Kilauzu

A\

Kaynak makinesini kullanmadan énce bu bilgileri dikkatlice okuyunuz.

isbu kilavuzda “kaynak makineleri” olarak adlandirilan MIG/MAG ve FLUX siirekli tel ark
kaynak makineleri endUstriyel ve profesyonel kullanim igin tasarlanmiglardir.

Kaynak makinesinin, is kazalarini énleyici kanun ve yonetmeliklere uygun olarak, uzman
kisiler tarafindan kurulmus ve onariimis oldugundan emin olunuz.

Operatoriin ark kaynaklama strecine iliskin kullanim ve riskler ile gerekli koruyucu énlemler
ve acil durum prosedurlerine iligkin egitim almis oldugundan emin olunuz.

Detayli bilgileri “Ark kaynaklama makinesinin kurulmasi ve kullanimi” dosyasinda
bulabilirsiniz: IEC veya CLC/TS 62081.

/N

B Kaynak makinesinin baglandigi besleme prizinin emniyet diizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan
emin olunuz.

Prizin ve besleme kablosunun iyi durumda olduklarindan emin olunuz.

Fisi besleme prizine takmadan énce kaynak makinesinin kapali oldugundan emin olunuz.
Is sona erdiginde kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme prizinden gikariniz.
Kaynaklama kablolarini baglamadan énce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden g¢ikariniz, surekli teli yerlestiriniz, hamlacin veya tel gekme mekanizmasinin
parcalarini degistiriniz, bakim iglemlerini gergeklestiriniz veya makineyi hareket ettiriniz
(kaynak makinesi lizerindeki tagima kolunu kullaniniz).

Elektrik gerilimi altindaki kisimlara ¢iplak deri veya islak giysiler ile dokunmayiniz.
Kendinizi elektrottan, kaynaklanacak pargcadan ve toprada baglanmis erisilebilir olasi
metal pargalardan izole ediniz. Bu amag igin 6ngoriilmus eldivenler, ayakkabilar ve giysiler
giyiniz ve tutusmaz, kuru yalitici paspas kullaniniz.

Kaynak makinesini kuru ve havadar bir ortamda kullaniniz. Kaynak makinesini yagmura
ve glines I1s1gina maruz birakmayiniz.

Kaynak makinesini sadece tim paneller ve karterler yerlerinde ve dogru olarak monte
edilmis iseler kullaniniz.

Dismus veya darbe almis ise, glivenlik agisindan emin olmadigindan &tird, kaynak
makinesini kullanmayiniz. Uzman ve kalifiye bir teknisyen tarafindan kontrol ettiriniz.

A0

B Uygun dogal bir havalandirma ile veya bir duman aspiratéru kullanarak, kaynak
dumanlarini gideriniz. Olusumlarina, konsantrasyonlarina ve maruziyet stresine gore,
kaynak dumanlarina maruziyet limitlerini degerlendirmek igin sistematik bir yaklagim
kullanmak gerekir.

B Temiz malzemeleri klorir solventler veya buna benzer maddeler ile kaynaklamayiniz.

AL LOO@O

B Kaynaklama islemine uygun bir cam ile donatilmis kaynak maskesi kullaniniz. Maske
hasar gérmis ise degistiriniz, radyasyon gecebilir.

B Vicudunuzu kaynak arkinin veya kivilcimlarin olusturdugu isinlardan korumak icin
yanmaz eldivenler, ayakkabilar ve giysiler giyiniz. Yagl giysiler giymeyiniz, bir kivilcim
tutusmalarina neden olabilir. Yakinlarinizdaki kisileri korumak igin koruyucu bdlmeler
kullaniniz.

B Ciplak deri ile hamlag, elektrot tasiyici kanca, elektrot pargaciklari ve yeni islenmis parca
gibi sicak metal kisimlara dokunmayiniz.

B Metallerin islenmesi kivilcimlara ve kiymiklara yol agar. Gézlerin yanlarini koruyucu
emniyet gozlikleri takiniz.

VAN

B Kaynak kivilcimlari yanginlara neden olabilir.

B Tutusabilir malzeme, gaz veya buharlarin bulundugu bélgelerde kaynak yapmayiniz
veya kesmeyiniz.

B Uzman veya kalifiye bir kisi islenebilirliklerini kontrol etmeden ve uygun sekilde hazirlamadan,
kaplari, silindirleri, tanklari veya borular kaynaklamayiniz veya kesmeyiniz.

Emniyet uyarilar
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B Hamlaci asla kendinize, baskalarina veya metal kisimlara yoneltmeyiniz; surekli tel
delebilir veya kisa devrelere neden olabilir.

B Tel gekme mekanizmasinin hareketli kisimlari tzerinde manuel midahalelerde
bulunmadan 6nce, kaynak makinesini kapatiniz ve figini elektrik prizinden cikariniz.

® EMF Elektromanyetik alanlar

Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin yakinlarinda elektromanyetik alanlar
(EMF) meydana getirir. Elektromanyetik alanlar pacemaker gibi tibbi protezler ile etkilesim
gosterebilirler.

Tibbi protez takili kisilerin uygun koruyucu énlemleri almalari gerekir. Ornegin, kaynak
makinesi kullanim alanina erisim engellenmelidir. Tibbi protez takili kisiler kaynak
makinesinin kullanim alanina yaklagsmadan énce doktorlarina danigmalidiriar.

Isbu cihaz, sadece ve sadece endiistriyel ortamlarda ve profesyonel amagli kullanima
iliskin teknik Griin standartlarina uygundur. Ev ortaminda, kisilerin elektromanyetik alanlara
maruziyeti igin dngoriilen limitlere uygunlugu garanti edilmez.

Elektromanyetik alanlara (EMF) maruziyeti minimuma indirmek icin asagidaki tavsiyelere
uyunuz:

B Vicudunuzu kaynak kablolari arasina sokmayiniz. Her iki kaynak kablosunu da viicudun
ayni tarafinda tutunuz.

Mimkin oldugunda, yapiskan bant ile sabitleyerek, kaynak kablolarini aralarinda
birlestiriniz.

Kaynak kablolarini viicudunuza dolamayiniz.

Topraklama kablosunu kaynaklanacak noktanin miimkiin oldugunca yakinindaki islenecek
pargaya baglayiniz.

Kaynak makinesi viicudunuza asili olarak kaynaklama yapmayiniz.

Basinizi ve gévdenizi kaynak devresinden mumkiin oldugunca uzak tutunuz. Kaynak
makinesinin yakinlarinda, zerine oturarak veya yaslanarak calismayiniz. Minimum
mesafe: Resim. 10 Da = cm 50; Db = cm.20.

ﬁf A Sinifi Cihaz

Bu cihaz endustriyel ve profesyonel ortamlarda kullaniimak tzere tasarlanmistir.

Ev ortamlarinda ve ev amagl kullanilan binalari besleyen disuk gerilimli besleme
sebekesine bagli ortamlarda, parazit veya radyasyonlar sebebiyle, elektromanyetik
uygunlugu garanti etmek mimkun olmayabilir.

| Q |
§ Riskli kosullarda kaynaklama

B Risk kosullarinin bulundudu ortamlarda kaynaklama yapmak istiyorsaniz (elektrik
bosalmalari, bogulma, tutusabilir veya patlayici malzemelerin mevcudiyeti), uzman bir
yetkilinin belirtilen bu kosullari 6nceden degderlendirdiginden emin olunuz. Acil durum
halinde mudahale edebilecek egitimli kisilerin hazir bulundugundan emin olunuz. IEC
veya CLC/TS 62081 teknik dokiimantasyonunun 5.10; A.7; A.9 bélimlerinde belirtilen
koruyucu araclari kullaniniz.

B Yerden yuksekte calismaniz gerektigi taktirde, daima emniyet platformlari kullaniniz.

B Ayni parga veya her halikarda birbirlerine elektrikle baglanmis pargalar tizerinde birden
cok kaynak makinesi galigiyorsa, elektrot tasiyici veya hamlag tizerindeki bos gerilimlerin
toplami emniyet seviyesini asabilir. Uzman bir yetkilinin nceden bir risk olup olmadigini
degerlendirdiginden emin olunuz ve gerekmesi halinde IEC veya CLC/TS 62081 teknik
dokumantasyonunun 5.9 bélimunde belirtilen koruyucu énlemleri aliniz.

Ek uyarilar

B Kaynak makinesini 6rnedin donmus su borularini gézdirmek gibi ngérilmeyen amaglar
icin kullanmayiniz.

B Kaynak makinesini diiz ve sabit bir yere yerlestiriniz ve hareket etmediginden emin
olunuz. Makinenin pozisyonu kontroli miimkin kilmali, ancak kaynak kivilcimlarinin
Uzerine sigramasina izin vermemelidir.

B Kaynak makinesini kaldirmayiniz. Makine lzerinde kaldirma sistemleri
ongorilmemistir.

B Asinmis izolasyonlu veya gevsek baglantili kablolar kullanmayiniz.

Kaynak makinesinin tanimi

Kaynak makinesi koruyucu gaz yardimiyla, karbon veya zayif alasimli gelikler, paslanmaz
celik ve alliminyum kaynaklamalari igin ideal, genellikle MIG / MAG olarak adlandirilan,
sirekli telli kaynak igin akim jeneratoridiir.

Bazi modeller FLUX dolgulu ézel bir lehim araciligiyla, koruyucu gaz kullanmadan kaynak
yapabilirler.

Kaynak makinesi elektronik inverter teknolojisi ile Uretilmistir ve kaynak parametrelerinin
ayarlanmasini kolaylastirmak igin bir mikro islemciden faydalanir.

Transformatér diiz tipte elektrik 6zelligine sahiptir (sabit gerilim).

Ana parcalar Resim 1

A) Bobin yuvasi erigim paneli
B) Bobin tasiyici gikrik

C) Tel besleyici

D) Besleme kablosu

E) Koruyucu gaz girisi

F) ON/OFF salteri.

G) Kumanda paneli

H) Hamlag polaritesi selektori**
I) Ozel hamlag konektdri**

L) Hamlag konektori

M) Topraklama kablosu/indiiktér konektorii (Bazi modellerin kablolari dogrudan baglidir)

** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Teknik veriler

Veri plakasi kaynak makinesi Uzerinde bulunur. Resim 2’de bu plakanin bir érnegi
gosterilmektedir.

A) Imalatgi adi ve adresi

B) Kaynaklama tesislerinin imalati ve emniyeti icin Avrupa referans yonetmeligi

C) Kaynak makinesinin i¢ yapisinin semboli




D) Ongériilen kaynaklama prosediirii sembolii

E) Yayilan akim semboli: dogru

F) Gerekli besleme tipi:

17 tek fazh dalgali gerilim, frekans

3" dalgali akim trifazli gerlim; frekans

Kati ve sivi maddelerden koruma seviyesi

Elektrik bosalmalari riski bulunan ortamlarda kaynak makinesini kullanma imkanini

gosteren sembol

Kaynaklama devresinin verimleri

U0V Minimum ve maksimum agik devre gerilimi (acik kaynaklama devresi).

12, U2 Kaynak makinesi tarafindan yayilan akim ve iligkin normalize gerilim

X Gorev cevrimi. Kaynak makinesinin ne kadar sureyle calisabilecegini ve
sogumasi i¢in ne kadar sureyle durmasi gerektigini gosterir. Stire 10 dakikalik
bir devre gore % olarak belirtilmistir (6rnegin % 60 ile 6 dakika ¢calisma ve 4
dakika mola ifade edilmektedir).

AV Akim ayarlama alani ve iliskin ark gerilim.

Besleme hatti verileri

u1 Besleme gerilimi (kabul edilen tolerans: +/- 10%)

11 eff Emilen efektif akim

11 max Emilen maksimum akim

K) Seri numarasi

L) Agirlik

M) Emniyet sembolleri: Emniyet Uyarilarina bakiniz

G)
H)

N

J

-

Hamlag ve tel besleyicisi igin teknik veriler Resim 3.

VAN

B Elektrik baglantilari uzman veya kalifiye kisiler tarafindan gergeklestiriimelidir.

B Calistirma asamalari esnasinda kaynak makinesinin kapali oldugundan ve fisin besleme
prizine takili olmadigindan emin olunuz.

B Kaynak makinesinin baglanacagdi besleme prizinin emniyet diizenleri tarafindan
korundugundan (sigortalar veya otomatik salter) ve topraklama tesisine bagl oldugundan
emin olunuz.

Montaj ve elektrik baglantisi

» Ambalajda bulunan ayrik pargalari birbirine monte ediniz Resim 9.

» Elektrik hattinin kaynak makinesininkine uygun gerilim ve frekans yaydigini ve yayilan
maksimum nominal akima (max 12) uygun otomatik bir salter ile donatiimis oldugunu
kontrol ediniz Resim 3,4.

® Bu cihaz IEC/EN61000-3-12 yonetmelidi standartlarina uygun degildir. Distk gerilimli
besleme sebekesine baglandidi taktirde, baglantinin gerceklestirilebilirligini kontrol
etmek kurucunun veya kullanicinin sorumlulugu altindadir; (gerekmesi halinde, elektrik
dagitim sirketlerine danisiniz).
» Fis. Kaynak makinesinin fisi yoksa, besleme kablosuna uygun kapasiteye sahip normalize
bir fig (1Ph igin 2P+T ve 3Ph igin 3P+T) baglayiniz Resim 4,2.

Kaynaklama devrinin hazirlanmasi

» Topraklama kablosunu** kaynak makinesine ve islenecek parcaya, kaynak noktasina
mumkin oldugunca yakin olacak sekilde baglayiniz.

» Hamlaci** kaynak makinesinin prizine takiniz.

» Hamlag polaritesini seginiz**.

» Dolgulu lehim igin hamlag polaritesi negatif “-” olmalidir, tim diger tel tipleri iginse pozitif
“+” olmalidir. Segim icin Resim 6’de belirtilen bilgilere uyunuz .

Calistirma

@ Yayilan maksimum nominal akima (I2max) goére, kaynaklama kablosunun tavsiye
edilen kesitleri (mm2) Resim 4,3’de gdsterilmigtir.

® Kol Gizerinde hiz ayarli hamlaglar ve Spool gun’lar | prizine baglanmasi gereken bir
pim ile donatiimiglardir. Resim 1

Siirekli telin kurulmasi

Kurma igin Resim 6’da belirtilen bilgilere uyunuz.

Tel malzemesi ve gapi tel besleyici silindirine Resim 7,5,a, kontak tipine Resim 7,9,b
ve hamlag kilifina uygun olmalidir. Olgiimler uygun olmazsa, tel akiginda problem
yasanabilir.

@ Dolgulu lehim, gekmeyi garanti etmek igin, tirtilli yivli 6zel bir silindir gerektirir.

@ Tel basing topuzunun basinci Resim 7,5,c dogru ¢alisma igin 6nemlidir. Tel kayarsa
kaynaklamada problem yasanir; diger taraftan cok bastiriimis ise deforme olabilir ve
hamlagtan serbestgce akmaz. Asagidaki sekilde ayarlanabilir: Tel basing topuzunu tel
akmaya baslayincaya kadar sikistiriniz, tel yumusak ise (aliminyum, dolgulu lehim)
bir gentik daha sikistiriniz; tel sert ise (celik, inox, vs.) G¢ tur daha sikistiriniz.

@ Stirekli teli kaynak makinesinden kolayca ¢ikarmak icin bobin ile tel cekme mekanizmasi
arasindaki teli iyice sabit tutarak kesiniz ve bobine baglayiniz. Daha sonra kilavuz
kolunu aciniz ve bir ¢ift pense ile tel pargasini hamlagtan disari ¢gikariniz.

Koruyucu gaz tiipliniin** ve basing rediiktoriiniin®* kurulmasi

B Koruyucu gaz tuplini kaynak alaninin disinda dikey pozisyona yerlestiriniz. Dlismesini
ve hasar gérmesini 6nlemek amaciyla, kaynak makinesi destegini veya bagka sabitleyici
bir parca kullaniniz.

Kurma igin Resim 8’da belirtilen bilgilere uyunuz.

Gaz

Argon

Argon + 1-3%02
Argon + 20%C02
CO2

@ Sarj edilemeyen tipler, basing rediiktord tip Uzerine vidalanirken otomatik olarak
acllan bir igne valf ile donatilmigtir.

Uygulama
Demirli olmayan tim metaller (aliminyum)
Paslanmaz celik
DusUk karbonlu celik
DusUk karbonlu celik

@ Argon/CO2 gazi daha iyi sonuclar sagladigindan CO2’ye oranla tercih edilir.
@ Dolgulu lehim koruyucu gaz gerektirmez.
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** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).

Kaynaklama siireci: kumanda ve sinyallerin tanimi

Kaynak makinesini ¢alisma pozisyonuna getirdikten sonra, galistiriniz, koruyucu gaz valfini
aciniz ve kontrollerin taniminda belirtilen sirayi izleyerek ayarlamalar gergeklestiriniz,
Resim 6.

1) Hamlag tipinin segilmesi**
** (Bu komponent bazi modellerde bulunmayabilir).Ug tip hamlag segilebilir:

L" Normal hamlag: kaynak baslatma tusu ile.

ﬁc‘*’ Top tizerinde tel hizi ayarlamali hamlag: kaynaklama kontroliini kolaylastirir.

ﬁ Spool gun hamlag: (kolda yerlesik sirekli tel bobini ile) stirikleme problemi olmayan
yumusak tellerin (aliminyum) kullanimi igin idealdir.

(D Spool gun hamlaci monte edili ise, yanlishkla normal hamlag segildiginde, telin kisa
devre yaratincaya kadar ilerlemesini dnlemek amaciyla, bobin yuvasi icindeki tel cekme
mekanizmasindan teli gikarmay! unutmayiniz..

2) Sinerji selektorii

Bu selektor maniel yontemde (MAN pozisyonu) veya sinerjik yontemde (SYNERGY
pozisyonu) ¢alismayi se¢mek icin kullanilir. SYNERGY pozisyonunda bir mikro islemci
kaynak akimini tel hizina gore ayarlar. Sinerji parametreleri kendi kisisel ihtiyaglariniza
gore ayarlanabilirler.

Muhtelif SYNERGY pozisyonlari farkli tipte strekli tel ve koruyucu gaza karsilik gelirler.

AlSi0.8 Silikon aliiminyum* D.0.8
AISi1.0 Silikon alliminyum* D.1.0
AlMg 0.8 Manyezyum aliminyum* D.0.8
Al Mg 1.0 Manyezyum aliminyum* D.1.0

Fe 0.6 (Ar-Co2)
Fe 0.8 (Ar-Co2)

Demir D.0.6 Argon+karbondioksit
Demir D.0.8 Argon+ karbondioksit

Fe 0.6 (Co2) Demir D.0.6 karbondioksit
Fe 0.8 (Co2) Demir D.0.8 karbondioksit
SS0.8 Paslanmaz celik D.0.8

Fe Zn 0.8 CuSi3% Galvanize ¢elikD.0.8

No gas Dolgulu lehim**D.0.9

*

“Spool gun” diizeninin kullaniimasi tavsiye edilir.
** hamlag polaritesi negatif olmalidir.

3) Kaynaklama akiminin ayarlanmasi

Kaynaklama akimini seginiz.

SYN yontemi: kolu “0” Uzerine ayarlayiniz. Segilen ayarlamayi degistirmek igin kolu
geviriniz. Ayar araligi -20% ile +20% arasindadir.

MAN yontemi: kaynak akimini serbestce ayarlamak igin kullanihr.

4) Tel hizinin ayarlanmasi

Sirekli telin hizini ayarlar.

SYN yontemi: bu, ihtiyaglariniza gore ayarladiginiz parametredir. Mikro islemci kaynak
akimini ayarlar.

MAN yontemi: bu, tel hizini serbestge ayarlamaniza imkan tanir.

(D Kol Gizerinde Spool gun hamlacini veya gligélcerli hamlaci kullandiginiz zaman, tel
hizi top tarafindan ayarlanir.

5) Indiiktans ayarlamasi

Metal tipine ve kaynaklama pozisyonuna gére (diiz, dikey, basistl) kaynak arkinin
penetrasyonunu ve stabilitesini degistirir.

SYN & MAN yontemi: ayarlama mikro islemci tarafindan kontrol edilmez. Renkli bolgeler
metal ve koruyucu gaza bagli olarak mimkiin ayarlama aralgini gosterirler.

@ Genel kural olarak, ince metaller igin ayarlamanin diisiik degerler Gizerinde tutulmasi
gerektigini ve kalinhga gére arttigini unutmayiniz.

6) Kaynaklama timer’i

Hepsi esit tek noktalar yapacaksaniz, bu kumanda ile herbir kaynaklamanin stresini
diizenleyebilirsiniz. Islev tek bir taraftan givileme yapmak igin yararlidir.

Bu kumanda kullaniimadiginda, gligdlcerin/salterin OFF pozisyonunda oldugundan emin
olunuz.

7) Beslemeli kaynak makinesi ikaz lambasi

8) Termik miidahale sinyal lambasi

Yanan ikaz lambasi termik korumanin devrede oldugunu géstermektedir.

Veri plakasinda belirtilen gérev gevrimi “X” asildiginda, kaynak makinesi zarar gérmeden
evvel termik bir salter makineyi durdurur. Calisma yeniden diizenlenene kadar bekleyiniz
ve miimkiinse birkag dakika daha bekleyiniz.

Termik koruyucu sirekli olarak miidahalede bulunuyorsa, kaynak makinesinden asiri verim
talep ediyorsunuz demektir. Kaynak makinesine zarar verebileceginden 6tiiri, kaynaklama
kosullarini surekli olarak asmayiniz.

9) Ariza ikaz lambasi

Sabit 11k yaniyor: mikro islemcide problem; kaynak makinesini kapatip tekrar ¢alistiriniz.
Istk yanip sonuyor: (kaynak makinesi besleniyorsa) besleme gerilimi arizasi, baglantilari
kontrol ediniz.

Dogru calismanin dizenlenememesi halinde, kaynak makinesini kontrol amaciyla en yakin
Teknik Servise goturiniz.

Kullanim tavsiyeleri

B Sadece gerekli oldugu zaman ve besleme kablosunun kesitine esit veya fazla ise ve
topraklama konduktor ile donatilmis ise, elektrikli bir uzatma kullaniniz.

B Kaynak makinesinin hava giriglerini tikamayiniz. Kaynak makinesini uygun havalandirma
bulunmayan kaplara veya raflara kapatmayiniz.

B Kaynak makinesini, gaz, buhar, kondiktif toz (6rnegin demir tozu), tuzlu hava, kostik




duman veya metal kisimlara ve elektrik izolasyonuna zarar verebilecek baska maddelerin
bulundugu ortamlarda kullanmayiniz.

@ Kaynak makinesinin elektrikli kisimlari koruyucu regineler ile islenmistir ik
kullandiginizda duman gikabilir; bunun nedeni reginenin tamamen kurumasidir. Duman
cikisi sadece birkag dakika silirecektir.

A Bakim

Bakim islemlerini gergeklestirmeden 6nce kaynak makinesini kapatiniz ve fisi besleme
prizinden ¢ikariniz.

Olagan bakim periyodik araliklarla kullanimdan sorumlu operatdr tarafindan
gerceklestiriimelidir.

* Gaz borusu, hamlag kablosu ve topraklama kablolarinin baglantilarini kontrol ediniz. «
Kontak ucunu ve gaz difiiz6riini demir bir firgayla temizleyiniz. Asinmis iseler degistiriniz.
» Nemli bir bez ile kaynak makinesinin digini temizleyiniz.

Tel bobininin her degistirimesinde:

« Tel gekme silindirinin hizalanmasini, temizligini ve durumunu kontrol ediniz. Resim. 12 +
Tel cekme mekanizmasinda biriken tim metal tozlar gideriniz. * Kilavuz kilifini susuz ve
yag ¢ozlicu solventler ile temizleyiniz ve basingli hava ile kurutunuz. « Uyari levhalarinin
asinmasini kontrol ediniz. « Asinmis olan pargalar degistiriniz.

Olaganustu bakim kullanima gére periyodik olarak elektromekanik konuda uzman veya
kalifiye personel tarafindan gercgeklestirimelidir. (Norm EN 60974-4 uygula)

Kaynak makinesinin i¢ kisimlarini kontrol ediniz ve elektrikli kisimlar i¢in basingli hava
kullanarak ve elektronik kartlar igin gok yumusak bir firga veya benzer urinler kullanarak,
Gzerlerinde biriken tozu gideriniz. + Elektrik baglantilarinin sikihgini ve kablolarin
izolasyonunun zarar gérmemis oldugunu kontrol ediniz.
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