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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
PROHIBITION SIGNS. (Cs) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECI, PRIKAZOM A

(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. ZAKAZUM.

(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM
D’INTERDICTION. A ZAKAZOM.

(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN
PROHIBICION. PREPOVEDANO.

(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
VERBOTSZEICHEN. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUYJY IR DRAUDZIAMYJY ZENKLY

(RU) JNIETEHAA CUMBOJI0B BE3OMACHOCTU, OBA3AHHOCTU PAAISKINIMAS.
W 3ANPETA. (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.

(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
PROIBIDO. PASKAIDROJUMI.

(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YMOXPEQZIHX KAI (BG) NEFEHAA HA 3HALMTE 3A ONMACHOCT, 3AABJIKUTENHAU
AMATOPEYZHE. W 3A 3ABPAHA.

(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU |
VERBOD. ZAKAZU.

(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK (AR) bdly slyls sl 39 puilie
FELIRATAL.

(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR,
DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE.

(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD.

(DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.

(NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG
FORBUDT.

&

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO
DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOPAMEHWUA SNIEKTPUYECKUM TOKOM - (PT)
PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES
VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D -
(NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK)
NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST
STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA -
(BG) OMACHOCT OT TOKOB YAIAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (AR) d-ilyS)l dsaall ytos

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS
DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb A1bIMOB CBAPKMU -
(PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOX KAMNQN XYTKOAAHEHE - (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES
KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DA)
FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU
- (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM
VARENJA - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA -
(BG) OMACHOCT OT MYLLEKA MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (AR) slslll duisal s

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE)
EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOX EKPHZHE - (NL) GEVAAR
ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (DA) SPRAENGFARE
- (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU
- (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT -
(LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJIO3UA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (AR) jLzisyl ytas

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT
DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN
VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAQEBATb 3ALUMTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO
O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - (EL) YMOXPEQIH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (NL) VERPLICHT
BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE
PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI
OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNO OBLECITE
ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE
APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AABJ/IXXUTENIHO
HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBJEKJIO - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (AR) d—dlg)l gu—sdlall slal eldyI
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(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES
GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON
SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBS3AHHOCTb HAZEBATb 3ALUWTHBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (EL) YNOXPEQIH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA FANTIA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE
HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER
- (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZIT
OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE
ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES -
(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/KUTESIHO HOCEHE
HA MPEAMA3HM PbKABULM - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (AR) d_dlg)l whlaall cail syl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA
- (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb YJIbTPAOUOJIETOBOrO U3NYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOX YMEPIOAOYZ AKTINOBOAIAL AMO IYTKOAAHEH -
(NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING
- (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (FI)
HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI [ - (SK)
NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI
VARJENJA - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO
SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO
PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (AR) slalll p—s d Ul dawiidl csi doidl poy=il ydas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)
OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (EL) KINAYNOE MTYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY - (RO)
PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECI POZARU -
(SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT
- (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (AR) §—35> £Y4| § camnid| ytas>

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR
- (RU) OMACHOCTb OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQON - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN
- (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER - (NO)
FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL)
NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV)
APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3rAPAHUA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (AR) gy yoy—stdl ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb
HE VOHU3UPYIOLLEN PAGVALIUU - (PT) PERIGO DE RADIAGCOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN
- (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE
- (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (FI)
IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi NEIONIZUJICIHO ZARENIi - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (LT) NEJONIZUOTO
SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT
OT HE NOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (AR) dsade yt Olele il yoysdl ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART
- (RU) OBLLAA OMACHOCTD - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU) ALTALANOS VESZELY - (RO)
PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (FI) YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE
NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS -
(ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLLUW OMACTHOCTM - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (AR) slc ,las

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE
DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE
UTILIZARLA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES ISTUNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN
DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELLEHO MOJBELUMBATb CBAPOYHbBI/ AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO
UTILIZAR A MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH THZ XEIPONABHZ ZAN
MEZO ANYWQZHE THZ ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHE - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN
OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI
CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN
- (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A
HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO
POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENi SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT
- (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA
PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET) ON
KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA
PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E [JA CE U3MO/13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT - (PL)
ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (AR) s>l Blsl Gl dlamingS pamiiall plasviowl ydaz

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHME, YACTU B ABUMEHUN -
(PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) MPOXOXH OPTANA XE KINHIH - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (HU)
VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE
- (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CS) POZOR NA POHYBUJICI
SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR DUELOVI U
POKRETU - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS
DALAS - (BG) BHUMAHUE ABVKELLN CE MEXAHU3MM - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (AR) d-Sy=is sl_,;l al

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES
EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU)
OMACHOCTb ANA PYK, YACTU B [IBUXKEHWU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) TPOXOXH XTA XEPIA, OPTANA
ZE KINHZIH - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN
VANNAK - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (DA) PAS PA HENDERNE, DELE | BEVAGELSE
- (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE
SOUCASTI - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA,
DIJELOVI U POKRETU - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU
KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHVE MA3ETE PBLIETE OT
ABUMELIUTE CE MEXAHVM3MM - (PL) CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (AR) d-Sy>io sl_',g'l o=l Jl assl
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION
OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU)
OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALMTHBIE OYKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (EL) YNOXPEQIH NA OOPATE
NPOXTETEYTIKA I'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (RO)
ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV -
(SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU
APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AADJIXKUTENTHO
A CE HOCAT NPEAMNA3HU OYWUNA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - (AR) ddly whllas slahb slpJdyl
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN
IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET A1 OCTYNA NMOCTOPOHHUX NUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (EL) AMATOPEYZH NPOXBAZHX XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE
PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE
INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FéR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO)
PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ
VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM
OSEBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E AJOCTBITbT HA
HEYMb/IHOMOLUEHU JINLIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (AR) g Tro=s y=l poBll s JoS I plas

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST
PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUMTHON MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTEQAO -
(EL) YMOXPEQEH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK
HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK
- (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE
KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/DKUTENHO
W3MON3BAHE HA MPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA. - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNEJ - (AR) 8lg El_;ﬁ Alasiwl IVl

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA
MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST
DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDOEL USO DELAMAQUINA
A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER
UND ELEKTRONISCHER GERATEIST DER GEBRAUCH DERMASCHINE UNTERSAGT - (RU) UICTOJIb30BAHUE YCTAHOBKM 3ANPELLEHO
JIVILAM, UCMOJTb3YIOLLMM JIEKTPOHHYIO U SJTEKTPOATAPATYPY OBECMEYEHUS XKU3HEAEATENIHOCTU - (PT) E PROIBIDO O
USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ATATOPEYETAI H XPHEZH TOY
MHXANHMATOZX $E ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE YZKEYEXZ ZOTIKHE THMAZIAX - (NL) HET GEBRUIK
VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP
HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN
BEEPITVE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE 1 ELECTRONICE
VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA
DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR,
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE
APPARATER A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN
KAYTTAJILLE - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI
- (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL)
PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR)
ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE
- (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU [RANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS
AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA
ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKOVAIELEKTRONISKOMEDICINISKOIERICU LIETOTAJIEMIRAIZLIEGTS IZMANTOT MASINU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO HA MALUVHATA OT JIMLIA, HOCUTENIM HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKM
YCTPOUCTBA - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE
URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (AR) dguodl diyi0¥lg d-5byasIl 83—ga¥1 LJolod &IV slusiwl ytasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI
DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT
DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALUNHbBI 3AMPELLAETCA NIIOAAM, UMEIOLWUM METAJUTMYECKUE NPOTE3bl
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH THX MHXANHZ
ZE ATOMA MOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEE - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN
METALEN PROTHESEN - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA
MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES
ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV
MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA
- (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI -
(SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA
KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS
PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM
IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENIN HA METAJIHM NPOTE3U - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (AR) degasall 2ol 83421 Pt e VN plasiiow! ylazg

VOR @

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI,
OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES -
(ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN
UND MAGNETKARTEN ISTVERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUIMYECKWE MPEAMETbI, YACbI WM MATHUTHBIE MIATBIO
- (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) AMIATOPEYETAI NA OOPATE METAAAIKA
ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MATNHTIKEE MAAKETEX - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE
FICHES TE DRAGEN - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (RO) ESTE INTERZISA
PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL,
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A
HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN
MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ
NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR
IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA
PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID,
KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS
KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA META/IHU NPEAMETY, YACOBHMLIM U MATHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA
PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (AR) d_laisias 3L 8layg cileluw cddame sl slusiiwl ytasy
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(EN) NOTTO BEUSED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE
- (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO
AUTORIZADAS - (DE) DERGEBRAUCHDURCH UNBEFUGTE PERSONEN ISTVERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE
3ANPEWAETCA NIOAAM, HE UMEIOLUM PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO
AUTORIZADAS - (EL) ANTATOPEYZH XPHZHX ZE MH ENITETPAMENA ATOMA - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN
AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK
SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR
ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE
AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ERIKKETILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY
VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ
POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET)
SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM
IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW JIULIA -
(PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (AR) g = pas sl polsi¥l Joud o plasiiadl] ytas

¢

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is
not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised
refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed
elettroniche. L'utente ha l'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido
misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée
des appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
ménagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la
recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar
este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerdte. Der Benutzer hat
pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daBl dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaB3ten festen Siedlungsabfall
entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson,
yKa Wit Ha pasp ii C6Op 3NEeKTPNYECKOro M 3NeKTPOHHOro o6opyaosBaHus. Monbsosatenn
He MmeeT npasa B|>|6pacusaﬂ> AaHHOe o6GopyfAoBaHMe B KauyecTBe CMeWaHHOro TBepAoro 6biToBoro
0TX0Aa, a 06A3aH o6palyaTbca B cneymnansnpoBaHHble LeHTpbl c6opa oTxoaoB. - (PT) Simbolo que indica
a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obriga¢ao de nao eliminar
esta aparelhagem como lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados.
- (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Stapopomoinpévn GUANOYR TWV NAEKTPIKWV Kid NAEKTPOVIKWY GUOKEVWV.
O XprioTNG UMOXPEOUTAL Va MNV SIOXETEVEL AUTH TN OUCKEVI) GOV HIKTO OTEPES AoTIKG andBAnto, aAla
va amguBiveTal 0 EYKEKPIPEVA KEVTpA OUANOYIG. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling
van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als
gemengde vaste stadsafval, maar moet znch wenden tot de geautorlseerde ophaalcentra. - (HU) Jel6lés,
mely az elektromos és elektronikus f ' lektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznal6 koteles ezt
a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé
hulladékgytijté kozponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice
si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte
ci sa-l1 predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat
sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvdndaren far inte sortera denna anordning
tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad insamlingsstation.
- (DA) Symbol, der star for saerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har
pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et
autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige
hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa
sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kddntya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajdtteend. - (CS) Symbol oznacujici
separovany sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako
pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujuci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel r ie likvidovat toto zariadenie
ako pevny zmiesany komunalny odpad, ale je povinny doru¢it ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol,
ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci
kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. -
(HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije
odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, vec se mora obratiti ovladtenim centrima za sakupljanje. - (LT)
Simbolis, nurodantis atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas
negali iSmesti Siy prietaisy kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus
atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis tdhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist.
Kasutaja kohustuseks on poorduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kdsitleda seda aparaati
kui munitsipaalne segajaddde. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam
elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest So aparataru municipalaja
cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. - (BG) CumBon, Kointo
O3HauaBa pa3fieNiHo cb6upaHe Ha eneKTpMUecKaTa 1 eNleKTPOHHa anaparypa. lMonssatenAr ce 3agbmKaBa
Aa He N3XBbPNA Tasn anapatypa KaTo CMeceH TBbp/ OTNafbK B KOHTelHepuTe 3a CMeT, NOCTaBeHu oT
obwumHaTa, a Tpa6Ba fa ce 06bpHe KbM Creluan3paHunTe 3a ToBa LieHTpoBe - (PL) Symbol, ktéry oznacza
sortowanie odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako
mieszanych odpadéw miejskich statych, obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie sie do autoryzowanych

osrodkow gromadzacych odpady - (AR) sasticwmall s oz g isIYly doilasl 8502 Juaiioll gaazidl J) jai -0y
Le2 2 raall OLalad] gsezi 3-Sho J dzgill dude Jo cdalisull dgball dall Lol asisy Jlgadl et o padsll pas
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(EN) |

INSTRUCTION MANUAL

WARNING:
BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION
MANUAL CAREFULLY.

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG AND FLUX
ARCWELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND PROFESSIONAL USE.
Note: In the following text the term “welding machine” will be used.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING
The operator should be properly trained to use the welding machine

ZHO®AROG®

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

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment
(e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

This welding machine conforms to technical product standards for
exclusiveuseinani for prof | purposes.
It does not assure compliance with the basic limits relative to human
ic fields in the d

ial envir

e to electr ic envir

safely and should be informed about the risks related to arc welding

procedures, the associated protection measures and emergency

procedures.

(Please refer to the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding
t. Part 9: 1 llation and Use).

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

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

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

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

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

orhasc

(o]

The operator must adopt the following procedures in order to reduce

p e to electr ic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.

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

circuit.

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both

cables on the same side of the body.

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

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the

welding machine (keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the

welding circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. M).

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial envir and for prof |
purposes. It does not assure comy e with electr

[ ibility in d dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings
for domestic use.

- Do not weld on containers or piping that c
fl ble liquid or g products.
Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or
near such substances.

Do not weld on containers under pressure.

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

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

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

PO0L0O®

- Make sure there is adequate electrical insulation with respect to
the torch, the workpiece and any (accessible) earthed metal parts
in the vicinity.

This is normally achieved by wearing gloves, shoes, head coverings
and clothing designed for this purpose and by using insulating
platforms or mats.

Always protect your eyes with the relative filters, which must
comply with UNI EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use
helmets that comply with UNI EN 175.

Use the relative fire-r clothing (compli with UNI EN
11611) and welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without
exposing the skin to the ultraviolet and infrared rays produced by
the arc; the protection must extend to other people who are near
the arc by way of screens or non-reflective sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or
higher than 85 dB(A) because of particularly intensive welding
operations, suitable personal protective means must be used (Tab.
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EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:

In environments with increased riskof electric shock;

In confined spaces;

In the presence of flammable or explosive materials;

MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and

must always be carried out in the presence of other people

trained to intervene in emergencies.

All protective technical measures MUST be taken as provided

in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc

Iding equi Part9:1 Il and Use".

Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire

feeder is supported by the operator (e.g. using belts).

The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions

unless safety platforms are used.

VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working

with more than one welding machine on a single piece or on

pieces that are connected electrically may generate a dangerous
I of no-load voltage between two different electrode

holders or torches, the value of which may reach double the

allowed limit.

An expert coordinator must be designated to measuring the

apparatus to determine if any risks subsist and suitable protection
es can be adopted, as foreseen by section 7.9 of the

applicable standard “EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:

Installation and Use”.

acc

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



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

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

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

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

- Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;
Lubricating the gears.

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

- Do not use the handle to hang the welding machine.
- Never lift the welding machine.

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source used for arc welding and has
been designed specifically for MAG welding of carbon steel and low-alloy
steel with either CO, or Argon/CO, mixture shielding gas using solid or
cored (tubular) electrode wires. They are also suitable for MIG welding
of stainless steel using Argon gas + 1-2% oxygen and of aluminium with
Argon gas using electrode wires with a composition suited to the piece to
be welded (only models in Fig. B1).

It is also possible to use cored wires in applications without protective
gas by adapting the polarity of the torch to the wire manufacturer’s
recommendations (Model in Fig. B2 uses only flux core wire).

STANDARD ACCESSORIES:

- torch;

- return cable complete with earth clamp;
- wheels kit (in models on wheels).

3.TECHNICAL DATA
DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding
machine are summarised on the rating plate and have the following
meaning:

Fig. A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc
welding machines.

1-

2- Symbol for internal structure of the welding machine.

3-  Symbol for welding procedure provided.

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

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

6- Protection rating of the covering.

7- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding
machine (allowed limit +£10%).
= |, ax - Maximum current absorbed by the line.
- 1 effective current supplied.
8- Performance of the welding circuit:

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

- L/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding.

- X :Duty cycle: indicates the time for which the welding machine
can supply the corresponding current (same column). It is
expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6 minutes
working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment)

are exceeded, the thermal safeguard will trigger (the welding

machine will remain in standby until its temperature returns within

the allowed limits).

A/NV-ANV : shows the range of adjustment for the welding current

(minimum maximum) at the corresponding arc voltage.

Manufacturer’s serial number for welding machine identification

(indispensable for technical assistance, requesting spare parts,

discovering product origin).

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

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

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

of the symbols and numbers; the exact values of technical data for the

welding machine in your possession must be checked directly on the data

plate of the welding machine itself.
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OTHER TECHNICAL DATA

- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)
-TORCH: see table 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES
Fig. B1, B2

5.INSTALLATION

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

PREPARATION
Fig.C
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained in
the package.

Assembling the protective mask
Fig.D

Assembling the return cable-clamp
Fig.E

HOW TO LIFT THE WELDING MACHINE
None of the welding machines described in this manual is equipped with
a lifting device.

SITE

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

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

CONNECTION OF PLUG AND SOCKET (only applicable to models
supplied without plug): connect a normalised plug (2P + T for 1ph, 3P
+ T for 3ph) having sufficient capacity- to the power cable and prepare a
mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the special
earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-
green) of the power supply line. Table 1 (TAB.1) shows the recommended
delayed fuse sizes in amps, chosen according to the max. nominal current
supplied by the welding machine, and the nominal voltage of the main
power supply.

- To carry out voltage change operations(only the 3-phase version), take
off the panel to gain access to the inside of the machine, and prepare
the voltage change terminal board so that the connection indicated on
the special indicator plate corresponds to the available power supply



voltage.

Fig.F
Reassemble the panel carefully using the appropriate screws.
Warning!

In the factory the machine is set at the highest voltage of the
available range, e.g.
U, 400V « Voltage setting at the factory.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

To ensure protection against indirect contact use residual current
devices of the following types:

- TypeA( ) for single phase machines;

- TypeB( - ) for 3-phase machines.

To comply with the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to interface
points of the power supply that have an impedance of less than Zmax
=0.1 ohm.
the welding machine falls within the requisites of IEC/EN 61000-3-12
standard.

WARNING!
Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety
lled by the facturer ineffective with consequent
to persons (e.g. electric shock) and objects (e.g. fire).

Y
serious risks

CONNECTION OF THE WELDING CABLES

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

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

Connection to the gas bottle (if used)

Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support platform:
max 20 kg.

Screw the pressure reducing valve(*) onto the gas bottle valve,
inserting the appropriate adapter supplied as an accessory, for when
the gas used is Argon or an Argon /CO, mixture.

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

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

(*) Accessory to be purchased separately if not supplied with the product.

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

Connecting the torch (only for versions with EURO connector)
Engage the torch with its dedicated connector by tightening the locking
ring manually as far down as it will go. Prepare the wire for loading the
first time by dismantling the nozzle and the contact tube to ease its exit.
Changing the polarity
(only for GAS-NO GAS versions)
Fig.G

- Open the reel compartment door.
- MIG/MAG welding (gas):

- Connect the torch cable from the wire feeder to the red terminal (+).

- Connect the clamp return cable to the black terminal (-).

- FLUX welding (no gas):
- Connect the torch cable from the wire feeder to the black terminal (-).
- Connect the clamp return cable to the red terminal (+).

- Close the reel compartment door.

LOADING THE WIRE REEL (Fig. H)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD
THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.
MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF
WIRE TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY.
WHEN INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE
GLOVES.

Open the reel compartment door.

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

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

Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2c).

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

Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly positioned
in the groove of the lower roller(s) (3)

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

Remove the nozzle and contact tip (4a).

Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch on
the welding machine, press the torch button and wait for the end of the
wire to pass through the whole of the wire guide hose and protrude by
10-15 cm from the front part of the torch, release the button.

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

Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.
Keep the torch away from the gas bottle.

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

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking
pressure to the minimum possible values making sure that the wire
does not slide in the groove and when feed is halted the loops of wire
are not loosened by excessive reel inertia.

Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.
Close the reel compartment door.

6. WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE
Connect the return cable to the piece to be welded.
Check the polarity (only for FLUX versions).
If solid wire is used, open and adjust the flow of shielding gas by means
of the pressure reducer.
NOTE: remember to shut the shielding gas off when you finish work.
Switch the welder on and set the welding current by means of the
switches or rotary switch (if any).

Fig.1
To start welding press the torch button.
To adjust the welding parameters adjust the wire feed rate (where
provided) using the appropriate knob until even welding is obtained
(Fig. B-3).

SPOT WELDING FUNCTION (where provided)
Fig.L

- To change the welding time operate the adjustment knob (Fig. B-5).

WARNING:
- In some models the wireguide tip is normally live; take care to prevent
unwanted strikes.
- The indicator light comes on when there is overheating and cuts off
the power supply; it will reset automatically within a few minutes, after
cooling down.



7. MAINTENANCE

A WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE
OPERATIONS MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF
AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY.

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

Torch

Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the

insulating materials to melt, making the torch unusable after a very

short time;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

Every time the wire reel is changed, blow out the wire-guide hose using

dry compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not damaged;

Before every use, check the wear and correct assembly of the parts at

the end of the torch: nozzle, contact tip, gas diffuser.

Wire feeder

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.

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

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

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

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

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

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

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

After having carried out maintenance or repairs, restore the connections
and wiring as they were before, making sure they do not come into
contact with moving parts or parts that can reach high temperatures.
Tie all the wires as they were before, being careful to keep the high
voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.
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MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:
PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL
MANUALE DI ISTRUZIONE.

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

(Fare riferimento anche alla norma “EN 60974-9: Apparecchiature
per saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione
a vuoto fornita dal generatore pud essere pericolosa in talune
circostanze.

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

Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione
prima di sostituire i particolari d'usura della torcia.

Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e leggi
antinfortunistiche.

La saldatrice deve essere ¢ ad un si

di alimentazione con conduttore di neutro collegato a terra.
Assicurarsi che la presa di ali
collegata alla terra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la
pioggia.

Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni
allentate.

Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano
o che abbiano contenuto prodotti infi bili liquidi o g

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare
i fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un
approccio si ico per la vals dei limiti all’esposizione
dei fumi di saldatura in funzione della loro composizione,
concentrazione e durata dell'esposizione stessa.

Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso
I'irraggiamento solare (se utilizzata).

escl

sia corret

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il
pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a terra

poste nelle vicinanze (access .

Cio @ nor guanti, calzature,

copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante l'uso di

pedane o tappeti isolanti.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI

EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi conformi alla

UNIEN 175.

Usare gli appositi i ghi protettivi (conformi alla

UNIEN 11611) e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477)

evitando di esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti ed infrarossi

prodotti dall’arco; la protezione deve essere estesa ad altre

persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non

riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente

ot ind, d.

d e




.

intensive viene verificato un livello di

1 d

di portata g alla massa; in caso contrario (es.

UI.

personale (LEPd) uguale o magglore a85dB(A), e obbllgatorlo I'uso
diad i mezzi di pi le (Tab. 1).

2OOAOGO®

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca l'insorgere di

campi elett ici (EMF) local i nei dintorni del circuito di
saldatura.
I campi elett ici interferire con alcune
apparecchiature medlche (es Pace-maker, respiratori, protesi

metalliche etc.).

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

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

L'operatore deve utilizzare le seguenti procedure in modo da ridurre
I izi ai campi g

Flssare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.
Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu di ibil

ici:

pavimentazioni inclinate, sconnesse etc...) esiste il pericolo di
ribaltamento.

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

SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE:
bombola con idonei mezzi atti ad impedi
utilizzata).

assicurare sempre la
ne cadute accid li (se

Le protezioni e le parti mobili dellinvolucro della saldatrice e
dell'alimentatore di filo devono essere in posizione, prima di
collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti in movimento
dell’alimentatore di filo, ad esempio:

Sostituzione rulli e/o guidafilo;

Inserimento del filo nei rulli;

Caric della bobina filo;

dal circuito di saldatura.

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

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

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

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza
minima: 50cm).

Non lasciare oggetti ferr
saldatura.

Distanza minima d= 20cm (Fig. M).

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice ddisfa i requisiti dello tecnico di
prodotto per lI'uso esclusivo in ambiente industriale e a scopo
professionale. Non & assicurata la rispondenza alla compatibilita
elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli direttamente
collegati a una rete di ali a bassa che ali
gli edifici per I'uso domestico.

ici in pr a del circuito di

dard

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- Inambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali |nﬁammah|l| o esplodenti;
DEVONO essere p | da un "Resp bil
esperto” ed eseguiti sempre con la presenza di altre persone
istruite per interventi in caso di emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti
in 7.10; A.8; A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per
saldatura ad arco. Parte 9: Installazione ed uso”.
- DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o
Iali e di filo & dall’'operatore (es. per mezzo di

cinghie).

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

TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu
saldatrici su di un solo pezzo o su piu1 pezzi collegati elettricamente
si puo generare una somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due
differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo raggiungere
il doppio del limite
E’ nec io che un c esperto la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa adottare
misure di protezione adeguate come indicato in 7.9 della norma
"EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.

1

RISCHI RESIDUI

- RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice

Pulizie dei rulli, degli ingranaggi e della zona sottostante ad essi;

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della
saldatrice.

- Evietato il sollevamento della saldatrice.

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco,
realizzata specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al carbonio
o debolmente legati con gas di protezione CO, o miscele Argon/CO,
utilizzando fili elettrodo pieni o animati (tubolari).

Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas
Argon + 1-2% ossigeno e dell’alluminio con gas Argon, utilizzando fili
elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare (solo modelli Fig. B1).

E’ possibile inoltre I'impiego di fili animati adatti all'uso senza gas di
protezione adeguando la polarita della torcia a quanto indicato dal
costruttore di filo. (Modello Fig. B2 impiega solo filo animato).

ACCESSORI DI SERIE:

- torcia;

- cavo diritorno completo di pinza di massa;
- kit ruote (nei modelli carrellati).

3. DATITECNICI
TARGA DATI
| principali dati relativi allimpiego e alle prestazioni della saldatrice sono
riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:
Fig.A

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

2-  Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

5- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ :tensione alternata trifase.

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della
saldatrice (limiti ammessi £10%).
1, . - COrrente massima assorbita dalla linea.
- |, 4: Corrente effettiva di alimentazione.
8- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).
- L/U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che
possono venire erogate dalla saldatrice durante la saldatura.



- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la
saldatrice puo erogare la corrente corrispondente (stessa colonna).
Si esprime in %, sulla base di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti
di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)
vengano superati si determinera l'intervento della protezione
termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua temperatura
non rientri nei limiti ammessi).
- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione d‘arco.
9- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).
10- - —=:Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere
per la protezione della linea.
11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato é riportato nel
capitolo 1“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e
delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso
devono essere rilevati direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)

- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE
Fig.B1, B2

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI
INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE
RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

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

ALLESTIMENTO
Fig.C
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nell'imballo.

Assemblaggio maschera di protezione
Fig.D

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig.E

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

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

COLLEGAMENTO DELLA SPINA E PRESA (vale solo per i modelli forniti
senza spina): collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata,
(2P + T per 1ph, 3P + T per 3ph) di portata adeguata e predisporre
una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; l'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-
verde) della linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori
consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla max.
corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

- Perle operazioni di cambio tensione (solo per versione trifase) accedere
allinterno della saldatrice, asportando il pannello e predisporre la

morsettiera cambio tensione in modo che vi sia corrispondenza tra
collegamento indicato nell’apposita targa segnaletica e la tensione di
rete disponibile.

Fig.F
Rimontare accuratamente il pannello usufruendo delle apposite viti.
Attenzione!
La saldatrice e’ predisposta in fabbrica alla tensione piu’ elevata
della disponibil pi
U, 400V « di predisp

in fabbrica.

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interuttori
differenziali del tipo:

- TipoA( ) per macchine monofasi;
- TipoB( ) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si
consiglia il collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della
rete di alimentazione che presentano unimpedenza minore di Zmax
=0.1 ohm.

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

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

CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA

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

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

Coll alla bombola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio bombola della saldatrice:

max 20kg.

Avvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas

interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio, quando

venga utilizzato gas Argon o miscela Argon/CO,.

Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in

dotazione.

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

(*) Accessorio da acquistare separatamente se non fornito con il prodotto.

Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato,
il piu vicino possibile al giunto in esecuzione.

Collegamento torcia (solo per versioni con attacco EURO)

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

Cambio polarita (solo per versioni GAS-NO GAS)
Fig. G
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
rosso (+).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto nero (-).

- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
nero (-).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto rosso (+).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.
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Raccomandazioni:

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

Utilizzare i cavi di saldatura piti corti possibile.

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

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI
CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

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

- Aprire lo sportello del vano aspo.

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

Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i
inferiore/i (2a-b);

- Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato
(2c).

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

Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore
intermedio, verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava
del/i rullo/i inferiore/i (3).

Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione
posizionata al centro dell’aspo stesso (1b).

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

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

ATTENZIONE! D queste op i il filo & sotto
tensione elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo quindi
causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di shock
elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

- Non indirizzare I''mboccatura della torcia contro parti del corpo.

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

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

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

Troncare l'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.
Chiudere lo sportello del vano aspo.

o

. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
Connettere il cavo di ritorno al pezzo da saldare.
- Verificare la polarita (solo per versioni FLUX).
- Se si sta usando il filo pieno, aprire e regolare il flusso di gas di
protezione per mezzo del riduttore di pressione (5-7 I/min).
NOTA: Ricordarsi a fine lavoro di chiudere il gas di protezione.
- Accendere la saldatrice ed impostare la corrente di saldatura con i
deviatori o il commutatore rotativo (dove presente).
Fig. |
Per iniziare la saldatura premere il pulsante torcia.
- Per regolare i parametri di saldatura impostare la velocita del filo,
(ove prevista) con I'apposita manopola fino ad ottenere una saldatura
regolare. (Fig. B-3).

FUNZIONE PUNTATURA (ove prevista)
Fig.L
- Permodificare il tempo di saldatura agire sulla manopola di regolazione
(Fig. B-5).

A ATTENZIONE:

- Inalcuni modellila punta guidafilo & normalmente in tensione; prestare
attenzione al fine di evitare inneschi indesiderati.

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

7. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI
MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E
SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE ORDINARIA:

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE

ESEGUITE DALL'OPERATORE.

Torcia

Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cio causerebbe

la fusione dei materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa secca

(max 5 bar) nella guaina guidafilo, verificarne l'integrita.

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

Alimentatore di filo

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO
ESSERE ESEGUITE ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O
QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-MECCANICO E NEL RISPETTO
DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

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

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della saldatrice

possono causare shock elettrico grave originato da contatto diretto

con parti in tensione e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi
in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo e

della polverosita dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice

e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore, reattanza e

raddrizzatore mediante un getto d'aria compressa secca (max 10 bar).

Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche;

provvedere alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida

od appropriati solventi.

- Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni allisolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice

serrando a fondo le viti di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice

aperta.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare
le connessioni ed i cablaggi com'erano in origine avendo cura che
questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti che
possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i conduttori
com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa
tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della
carpenteria.
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(FR)

MANUEL D’INSTRUCTIONS

ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE,
LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS.

POSTES DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A LARC
MIG/MAG ET FLUX PREVUS POUR UNE UTILISATION INDUSTRIELLE
ET PROFESSIONNELLE.

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L'ARC

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur l'utilisation en

toute sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés

aux procédés de soudage a l'arc, les mesures de précaution et les

procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
dage al'arc:I [} et utilisation »).

/AN

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains
cas, la tension a vide fournie par le poste de soudage peut étre
dangereuse.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur
avant de procéder au branchement des cables de soudage et aux
opérations de contrdle et de réparation.

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

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux
normes et a la législation sur la pré des accidents du travail.

- Le poste de doit excl étre connecté a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S'assurer que la prise dali ion est correc reliée a la
terre.

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

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux
connexions desserrées.

- En cas d'utilisation d'un de refroidi: t le
remplissage d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a
I'arrét et débranché du réseau d’alimentation électrique.

- Ne pas souder sur emballages, reclplents ou tuyauteries contenant

d.

liauid

(conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant toujours d’exposer
I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc;; la protection doit étre étendue a d'autres per dans les
environs de I’arc au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.

Bruit : Si, a cause d'opérations de soudage particuliérement
intensives, on constate un niveau d’exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il est obligatoire
d’utiliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

QEAREO®®

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

Ces champs électr g risq de créer des interférences
avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs,
prothéses métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent &tre adoptées pour les porteurs
de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire I'accés a la zone
d'utilisation du poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformité aux limites de base
relatives a I exposmon humaine aux champs électromagnétiques en
ique nest pas garantie.

envir

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de facon a réduire

I'exposition aux champs électromagnétiques:

- Fixer les deux cables de soudage I'un a l'autre et les plus prés

possible.

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

soudage.

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les

opérations. Placer les deux cables du méme c6té du corps.

Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéece a
le plus prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage

(distance minimale: 50cm).

Ne pas laisser d’objets ferr

soudage.

Distance minimale d= 20cm (Fig. M).

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique
de produit pour une utilisation exclusive dans des environnements
industriels a usage professionnel. La conformlte a la compatibilité

é du circuit de

étiques a pr

ouayantc des produits liquides ou

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoir un renouvell d’air adéquat des locaux ou installer a
proximité de I'arc des appare|ls assurant I'élimination des fumées
de dage; une éval y ique des limites d’exposition

aux fumées de soudage en fonction de leur composition, de
leur concentration et de la durée de l'exposition elle-méme est
indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des
rayons UV (en cas d’utilisation).

- Adopter une isolation électrique adaptée a la torche, au morceau
en usinage et aux éventuelles parties métalliques mises a la terre
et placées dans les environs (accessibles).

Cet isol est général assuré au moyen de gants, de
chaussures de sécurité et autres spécifiquement prévus, ainsi que
de plate-formes ou de tapis isolants.

- Toujours protéger les yeux a I'aide des filtres appropriés conformes
ala norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou
des casques conformes a la norme UNI EN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés
(conformes a la norme UNI EN 11611) et des gants de soudage

éti dans les i | et dans ceux
directement raccordés a un réseau d'alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.

électr

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;
dans des lieux fermés;

en présence de matériaux inflammables ou comportant des

risques d’explosion;

DOIT étre a l'approbation p d'un

expert’, et toujours effectuée en présence d’autres personnes

formées pour intervenir en cas d’urgence.

IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux

points 7.10; A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages

pour soudage a l'arc. Partie 9 : Installation et utilisation».

NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le

dispositif d’alimentation du fil est maintenu par l'opérateur (par

ex. au moyen de courroies).

Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit,

sauf en cas d’utilisation de plates-formes de sécurité.

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec pl s postes de dage sur la
méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées électriquement
peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le

salabl

"R bl
p
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double de la limite admissible.

Il est nécessaire qu’un coordinateur expert exécute le mesurage
instrumental pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut
adopter des mesures de protection adé comme l'indique le
point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a
I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

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

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la
bouteille de gaz avec des moyens adéquats pour éviter toute chute
accidentelle (en cas d'utilisation).

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de
dage et du dispositif d'ali du fil doi étrei
avant de brancher le poste de soudage au réseau secteur.

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES

PARTIES EN MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL,

COMME PAR EXEMPLE:

- placement des et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET

DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

- llestinterdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du
poste de soudage.

- Il estinterdit de soulever le poste de soudage.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc,
spécifiquement congue pour le soudage MAG des aciers au carbone
ou faiblement liés avec gaz de protection CO, ou mélanges Argon/CO,
utilisant des fils électrode pleins ou fourrés (tubulaires).

Il est en outre prévu pour le soudage MIG des aciers inoxydables avec
gaz Argon + 1-2% d'oxygene, et pour le soudage de I'aluminium avec
gaz Argon avec utilisation de fils électrode adéquats a la piéce a souder
(modéles Fig. B1 uni )

Il est également possible d'utiliser des fils fourrés adéquats sans gaz
de protection en adaptant la polarité de la torche conformément aux
indications du constructeur du fil (Modéle Fig. B2 utilise du fil fourré
uniquement).

ACCESSOIRES DE SERIE:

- torche;

- cable de retour équipé de pince de masse;

- kit roulettes (modéles montés sur roulettes).

3. DONNEES TECHNIQUES
PLAQUETTE D’'INFORMATIONS
Les principales informations concernant les performances du poste
de soudure sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la
signification suivante:
Fig. A
1-  Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction
des postes de soudure pour soudure a l'arc.
2- Symbole de la structure interne du poste de soudure.
3- Symbole du procédé de soudage prévu.
4- Symbole S: indique qu'il est possible d'effectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de choc

électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes masses

métalliques).

5- Symbole de la ligne d'alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ :tension alternative triphasée

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

soudure (limites admises "15%).

= 1, - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, courant d'alimentation efficace
8- Performances du circuit de soudage:

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

- 1,/U,: Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre

distribués par la machine durant le soudage.

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

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la

plaquette et indiquant 40°), la protection thermique se déclenche

et le poste de soudure se place en veille tant que la température ne
rentre pas dans les limites autorisées.

A/V - ANV :indique la plage de régulation du courant de soudage

(minimum - maximum) a la tension d'arc correspondante.

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

10- - ——1:Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour
la protection de la ligne.

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

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et

des chiffres; les valeurs exactes des informations techniques du poste de

soudure doivent étre vérifiées directement sur la plaquette du poste de
soudure.

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:
- POSTE DE SOUDAGE: voir tableau 1 (TAB.1)
- TORCHE: voir tableau 2 (TAB.2)

Le poids du poste de dage est indiqué au tabl 1(TAB.1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
DISPOSITIFS DE CONTROLE, DE REGULATION ET DE CONNEXION
Fig. B1, B2

5.INSTALLATION

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

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

INSTALLATION
Fig. C
Déballer la machine et procéder au montage des parties contenues.

Assemblage masque de protection
Fig.D

Assemblage cable de retour - pince
Fig.E

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

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDURE

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

Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.
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A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface
horizontale d’une portée correspondant a son poids pour éviter tout
risque de déplacement ou de renversement.

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

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

Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.
Attention! Le poste de soudage a été configuré en usine a la

ionde g disponible la plus élevée, par ex.:
U, 400V < Tension de prédisposition en usine.

BRANCHEMENT AU RESEAU D’ALIMENTATION SECTEUR

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

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

d‘alimentation avec conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des

interrupteurs différentiels de type suivant:

- Type A ([ /o |) pour machines monophasées;

) pour machines triphasées.

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

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

- TypeB (

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

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE

ATTENTION! TOUTES LES OPERATIONS DE CONNEXION DU
CIRCUIT DOIVENT ETRE EFFECTUEES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.
Le tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées pour les cables de
soudage (en mm?) en fonction du courant maximal distribué par le poste
de soudage.

Ce ionalabonb de gaz (si pré ).

- Bouteille de gaza charger sur le plan d’appui de la bouteille du poste de
soudage: max 20Kg.

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

Brancher le tuyau d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier fourni.
Desserrer le manchon de réglage du réducteur de pression avant
d'ouvrir la valve de la bouteille.

(*) Accessoire a acheter a part si non fourni avec le produit.

Connexion cable de retour du courant de soudage
Doit étre connecté a la piéce a souder ou au banc métallique de support,
le plus preés possible du raccord en cours d'exécution.

C ion torche (seul pour versions avec attache EURO)
Insérer la torche dans son connecteur et serrer a fond le collier de serrage.
La préparer pour le premier chargement de fil en démontant la buse et le
tuyau de contact pour faciliter la sortie.

Changement polarité
(versions GAZ-NO GAZ uniquement)
Fig. G

- Ouvrir le compartiment bobine.
Soudage MIG/MAG (gaz):
- Connecter le cable torche provenant du dispositif d'entrainement du

fil a la borne rouge (+).
- Connecter le cable de retour pince a la borne noire (-).
Soudage FLUX (sans gaz):
- Connecter le cable torche provenant du dispositif d'entrainement du

fil a la borne noire (-).
- Connecter le cable de retour pince a la borne rouge (+).
Fermer le compartiment bobine.

Recommandations:

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

Utiliser des cables de soudage les plus courts possibles.

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

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. H)

ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT
DU FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D’ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE GUIDE-
FIL ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU
DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES.
DURANT LES PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE
PROTECTION.

Ouvrir le compartiment bobine.

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

Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s)
inférieur(s) (2a-b);

- Veérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé (2c).
Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de fagon nette
et sans bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles
d’une montre et introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil d’entrée
en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord de la torche
(2d).

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

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

- Retirer la buse et le tube de contact (4a).

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

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

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

- Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.

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

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

-14-



excessive de la bobine.
- Couper l'extrémité du fil sortant de la buse a 10-15 mm.
Fermer le compartiment bobine.

. SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE
Brancher le cable de piéce a la piéce a souder.
Controler la polarité (seulement pour versions FLUX).
Si on utilise le fil plein, ouvrir et régler le flux de gaz de protection au
moyen du manodétendeur.
NOTE: A la fin du travail, se rappeler de fermer le gaz de protection.
Mettre en fonction le poste a souder et régler le courant de soudage
avec les va-et-vient ou le commutateur rotatif (s'il existe).

Fig. |

Pour commencer le soudage, appuyer sur le poussoir de la torche.
Pour régler les paramétres de soudage (ou elle est prévue), programmer
la vitesse du fil avec le bouton prévu a cet effet jusqu’a l'obtention d'un
soudage régulier. (Fig.B-3).

o

FONCTION POINTAGE (ou elle est prévue)
Fig.L
Pour modifier le temps de soudage, agir sur la bouton de réglage (Fig.
B-5).

A ATTENTION!

Dans certains modéles, le tube de contact est normalement sous
tension; faire attention a éviter des fonctionnements non voulus.

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

7.ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN,
S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

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

Torche

Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour

éviter la fusion et 'endommagement rapide des matériaux isolants.

Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de

gaz.

- A chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine guide-

fil avec un jet d'air comprimé sec (max. 5 bars) et controler |'état de la

gaine.

Controler avant chaque utilisation I'état d’usure et du montage des

parties terminales de la torche: buse, tube de contact, diffuseur de gaz.

Dispositif d’alimentation du fil

- Controler friquemment I'état d’'usure des galets d'entrainement du fil,
et retirer périodiquement la poussiére métallique déposée sur la zone
d'entrainement (galets et guide-fil d’entrée et de sortie).

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE
EXECUTEES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU
QUALIFIE DANS LE DOMAINE ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS
LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEI/EN 60974-4.

ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE
DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE
RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A
L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

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

risque de provoquer des chocs électriques graves dus au contact

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

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction
de l'utilisation et du niveau d'empoussierement des lieux, 'intérieur
de la machine et retirer la poussiere déposée sur le transformateur, la
réactance et le redresseur au moyen d’un jet d'air comprimé sec (max.
10 bars).

- Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; les

nettoyer si nécessaire au moyen d'une brosse douce ou de solvants

adéquats.

Controler également que les connexions électriques sont correctement

serrées et vérifier 'état de l'isolement des cablages.

- Alafin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant

afond les vis de fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de

soudage ouvert.

- Apreés avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions
et les cablages comme ils étaient a l'origine en faisant attention que
ces derniers n'entrent pas en contact avec des parties en mouvement
ou des parties qui peuvent atteindre des températures élevées. Gainer
tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute
tension et les branchements des transformateurs secondaires en basse
tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION: ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA LEER ATENTAMENTE EL
MANUAL DE INSTRUCCIONES!

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso
seguro del aparato y debe estar informado sobre los riesgos
relacionados con los proc de soldad por arco, las
relativas medidas de proteccion y los procedi de emergencia
(Referirse también a la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacion y uso”).

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

La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacién y de reparacion deben ser efectuadas con la
soldadora apagada y desenchufada de la red de alimentacion.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion
antes de sustituir los el d dos del sopl:

Hacer la i lacion eléctrica resp do las normas y leyes de
prevencion de accidentes previstas.

La soldadora debe conectarse excl a un si de
alimentacion con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada a la tierra de proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambi humedos o mojados o bajo la

ilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal
realizadas.

- En pi ia de una idad de enfriami de liquido las
operaciones de llenado deben efectuarse con la soldadora
apagada y desconectada de la red de alimentacién.

No soldar sobre c , recipi
C o hayan c
gaseosos.

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

No soldar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que
existen medios aptos para eliminar los humos de soldadura enla
cercania del arco; es necesario adop un atico
para la valoracion de los limites de exposicion a los humos de

o tuberias que
productos inflamables liquidos o
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soldadura en funcién de su composicién, concentracion y duracion
de la exposicion.

- labombona protegida de fi
rayos solares (si se utiliza).

0L0®

Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la
antorcha, la pieza en elaboracion y las posibles partes metalicas
conectadas a tierra situadas cerca (accesibles).

Esto normal se consi dolos cascos
e indumentaria previstos para este objetivo y mediante el uso de
plataformas o tapetes aislantes.

Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las
normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos
conformes con la norma UNIEN 175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica
Idad

de calor, incluso de los

calzad

de otras personas preparadas para efectuar las necesarias
intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se
describen en 7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el
li dor de hilo es por el operador (Ej. por medio de

correas).

- DEBE prohibirse la soldad mientras el esté
del suelo, excepto si se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con
varias soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas
eléctricamente se puede generar una suma peligrosa de tensiones
en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes diferentes, con un
valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar

d 1 d.

(conforme con la norma UNI EN 11611) y g de a
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la piel
a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el arco; la
proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca
por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

didas de proteccion adecuadas como indicado en el punto 7.9
de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.

= RIESGOS RESTANTES

- Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especial
intensivas se detecta un nivel de exposicion diaria personal
(LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es oblig io el uso de medios de
proteccion personal (Tab. 1).

OREOE®

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

Los campos electr ético: interferir con

d 1

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

pa incl

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

DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADORA: sujetar siempre la
bombona de gas (si se utiliza) con medios adecuados para evitar
caidas accid .

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores, proétesis
metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de
proteccion adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al drea de
utilizacién de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de
producto para su uso exclusivo en ambientes industriales y con
objetivos profesionales. No se asegura el cumplimiento de los
limites de base relativos a la exposu:lon humana a los campos

éticos en i ico.

electr

d

El operador debe ptar los sigui proced|
la exposicion a los campos electromagnéticos:
- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.
Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del
circuito de soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.
No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.

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

para reducir

1dad

iodela

Las protecciones y las partes méviles del I y
6N correcta antes de

del alimentador de hilo deben estar en la po
conectar la soldadora a la red de ali

/A

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento

del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccion del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBEEFECTUARSE CONLA SOLDADORA APAGADAY DESCONECTADA

DE LA RED DE ALIMENTACION

- Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspensién de la
Idad,

- No soldar cerca, d Idad

0 apoy enla a (d ia
minima: 50cm).

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.
Distancia minima d= 20cm (Fig. M).

AN

- Aparato de clase A:

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

los edificios para el uso doméstico.

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
En espacios cerrados;
En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la presencia

- Se prohibe elevar la soldadora.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

Son ademés adecuados para la soldadura MIG de los aceros inoxidables
con gas Argon + 1-2% oxigeno y del aluminio con gas Argdn, utilizando
hilos electrodo de analisis adecuada a la pieza a soldar (s6lo modelos
Fig. B1).

Ademds se pueden emplear hilos con anima aptos para el uso sin gas de
proteccion adecuando la polaridad del soplete segun cuanto indicado
por el fabricante del hilo (Modelo Fig. B2 emplea sélo hilo con alma).

ACCESORIOS DE SERIE:

- soplete;

- cable de retorno con pinza de masa;
- kit ruedas (en los modelos con carro).
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3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:
Fig. A

1-  Norma EUROPEA de referencia para la seqguridad y la fabricacién de
las maquinas para soldadura por arco.

2- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

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

5- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~ : tension alterna monofasica;
3~ :tension alterna trifésica.

6- Grado de proteccion del envoltorio:

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

- U, :Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /
limites admitidos +10%).
-1 : Corriente maxima absorbida por la linea.

1 max

- 1,4 Corriente efectiva de alimentacion
8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- L/U, : Corriente y tensién correspondiente normalizada que

pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

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

En el caso que los factores de utilizacién sean superados (de

chapa, referidos a 40°C ambiente) se producird la intervencién de

la proteccién térmica (la soldadora permanece en stand-by hasta
que su temperatura entra dentro de los limites admitidos).

A/V-A/V :Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura

(minimo - méximo) a la correspondiente tension de arco.

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

10- - ——} : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
preparar para la proteccion de la linea.

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

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacion del significado de

los simbolos y de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la

soldadora en su posesion deben controlarse directamente en la chapa de
la misma soldadora.

OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: vea tabla 1 (TAB. 1)

- SOPLETE: vea tabla 2 (TAB. 2)

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

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION
Fig.B1, B2

5.INSTALACION

{ATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA
RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO.
PREPARACION
Fig.C
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje de la mascara de proteccion
Fig.D

Ensamblaje del cable de retorno-pinza
Fig.E

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

UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

{ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie
plana con una capacidad adecuada para el peso, para evitar que se
Ique o se despl

e peligr

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

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

Fig.F

Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos relativos.

{ATENCION! La soldadora ha sido prep en fabrica para la
mas elevada de la gama disponible, ej I

U, 400V « Tensi6n de preparacion en fabrica.

CONEXION A LA RED

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

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

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto usar
interruptores diferenciales de tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;

) para maquinas trifasicas.

- Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker) se
aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red
de alimentacion que presentan una impedancia menor que Zmax = 0.1
ohm.

- La soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

- TipoB(

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

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA.

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

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

Conexion a labombona de gas (si se utiliza)

- Bombona de gas a cargar en el plano de apoyo de la bombona de la
soldadora: max. 20 kg.

- Atornillar el reductor de presion(*) a la véalvula de la bombona de gas
poniendo la reduccién adecuada suministrada como accesorio, cuando
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se utilice gas Argon o mezcla Argén/CO,.

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

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de
abrir la valvula de la bombona.

(*) El accesorio se debe comprar por separado si no se suministra con el

producto.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza a soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo
mas cerca posible de la junta en ejecucion.

Conexion del soplete (s6lo para versiones con conexion EURO)
Acoplar el soplete en el conector de éste, ajustando a fondo manualmente
la abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo,
desmontando la boquilla y el tubo de contacto, para facilitar la salida.
Cambio de polaridad
(sélo para versiones GAS - NO GAS)
Fig. G
- Abrir el compartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable del soplete proveniente del alimentador de hilo al
borne rojo (+).
- Conectar el cable de retorno de pinza al borne negro (-).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable del soplete proveniente del alimentador de hilo al
borne negro (-).
- Conectar el cable de retorno de pinza al borne rojo (+).
- Cerrar el compartimento del carrete.

Recomendaciones:

Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las tomas

rapidas (si estan presentes) para garantizar un contacto eléctrico

perfecto; en caso contrario se produciran sobrecalentamientos de los

mismos conectores lo que tendra como resultado un rapido deterioro y

pérdida de eficiencia.

Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

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

CARGA DE LA BOBINA DE HILO SOLDADURA (Fig. H)

{ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES
DE CARGA DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA

DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE

CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE

QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE

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

- Abrir el compartimento del carrete.

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

- Liberar el/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s

inferior/es (2a-b).

Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado

(2¢).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte
limpio y sin rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar el
cabo del hilo en el alimentador de hilo de entrada empujandolo unos
50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del soplete (2d).

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

- Frenar ligeramente el carrete usando el tornillo de regulacién colocado

en el centro del mismo carrete (1b).

Quitar la boquilla y el tubo de contacto (4a).

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

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

- No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

No acercar el soplete a la bombona.

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

- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de
los rodillos y el frenado del carrete en los valores minimos posible
comprobando que el hilo no se salga de la ranura y que en el momento
del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a la excesiva inercia
de la bobina.

Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.
Cerrar el compartimento del carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
- Conectar el cable de retorno con la pieza que se debe soldar.
Compruebe la polaridad (FLUX).
- Si se esta usando el alambre lleno, abrir y regular el flujo de gas de
proteccion, por medio del reductor de presion.
NOTA: No olvidarse al final del trabajo de cerrar el gas de proteccion.
- Encender la soldadora y programar la corriente de soldadura con los
interruptores o el convertidor rotatorio (donde lo haya).
Fig. 1
Para comenzar la soldadura apretar el pulsador soplete
- Para regular los parametros de soldadura fijar la velocidad del hilo (si
prevista) con el mando relativo hasta obtener una soldadura regular.
(Fig.B-3).

FUNCION PUNTEADO (si prevista)
Fig.L

- Para modificar el tiempo de soldadura usar el mando de regulaciéon
(Fig. B-5).

A {ATENCION!

En algunos modelos, el tubo de contacto estd normalmente bajo
tension; tener cuidado a fin de evitar puestas en funcionamiento no
deseadas.

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

~N

. MANTENIMIENTO

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto

causaria la fusion de los materiales aislantes dejandolo rapidamente

fuera de servicio.

Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores

de gas.

Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire comprimido

seco (max. 5 bar) en la vaina del alimentador de hilo, comprobando su

integridad.

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete
estan gastadas y correctamente montadas: boquilla, tubo de contacto,
difusor de gas.

Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos
del alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo metdlico que
se deposita en la zona de remolque (rodillos y alimentador de hilo de
entrada y salida).
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MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN
QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O
CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS
NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

A {ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA
SOLDADORA Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE
LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de
la soldadora pueden causar una descarga eléctrica grave originada

(DE)

BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG: VOR GEBRAUCH DER MASCHINE LESEN SIE SORGFALTIG
DIE BETRIEBSANLEITUNG SICHERHEITSNORMEN!

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN
VERFAHREN MIG-MAG UND FLUX IN INDUSTRIE UND GEWERBE.
Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff “SchweiBmaschine”

por el contacto directo con partes en iony/ol debidas al

contacto directo con 6rganos en movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en

funcion de la utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el

interior de la soldadoray quitar el polvo depositado en el transformador,
reactancia y rectificador mediante un chorro de aire comprimido seco

(max. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electronicas;

si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes

apropiados.

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

- Alfinal de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora

ajustando a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la

soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran originariamente,
prestando atencion a que los mismos no entren en contacto con partes
en movimiento o componentes que puedan alcanzar temperaturas
elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban
originariamente, prestando atencion a mantener bien separadas las
conexiones del primario de alta tensién con respecto a los conductores
secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar
la carcasa de la maquina.

9

1. ALLGEMEINE
LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB3 im sicheren Gebrauch der Schweimaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB8 iiber die Risiken bei den
Lichtbogenschweilverfahren, iiber die Schutzvorkehrungen und
das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Sieheauch die Norm, EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen.
Teil 9: Errichten und Betreiben”).

SICHERHEITSVORSCHRIFTEN zum

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiBstromkreis;
die von der SchweiBmaschine berei Il fsp ist
unter bestimmten Umstanden geféhrlich.

Das AnschlieBen der Schweikabel, Priifungen und Reparaturen
diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine
g et und vom Versorgung zg ist.

Bevor Verschleiiteile des Brenners ausgetauscht werden, muB
die SchweiBmaschine haltet und vom Ver

genommen werden.

Die Elektroi Il ist im Einkl mit den einschldgigen
Vorschriften und Unfallverhii bestil vor h

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

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

Die SchweiBmaschine darf nichtin feuchter oder nasser Umgebung
oder bei Regen benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Ist eine Einheit zur Fli kiithlung vorh darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBBmaschine befiillt werden.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefaBen oder Rohrleitungen,
die entfl bare Fliissigk oder Gase enthalten oder
enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten
Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in
der Ndhe dieser Losungsmittel.

Nicht an Behdltern schwei3en, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzen o. &.)

Sorgen Sie fiir ausreichenden Luf h oder geeig
Hilfsmittel, um die beim SchweiBen in Lichtbogennidhe
freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch
zu untersuchen, welche Grenzwerte fir die jeweilige
Z ung, K und Einwirk der
SchweiBabgase gelten.

Die Gasﬂasche muBl  vor

hl geschiitzt

Zu verwenden ist eine sachgerechte elektrische Isolierung zum
Brenner, zum Werkstiick und zu vorhandenen Metallteilen, die in
der Nédhe (zugédnglich) am Boden ruhen.

Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu tragen,
sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu benutzen.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder
UNI EN 379 entsprechenden und auf Mask ten Filtern

Leerl

d

einschlieBlich

det)

(falls ver )

Warmequellen
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oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Ver den Sie feuerh de Schutzkleidung (nach der Norm
UNI EN 11611) und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI
EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der vom Lichtbogen
ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung ausgesetzt
wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit
nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher téaglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die Verwendung
sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben (Tab. 1).

ZO®AOG®

- Beim Ubergang des SchweiB3stroms entstehen elektromagnetische
Felder (EMF) in der Ndhe des SchweiBstromkreises.
Die elektromagnetischen Felder koénnen medizinische Hilfen

iiber Bodenhdhe titig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN:
Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen
Werkstiick oder an mehreren, elektrisch miteinander verbundenen
Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die Leerlaufspannungen
zwischen zwei verschied Elektr oder Brennern
geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.

Ein Fachkoordinator  hat

h £
vor um ftest

eine  Instrumentenmessung

llen, ob ein Risiko besteht und ob die
Bnak nach Punkt 7.9 der Norm ,EN
60974 9: LlchtbogenschwelBelnrlchtungen Teil 9: Errichten und
Betreiben” ang

Schut

RESTRISIKEN
- KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten
Flache aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z.
B. bei Bodengefille, unregelméBigem Untergrund etc) besteht

beeintrichtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder
Metallprothesen).
Fiir die Trager dieser Hilfen Schut Bnah Kippgefah

getroffen werden, beispielsweise mdem man ihnen der Zugang zum
Betriebsbereich der SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards
fir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir
berufliche Zwecke. Die Einhaltung der Basisg te, die fiir
die Einwirkung elektromagnetischer Felder auf den Menschen im
héuslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bedi muss die Vorkehrungen treffen, um die
Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBlkabel sind méglichst nahe beieinander zu
fixieren.

Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom
SchweiB3stromkreis fernzuhalten.

Die SchweiB3kabel diirfen unter keinen Umstanden um den Korper
gewickelt werden.

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

SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel moglichst nahe der
Schweilnaht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine
sitzend oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweif3en
(Mindestabstand: 50 cm).

Keine fer gnetischen  Objek in der
SchweiB3stromkreises lassen.

Mindestabstand d=20cm (Abb. M).

- Gerat der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des
technischen  Produktstandards fiir den ausschlieBlichen
Gebrauch im Gewerbebereich und zu beruflichen Zwecken.
Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebauden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das offentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

£ol d.

Ndhe des

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhohter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen,

- in A entfl b oder expl fahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fact ” eine Abwigung

der Umstande vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die im
Notfall eingreifen konnen.

Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
Lichtbogenschweifleinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.

- MUSS das SchweiBBen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine
oder das Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden
(etwa an Riemen).

- MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener

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

- UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls
verwendet) immer so absichern, dass sie nicht versehentlich
Umfallen kann.

Die  Schutzvorrichtungen und  beweglichen
SchweiBmaschinenmantels und des Drahtvorsch
vor dem AnschluB der SchweiBmaschine an das Versorgungsnetz an
Ort und Stelle angebracht sein.

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

Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

Zufiihren der Drahtspule;

Reinigung der Rollen, der Zahnrédder und der darunter liegenden
Bereiche

Schmieren der Zahnrader

Teile des

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhingen der
SchweiBmaschine zu benutzen.

Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschineisteine StromquellefiirdasLichtbogenschweilen,
die speziell hergestellt wurde zum MAG-Schweilen von unlegierten
und niedrig legierten Stahlen mit Voll- oder Kerndraht (Rohrelektroden)
unter Schutzgas CO, oder Argon/CO,-Gemischen.Sie eignet sich ferner
zum MIG-SchweiBen von rostfreien Stahlen mit Argon + 1-2% Sauerstoff
und von Aluminium mit Argon. Benutzt werden Drahtelektroden, deren
Zusammensetzung dem Werkstiick angemessen ist (nur Modelle Abb.
B1).

N

Zudem ist zum schutzgaslosen Schweien die Verwendung von
Kerndraht moglich, wobei die Polaritéit des Brenners den Angaben
des Drahtherstellers anzupassen ist (Modell Abb. B2 verwendet nur
Kerndraht).

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Brenner;

- Stromriickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Rédersatz (nur verfahrbare Modelle).

3.TECHNISCHE DATEN
TYPENSCHILD
Die wichtigsten Angaben uber die Bedienung und Leistungen der
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SchweifBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:
Abb.A

1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.

2- Symbol fir den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

3- Symbol fur das vorgesehene Schweiverfahren.

4-  Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer Umgebung
mit erhohter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Néhe
groBBer metallischer Massen).

5- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ :Wechselspannung einphasig;
3~ :Wechselspannung dreiphasig.

6- Schutzart der Umhiillung.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der

SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen £10%):

= 1, . Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, 4 Tatsachliche Stromversorgung
8- Leistungen des Schweilstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter SchweiBstromkreis).
1,/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweimaschine wéhrend des Schweil3vorganges
bereitgestellt werden kénnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die

SchweiBmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen kann

(gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf einem

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

Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes

bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten,

schreitet die thermische Absicherung ein (die Schweimaschine
wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat.

A/NV-A/V : Gibt den Regelbereich des Schweistroms (Minimum -

Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

10- -——} : Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen
Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschwei3en”
erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung

der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten

fur lhre eigene SchweiBmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden

Typenschild zu entnehmen.

SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

Das Gewicht der SchweiBmaschine istin Tabelle 1 (TAB. 1) aufgefiihrt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
EINRICHTUNGEN FUR STEUERUNG, EINSTELLUNG UND ANSCHLUSS
Abb. B1, B2

5.INSTALLATION

ACHTUNG! VOR BEGINN ALLER ARBEITEN ZUR
INSTALLATION UND ZUM ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG
MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND
VOM STROMNETZ GETRENNT WERDEN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRT WERDEN.

EINRICHTUNG
Abb. C
Die Schweiflmaschine von der Verpackung befreien, die lose gelieferten
Teile sind zu montieren.

Z en der Schut K
Abb.D

Z Stromriickleit | und Klemme

Abb. E

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

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der Schweimaschine so aus, daf3 der
Ein- und Austritt der Kihlluft nicht behindert wird (Zwangsumwélzung
mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie gleichzeitig sicher, da3 keine
leitenden Stdube, korrosiven Dampfe, Feuchtigkeit u. a. angesaugt
werden.

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

ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,
ausreichend tragfahigen Oberflache llen, um das Umkipp
und Verschieben der Maschine zu verhindern.

ANSCHLUSS VON STECKER UND STECKDOSE (gilt nur fiir die
Modelle, die ohne Stecker geliefert werden!): Verbinden Sie mit
dem Versorgungskabel einen Normstecker (2P + T - 1ph, 3P + T - 3ph)
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein
mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehorige
Erdungsanschlu mu8 mit dem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der
Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt,
die auszuwahlen sind nach dem von der SchweiBmaschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

- Um den Spannungswert zu &ndern (nur fiir die dreiphasige
Version), greift man durch Entfernen der Tafel auf das Innere der
SchweiBmaschine zu: Der dortige Klemmenblock zur Anderung
der Spannung wird so eingerichtet, dal’ sich der Anschlul auf dem
Hinweisschild und die verfligbare Netzspannung entsprechen.

Abb. F
Die Tafel wird mit den passenden Schrauben wieder angebracht.
Vorsicht! Die SchweiBmaschine wird werkseitig auf die hochste
Spannung des Wertebereichs eingestellt, Beispiel:
U, 400V < Werkseitig eing liter S t.

NETZANSCHLUSS

Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu priifen,
ob die Daten auf dem Typenschild der Schweimaschine mit der
Netzspannung und frequenz am Installationsort tibereinstimmen.

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

- Zum Schutz vor indirektem Kontakt missen

Differenzialschaltertypen benutzt werden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen;
- TypB( ) fiir dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) gerecht zu
werden, empfiehlt es sich, die SchweilBmaschinen an den Schnittstellen
des Versorgungsnetzes anzuschlieBen, die eine Impedanz von unter
Zmax =0.1 ohm haben.

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

folgende

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

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

VORSICHT! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
VORGENOMMEN  WERDEN, IST  SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND vom

VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind fiir den jeweiligen maximal abgegebenen
Schweif3strom der Schweilmaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des Schwei3kabels aufgefthrt (in mm2).
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AnschluB an die Gasflasche (falls benutzt)

- Die Gasflasche auf die dazu geeignete

Schweissmachine stellen: max 20 Kg.

Druckminderer (*¥) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Dazwischen

wird das Reduzierstiick (¥) gesetzt, wenn Argon oder Gemische aus

Argon/CO, verwendet werden.

Gaszufuhrschlauch (*) an den Druckminderer (*) anschlieBen und die

Schlauchschelle (*) festziehen.

- Den Einstellring des Druckminderers (¥)
Flaschenventil gedffnet wird.

(¥) Separat zu beziehen, wenn nicht mitgeliefert.

Auflageflache  der

lockern, bevor das

AnschluB SchweiB3strom-Riickleitungskabel
Es wird mit dem Werkstiick oder der Metallbank verbunden, auf dem es
aufliegt, und zwar so nah wie mdglich an der Schwei3naht.

BrenneranschluB (nur fiir Versionen mit EURO-AnschluB)

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

Polaritatsumschaltung
(nur fiir Versionen GAS-NO GAS)
Abb. G
- Das Haspelfach 6ffnen.
- SchweiBverfahren MIG/MAG (Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit der
roten Klemme (+) verbinden.
- Das Stromrickleitungskabel
verbinden.
- SchweiBverfahren FLUX (no Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit der
schwarzen Klemme (-) verbinden (-).
- Das Stromrtickleitungskabel mit der roten Klemme (+) verbinden.
- Das Haspelfach wieder schlieBen.

mit der schwarzen Klemme (-)

Empfehlungen:

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

Verwenden Sie maglichst kurze SchweiBkabel.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schwei8strom-Riickleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren;
dadurch wird die Sicherheit beeintrachtigt und méglicherweise nicht
zufriedenstellende Schweilergebnisse hervorgebracht.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. H)

VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES
DRAHTES BEGONNEN WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN,
DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE

UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND

DER ART DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT

ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN

KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

Das Haspelfach &ffnen.

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

- Nun die Andrick-Gegenrolle(n) l16sen und von den unteren Rolle(n)

entfernen (2a-b).

Priifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht

anpasst(en) (2c).

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten,

gratfreien Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn

drehen und das Drahtende einlaufseitig in die Drahtfiihrung leiten.

Es wird 50-100 mm in die Drahtfiilhrung des Brenneranschlusses

geschoben (2d).

Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen

Zwischenwert eingestellt. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut

der unteren Rolle(n) lauft (3).

- Die Haspel wird mit Hilfe der entsprechenden, in der Haspelmitte

sitzenden Stellschraube leicht gebremst (1b).
- Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).

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

VORSICHT! Wadhrend dieser Vorgange steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen Kraften.
Bei Nict g der entsprechend I Bnal
besteht die Gefahr von Stromschldgen, Verletzungen und der
unerwiinschten Ziindung von elektrischen Lichtbdgen.

Vorsic

- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Kérperteile richten.

Nicht den Brenner der Flasche annahern.

Das Kontaktrohr und die Dlse miissen wieder an den Brenner montiert
werden (4b).

- Priifen Sie, ob der Draht gleichméBig vorgeschoben wird; stellen Sie
den Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein
und kontrollieren Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich
beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen der
Tragheitskrafte der Spule lockern.

Das aus der Dise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.

- Das Haspelfach wieder schlieen.

o

. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

- Das Ruickleitungskabel ist an das zu schweiBende Teil anzuschlieBen.

- Polung tiberprifen (FLUX).

Falls ein Volldraht verwendet wird, den Schutzgasstrom Uber das
Druckminderventil zufiihren und regulieren (5/7 I/min).

HINWEIS: Nach Beendigung des Schwei3vorganges ist das Schutzgas
abzustellen.

Schalten das Schweissgerat an und den Schweissstrom durch Schalter
oder Drehschalter (wenn vorhanden) eistellen.

Abb. |

- Zum Einleiten des SchweiBvorganges den Brennerknopf driicken.

- Zur Regelung der Schweif3parameter die Drahtfordergeschwindigkeit
(falls vorhanden) mit dem entsprechenden Regler einstellen, bis ein
regelmaBiges Schweiergebnis eintritt (Abb. B-3).

PUNKTSCHWEISSFUNKTION (falls vorhanden)
Abb. L

- Die Schweidauer 148t sich mit dem Regler éndern (Abb. B-5).

ACHTUNG!
Bei einigen Modellen fiihrt die Drahtfiihrungsspitze normalerweise
Spannung; achten Sie darauf, daB unerwiinschte Ziindvorgange
vermieden werden.
- Die Signallampe leuchtet bei Uberhitzung, gleichzeitig wird keine
Leistungmehr bereitgestellt. Die Riicksetzung erfolgt automatisch
nach einigen Minuten der Abkiihlung.

7.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

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

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heie Teile

gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der

Brenner bald betriebsunfahig ware;

Es ist regelmaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht

sind;

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

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

Drahtzufuhr

- Prifen Siedie Drahtvorschubrollen hdufigeraufihrenVerschleizustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist
regelméaBig zu entfernen (Rollen und Drahtfihrung am Ein- und
Austritt).

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN
60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN,

IST SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM

VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéhrend das Innere der

SchweiBBmaschine unter Sg g steht, b ht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten
kt mit B:

- RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und

die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere

der SchweiBmaschine inspiziert werden. Der Staub, der sich auf

Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit

trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu

richten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste oder geeigneten

Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse

festsitzen und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der

SchweiBmaschine wieder angebracht und die Feststellschrauben

wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweiBmaschine

zu arbeiten.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse
und Verkabelungen wieder in den urspringlichen Zustand zu
versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit beweglichen Teilen
oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf
zu achten ist, dass die Hochspannungsanschlisse des Primartrafos
von den Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um
das Gehduse wieder zu schlieBen.

(RU)

PYKOBOACTBO MOJIb3OBATENA

BHUMAHUE! MNEPEA TEM, KAK WCNOJIb30BATb MALUUHY,
BHUMATEJIbHO NPOYUTATb PYKOBOACTBO MOJIb30OBATENA!

CBAPOYHbIE AMMAPATbI HENPEPbIBHOW CBAPKU AA AYrOBOW
CBAPKM MIG/MAG U BO OJIIOCE A1 MPOMbBILIEHHOIO U
MPO®ECCMOHAJIbHOIO UCMONb30OBAHUA.

Mp B np Aanee TeKCTe UCNONb3yeTcA TePMUH
“cBapoyHblii annapar”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AYTOBOM CBAPKE

Pa6bounin pomkeH 6bITb 4 HbIM
uc cBap J paTta un C puckamu,
CBA3aHHBIMM C NPOLLECCOM AYroBOUi CBapKM, C COOTBETCTBYIOWMMM
HOPMaMM 3aLMTbI U aBapuii Ty

(Cm. Takxe crau,qap-r "EN 60974-9: 060py,qosauue ANA pyroson
cBapku. Yactb 9: Yc " uc ).

WN36eraTb HENOCPEACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3/IeKTPUYECKUM

KOHTYPOM CBapKM, TaK KaK B OTCYTCTBUU Harpysku Hanps<eHue,

nopaBaeMoe reHepaTopom, BO3pacTaeT n MOXeT 6bITb OnacHo.

- OTc Tb BWIKY oT BﬂeKTpM‘leCKDM CeTIII nepep
nposeneuueM nobbix pa6oT no ¢ cBap

PONpPUATNIA N0 NPOBEPKE 1 PEMOHTY.

- BbIKnlouaTh CBapoUHbIii annapart 1 OTCOEAUNHATb NUTaHMe nepes
TeMm, Kak Tb AeTanu ceap! i rop

BbinonHuTtb SNeKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBeTCcTBUe C

Aeﬁl(TBlelll“M 3aKoHOAaTeNnbCTBOM W nMNpaBunamMmn  TexXHUKU

6e3onacHocTy.

CoeAVHATL CBapOYHYI0 MalUMHY TONbKO C CETbi0 MUTaHWA C

HenTp [ c3a

p

- Y6eguTtbcs, uTO po3eTKa CeTU MpaBUIbHO COeAMHEHa C
3a3emMneHnem 3alunTbl.

- He ThCA paToM B CbIpbIX U p n
He NponsBoAuUTe CBapKy nop nomnem.

- He TbCA i i unm ¢

p

NJIOXUM KOHTAaKTOM B COEAVIHEHI/IHX.

He npoBoanTb CBapo4HbIX paboT Ha KOHTellHepax, eMKOCTAX
vunu Tpy6ax, KoTopbie copepanu XuAKue Win rasoobpasHble
ropioune BelecTBa.

He npoBoautb cBapouHbix pa6oT Ha MaTepmanax,
pacTBoputenamn

4YNCTKa

b XJIOPOC

P! P P
wnn 6 T OT yKa BelecTs. He npoBOANTb CBapKy
Ha pesepByapax nog

- Y6upatb c p 0 MecTa Bce rop marep (Hanp P
AepeBo, Gymary, TPANKN U T.4.).

O6ecneuntb pocTa yi0 BeHT p 0 MecTa unm
TbCA C BbIT ana

AbIma, pasylouweroca B npouecce CBapkum pAAoOM C Ayrom.

Heobxoaumo  cucTemaTM4ecKn NpoBepATb  BO3AelicTBUE

AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTI OT WX COCTaBa, KOHLEHTpauun n
NPOACMKNTENBHOCTI BO3AECTBUA.

W36eraiite Harp nc

Tenna, B TOM 4Yucne un

ucnonb3yerca).

(ecnn

aT
S

- OGecneubTe [OMKHYIO DNIEKTPUYECKYID W3ONAUMIO  MeXAay
rop i p T i peTtanbid M 3a3eMIEHHbIMM
KnumMmn - [ P! MoryT HaxoamTbcA

no6nunsoctu (B pagnyce focaraemocTn).
3Toro MOXHO [AOCTUYb, HajleB mnepuyaTku, o6yBb, KacKy u
cneyoaexay, NpefycMOTPeHHbIe ANA TaKUX Lieneil,  nocpeacTBom
uc pylowux naatGpopm nnm KOBpos.

- Bcerpa WTe rasa, Wuc COOTBETCTBYIOWME
¢unbTpbl, cooTBeTCcTBYlOWME Tpe6oBaHmAM craHpaptoB UNI

-23-



EN 169 nnn UNI EN 379, ycTaHOBNeHHbIe Ha MacKaxX Wian Kackax,
cooTBeTCTBYIOWNX Tpe6GoBaHmAmM ctaHaapTta UNIEN 175.

Uc iTe C Y0 3alUTHYI0O OFHECTOIKYI0 oaexay
(cooTBeTcTBYlOWYI0 Tpe6oBaHuAM ctaHpaapta UNI EN 11611)
N cBapouHble MnepyaTku (cooTBETCTBYIOWME TpeGoBaHMAM
cranpapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, uto6bl anupgepmmuc

- HEOBXOAWMO 3anpetutb cBapKy, Koraa pa6ouwii npunogHAT
Haj MoNoM, 3a WCKIIOYEHVWEeM CiyvaeB, KOrAa WCMnonb3yloTca
nnatpopmbi 6e3onacHocTu.

HAMPAXEHUE MEXAY [AEPXKATENAMU 3JNIEKTPOAOB WU
FOPEJIKAMW: pa6oTas ¢ Hec| cBap p

Ha OfIHOW [ieTaNnn AN Ha COeAVNHEHHBIX NeKTPUYECKN AeTanax

He pranca 6bl WcTBMI0  ynbTpadroneToBbix U BO3MOXKHa reHepauyA ONacHO CyMMbl “X0ONOCTOro” HanpsXKeHna

$pakpacHbix nyyeit, nsny Ayroii; TaKxe MeXAy ABYMA pPasNUYHbIMUA AepXKaTenamu 3NeKTPOAOB nnu

3aWuTUTL  Niofen, ] cBap! Ay, ropefikammu, A0 3HaueHWsA, MOTylWero B ABa pa3a NpeBbICUTb
nci HeoT| ( WM TEHTbI. AONyCTUMbIN npepen.

- YpoBeHb wyma: Ecnn BcneACTBme oc K ¢ | y Ty nopy4uTb

VNHTEHCMBHOI CBapKmn MCTBMA Ha p p p ana puckoB 1 Bbi6opa

pa6oTtHukos (LEPd) paBeH unu npesbuuaeT 85 ab(A),
nc Tb UH, cpepcTBa 3awuThbl (Tab. 1).

ARO®®

MpoxoxpeHne cBap 0 TOKa np
3NeKTPOMarHUTHbIX noneint  (EMF),
KOHTYPOM CBapKu.
DNeKTPOMarHUTHbie MNONA MOFYT OTPULATeNbHO BAWATL Ha
p! Kne patbl  (Hang I BoAuTenb
cepAeyHoro puTMa, pecnuparTopbl, MeTa/yInyeckne npoTesbl N T. 4.).
Heo6xoauMo nNpUHATL COOTBETCTBYIOWMNE 3au.|v|1-ub|e mepbl B

HaxoAAWUXCA PpAfOM C

CpeACTB 3aWMTbl COrNacHo pasgeny 7.9. ctaHaapTa
EN 60974-9: OGopyp,osane ANA pyroeol cBapku. Yactb 9:

yc nwnd

A ICTATOYHbBIV PUCK

- OMPOKUAbIBAHME:  pac ™  cBap i par
Ha rop i p TM Hecywei cnoco6HocTh,
COOTBETCTBYIOWEN Macce; B MPOTUBHOM cnyvae (Hanp., non
NOA HaKNOHOM, HEPOBHbII W T. A.) CyLIECTBYeT ONAacHOCTb

ONpoOKMAbIBaHNA.

”

I'IPI/IMEHEHI/IE HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO npuMeHATb

or moaeii, patbl. | cBap! T AanAa nwbbix pa6oT, oTAMuarwmxca
cnepyer sanpetutb ,qoc*rynnsouy pa6oTbl cBapo4HOro annapara. OT  npepycMOTpPeHHbIX  (Hanp. PasmopaxuBaHue  Tpy6
3r1oT CcBap part TBOP:! KUM CTaHAap AAONPOBOAHOM ceTh).
Ana nc VCKNIOYNTENBHO B NMPOMbILWIEHHON
cpefe B npodeccuoHanbHbix uenax. He rapaHTMpyetca - MEPEMELLEHVE CBAPOYHOI'O AMMAPATA: Bcerpga 3akpennsite
COOTBETCTBUE OC Kac A MNCTBUA Ha T i 6 npu npuHagnexHocren,
Yyenoseka aneKTpomaranTHblx noneii B 6bITOBbIX yCNOBUAX. 4yTo6bl M36eXaTb ero cayyaliHoro nageHna (ecnm  OH
ucnonb3yercs).

Onepatop uc Tb cneaytowy poueaypbl Tak,

4yTo6bI COKpaTuTb BQSAEﬁCTBME 3NeKTPOMarHUTHbIX noneii:

- Mpukp Tb BMecTe Kak 6nxe aBa Kabens cBapku.

- DepxaTb ronosy u Ty Kak oT cBap J
KOHTypa.

Hukoraa He HamaTbIBaTb CBapoUHble Kabenu BOKpyr Tena.
He BecTu cBapKy, ec/in Balle Tesio HaXOANTCA BHYTPU CBAPOYHOro
KOHTypa. [lepxaTb 06a kabens c ofHOI 1 TOI Ke CTOPOHBI Tena.

33I.I.WITI>I 1N noABMXKHbIE 4YAacTU KOXyXa CBAapO4YHOro annapata un
ycTpoiicTBa nop; p TbcA B Tpeby
NONOXeHUN, Nepeps TeMm, KaK NOACOEANHATL CBAP! i paT K
ceTn nuTaHns.

N

- CoeanHuTb 06paTHbIN Kab cBap 0 TOKa €O C
AeTanblo Kak 6nnxe K y C
- He BecTn cBapKy pAAOM CO CBapoOYHbIM annapaTom, CMAA Ha BHUMAHME! Jlio60e pyuHoe BMeLIaTeIbCTBO Ha YacTAX B ABMKEHUN
Hem wnn b Ha cCBap 7 pat yc'rpomcrsa noaaun NpoBoNoOKK, Hanpumep:
paccrosHme: 50 cm). p u/unun p Ly p
- He octraBnatb ¢peppmmarHuTHble NpeaMEeTbl PAJOM CO CBap! - B p Bp
KOHTypOM. - Ye KaTyLWKM ¢ np 7
- MuHumanbHoe pacctoaHue d=20cm (Puc. M). - Ouyuctkap wecrep W 30HbI iica nop;
- Cma3sKa WwecTepeHoK.
& HEOBXOAUMO BbIMOJIHATb nen OTK/TIOYEHHOM n
OTCOEAUHEHHOM OT CETU MUTAHUA CBAPOYHOM AMMAPATE.
- 06opy,qosarme Knacca A:
3T1OT CBap pat p: T KOMY CTaHAapTy - 3anpeuy Tb CBap i par 3a pyuKy.
AnAa nc NCKNIOYNTENIbHO B npomblmnenuoﬁ
cpege B npodeccuoHanbHbIX Uenax. He rapaHTupyetca - 3anpewaetca Tb CBap i HUMN.

CooTBeTCTBMNE TPesOBaHVIﬂM BlleKTPOMaI'Hl/ITHOIﬁ COBMECTUMOCTHN
B GbITOBbIX ns npamo coep|

C DNEeKTPOCEeTbI0 HW3KOro HanpsXeHus, HOAaIOI.I.lEI‘h nuTaHne B
6bITOBbIE nomeweHnA.

AOMNOSIHUTEJIbHbIE MPEAOCTOPOXXHOCTU

- OMEPALIUUN CBAPKW:

- B MOMELLEHNMN C BBICOKM PNCKOM 3N1EKTPUYECKOrO paspaja

- B MNOrpaHNYHbIX 30HaX

- npn BO3rop nB3p TbIX MaTep

HEOBXOAUMO, YyTO6bI “OTBETCTBEHHbIN 3Kcnept”

npeABapyUTeNbHO OL@HWII PUCK U PaboTbl AOMKHbBI NPOBOANTLCA
B NPUCYTCTBUN APYruX NNL, YMEILWMNX AeICTBOBATb B CUTyauumn
TpeBoru.
HEOBXOAWMO wuci Tb Kune cpeAcCTBa 3aljuThbl,
onucaHHble B paspgenax 7.10; A.8; A.10 crangapTta "EN 60974-
9: O6opyaoBaHMe AnA Ayroeoli cBapku. Yactb 9: YctaHoBKa 1

ucnonbsoBaHmne”.
- HEOBXOJMMO 3anpeTutb cBapKy, KOrga cBapoy4Hblii annapar nnm
noparowiee ycTrponcrso np noaaep A p

(HanpuMm., NoCpeACTBOM pemHe).

2. BBEAEHWE U OBLUEE ONUCAHUE

[laHHbIi  annapaT npefHasHauyeH AnA  3NeKTPOAYroBoil  CBapKMU,
BbINOSIHEHHDBIN creynanbHo Ansa ceapku MAG yrnepoancTbix ctanein n
HW3KONErMPOBAHHbIX CTaneil, N pa3paboTaH CreunanbHo ANA CBapKu
€ 3awuTHeIM rasom CO, uam rasosoit cmecbio AproHa n CO, Csapka
NPOBOANTCA C MOHOMMNTHOW NPOBOJIOKOW UMW MPOBOMIOKON C dntocom
(Tpy6uaTon).

Annapatbl nogxopAT Takxe Ana cBapkum MIG Hepxxasetowen ctanu
rasom aproHom + 1-2% KuCnopoAa W anioMWHWA Ta30M aproHOM,
C WCMONb30BaHWEM 3MEKTPOAOB C COCTAaBOM, MNOAXOAAWMM  Ans
cBapviBaemoii aetanv (tonbko mogenu Puc. B1).

BO3MOXHO WCnonb3oBaTb MPOBOMOKY C GniocoM, MoAXoAsALyl Ana
ncrnonb3osaHua 6e3 3alMTHOrO rasa, aaanTupys NONAPHOCTb FOPenKu
COornacHo ykasaHuam npousBoauTena nposonokn (Mopenb Puc. B2
ncl

)
Y P Yy P y).

CEPUIHDIE MPUHAMJIEXXHOCTU:

- ropenka;

- obpaTHbIii Kabenb € 3aKMMOM 3a3eMIIeHNs;
- Habop Konec (Moaenu ¢ Tenexkamm).
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3. TEXHWYECKUE AAHHbIE

TABJ/INuKA AAHHbBIX

TexHuueckne [aHHble, XapaKkTepusylowye paboTy 1 nonb3oBaHue

annapatom, MpuBe[ieHbl Ha CreuuanbHoON Tabnnuke, UX pasbAcHeHue

[laeTCA Huxe:

Puc.A

1- CootsetctByeT  EBponeiickum  Hopmam  6GesonmacHocTM 1
TpeboBaHUAM K KOHCTPYKLIAM [1yroBbiX CBAPOYHbIX annapaTos.

2- BHyTpeHHAA CTPYKTypHaA Cxema CBapOYHOro annapara.

3- CumMBON NpeayCMOTPEHHOTO ThMa CBapKW.

4- CumBON S: yKa3bIBaET, YTO MOXHO BbIMOJHATb CBAPKY B NMOMELLEHNN
C NOBBbILEHHbBIM PUCKOM 3NIEKTPUYECKOTO LWOKa (Hanprmep, paaom ¢
MeTafIMyecKuMm Maccamu).

5- CumBon nuTatoLen ceTu:

OpHodasHoe nepemMeHHOe HanpsxKeHue.
TpexdasHoe nep 0e Harnp:

6- CreneHb 3aWuTbl Kopryca.

7- MapameTpbl 3N1eKTPUYECKON CETU NUTaHNA:

- U, : nepemeHHOe HampseHWe M YacToTa MuTalolWen cetn
annapata (MakcrmanbHbIn fonyck + 10 %).

= 1} o $ MAKCUMaTbHBIN TOK, notpebnaemblit OT ceTu.

= L 4 20PEKTUBHDBIN TOK, NOTpE6NAeMbI OT ceTu.

8- [lapameTpbl CBAPOUHOTO KOHTYpa:

- U, : MakcumanbHoe HanpsxxeHue 6e3 HarpysKu (OTKPbITbIi KOHTYP
CBapKu).
- 1,/U,: TOK 1 HanpseHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMANN30BaHHBIM

NpoV3BOAVIMbIE annapaTom BO BpeMa CBapKU.

X : Ko3ppuLMeHT npepbiBUCTOCTY PaboTbl. MoKasbiBaeT Bpems, B

TeUeHNI KOTOPOro annapaT MOXKeT 06ecrneumnTb yKasaHHbIN B 3TON

e KONMoHKe ToK. KoappuLneHT ykasbiBaeTca B % K OCHOBHOMY

10 - MUHYTHOMY LMKNY. (Hanpumep, 60 % paBHAETCA 6 MUHYTam

paboTbl C NocneayioLLMM 4-X MUHYTHBIM NepepbiBom, 1 T. [1.).

- A/V-A/V : ykasblBaeT AnanasoH PerynupoBKM TOKa CBapKu
( W/ makc )  nNpu  COOTBETCTBYKOLIEM
HanpsxeHUn ayru.

9- CepuiHblii HOMep. WaeHTudmKauma MmawmHbl (Heobxogum npu
obpalleHn 3a TeXHWYECKON MOMOLbI, 3anacHbIMU  YacTAMMU,
NpoBepKe OPUrMHANbHOCTY U3fienua).

10- -——} : BenunuuHa nnaBkux nNpenoxpaHuTeneil 3amepleHHOro
[eNCTBMA, NpeayCMaTpPBaeMbIX 1A 3aLUUTbl IMHWN.

11- CumBONbI,  COOTBETCTBYIOLME MpaBunam  6e30MacHoCTh,  Ybe
3HaueHVe NpuBefieHo B rase 1 “O6Ljan TexHUKa 6e3onacHOCTV AnAa
[lyroBoWi CBapKu”.

MpumeyaHue: Tpumep UAEHTUGUKALMOHHOW Tabnuuknm ABnAeTCA
YyKasaTtenbHbiM AnA OOBbACHEHVSI 3HAYEHUs| CUMBOJIOB 1 Lll/l(bpl TOYHbIE
3Ha4YeHnA TeXHUYeCKUX AaHHbIX Balwero annaparta npueefeHbl Ha ero
Tabnuuke.

MPOYME TEXHUYECKWUE AAHHbIE:
- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cmoTpu Tabnuuy 1 (TAB.1)
- FTOPEJIKA: cmoTpm Tabnuuy 2 (TAB. 2)
Bec cBap 0 Tay B

1(Tab. 1).

4. OMUCAHUNE CBAPOYHOTO AMMAPATA
YCTPOWCTBA YMNPABJIEHUA, PETYIMPOBAHUA U COEAVHEHUA

CBAPOYHbIV AMMAPAT
puc. B1, B2
5.YCTAHOBKA
BHUMAHME! BbINOJMIHUTLD BCE OMEPALUM NO

YCTAHOBKE U NIEKTPUYECKOE COEAMHEHME CO CBAPOYHbIM
ANMAPATOM, OTK/OYEHHbIM U OTCOEAMHEHHbIM OT CETU
NUTAHUA.

SNEKTPUYECKNE COEAUHEHUA AONXKHbI BbIMNONIHATLCA TOJIbKO
OMbITHLIM N KBAJINOULIMPOBAHHbBIM MEPCOHAJIOM.

CBOPKA Puc. C
CHATb CO CBapoYHOro annapata YnakoBKY,
OTCOEAVNHEHHbIX YacTel, IMEIOLMXCA B yNaKOBKe.

BbINOMHUTL  COOPKY

C6opKa 3alUTHOI Mackmn
Puc.D

C6opkKa Kabens Bo3Bpara - 3aXKuma
Puc.E

CMOCOBb NOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA
Bce cBapouHble annapartbl, OnNMcaHHble B HACTOALLIEM PYKOBOACTBE, He
VIMEIOT CUCTeMbI Mofibema.

PacnonoxeHue annaparta

Pacronaraiite annapat TaK, YTobbl He MepeKpbiBaTb MPUTOK W OTTOK
oxnaxpjaroLero Bo3ayxa K annapaty (MpuHyauTeNnbHaa BEHTUNALMUA Npy
NoMOLLY BEHTUNATOPA): ClefuTe TakKe 3a Tem, 4ToObl He NPOUCXOANNIO
BCacbiBaHVie NPOBOJALLEN MbiNW, KOPPO3UBHbBIX NapOB, Barv U T. A.
Bokpyr cBapouHOro anmapaTta cnedyeT OCTaBUTb  cBobogHoe
MPOCTPAHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHMMAHME! YcTaHOBUTbL CBapOYHbIii annapar Ha NocKyio
NMOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOWEN FPY30NOABEMHOCTbIO, UTOGbI
n36eXaTb ONacHbIX Vi unu

p

COEAUHEHUE BWJIKN U PO3ETKU (MpeaHa3sHaueHO TONbKO AnsA

noc 6e3 ): coeauHnTb Kabenb NuTaHWA
CO CTaHAapTHOW BWNKoW (2 nonoca + 3asemneHne, 3 nonkoca
+ 3a3emneHuMe), paccuNTaHHOW Ha noTpebnAemblii  annapaTom
TOK. HEOGXOF[I/IMO nogknw4yatb K CTaHF[apTHOVI ceTeBoW po3eTke,
O60pyF[OBaHHOVI nNaBkUM WA aBTOMATUYECKUM npeaoxpaHutTenem;
cneyunanbHaa 3a3emnAawuwas  Kiemma [OO0/MKHa 6bITb coeiMHeHa ¢C
3a3eMNIAILIMM MPOBOHUKOM (KeNTo-3eNeHOro LBeTa) NIMHUN MUTaHUA.
B Tabnuue 1 (TAB. 1) npuBeaeHbl 3HaUYEHNA B amnepax, pekomeHayemble
[ANA NPefoXpaHUTenein ANHWU 3aMeffIeHHOro AeNCTBYA, BblOPaHHbIX
Ha OCHOBE MaKC. HOMWHaNbHOro TOKa, BblpaﬁaTblBaEMOl’O CBapO4HbIM
annapaTtom, U HOMUHaNbHOrO HaNpPAXeHUA NUTaHUA.

[InA onepauuin N3MeHEHWA HaMPAXKEHUA OTKPbITb BHYTPEHHIOK
4aCTb CBApPOYHOTO annapata, CHAB MaHesb U MOArOTOBUB KNEMMHUK
M3MEHEHUA HaMNpsXXeHUs Tak, 4Tobbl ObIIO COOTBETCTBUME MEXAY
COefjUHEHMEM, YKa3aHHbIM Ha Tabnuuke M UMEWMCa B CeTu
HanpsxeHneMm.
Puc.F

TwaTenbHo yCTaHOBWTb Ha MeCTO MNaHesb, 3aKpenus creluanbHble
BUHTBI.

BHumanue!

CBapouHbIii annapaT MOArOTOBNEH Ha 3aBofe K Haubonee
BbICOKOMY ns ocA p p
U, 400V < noar Ha

NOACOEAVHEHUE K SNIEKTPUYECKOW CETU MUTAHUA

- Tepepn noacoeguHeHrem annaparta K SNeKTPUYECKON ceTr, NpoBepbTe
COOTBETCTBUE HAMPAXEHUA W YacTOTbl CETU B MecTe YCTaHOBKU
TEXHWYECKUM  XapaKTepuCTUKaM, MpUBEEHHbIM Ha  Tabnuuke
annaparta.

CBapouYHbIii annapaT [OMKeH COe[UHATbCA TOMbKO C CUCTEMON
NUTaHNA C HYNEBbIM NPOBOAHUKOM, MOACOEAVHEHHDIM K 3a3eM/IEHMIO.
[na obecneyeHna 3aWWTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa MCMONb3oBaTb
AnddepeHLManbHble BbIKoYaTeNy Tuna:

- Tun A ( - ) AnA ofgHOdA3HbIX MaLLVH;

) AnA TpexdasHbIX MaLLnH.

- [ina Toro, yTo6bl yaoBneTBopATh TpeboBaHuam Cranaapta EN 61000-
3-11  (MepuaHne u306paxeHns) peKOMeHAyeTCA MpPOU3BOAUTbL
COeAVHEHMA CBAapPOYHOro anmaparta C Touykamu WHTepdeica ceTu
NUTaHVA, UMELLMMY UMNefaHC meHee Z Makc =0.1 Om.

- CBapouHbIil annapaT cooTBeTCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa IEC/EN
61000-3-12.

/\ B ! Hec yKa Bblwe

CYWeCTBEHHO  CHWKaeT  3(PEKTUBHOCTb  3/1EKTPO3alluThbi,
npeAycMOTpeHHol nsrotoButenem (knacc 1) U MoxeT npueectu
K Cepbe3HbiM TpaBMam Yy ntofei (Hanp., SNeKTPNYECKMNii LWOK) u
HaHeceHMIo MaTepuanbHoro yuiep6a (Hanp., noxapy).

- Tun B (

COEAUHEHUE KOHTYPA CBAPKIN

A BHUMAHMUE! NEPEA  TEM, KAK BbIMOJIHATb
COEAVHEHWA, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA  AMMAPAT
OTKJTIOYEH U OTCOEQMHEH OT CETU MUTAHUA.
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B Tabnuue 1 (TAB. 1) umetoTCA 3HaueHns, peKoMeHyemble Ans Kabenei
cBapKM (B MM?) B COOTBETCTBME C MakKCMMaslbHbIM TOKOM CBapOYHOTO
annapara.

C rasoBoro (ecnu uci TCA).

[a30Bbli  GanioH, YCTaHABIMBAEMbIi Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTb
ra3oBoro 6anjioHa CBapoOYHOTO anmnaparta: MaKc. 20 Kr.

3aBUHTUTL peayKTOp(*) AaBneHWA Ha KnanaH rasoBoro 6assioHa,
YCTAHOBWB MeXAy HUMW CreuuanbHbiil peaykTop, NoCTaBnAemblii
KaK NpUHagnexXxHoCTb, Npn NCNonb3oBaHUN rasa Aprona nwnn cmecn
aproHa/CoO,.

- Hapetb rasosyto Tpy6Ky Ha BbiBOAbI peflyKTopa 6annoHa 1 3aTaHyTb ee
MeTanInyeCckum XomyTom.

OcnabuTb perynnpoBoYHOe KOMbLO peflykTopa AaBfieHus nepeq Tem,
KaK OTKpblBaTb KnanaH 6annoHa.

(*) ECnvi NpUHaANeXHOCTb He MOCTaBAETCA BMECTe C U3fennem, To ee
cnepyet npuobpeTatb OTAENbHO.

C 6 paTta ToKa CBapKun

CoepiHAeTCA CO CBApKBAEMON AeTanblo U C METaNIINYECKUM CTONIOM,
Ha KOTOPOM OHa NIeXWT, Kak MOXHO 61vxe K BbIMONHAEMOMY CBapHOMY
coefiHeHMIo.

C rop ( AnAa Bepculii ¢ coeguHeHnem EURO)
BcTaBuTb ropenky B npefHasHaueHHoe ANA 3TOrO COefMHEeHue, A0
KOHLIa BPYYHYIO 3aKpYTUB 3aXVMHOe KonbLio. [oarotoButh K nepsoit
3arpyske NpoBOJIOKY, IEMOHTNPOBAB COMMO 1 KOHTaKTHYl0 TPYOKy, Ana
obneryeHus BbIxoaa.

™ ( ana ToB FA3-HE A3)
Puc. G
- OTKPbITb pa3maTbiBaTesb.
- Ceapka MIG/MAG (ras):
- CoeanHuTb Kabenb ropenky, MOCTynawwWuin  OT  YCTPOICTBaA
NPOTArMBaHNA NPOBOJIOKU K KpacHON Knemme (+).
- CoeanHUTb Kabenb BO3BpaTa 3aXKMMa K YepHOMN Knemme (-).

- Csapka OJIOC (HeT rasa):
- CoeanHutb Kabenb ropenku, MNOCTynalowWuin OT  YCTPOICTBa
NPOTAr1BaHNA NPOBOJNOKM K YepHOIi Knemme (-).
- CoepnHuTb Kabenb BO3BpaTa 3aKMMa K KpacHOM Knemme(+).
- 3aKpbiTb OTAENEHME AN1A pa3maTbiBaTena.

PekomeHnpauunn:

- 3aKpyTWTb [0 KOHLa coefuHUTeNnn Kabenei cCBapKuM B ObICTPbIX
coeavHeHVAX (ecnn  umetoTca), Ana  obecrieyeHns  Xopoluero
SNEKTPUYECKOr0 KOHTaKTa; B MPOTMBHOM Cilyyae npousonaer
neperpes camyx COeVHUTENEN C X NOCNeAYoWM 6bICTPbIM U3HOCOM
n notepen 3ppeKTUBHOCTU.

Mcnonb3oBaTb Kak MOXHO 6onee KOpPOTKVe Kabenu ceapKu .

M36eraTb  nonb3oBaTbCA  METalIMYECKUMN  CTPYKTypamu,  He
OTHOCAWMMICA K 06pabaTbiBaeMoil AeTanu, BMecto kabensa Bosspara
TOKa CBapKM; 3TO MOXeT ObiTb omacHo AnA 6e30macHOCTM W AaTb
njioxue pesysbTaTbl NP CBapKe.

YCTAHOBKA KATYLUKW C MPOBOJIOKOM (Puc.H)

BHUMAHME! NEPE] TEM, KAK HAYMHATb ONEPALUK NO
3ANPABKE NPOBOJIOKU, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN ATMAPAT
BbIKJTIOYEH Y OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUA.

YBEAUTECb, YTO POAMKW  ANA  NOAAYM  MPOBOJIOKM,
HAMPABNAIOWMA  WAAHT U HAKOHEYHMK  CBAPOYHOIO
NMNCTONETA COOTBETCTBYIOT TUMNY U IUAMETPY UCMONb3YEMOW
MPOBOJIOKN U MPABWIbHO MPUCOEANHEHbBI. HA STAMAX 3AMPABKU
MPOBOJIOKW HE MOJIb30BATHCA 3ALUTHBIMU MEPYATKAMW.
OTKpbITb pa3maTbiBaTesb.

HapeHbTe KaTyliKy C MPOBOJIOKOW Ha LINUHAENb, NPOBEpbTe, YTO
CTepXeHb NPOTaCKMBAHWA LWNVHAENA MPaBUNbHO YCTaHOBNEH B
cooTBeTCTBYyOLWEeM oTBepcTui.(1a).

MoaHUMUTE BEPXHUI HAXUMHOWN ponuK (1) u oTBeauTe ero(ux) ot
HVKHero ponuka (o) (2a-b).

- lNpoBepuTb, UYTO PONVKW/PONUK MPOTATMBaHUA MOAXOAWT K Tuny
NCnonb3yemon nNpoBonoKu (2c).

Bo3bmuTe CBOGOAHDIN KOHEL, CBapOYHON MPOBOJIOKN Ha KaTylike v
obpexbTe MOrHYTYl0 YacTb MPOBOMOKM Tak, YTOObl Ha TOPLEBON U
6OKOBOI YaCTAX NPOBOIOKM He 6bino 3ayceHLeB. [oBepHNTE KaTyLLKy B

HanpaB/eHNI NPOTVIB YaCOBOW CTPENK 1 BCTaBbTe KOHEL| MPOBOIOKN
B HanpaenaioLLyio TPy6Ky, NPOTOSKHWTE ero Ha rny6uHy npumepHo 50
- 100 MM B HanpasnsioLiee OTBepCTHE CBapPOUHOTo pyKaga (2d).
OnycTnTe Ha MeCTO BEPXHW HaXVMHOW POANK, U Perynatopom
BE/INUMHbI [JaBMIEHNA YCTAHOBUTE CPEAHIO BENVNUWHY [AaBneHus
NPVXUMHOTO ponuKa. Y6eauTtecb, 4YTO NPOBOMIOKA HaXOAUTCA B
creumnanbHoi 60po3ae HKHEro ponuka (3).

3aTopmo3uUTe Cnerka WNUHAENb, BO3JENCTBYA Ha CreuunanbHbli
perynupoBoYHbiii BUHT (1b).

CHATb COMIIO N KOHTAKTHYIO TPy6Ky (4a).

- BcTaBbTe BUKY CBAapOYHOroO annapata B po3eTKy MUTaHWA, BKIKUNTE
CBapOYHbI/i annapat, HaXXMUTE Ha KHOMKY FOPenku WNu Ha KHOMKY
[IBVKEHVNA MNPOBOMIOKM Ha NaHenu ynpaeneHus (ecnu umeloTcs),
NoAoXauTe, NMoKa NPOBOJIOKa He NPOWAET NO BCEMY HanpaBnsiowemy
LWNaHry 1 ee KOHel| He nokaxeTca Ha 10 - 15 cm U3 nepefHeit yactu
rOpenKu 1 OTRYCTUTE KHOMKY.

A\
- B ! B T n p p
HaxogquTcAa nopj Hal'lp’l)KeHVleM N UCNbITbIBAaeT MexXaHn4yeckune
Harpysku, y B CJlyuae Hec T 6 HoCTH,
MOXKET NPMBECTY K 3NEKTPUYECKOMY LIOKY, PAaHEHNAM U NPUBECTMA K
3aXKNraHUIO HeXXenaTteNibHbIX BHEKTPMHECK“X Ayr:

He HanpaBnAliTe ropeniky B CTOPOHY Tenia.

- He noaHocuTte ropenky 61a13Ko K ra3oBomy 6annoHy.

3aHOBO MOHTVPOBATb Ha FOPeNKy KOHTaKTHYyto TPy6Ky 1 conno (4b).
HacTpoiiTe MexaHusm Mopjaun NPOBONOKM Tak, YTOObI MPOBONOKA
nopaasanach nnaBHo 1 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiTe AaBneHne PONMKoB
1 TOpMO3ALLee yCuine WNUHAENA Ha KaTyLLKY TaK, 4To6bl ycunie 6bin1o
MVHVManbHBIM, HO NPOBOJIOKa He NMpocKanb3biBana B 6oposze v npu
npekpaLtieHny noaaun He obpasoBbiBanach NeTnA U3 NPOBOMOKM Noj,
BO3/1EVICTBMEM VHEPLIMN KaTyLIKN.

O6pexbTe BbICTYNAIOWWA KOHeL, MPOBOMOKM M3 HaKOHeuHUKa Tak,
4TO6bI OCTanoch 10-15 Mm.

- 3aKpbiTb OTAeNeHve ANnA pa3maTbiBaTens.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE NMPOLIEAYPbI
CoeanHuTb Kabenb 3a3eMeHrs Co CBapUBAaEMON AeTasblo.
- lNpoBepnTb NONAPHOCTD (ToNbKO Ana Bepcuin FLUX).
- Ecnu Bbl ncnonb3yete MOHONWTHYIO NMPOBOSIOKY, OTKPbITb Perynatop
NoTOKa 3alUTHOTO rasa MOCPeACTBOM pefykTopa AasneHua (5-7 n/
MUH).
MPUMEYAHMUE: MoMHuTe, 4TO B KOHLIE paboTbl HEOOXOANMO 3aKPbITb
3aLUTHBIN ras.
BKNtoUMTb CBApPOUHBIN annapart 1 3aAaTb CBaPOUHbI TOK NpK NOMOLL
NOBOPOTHOTO NepekoyaTens (Tam, rae umeeTcs).

Puc. |
[nA Hayana cBapKm HaXaTb KHOMKY CBapPOYHON Fropesnku.
[ina perynupoBaHus napameTpoB CBapKK 3a/laTb CKOPOCTb pexylLlei
KPOMKM Npyi MOMOLWWM CMeLnanbHOi PYKOATKN [0  AOCTVKEHUA
perynapHoi ceapku (Kkoraa npeaycmotpeHo) (Puc. B-3).

OYHKLMA TOYEYHON KOHTAKTHOW CBAPKM (korpa
npeaycMoTPeHo).
Puc.L
[InA n3meHeHUA BpeMeHV CBapKM BO3AENCTBOBATb Ha PETyNIPOBOYHYIO
pykoaTky (Puc. B-5).

BHUMAHMUE:

- Y HeKOTOpbIX MOAesneil HaKOHEUHWK HampaBfiAloWel MpPOBONOKN
Haxo[uUTCA NOA HanpsXXeHrem; obpallaTb BHUMaHWE, YTOObI N3bexaTb
HeXenaTesibHbIX 3aXKUraHui.

- CVIFHa]'IVBaL[I/IOHHaﬂ NnaMna BKNOYaeTca npu Hannuun neperpesa,

npepbiBas  nogavy  NWTaHUsA;  BOCCTAHOB/IEHWE  MPOUCXOAWT
ABTOMATUYECKM NMOC/E HECKONIbKO MUHYT OXAXXAEHUA.
7.TEX OBCJNIYKUBAHUE

BHUMAHUWE! MEPEA  MPOBEJEHWEM  OMEPALIN

TEXOBCNYXUBAHUA MNMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT
OTKJIOYEH U OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUA.

NJIAHOBOE TEXOBCJTYXKUBAHUE:
OMEPALUMU NMNAHOBOIO TEXOBCNYXMBAHUA BbIMNOJHAKOTCA
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OMEPATOPOM.

lopenka

He ocTtaBnaiite ropenky nnn eé kabenb Ha ropaunx npegmerax, 310
MOXET NPUBECTV K pacnnaBneHnio U3oNAuun 1 cenaet ropenky u
kabenb HenpurogHbIMK K paborte.

- PerynapHo nposepsiiTe KpenneHvie Tpy6 1 NaTpy6KoB noaaum rasa.
Mpu Kaxaon CMeHe KaTyLK1 CO CBapOYHOI NPOBOOKOI Npo/ayBaiiTe
CyXVM CXaTbiM BO3lyXoM noj AaeneHvem He Gonee 5 6ap wnaHr
nofauv NPoBOJIOKN ¥ NPOBEPAIITE €ro COCTOAHNE.

ExefjHeBHO nNpoOBepAiiTe COCTOAHWE W MPaBWIbHOCTb MOHTaXa
[leTaneil KOHEYHOW YacTy TFOPenku: COMMa, KOHTAKTHOW TpyoKn u
rasosoro guddysopa.

Mopaua nposonokn

MpoBepuTb CTeneHb M3HOCa PONINKOB, MPOTArUBAIOWMX MPOBOSIOKY.
Mepuoanyeckn ynanaTb METaNINYECKYI0 Mbib, OTKNAAbIBAIOLYIOCA B
30He NPOTArMBaHNA (PONMKIN U HanpaBnAiolas NPOBONOKK Ha BXoae
1 BbIXofe).

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE

BHEMJAHOBOE TEXOBCNYXUBAHUE AOMKHO
OCYLUECTBNATbCA TONbKO OMbITHbIM wnn
KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOW OBJIACTU
MEPCOHAJIOM COMIACHO TMOJNIOKEHUAM TEXHUYECKOW
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHME! HUKOTAA HE CHUMAWTE NAHENIb U HE
NPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA ANMNAPATA, HE
OTCOEAWHUB NPEABAPUTE/IbHO BUJIKY OT 3NIEKTPUYECKOW
CETW.

(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER
CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

MAQUINAS DE SOLDA A FIO CONTINUO PARA A SOLDAGEM A
ARCO MIG/MAG E FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL E
PROFISSIONAL.

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “maquina de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos ligados
aos procedi com sold a arco, as relativas medidas de
protecéo e aos procedi de emergéncia

(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”).

Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdao em
vazio fornecida pela maquina de soldar pode ser perigosa em
algumas circunstancias.

A conexdo dos cabos de solda, as operacoes de verificacao e
de reparacao devem ser executadas com a maquina de soldar

B p P nop MOXeT np ™ desligada e desconectada da rede de alimentagéao.

K  cepbesHbIM 3NeKTpoTpaBMamM,  TaK Kak - Desligar a a de soldar e desconecta-la da rede de
HenocpepacT 1 KOHTAKT C Ay yactammn paran/ lii ¢ao antes de substituir as partes desgastadas pela tocha.
VNU NOBPEXAEHNAM BCIACTBUE KOHTAKTa C YaCTAMM B ABVKEHUN. - Efetuar a instalagao elétrica de acordo com as normas e leis de
- PerynAapHo ocmaTpuBaiTe BHYTPEHHIOIO 4acTb anmnapata, B prevencéo e acidentes em vigor.

3aBUCUMOCTM OT 4acCTOTbl MCNOIb30BAHUA U 3anbl/IEHHOCTU pa6oqero

MecTa. YaananTe HakonmeLLylocA Ha TpaHCGOpMaTope, CONPOTUBAEHNN

V1 BbINPAMUTENE MbiNib NMPU MOMOLLN CTPYN CYXOTO CKaToro BO3jyxa C

HW3KMM AasneHnem (makc. 106ap).

He HanpaBnAaTb CTpylo CKaToro BO3fyxa Ha SMeKTpuyeckue nnatbl;

NpPOon3BeCcTN UX OYUCTKY OYeHb MArKon LLleTKOIh wnu cneynanbHbIMU

pacTBopuUTenamun.

MpoBepuTb NpK OUUCTKE, YTO SNEKTPUUYECKNE COeANHEHWNA XOPOLIO

3aKpydeHbl U Ha KabenempoBoAKe OTCYTCTBYIOT MOBPEXAeHUA

nsonAunn.

Mocne oKoH4aHusA onepayun TeXO6CJ1y)KI/IBaHI/Iﬂ BepHUTE naHenun

annapata Ha MeCTO 1 XOPOLLO 3aKpyTUTe BCe KpeneXHble BUHTbI.

- HI/IKOI'[.]a He NpoBOAUTE CBApKy npn OTKprTOl7I MawmnHe.

- locne BbINONHEHNA TeXO6CNYKNBAHNA NI PEMOHTa NOACOeANHUTE
o6paTHO coefHeHUA 1 Kabenu Tak, Kak OHK Gbin NofCcOeAUHEHbI
W3Ha4yanbHO, cCnegAa 3a Tem, 4yTo6bl OHU He conpukacanucb ¢
NOABMXXHbIMU 4acTAMU WIN 4acTAMWU, TemnepaTtypa KOTOPbIX MOXeT
3HaynUTeNIbHO MOBbICUTbLCA. 3aerI1I/lTe BC@ NpoBOAa CTAXKaMW,
BEPHYB X B I'IepBOHaHa}'IbeIVI BUA, Cnefa 3a 1em, YTO6bI coegnHeHna
NepBUYHON OOMOTKM BbICOKOrO HanpsxeHuA Obiin 6bl AOMKHLIM
06pa3om OTfeNieHbl OT COeAVNHEHWI I BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOro
HanpaxeHnA.

,[ll'lﬂ 3aKpbITUA META/INTOKOHCTPYKUMN YyCTaHOBUTE 06paTHO BCE ranku n
BUHTDI.

A maquina de soldar deve ser ligada exclusi aum si

de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.
Certificar-se que a tomada de alimentagdo esteja ligada
corretamente a terra de protegao.

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagées

que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou

combustiveis liquidos ou g.

Evitar de trabalhar sobre materlals Ilmpos com solventes clorados

ou nas pr idades de tais substancia

- Nao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substancias i

madeira, papel, panos, etc.)

Verlﬁcar que haja uma circulagio de ar adequada ou de
cap de eli as fumacgas de solda nas

prommdades do arco; é necessario um controle sistematico para a

avaliacao dos limites a exposicao das fumacas de solda em fungao

da sua composicao, concentracao e duragao da propria exposigao.

Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a

irradiagao solar (se utilizada).

®@®

- Adotar um isol to eléctrico adequado em relagao a tocha, a
peca em processamento e eventuais partes metalicas colocadas no
chéo situadas nas p! idades (ac ).
Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, calcados, capacetes
e vestudrios previstos para a finalidade e mediante o uso de
estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com
a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes
conformes a UNIEN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produzndos pelo arco; a protecao
deve ser dida a outras p pr ao arco por meio de
protegdes ou cortinas nao reﬂexivas.

is (p.ex.
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1dad

- Ruido: Se por causa de operagoes de muito i
for verificado um nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual

ou maior de 85 db(A), é obrigatdrio o uso de equip de
otecao individual adequados (Tab. 1).

LO®AO®O®

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de
campos electr éticos (EMF) localizados nas pr idades do
circuito de soldadura.

Os campos electr éticos p interferir com algumas

aparelhagens médicas (p ex. Pacemaker, respiradores, préteses

metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccao adequadas para com os

portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de

utilizagao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto

para o uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade

profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos limites de base

relativos a exposicao humana aos campos electr icos em

d

/\ RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada a massa; caso contrario
(p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe o perigo de
queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descongelamento de tubulag¢oes da rede hidrica).

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR verlﬁcar sempre a
garrafa com meios idé cap de imp q acid
(se utilizada).

As protegdes e as partes méveis do invélucro da maquina de solda
e do alimentador de fio devem estar na posicao, antes de ligar a

ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a
reduzir a exposigao aos campos electr gnético:

Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do
circuito de soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.
Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. M

a de solda a rede de alimentagao.

ATENGAO! Qualquer interven¢do manual em partes em movimento
do ali dor de fio, por pl

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a pega a soldar o
mais préoximo possivel a juncao em execugao.

Néao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar
(distancia minima: 50cm).

Néao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de
soldadura.

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

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico
de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com
finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia a
Iidade ei C ética nos edificios domésticos e
g a uma rede de alimentacao de baixa
tensao que allmenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”"Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras pessoas
instruidas para intervengdes em caso de emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos
em 7.10; A.8; A.10 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.
- DEVE ser proibida a sold a maq de solda ou o
alimentador de fio for segurada pelo operador (p.ex. por meio de
correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chéo,
salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando
com mais maquinas de solda sobre uma pega s6 ou sobre mais
pecas ligadas eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de
tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos ou tochas,
a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necesséario que um coordenador experiente execute a medigao
instr | para er se existe um risco e possa adotar
medidas de protecao adequada como indicado em 7.9 da norma
"EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9:
Instalagao e uso”.

bel

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

- Lubrificacao das engrenagens.

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

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensido do
aparelho de soldar.

- E proibido levantar a maquina de solda.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Esta méaquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a arco,
realizada especificamente para a soldagem MAG dos acos de carbono ou
ligados levemente com gés de protecdo CO, ou misturas Argénio/CO,
utilizando arames eletrodo cheios ou com alma (tubulares).

Sao também adequados para a soldagem MIG agos inoxidaveis com gés
Argonio + 1-2% oxigénio e aluminio com gas Argonio, utilizando arames
eletrodo de analise adequada a pega a ser soldada (somente modelos
Fig. B1).

E possivel também o uso de arames com alma apropriados para uso sem
gas de protecdo adaptando a polaridade da tocha a quanto indicado pelo
fabricante de arame Modelo Fig. B2 utiliza somente fio com alma).

ACESSORIOS DE SERIE:

- tocha;

- cabo de retorno completo de pinga de massa;
- kit rodas (nos modelos com carrinho).

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

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

sao resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

FIG.A

1-  Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacéo das
maquina de solda a arco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3-  Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

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

5- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~ : tensao alternada monofasica;
3~ :tensao alternada trifésica.

6- Grau de protecao do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

- U, :Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentacéo da maquina de
solda (limites admitidos +10%).
-1 : Corrente maxima absorvida da linha.

1 max

-28-



- 1,4 Corrente efetiva de alimentacao.
8- Prestacoes do circuito de soldagem:

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

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

X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a

maquina de solda pode distribuir a corrente correspondente

(mesma coluna). Expressa-se em %, na base de um ciclo de 10min

(p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim

por diante).

No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C

ambiente) sejam ultrapassados se determinara a intervengao da

protecédo térmica (a maquina de solda permanece em stand-by até

quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

A/V-A/V : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem

(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

9- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda
(indispenséavel para a assisténcia técnica, pedido de pecas de
reposicdo, busca da origem do produto).

10- - —= : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta
contido no capitulo 1“Seguranca geral para a soldagem a arco”.
Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da maquina
de solda em seu poder devem ser detectados diretamente na placa da

prépria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:

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

- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2)

0O peso da maquina de solda esta descrito na tabela 1 (TAB. 1).

4, DESCRIGAO DA MAQUINA DE SOLDA
DISPOSITIVOS DE CONTROLE, REGULAGAO E LIGACAO
Fig.B1, B2

5.INSTALAGAO

ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE
INSTALAGAO E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE SOLDA
RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

ASLIGAGCOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL ESPECIALIZADO OU QUALIFICADO.

INSTALAGAO
Fig.C
Desembalar a maquina de solda, efetuar a montagem das partes
separadas, contidas na embalagem.
Montagem da mascara de protecao
Fig.D

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig.E

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

LOCALIZAGAO DA MAQUINA DE SOLDA

Determinar o lugar da instalacado da maquina de solda de modo que nao
haja obstéculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida
do ar de arrefecimento (circulagdo forcada através do ventilador, se
presente); certificar-se a0 mesmo tempo que nao sejam aspirados pos
condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

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

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

LIGAGAO FICHA ETOMADA (vale somente para os modelos fornecidos

sem ficha): ligar ao cabo de ali ¢ao um pl normalizad.

(2P + T - 1ph, 3P + T - 3ph) com capacidade adequada e instalar uma
da de rede dotada de fi ou interruptor automatico; o

terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentacao. A tabela 1 (TAB.1) contém
os valores recomendados em ampéres dos fusiveis retardados de
linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida
pela maquina de solda, e a tensao nominal de alimentacao.

Para as operagdes de troca tensao (somente para versao trifasica)
acessar a parte interna da mdaquina de solda, removendo o painel
e preparar o quadro de bornes de troca de tensdo de maneira que
haja correspondéncia entre a ligagdo indicada na placa de sinalizagao
apropriada e a tensao de rede disponivel.

Fig.F

Remontar cuidadosamente o painel utilizando os parafusos
apropriados.

ATENGAO!

A méaquina de solda é preparada na fabrica com a tensao mais

da da série disponivel, por p
U, 400V < Tenséo de preparagao na fabrica.

LIGAGAO A REDE

Antes de efetuar qualquer ligacao elétrica, verificar que os dados da
placa da maquina de solda correspondam a tensao e freqiiéncia de
rede disponiveis no local de instalagao.

A méquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentacao com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a proteccdo contra o contacto indirecto, usar interruptores
diferenciais do tipo:

- TipoA( ) para maquinas monofasicas;
- TipoB( ) para maquinas trifasicas.

Para cumprir os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) aconselha-
se a conexdo do aparelho de soldar aos pontos de interface da rede
de alimentagdo que apresentam uma impedancia menor de Zmax =0.1
ohm.

O aparelho de soldar contém os requisitos da norma IEC/EN 61000-3-
12.

A ATENGAO! A falta de observacao das regras acima citadas
torna ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo fabricante
(classe 1) com conseqiientes graves riscos para as pessoas (p.ex.
choque elétrico) e para as coisas (p.ex. incéndio).

LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

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

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

Ligacao ao cilindro de gas (se utilizada)

- Garrafa de gés carregéavel no plano de apoio da garrafa da maquina de

soldar: max 20 kg.

Aparafusar o redutor de pressdao(*) a valvula do cilindro de gas

intercalando a redugao apropriada fornecida como acessério, quando

for utilizado gas Argénio ou mistura Argénio/CO,.

Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a bragadeira

fornecida.

- Afrouxar o aro de regulacéo do redutor de pressao antes de abrir a
valvula do cilindro.

(*) Acessorio a comprar separadamente se nao for fornecido com o

produto.

Ligagdo do cabo de retorno da corrente de soldagem
Deve ser ligado a peca a soldar ou a bancada metalica onde esta apoiada,
0 mais proximo possivel da junta que esta sendo executada.

Ligagao da tocha (somente para versées com jungao EURO)

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

Troca de polaridade (somente para versées GAS-SEM GAS)
Fig.G
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- Abrir o vao do carretel
- Soldagem MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo de tragdo de arame
ao borne vermelho (+).
- Ligar o cabo de retorno da pinga ao borne preto (-).
- soldagem FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo de tragao de arame
ao borne preto (-).
- Ligar o cabo de retorno da pinga ao borne vermelho (+).
- Fechar o vao carrete.

Recomendagées:

- Virar a fundo os conectores dos cabos de soldagem nos engates
rapidos (se presentes), para garantir um perfeito contato elétrico; em
caso contrario haverd superaquecimentos dos préprios conectores
com a relativa deterioragdo dos mesmos e a perda de eficiéncia.
Utilizar os cabos de soldagem mais curtos possiveis.

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

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (Fig. H)

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

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE ARAME, A
LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM
CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE
SE DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE
PROTECCAO.

Abrir o vdo do carretel.

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

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

- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagéao sejam/a apropriados/o ao fio
utilizado (2c).

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

- Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor
intermediario, verificar que o arame esteja posicionado corretamente
na cavidade do rolo inferior (3).

Frear ligeiramente o carretel agindo no parafuso de regulagao
apropriado colocado no centro do préprio carretel (1b).

Tirar o bico e o tubo de contato (4a).

Inserir o plugue na tomada de alimentagéo, ligar a maquina de solda,
apertar o botdo da tocha ou o botéo de tragdo do arame no painel de
comandos (se presente) e esperar que a ponta do arame percorrendo
toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte dianteira da
tocha, soltar o botédo.

ATENGAO! Durante estas operagdes o arame esta sob
tensao elétrica e é submetido a forc¢a mecanica; portanto pode
causar, se nao forem adotadas as precaucdes adequadas, perigos de
choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:

- Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

Nao aproximar a tocha ao cilindro.

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

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

Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.

Fechar o véo carrete.

6. SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
- Ligar o cabo de retorno a peca a ser soldada.
Verificar a polaridade (FLUX).
Se se estiver usando o fio eléctrodo cheio, abrir e regular o fluxo de géas
de protecgdo por meio do redutor de pressao.
NOTA: Lembrar-se ao final do trabalho de fechar o gas de protecgdo.
Ligar a maquina de soldar e regular a corrente de solda com o
comutador ou o comutador rotativo (onde existir).

Fig.1
Para iniciar a soldadura premer o botao tocha.
Para regular os parametros de soldadura estabelecer a velocidade
do fio (onde for prevista) com o apropriado punho até obter uma
soldadura regular (Fig.B-3).

FUNCAO SOLDADURA A PONTOS (onde for prevista)
Fig.L
Para modificar o tempo de soldadura agir no punho de regulagao (Fig.
B-5).

A ATENGAO!

Em alguns modelos o bico guia-fio estd normalmente em tensao;
prestar atengao para evitar contactos acidentais.

A lampada de assinalagao acende-se em condigao de
superaquecimento interrompendo a alimentacao de poténcia; o
restabelecimento verifica-se automaticamente depois de alguns
minutos de resfriamento da maquina.

7. MANUTENCAO

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE
MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA:
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a

fusdo dos materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

Verificar periodicamente a vedacao da tubulagao e conexoes de gas.

A cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar comprimido

seco (max 5 bars) na camisa de guia do fio, verificar a sua integridade.

Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a

montagem correta das partes terminais da tocha: bico, tubo de

contato, difusor de gas.

Alimentador de arame

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracao do
arame, remover periodicamente o pé metélico que se deposita na area
de tracdo (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO
DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA
DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A
MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE
DE ALIMENTAGAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de
solda podem causar choque elétrico grave provocado por contato
direto com partes sob tensao e/ou lesées devido ao contato direto
com 6rgaos em movimento.

Periodicamente e sempre com freqiiéncia em funcéo da utilizagao
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda
e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e
retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).

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

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

- No final de tais operagbes remontar os painéis da maquina de solda
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apertando a fundo os parafusos de fixagao.
- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a
maquina de solda aberta.
Depois de ter efetuado a manutencao ou a reparagao restaurar as
conexdes e as fiagbes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento ou
partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas. Colocar
abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente,
tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primério em alta tensao daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da
caldeiraria.

(EL) |

EFXEIPIAIO XPHIHZ

AL

MPOXOXH! MPIN XPHEZIMOMOIHZETE TO LYTKOAAHTH AIABAZXTE
MPOZEKTIKA TO EFXEIPIAIO XPHEHE!

IYTKOAAHTEZ ME XIYNEXEZX XZYPMA TIA IZYTKOAAHIH TO=OY
MIG/MAG KAI FLUX NOY MPOBAEMONTAI FA BIOMHXANIKH KAI
EMATTEAMATIKH XPHZH.

Inpeiwon: 1o Keip mov AouBsi Ba
“OUYKOAANTAG"

itar o 6po<

XPpnotp

1.TENIKH AZOAANEIATIA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XeIpIOTIG TPEMEL VA Eival EMAPKWG EVNHEPWHEVOG TTAVW GTNV
ac@aln Xprion Tou GUYKOAANTH Kat TANPOQOPNHEVOG WG TIPOG TOUG
Kiv8Uvoug mmou oxetilovtat pe Ti¢ Stadikacie suykoAAnong té&ov, Ta
OXETIKA péTpa MpooTaciag Kat EMEPPACNG GE MEPIMTWON EKTAKTOU
KivéUvou.

(Kavte avagopda kar otov Kavoviopé "EN 60974-9: ZuoKevég yia
GUYKOAAnon T6€ou. Mépog 9: Eykataotaon kat Xprion”).

- Amo@eUyeTe AUECEC EMAPEC ME TO KUKAWHA OUYKOAAnonG. H
TAGN O€ AVOIKTO KUKAWHA TIOU TTapEXETal amd To GUYKOAANTH o€
0pIoHEVEG OUVORKEG UTopEi va givan emkivéuvn.

- HoUvéeon twv KaAwdiwv cuykOAANoNg, ol evépyeteg emainOsuong
Kal EMOKEVNG TTPETEL VA EKTEAOUVTAL HE TO GUYKOAANTH oBNOTO Kat
amocuvdepévo amo to Siktuo tpopodoaiag.

- IBARoTE TO GUYKOAANTH Kai amocuvdécte Tov amd to Siktuo
TPOPOSOTiag MPIV AVTIKATACTHOETE TUHHATA AOyw @Bopdc.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTACN OUMQWVA HE TOUG
1OXUOVTEG VOHOUG KAl KAVOVIGHOUG.

- O GUYKOAANTIG TIPEMEL VA GUVSEETAL ATMOKAEICTKA O ovoThpA
TPOPodociag pe yeiwpévo oudétepo aywyo.

- BeBawBsite 611 n mpila Tpogodociag givar cwotd cuvdedepévn
oTn yeiwon npootaciag.

- Mn Xpnoipomoleite To CUYKOAANTH O uypd mepIBAAAOVTA I} KATW
ané Bpoxn.

- Mn xpnoipomnolsite KaAAWSia pe POappuévn po 1 A XaAapwpé
ouvdéoeig.

i VA

- Amogelyete va gpyaleote ot UNIKA Tou KaBapioTnkav pe
XAwpouxa S1aAuTIKA 1} KOVTA OE TTAPOUOLEG OUTIEG.

- Mnv cuykoMAeite o€ Soyeia uno mison.

- ATPAKPUVETE amd TV MEPIOYI EPYAciag OAEG TIG EVPAEKTEC OVTIES
(m.x. §0Mo, XapTi, mavia KAm.)

- E€ao@alilete TRV KataAAnAn Kuko@Aopia aépa i péoa KatdAAnia
yla va a@aipolv Toug Kamvoug GUYKOAANONG Kovtd oto togo.
Eival amapaitnto va Aapfdavete unoyPpn pe GUGTHHATIKOTNTA TA
opm £kBeong oToug Kamvoug auvKoMnun: og ouvaptnon g

16, GUY pPWONG KAt TnG & NG idtag tne ékBeong.

- Aatnpeite ™ @GN pakpud amdé mnyéc  Beppotnrac,
ovpnepihappavopévne Kat TG NMAKAG aktivoBoliag (av
Xpnopormorgitat).

0L 0@

- Y100gteite KATAAANAN NAEKTPIKI HOVWGOT) GE OXECT ME TN AGuma, To

UAIKO O£ KATEPYATia Kat EVEEXOHEVA YEIWHEVA HETAAAIKA PPN TIOU
Bpiokovtal Kovtd (mpoottd).

AUTO EMTUYXAVETAL QOPWVTAG TAKTIKA Ydvtia, umodhipara,
KaAuppa Ke@aiol Kat evéupata mov mpofAémovTat yia T0 6Komo
aUTO Kat HECW TNG XPRONG SAMESWV Kal HOVWTIKWV TATNTWV.
MpooTateVeTe MAVTA TA HATIA HE TA EISIKA QikTpa avTamokpivopeva
og UNI EN 169 1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw Of HACKEC N
Kpavn avramokpivopeva og UNIEN 175.

XpnopomolEiTe E15IKA MPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG QWTIAG
(avtamokpivopeva ce UNI EN 11611) Kat yavtia cuykOAAnong
(avtamokpivopeva og UNI EN 12477) unoq)suvovmc va ekBétete
mv € pupida ot P Kat puBpeC akTiveg TOUL
mapayovtat ané 1o 16§o. H mpootacia mpénsl va emekteiveTal
Kol 0€ GAAa TPOOWTTA KOVTA 07O TOE0 10 PEGOU TOIXWHATWV 1 UNn
AVTAKAAVOOTIKWY KOUPTiVWV.

Oopupotnta: Av e§attiag £181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANONG
Samotwveral pia nueprcla otadun aropikic ék@eong (LEP) ion
1} avtepn Twv 85 dB(A), ivan UTOXPEWTIKN N XPioN KATAAANAwV
£0WV aTOMIKNG TpooTaciag (Mwv. 1).

HO®ARO®®

- H &ié\evon TOU  pslpaTOG  OUYKOAANGNG

Snuovpyei

nAektpopayvntika media (EMF) yopw amdé TO KUKAWHa
OUYKOAARONG.
Ta nAekTpopayvnTika media OV va mapépp HE OPIONEVEC

1aTPIKEG cuokevég (my. Pace-maker, avanveuotrpe, peTalAikég
TIPOCONKEG KAL),

Mpénel va Aappavovtat KATdAAnAa TPOCTATEVTIKA PETPA WG TTPOG
Ta ATopa MoV PEPOUV TETOIoU €idOUG OUOKEVEG. Ma mapadetypa va
amayopevETal N TPAoBacn GTNV MEPLOXH XPHONG TNG CUYKOAANTIKNG
OUOKEVNG.

AUTH N GUYKOAANTIKI) MNXAVI] IKOVOTIOIE( Ta TEXVIKA GTAVTAPVT
TIPOIGVTOG yia AamOKAEIOTIKN XPrion o€ Blopun)aviké mepiBailov yia
EMAYYEAHATIKO OKOTIO. AV EYYLATAL ) AVTATIOKPIOH O0Ta Bacikd 6pla
TIoU agpopouv tnv ékBeon Tou avlpuw 0TA NAEKTPOUAYVNTIKA
nedia og olKlako6 mepIBaiiov.

0z¢ S1ad

O XEIPIOTI IPEMEL VA EQAPHOTEL TIC AKOA ¢ WOTE va
neplopiletal n £&kBeon oTa NAEKTPpOpAYVNTIKA n£6|u

- Itepewvetete pali 600 to Suvatdv mo Kovrd Ta Suo kaAwdia
OUYKOAARONG.

AlaTNPEITE TO KEPAAL KAl TOV KOPHO TOU CWHATOC 0G0 TO Suvatov
TNO HAKPUA amd To KUKAWHA GUYKOAARoNG.

Mnv Tuliyete moTé Ta KaAwWSia GUYKOGAARONG YUpw Amd To GWHA.
MnV GUYKOAAEITE pE TO CWHA AVAPECA OTO KUKAWHA GUYKOAARONG.
Awatnpeite ap@oTEPa Ta KAAWSIa 0TV iSla MAgUpd TOU CWPATOG.
- Zuvd£éoTe TO KAAWSI0 EMOTPOPC TOU PEUHATOG CUYKOAANONG OTO
HéTallo TPog GUYKOAANGN 600 To Suvatov 1Mo KovTd GTo onpeio
oUVdeaNC UNO eKTéNEDN.

Mnv cuykoAAeite Kovtd, KaBiopé L] pé
GUYKOAANTIKI pnxavi (s)\axlom amoéotacn: 50:m)
Mnv ag@rvete c1dnpopay KOVTA 070 KUKAwpa
OUYKOAANONG.

- EAaxiotn anéctaon d= 20cm (Eik. M).

/N

- Zuokevn Katnyopiag A:

Aut n OUYKOAANTIKA HNXavi] IKAVOTIOIE( TIG OMCITHOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TPOIGVIOG YylO OMOKAEIOTIK XPHON OF
Bopnxaviké mepiBdallov Kat yia emayyeApHATIKO oKomd. Agv
£YYudTal | avtamokpion TNV NAEKTpopayvnTIKi cuppatrétnta o
oKlako mepiBallov kar 6mou umdpxel apueon ouvvdeon oe Siktuo
TPOoPodoaciag XapnAg TAGNG MOV TPOYOSOTE( KATOIKIES.

mavw otn

1TIKA AVTIKEIW

EMIMAEON NPO®YAAZEIZ
- ol ENEPI’EIEZ ZYTKOAANHZHE:
- og mepiBallov pe av§npévo
- O£ IEPIOPICHEVOUG XWPOUG;
- ogmapoucsia smpAsKva 1) EKPNKTIKOV UAGV.
MPENEI mponyoup ¢ va ekTpunBolv amé évav "“Texviko
YnevBuvo” kat va ektehovvtal mivm Tapoucsia GAAwV atopwv
EKTAISEVPEVWV WG TIPOG TIC EMEPPACELG GE TIEPIMTWGN GUECOU
Kiv8uvou.
MPEMEl va vioBsTolvtal Ta TEXVIKA HECA TPOOTAGIAC Tou

nAektpoAnéiac;
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nepypagovtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou kavovicpou "EN 60974-
9: TUOKEVEG Yia cuyKOAAnon to§ou. Mépog 9: Eykatdotaon Kat
xenon"
- MPENEI va amayopgVeTal  GUYKOAANGH 6Tav 0 GUYKOAANTAG 1 o
TPOPOSOTNG CUPHATOG aTNpileTal and To XeipioTh (m.x. Sia péoov
HAVTWY).
MPEMEI va amayopeveTal n auvKoMnun av o XEIPIoTAG Bplaxctul
AVUPWHEVOC OE OXEON HE TO SATIESO, EKTOC AV XPNOIY Tau
£181ka daneda acpalsiag.
TAZH ANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMIMEZ: katd tnv
£pyacia pE MEPIGCOTEPOUC OUYKOAANTEC MAVW OTO i50 KOppATL
r| og nepmuotapu KOMpATia uuv5£5£p£vu NAEKTPIKA, pMmopEi va
pynOsi éva emkivd POICHA TAGEWV EV KEVW AVANECT
cs. 6uo SrapopeTikég BAoElC NAeKTPOSiwV 1} AGUMEG, GE TIHK OV
UITOPE( VA PTACEL WG TO SUTAG TOU EMTPATEUEVOU Opiov.
Eivan Y £vag MEMEIPAPEVOG GUVTOVIOTIG va eKTENECEL TN
pétpnon pe opy wote va kabopiosl av umdpxet Kivéuvog kat
va pmopei va uloBetrioel KatdAAnla pétpa mpoctaciag Omwe
TIEPIYPAPETAL 0TO 7.9 TOU KavoviopoU “"EN 60974-9: ZuoKEVEG yia
GUYKOAANoN T6&ou. Mépoc 9: Eykataotaon Kat xprion”.

YNOAOINOI KINAYNOI
- ANAMOAOrYPIZMA: tomoBetiote T0 OuyKOAANTH o€ opi{6évtio
eninedo pe KatdAAnAn mpog Tov oyKo Kavotnta. e avtibetn
nzplm’won (nx Kskl\lusva, daneda KAm.

S yvp

PX:

10c).

AKATAAAHAH XPHXIH: eivat emkOvdéuvn n €yKaraotacn Tou
GUYKOAANTH yia onom5nnot£ Epvamu 6|uq>op£tu(r| amdé v

BAemopevn (my. Eemaywp ) ané 1o 18pIK6
6|K'ruo)

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZX: ota@gpormolgite mavta
™ QIaAn agpiov pe katdAAnAa péoa wote va epmodiovral Tuxaisg
TTWOEIC TNG (av Xpnoiponolsita).

O1 TPOGTAGIEG KAl Ta KIVNTA PéPN TG GUOKEVAGIAG TOU GUYKOAANTH
Kal ToU TpoPodatn cupparog mpémel va Bpiokovral o Béaon, mpwv
ouvdéoeTe TO GUYKOAANTH 07O SiKTUO TPOPOodoaTiac.

MPOZOXH! OmoladmoTe XEIPWVAKTIKN EVEPYEIA TAVW OE THRHATA

TOU TPOPOS6TN GUPHATOG, OTIWG:

- avrikataotaon KUAivépwv kai/n ompdl;

- gl0aywyr cUPPATOC GTOUG KUAivEpoug;

- TOmoB£TNON TOU MNViOU CUPHATOG;

- KaBapiopdc KUAivépwyv, ypavallwv Kai TnG mePLoXG Tov BpiokeTal
MO KATW;

- Nadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO XIYFKOAAHTH ZXIBHITO KAl

AMOXZYNAEAEMENO AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

- AmayopsgUeTal va Xpnotponoleitat ) XetpoAafn we péco avipwaong
TNG GUYKOAANTIKIG GUGKEUNG.

- AmayopeUeTal N avUPwaor TOU GUYKOAANTH.

2. EIZATQrH KAITENIKH NEPIFPAOH

Autd¢ 0 OUYKOAANTAC €ival pia TNy PEUMATOC yia TN CUYKOANon
TOE0U, E181KA OXeSIa0UEVOC YIa TN CUYKOAMNon MAG twv avBpakoUxwv
XaAUBwvY xaunhol kpdpatog pe aéplo mpootasiag CO, ry piypata Argon/
CO,, xpnotpomolwvTag cUppata NAEKTPOSIOU yepdTta 1 mapayepiopéva
(owANVWTd).

Mpoopépetal miong yta T cuykoMnon MIG Twv avogeidwtowv xaAopuwv
He aéplo Argon + 1-2% o&uydvou kal aloupiviou pe aéplo Argon,
XPNOIOTIOIWVTAG oUPHATA NAEKTPOSIOU GUVOEDNC KATAANANG TTPOG TO
KOppdTt mou Ba cuyKoAnBei (Mévo povtéha Eik. B1).

Mmopouv  emiong va  xpnotpomoinfolv  Tapayepiopéva  cUpHATA
KATGA\NAQ yla auty T XPRAon Kai Xwpi¢ aéplo  mpooTaciag,
mpooappolovtag TNV MONKOTNTA TG Adpmag ot evSeifelc Tou
kataokeuaot oUppatog (Movtédo Eik. B2 xpnowpomoiei poévo
Tapayspcpévo cUppa).

BAZIKA EZAPTHMATA:

- Naumo;

- KaAwSio emotpo@ric epodlacuévo pe Aafida yeiwong ;
- KIT TPOXWV (0Ta GUPOHEVA HOVTEA ).

3. TEXNIKA ZTOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY MINAKA

Ta KUPIQ OTOIXEIQ MOU OXETICOVTAI UE TN XPNON KAl TIG arnodocelg

TOU OUYKOAANTH Ccuvowi{ovTtal OToV Mivaka TEXVIKWV OTOIXEIwV

e TNV akdAouBn évvoia:

Eik. A

1- EYPQMAIKOL Kavoviouog avapopdg yia TV ac@AAeIa Kal
TNV KATAOKEUR JNXAVWY YIA OUYKOAANGCN TOEOU.

2- YUPBONO ECWTEPIKAG DOUNG CUYKOANTA.

3- YuppoAo npoBAenduevng diIadikaoiag.

4- YUPBOAO S: deixvel 0Tl HnopuV va EKTEAOUVTAI CUYKONNACEIG

o€ nepIBAN\oV pe auinuévo kivduvo NAeKTPonANEiag (n.x.

MOAU KOVTA O€ JETAANIKG OWPaTa).

TUMBOAO YPAUUNG TPOPOS0CIAg:

1~ : eVOANACOOUEVN LOVOPAOTIKN TA0N.

3~ : evaANQCOOUEVN TRIPACIKN TAON.

6- BaBuog npootaciag nAaiciou.

7- Texvika XapaKINPIOTIKA TNG YPAUMAG Too@odoaoiag:

- U, : EvoMNacoopevn 1aon kal ouxvornta 1popodoaiag

OUYKONNTA (anodekTd opia +10%).

= 1} oy $ AVQTATO AMOPPOPNUEVO PEUUA Ao TN YPAUUN.

= o MpQypanko pevua 1po@odoasiag .

8- Ano0OCEIG KUKAWHATOG OUYKOANONG:

- U, : avwrarn 1d0n o€ avoIxTo KUKAWHA.

- 1,/U, : KavovikoroiNuevo peupna Kal avrioToixn 1aon nou
MMOPOUV Va MapExovial and TO CUYKOMNTH KAta TN
OUYKOAANON.

X : Ixeon diaAeinoucag Aeiroupyiag: O€ixvel To Xpovo

KATA TOV OMoio O OUYKOANTAG MMOPEi va MApeXxel To

QVTIOTOIXO peupa (idla KoAova). Ekppaletal oe % Baoel

evog KUKAoU 10min (n.x. 60% = 6 Aenta epyaciag, 4 Aenta

nauong KAM.).

Ye Nepintwon nou &ENepacToUV Ol MaPAYOVTIEG XPNONG

(Texvikou nivaka, avapepopevol oe 40°C nepIBANOVTOG),

enepBaeivel N Beppikn NPOOTAcia (0 CUYKOANNTAG WEVEI

oe stand-by peéxpl nou n Bepuokpacia Tou dev kateBei

OTa enITPENSPEVA OPIA).

A/V-A/V : Aeixvel TNV KANIMOKO pUBUIoNG TOU PEUUATOq

OUYKOAANONG (EAGXIOTO - UEYIOTO) OTNV AVTIOTOIXN TAon

TOgOU.

9- ApIBUOG PNTPWOU YIa TNV avayvwPIon TOU OUYKOANTA
(anapainto yia TNV Texvik ouunapdotaon, {ATNon
QAVIAAACKTIKQWV, AvAlATNON KATAOKEUNG TOU MPOIOVTOG).

10- — : Afia Twv ao@oAeiwv KaBuoTepnuévng
evepyornoinong nou npénel va nEoBAeQTei yia TNV
NPOCTACIA TNG YPAMMAG.

11- LUpBoAa ava@epopeva Oe KAVOVEG AOPAAeiag n onuacia
TWV OMOIWV AVAPEPETAl OTO KEP. 1 “TeVIKr acPpAAela yia TN
OUYKOAANON TOEOU”.

Inueiwon: To avapepopevo Napddelyua NG TAUNEAag eival

€VOEIKTIKO TNG ONMACIAG TwV CUPBOAWY Kal Twv Wneeiwv. Ol

AKPIBEIG TIMEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU CUYKOANNTH OTNV

KATOXN OQG Mnpénel va dlaBacTouv KarteuBeiav OToV TEXVIKO

MivaKa Tou iBIoU TOU CUYKOAANTH).

v
T

ANNATEXNIKA ZTOIXEIA:

- XZYTKOAAHTHZ:BAéme mivaka 1 (MIN.1)

- NAMMA: BAéne mivaka 2 (MIN. 2)

To Bapocg Tou suykoAAnTH avaypdagetat gtov mivaka 1 (MIN.1).

4.NEPIFPA®H TOY ZYTKOAAHTH
ZYITHMATA EAErXOY, PYOMIZH KAI ZYNAEZH
Eik.B1, B2

5.EFKATAXTAZH

MPOZMPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZIHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TO
ZYTKOAAHTH AMOAYTQX XIBHITO KAl AMOIZYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAX. Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIZ
MNPENEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO KAI
MNEMNEIPAMENO MPOZQMIKO.
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ZYNAPMOAOIHZH Ek. C
ATIOOUOKEVUAOTE TO OUYKOMNTH, EKTENECTE TN OCUVAPHOAOYNON TWV
SlaPOPWY TUNHATWY TTOU TIEPIEXOVTAL 0T CUCKEVLAGIA.

TuvappoAoynon packag mpootaciag
Ex.D

ZuvappoAoynon kaAwdiov emotpong-Aafidag
E.E

TPOMOZ ANYWQXIHZI TOY ZYTKOAAHTH
OMNoL Ol GUYKOMNTEG TIOU TTEPLYpAPOVTAlL OTO TApOV eyxelpidlo, Sev
SlaBétouv cuoTiuata avoPwong.

TOMOGETHZIHTOY ZYTKOAAHTH

EvtomioTe Tov 1m0 TomoB£Tnong Tou GUYKOANNTH WOTE VA NV UTTAPXOUV
gUnddla oe oxéon He TO Avolypa €10680u kat £€660u Tou aépa Yugng
(e€avaykaopévn KUKAOQOpia HEow avepoTpa, av umidpyxel). BeBaiwbeite
TauTdxpova OTL SEV aVavopPOPOUVTAL EMAYWYIKEG OKOVES, StafpwTikoi
ATHOI, UYPasia KATT.

Awatnpeite Touhdxilotov 250mm  elelBepou xwpou yupw amd To
OUYKONANTH.

MPOXOXH! TomoBetriote TOo OUYKOAANTAR ot opilévTio
eningdo KataAAnAnG tIkavoTnTag Pog 1o BApPog WO TE va ano@evxBouv
T Soyupiopa i} EMKUVEUVEC HETAKIVACELC.

ZYNAEZIH OITZ KAl MPIZAZ (iox0et povo yia ta MHovtéa mou
npopnBsvovtal Xwpic Pig): cuvdEéoTe 0To KAAWSIO TPoPodoaiag évav
KAVOVIKOTIOINHEVO PEUMATOAATITN (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph)katd\\nAng
IKAVOTNTAG KAl TTPOSIaBEDTE pia TTPila SIKTUOU EQOSIAOUEVN HE AOPANEIEG
Kal autopaTo S1akom. To e181kd TEpHATIKO Yeiwong mpémel va ouvSeDei
oTtov aywyd yeiwong (Kitpvo-mpdotvo) TnG ypappng tpogodociag. O
mivakag 1 (MIN.1) ava@épel Tig TIMEG TwV KABUOTEPNHEVWV ACQOAEIDV
oe ampere 1oU OUpBOUAEVOVTAL BACEL TOU AVWTATOU OVOMAGTIKOU
PEVHATOG TIOU TTAPEXETAL QTG TO GUYKOANTH Kot TNG OVOHAOTIKAG TAoNG
TPOPodoaiag.

- Na Ti¢ evépyeleg alaync Taong, mPEMel va eMEUPETE OTO EOWTEPIKO
NG MNXAVAG agalpwvTag Ty mAdka kat mpodiabétovtag tnv KAEppa
aA\ayr¢ TAonNg WOTE Va avTIOTOIKoUV N oUvSeon mou Seixvetal oTnv
&8Ik mvakida kat n StatiBépevn téon Siktvou.

Ew.F
TomnoBetroTe Eavd Tov Tivaka XpnoIHOTOIWVTAG TIG EIOIKEG Bideg.
Mpocoxn! O cuyKoAANTI|G gival MpodiaBeTInévog oTo £pYosTacio
yia tnv uPpnlotepn Taon TG SratiBépevng KAipakag, ya
napadsiypa:
U, 400V < Taon mpodiateBeipévn 670 £pyocTdacio.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO
- TMpwv ekteNéoete omoladnmote NAEKTPIKN oUvdeon, BePawbeite ot
Ta OTOIXEIQ TTOU avaypdpovTal GTOV TEXVIKO THVAKA TOU OUYKOAANTH
QVTIOTOLXOUV OTNV TACN Kal cuxvotnta Tou Siktvou mou SiatiBevtat
oToV TOTo €yKATAOTAONG,.
O OUYKOANTAC TIPEMEL va cuvOeBEel amoKAEIOTIKA O éva cLOTNHA
TPOPod0oaiag HE YEWUEVO aywyd oudETEpPOU.
- Na va efaopalioete Tnv mpootacia amd TV £PPEON  EMOPY,
XPNOIHOTIOLEITE SlaPOPIKOUG SIAKOTITEG OTTWG:
- Tumou A ( ) yla HOVO@QAGCIKA UnxXaviHaTa,

) Yl TPIQACIKA pnxavripata.

lMa va kavormolovvtal ot cuvOrkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-11
(Flicker) ouviotdtal n 6UvSeon TNG CUYKOANTIKAG HNXAVIG OTA ONnpeia
Slaemagng Tou Siktvou TpoPodoaciag mou Tapouctdalouv CUVOETN
avtiotaon Katwtepn amé Zmax =0.1 ohm.

H ouykoMnTikry pnxavry mepthapBaverat
kavoviopov [EC/EN 61000-3-12.

- Tomou B (

OTIC  AMAITACEI  TOU

MPOXZOXH!
H pn tipnon twv map Kabiotd HOTIKO
10 cUoTNHA ac@aleiag mMou MPOPAETETAL ANTO TOV KATACKEVAOTH
(katnyopial) pe € 6AouBoug GoBapou¢ KIvouy G yta dtopa (mm.x.
nAektpomAnéia) Kat avt (m.x. Mupkayid)

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHEIHZ

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEXZTE TIZ AKONOYOEZ ZYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI O ZXZIYFKOAAHTHZ EINAI IBHITOX KAl
AMOXYNAEAEMENOZX ANO TO AIKTYO TPOOOAOXIAX.

O NMivakag 1 (MIN. 1) avagépel TI¢ TIPEG TTOU CUPBOUAEVOVTAL Yia T
KaAWwSla ouYKOANonG (o mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEUMATOG TIOU
TIOPEXETAL ATTO TO GUYKOMNTH.

XTUvdeon ot @LaAn agpiov (av Xpnoipomotgital)

- ®éAn agpiov mou TomoBeteital oTo eMimedo oTAPIENG PIAANG Tou

OUYKOANTA: max 20 kg.

Bidwote 10 pewtipa mieong(*) otn BaABida g @AnG agpiou

TonmoBeTwvTag  evOIAUESA TNV KATAAANAN  Tipocappoyr]  TTou

mpopnBeveTal WG eEAPTNHA, OTAV XpNotHoToLEiTal aépto Argon 1y Hiypa

Argon/CO,.

TuvdéoTe To CWAVA €060V AEPiOU GTOV TPOCAPHOOTH Kal OQaNOTE

v mpopnBeudpevn Awpida.

- XoAapwote 10 SAKTUAIO PUBHUIONG TOU TIPOCAPHOOTH TECNG TPV
avoi&ete T BarBida TG GLaAnG.

(*) E€apTtnpa mou mpémel va ayopdletat Eexwplotd av Sev mpopnBeveTal

HE TO TTPOIOV.

TUvdeon KaAwdiov EMOTPOPIC PEUHATOG GUYKOAARONG
STuvdéetal 0To HETAANO TTIPOG GUYKOANONG i} GTO METAANIKO TTAYKO OTTou
otnpiletal, 600 YiveTal 1O KOVTA 0TO OnuEio cUvEeonC umod emegepyacia.

Tovdeon Aapmag (povo yia povtéha pe cuvéeon EURO)

TomoBetriote T Aduma otov edikd olvdeopo o@alifovtag péxpl To
ppa 10 BOdwtd SakTUNO pmAoKapiopatog. MPOoEToINdoTe Ty yia
TO TPWTO POPTWHA TOU CUPHATOE, AQPAIPWVTAG TO AKPOPUOIo Kal TO
OCWANVAPAKI ETAPNG YIa VAl SIEUKONUVETE TNV €080 TOL.

AN\ayn mohikéTnTag (H6vo yia mapallayéc AEPIO-OXI AEPIO)
E. G
- avolte ™ Orkn Tou afova.
- OUYKOMNnon MIG/MAG (aépo):
- JuvdéoTe To KaAWSI0 AGUTag o TIPOEPKETAL amd Tov TPOPodATN
OTOV AKPOSEKTN KOKKIVO (+).
- Tuvdéote 1o kahwdio Aaidag oTov pavpo akpodékTn (-)
- OUYKOMnon FLUX (6x1 aéplo):
- ZuvéoTe To KAAWSIO AAPTTAG TTOU TIPOEPXETAL ammd TOV TPOPOSOTN
OTOV HAUPO AKPOSEKTN (-).
- Zuvdéote To KahwdIo emMOoTPOPrC Aafidag 0Tov KOKKIVO aKpOSEKTN
(+).

KkAgioTe TN Orikn Tou d&ova.

JUOTACEIG:

MeplotpéPte péxpt 10 BABOC TOUG OUVEEOHOUC TwV  KOAWSiWV
OUYKOANNONG OTIG Taxeieg TPileg (av umdapyxouv) yia va e§acpalioeTe
Hia TéAela NAeKTPIKN emagn. Xe avtiBen mepintwon Ba dnpovpyBouv
unEPBEPUAVOELC TwV {BlwV Twv CUVSETUWV pE ypriyopn @Bopd Toug Kat
ATWAELD ATTOTENECUATIKOTNTAG,

Xpnotporoleite KAAWSIA GUYKOANONG 600 To SuVaATOV UIKPOTEPOU
HriKoug.

ATIOQEVYETE VA XPNONUOTIOIETE METAANKA péPN TIOU SEV VKOV
OTO KOUHATL TTPOG GUYKOAANON, WG QVTIKATAOTAON Tou KaAwdiou
EMOTPOPNG TOU PEVPATOG OUYKOMNNONG. AuTO prmopei va  eival
EMKIVOUVO yld TNV aO@AAEld Kal va SWOEL Hn  IKAVOTIOINTIKA
QmOTENéOATA VIO TN CUYKOAANON.

TOMOGETHZH MHNIOY YPMATOX (Eik. H)

MPOXOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TOMOOETHIHZ
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHE EINAI ZBHZTOX KAI
AMNOZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EAEF=TE OTlI Ol KYAINAPIKEZ TPO®OAOTHZEIX XYPMATOZ, TO

ZMIPAA KAl TO ZOAHNAPAKI EMAOHE THX AAMMAL ANTIZTOIXOYN

XTH AIAMETPO KAl XTH OYIH TOY XYXPMATOX MMOY OEAETE NA

XPHZIMOMOIHZETE KAI OTI EXOYN TOMOGETHOEI LOTA. KATA TIZ

OQAZEIX EIXATQIHXE TOY XYPMATOX, MHN OOPATE MPOXTATEYTIKA

TANTIA.

- Avol€Te Tn Brjkn Tou dfova.

- TomoBetroTe To MNvio oTov dova, S1aTNPWVTAG TO APXIKO HEPOG TOU
olppatog mMpog Ta mavw. BeBaiwbdeite 6Tt n pikpy Bdon éNEng Ttou
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oUppaAToC eival TormoBetnuévn otnv eldikn omm (1a).
- AmeNeuBEPWOTE TOV/TOUG AVTIKUAIVEPO/aVTIKUAIVEpOUG Tiieong Kat
ATTOPAKPUVETE TOV/TOUG amd ToV/Toug KAtw KUAivépoug (2a-b).
BeBaiwBeite 611 To/Ta KAPOLA/a TPOYoSoaiag gival katdMnAo/a mpog
TO XPNOIHOTOIOVHEVO CUPHAL. (2¢).
- ATENEUBEPWOTE TO QPKIKO HEPOG TOU OUPUATOG KOYTE TNV
mapagopPwpévn  dkpn  opllovtiwg  Kal  Xwpi¢  UTOAgippaTa.
MeploTpéYPTe MPOG apIoTEPA Katl BANTE TO APXIKO TUHA TOU CUPHATOG
péoa otov odnyd mélovtac To katd 50-100mm otov odnyd Tng
oUvdeong Adumag (2d).
TomoBeTrioTe MAAL Tov/Toug avTIKUAiVEpo/avTikuAivépoug pubpilovtag
v mieon oe evdiapeco emimedo, emaAnBevoTe OTL To CUPHA gival
OWOTA TOTTOBETNHEVO OTO KEVTPO Tou iSlou Tou dova. (3).
Dpevdapete eEhappd Tov afova avepyvtag otny edikr Bida pubuiong
TomoBeTNpévn 0TO KEVTPO Tou iS1ou Tou d&ova (1b).
- A@aIp£oTe TO aKPOPUOLO KAl TO CWANVAPAKI ETAPRC (4a).

Ewodyete 10 pevpatodimtn otnv mipila tpogodoociag, avayte To
OUYKOMNNTH, TECTE MO TARKTPO AGUMAG 1) TTARKTPO TIPOXWPHRHATOG
OUPHATOC TTAVW OTOV TTiVaKA EAEYXOU (av UTTAPXEL) KAl AVAPEVETE WOTE
TO APXIKO HEPOC TOL GUPpATOC SlaviovTag 6o To ompdA Byet katda 10-
15cm amnd 1o PmpooTIvo PEPOG TNG AGUMag. AQrioTe UOTEPA TO MARKTPO.

MPOZOXH! Katd tn SIGpKEIQ QUTWV TWV EVEPYEIWV, TO
oUppa BpioKeTal UG NAEKTPIKI] TAON KAl UTTOKEITAL OF UNXAVIKN
Suvapn. Mmopei yia autd, av Sev vioBetiicete katdAAnia pétpa,
va mp Aé ivd nAektpomAnéiag, Tpavp Kal va mapay
NAekTPIKaG TOEa:

- Mnv KateuBUVETE TO AvolyHa TNG AAUTTAE TTPOG HéPN TOU CWHATOG 0AG.
Mnv mAnotdlete tn Aduma otn @LaAn.

TomoBeTr|oTe MAAL 6TN AGUTA TO CWANVAPAKL ETAPG KAl TO AKPOQUGIO
(4b).

EAéy€Te 0TI TO TPOXWPENHA TOU CUPHATOG Eival OHAAO. PuBpioTe apyikd
v mieon Twv KLAiVEpwWV Kal To QPevapiopa Tou dfova o€ TIPEG 600
TO SUVATOV XapNAGTEPEG, ENéyXOVTag OTI TO oUpHa Sev YAIOTPA Kat 6Tt
Katd TV €AEN Sev XaAapwvouv ot ENKEG OUPHATOG AGYw UTIEPBONKNAG
adpdvelag Tou mmviou.

Koyte tnv dkpn Tou cupupatog mou Pyaivel amd To akpo@uoto o€ 10-
15mm.

- Kheiote ™ Orjkn Tou d&ova..

6. ZYTKOAAHZH: NEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

- Zuvdéete T0 KaAWOIO EMOTPOPAG OTO KOHUATL TIOU TIPOKEITaL val

OUYKOMOETE.

EAéy€te T mohikoTnTa (FLUX).

- AV XPNOILOTIOIEITE TO CUMTAYEG CUPHA, QVOIYETE Kal puBpileTe TN pory
TOU TTPOCTATEVTIKOU AEPIOU PEOW TOU MEIWTN Trieong (5-71/min.).
ZHMEIQZH: Na BupdoTe 0To TENOG TG EpYAciag va KAEIVETE To aéplo
npootaciag.

Eik. 1
la va apxioete T CUYKOANNON TMECTE TO TANKTPO AQUTTAG .
Na va pubuioete TG Mapapérpoug ouykdAnong, (émou mpoPAémetal)
PUOUIOTE TIG TAPAUETPOUG TAXUTNTAG CUPHATOG HE TO EISIKO KOUUTTE
HEXPL VA EMITUYXAVETE Uit OHaAT} CUYKOANnoN. (Etk.B-3).

AEITOYPTIA MONTAPIZMATOZ (6mou mpoBAénetan)
Ew. L

Ma va HETaPBEAETE TO XPOVO OUYKOAANONG EVEPYNROTE OTO KOUWTI
pUBIoNG (Ek. B-5).

MPOZOXH:
- € PEPIKA pHOVTEND N OKUN EMA@G CUPHATOG gival ouviBwg umd Taon:
TIPOOEXETE WOTE VA AMOPEVYETE AVEMBUUNTES EUTTUPEVUATIOELG.
- H Apma onuatodotnong avapel oe mepinmtwon unepBépuavong
SlaKOTTOVTAG TNV TTAPOXT LOXVOG: N EMAVAPOPA YIVETAL AUTOHATA HETA
amo HEPIKA AETTTA TTOU KPUWOEL.

7.ZYNTHPHZH

MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHZTOX
KAI AMOZYNAEAEMNEOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

TAKTIKH ZYNTHPHZH:

OI ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN
ANO TO XEIPIZTH.

Adapma

- Mnv akoupmdte Tn Aapma Kat To KaAwS10 NG og Bepud Koppdatia. Auto

Ba pmopoUoe va MPOKAAETEL TV THEN TWV HOVWTIKWY UNIKWY BéTovtag

YPHyopa Tn CUCKEUK| EKTOG AElTOPUYIAG.

EAéyxeTe TEPIOSIKA TO KPATNHA TNG CWARVWONG Kal TwV OUVSECEWV

agpiou.

e KGBe avTIKATAOTOAON TOU TNViIOU CUPHOTOG QUONETE pe Enpd

memeopévo aépa (max 5 bar) oto ompdA Katl eNéyETe TNV akepaldotNTd

Tou.

- ENéyxETe, TOUNGKIOTOV pia gopd TNV Npépa, Tn @Oopd Kal 1o CwoTo
HOVTAPIoNA TWV TEPMATIKWY TUNUATWY NG AGUMAG: akpo@ualo,
owAnvapdakt emagic, Stavopéa agpiov.

Tpo@odotn cupparog

- ENéyxete ouxva ™ @Bopd twv Kuhivépwv Tpogpodoaiac, agaipeite
TIEPIOSIKA TN UETANAIKT OKOVN TTOU GUYKEVTPWONKE 0TV mepLoxn €AENg
(KOMvSpoL Kat omPdA €10050L Kat e£650V).

EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
ANOKAEIZTIKA ANO NPOZQMIKO NMENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO
ZTON HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPONTAZ TON TEXNIKO
KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

MPOXOXH! TMPIN AQAIPEZETE TIZ TAAKEZ TOY
ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE ZTO EXQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI
O ZYTKOAAHTHE EINAI ZBHZTOZ KAI ANOZYNAEAEMENOZ AMNO TO
AIKTYO TPOOOAOZIAEL.

Ev8exopevol £heyxol HE NAEKTPIKN TACH OTO ECWTEPIKO TOU

OUYKOAANTH pmop va np Bapn nAektpomAnéia

ané aueon ema@n B pépn VMO TAon Kai/fj Tpavpata oPEINGHEVA O

Gupeon emagn pHe 6pyava Ge Kivnon.

- Meplodika Kal OMOCSATIOTE ME OUXVOTNTA, AVAAOYa HE TN XPHoN Kat
NV MooOTNTA OKOVNG Tou TIEPIBAANOVTOC, QVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOAANTH Kal a@alp€CTE TN OKOVN TIOU OUYKEVIPWONKE OTO
HETAOKNMATIOTH, avTioTaon Kat avopBwtr| pe Enpd memeopévo aépa.
(péxpt 10bar).

- Mn KOTEUBUVETE TOV TIEMECHEVO AEPA OTIC NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.

KaBapiote teg e pia oAU aman BoupTtoa 1 KAataAnAa SIOAUTIKA.

Me tnv eukaipia EAEYXETE OTL Ot NAEKTPIKEG CUVOEDEIC Eival OQANOUEVEG

Kat ta Kapmapiopata dev mapouactdlouv BAAREC 0TN povwon.

370 TENOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETHOTE TIC TTAGKEG TOU

OUYKOMNNTH opahilovTag péxpt To Tépua Tig Bideg oTepéwong.

- ATTOQEUYETE QMOAUTWE VA EKTEAEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE QVOIXTO

OUYKOMNNTA.

A@oU eKTENEOATE TN OLVTAPNON N TNV EMIOKEUN, AMOKATACTACTE TIG

OUVSECEIG Kal T KAPMAapiopaTa Omwe Tav otnv apxr TPooExovTag

WOTE AUTA va pnv €pBouv Ot €Ma@r) PE PEPN TIOU KivouvTal 1) TIou

Hmopolv va @tacouv o€ VYNNG BeppoKpacies. A£oTe pe TIG AwpPideC

6Aoug Toug aywyoug Omwe otV apxikr Slataén mpooéxovtag va

SlatnpnBolv amoNUTWG HOVWUEVEG Ol OUVSECELG TTPWTEVOVTOG OE

uPnAn Taon amod Tic SEUTEPEVOVTEG OE XaUNAr Taon.

Xpnolpomojote OAe¢ TG aubBevtikéG podéleg kat Pideg yia va

EavaKAEIOETE TNV KATAOKELT.

Ka\é
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(NL) |

INSTRUCTIEHANDLEIDING

OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN
AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

LASMACHINE MET CONTINUE DRAADVOEDING MET BOOG MIG/
MAG EN VOORZIENE FLUX VOOR INDUSTRIEEL EN PROFESSIONEEL
GEBRUIK.

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

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een
veilig gebruik van de lasmachine en over de risico’s in verband
met de procedures van het boogl de desb ffend
beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen

buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd door
middel van niet-reflecterende schermen of gordunen

Geluid: Als er door bijzond e laswerl hed
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

QEROO®

De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van
het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige
medische toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen,
metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden
voor de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de
gang naar de gebruik van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor

(Ook de norm “"EN 60974-9 raadplegen: App voorb
Deel 9: Installatie en gebruik”).

9

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de
nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in bepaalde
gevallen gevaarlijk zijn.

De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakeld

ledoeleinden.De over metdebasisli
m.b.t. de menselijke bl lling aan elekt ische velden in
huiselijk milieu is niet gegarandeerd.

1 d.

De op moet de proced gebruiken teneinde de
blootstelling aan de elektr gnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
lascircuit houden.

- De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

lasmachine die | I Id is van het dii

De lasmachine uitsc en loskoppelen van het

voordat men de versleten elementen van de toorts vervangt.

De elektrische mstallatle uitvoeren volgens de voorziene
[l men en -wetten

'S L
De lasmachine mag ui d verb

hakel di

- lui d den met een
dii met een neut geleider verbonden met de aarde.
- Verifiéren of het di ontact correct verb is met de

beschermende aarde.

De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de
regen.

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

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels
langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk
zo dicht mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de
lasmachine (minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het
lascircuit laten.

Minimum afstand d= 20cm (Afb. M).

- Apparatuur van klasse A:
Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische
standaard van het product voor het uitsluitend gebrmk op

industriéle plaatsen en voor prof le doeleind De

- Niet lassen op c iners, bakken of leidi die vloeibare of  over ing met de elektromagnetische compatibiliteit is
gasachtige ontvlambare producten bevatten ‘of bevat hebben. n|et gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in

- Vermijden te werken op materialen die sch zijn met g die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan

chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke

producten.

Niet lassen op bakken onder druk.

Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.

hout, papier, vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen
voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een

lage sg datde geb voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
In aangrenzende ruimten

systematische benadering nodig voor de evaluatie van de li
van blootstelling aan de lasrook in functie van hun samenstelling,
concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

- In igheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN  vooraf  geévalueerd worden door een

"Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebr

5”@%@

Breng een goede elektrische isolatie aan voor de toorts, het
werkstuk en | d len onderdelen in de buurt
(die toegankelijk zijn).

Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidssch I, hoofddeksels en voor dit
doel voorziene kledij en middels het gebruik van voetplanken of
isolerende tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI
EN 169 of UNI EN 379, gebracht op s of hel die
voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens
UNIEN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te
voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan de ultraviolette en
infraroodstraling van de lasboog; andere personen die zich in de

igheid van and personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8;
A.10 van de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de
draadvoeder ondersteund wordt door de operator (vb. middels
riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond
h staat, behoud het e | gebruik van een
velllgheldsplatform
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:
wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee verschillende
elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een
waarde die het dubbel van de | limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een coordinator  de

ervaren
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instrumentmeting uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat,
zodanig dat hij de geschikte beschermingsmaatregelen kan
treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm “EN 60974-9:
App voor b I Deel 9:1 llatie en gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de Iasmachme op een horizontaal opperviak

I met een adeq gen voor de massa; zoniet
(vb hellende, oneffen bevloermgen enz...) bestaat het gevaar van
omkanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor
gelijk welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn
(vb. ontvriezen van buizen van de waterleiding).

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd
met geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen
(indien gebruikt).

hial dealt: hul<el

De bescher en de van het van
de lasmachine en van de draadvoeder moeten in hun stand staan

voordat de lasmachine wordt verb met het di

OPGELET! Gelijk welke le ingreep op gedeel ink ging
van de draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Ver rollen en/of draadgeleiders;

Invoer van de draad in de rollen;

Lading van de draadspoel;

Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder
staande zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan
op te hangen.

- Hetis verboden de lasmachine op te hijsen.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Deze lasmachine is een stroombron voor het booglassen, speciaal
gerealiseerd voor het MAG-lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal
met beschermingsgas CO, of mengsels Argon/CO, gebruik makend van
massieve of geaderde (buisvormige) draadelektroden.

Ze zijn bovendien geschikt voor het MIG-lassen van roestvrij stalen met
gas Argon + 1-2% zuurstof en van aluminium met gas Argon, gebruik
makend van draadelektroden met een adequate analyse voor het te
bewerken stuk (alleen modellen Fig. B1).

Bovendien is het gebruik mogelijk van geaderde draden die geschikt zijn
voor het gebruik zonder beschermend gas waarbij de polariteit van de
toorts moet aangepast worden aan hetgeen door de fabrikant van de
draad wordt aangeduid (Model Fig. B2 gebruikt alleen kerndraad).

SERIE-ACCESSOIRES:

- toorts;

- retourkabel volledig met massatang;

- kit wielen (in de modellen met wagen).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Fig.A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de
machines voor booglassen.

2-  Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden
in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de
onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

5- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;

3~ driefasen wisselspanning.
6- Beschermingsgraad van het omhulsel.
7- Kentekens van de voedingslijn:
- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +£10%).
-1 : Maximum stroom verbruikt door de lijn .

1 max

- 1,4 Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- L/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning
die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld
worden.

X:Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt

uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6

minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen

naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de

thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by
tot haar temperatuur terug binnen de toegestane limieten ligt).

A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom

(minimum - maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van reserve
onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het product).

10- -—=: De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het
booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een

indicatieve aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de

cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van de lasmachine
in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden van de kentekenplaat
van de lasmachine zelf.

ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASMACHINE: zie tabel 1 (TAB. 1)

- TOORTS: zie tabel 2 (TAB.)

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1 (TAB. 1).

4. BESCHRIJVING VAN DE LASMACHINE
INRICHTINGEN VAN CONTROLE, REGELING EN VERBINDING
Fig. B1, B2

5.INSTALLATIE

OPGELET! ALLE OPERATIES VAN INSTALLATIE EN
ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UITVOEREN MET DE LASMACHINE
VOLLEDIG UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GEKWALIFICEERD
PERSONEEL.
INRICHTING
Fig.C
De lasmachine uitpakken, de montage van de losgemaakte gedeelten
bevat in de verpakking uitvoeren.

Assemblage beschermend masker
Fig.D

Assemblage retourkabel- tang
Fig.E

WIJZEN VAN OPHIJSEN VAN DE LASMACHINE
Alle lasmachines beschreven in deze handleiding zijn voorzien van
hijssystemen.

PLAATSING VAN DE LASMACHINE

De plaats van installatie van de lasmachine identificeren zodanig dat
er zich geen hindernissen bevinden ter hoogte van de opening van de
ingang en de uitgang van de koellucht (geforceerde circulatie middels
ventilators, indien aanwezig); tegelijkertijd controleren of er geen
geleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
Minstens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.
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A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
oppervlak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verpl. te voork

VERBINDING STEKKER EN STOPCONTACT (geldt alleen voor de
modellen geleverd zonder stekker): een genormaliseerde stekker,
(2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen
uitgerust met zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale
terminal van de aarde moet verbonden worden met de aardegeleider
(geel-groen) van de voedingslijn. De tabel 1 (TAB.1) geeft de aanbevolen
waarden in ampéres van de vertraagde zekeringen van de lijn gekozen op
basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en van
de nominale voedingsspanning.

- Voor de operaties van verandering van spanning moet men naar de
binnenkant van de lasmachine gaan, het paneel wegnemen en het
klemmenbord verandering spanning zodanig voorinstellen dat er
een overeenstemming is tussen de verbinding aangeduid op de
desbetreffende kentekenplaat en de beschikbare spanning van het net.

Fig.F
Het paneel zorgvuldig terug monteren en hierbij gebruik maken van de
desbetreffende schroeven.
Opgelet! De lasmachine wordt in de fabriek vooringesteld op de
hoogste beschikbare spanning van de gamma, voorbeeld:
U, 400V < In de fabriek vooringestelde spanning.

AANSLUITING OP HET NET

Voordat men gelijk welke elektrische aansluiting uitvoert, moet men

verifiéren of de gegevens van de kentekenplaat overeenstemmen met

de spanning en de frequentie van het net die beschikbaar zijn op de

plaats van installatie.

De lasmachine moet uitsluitend aangesloten worden op een

voedingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Om de bescherming tegen onrechtstreeks contact te garanderen,
differentiaalschakelaars gebruiken van het type:

- Type A( ) voor eenfase machines;
- TypeB( ) voor driefasen machines.

- Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-11
(Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de punten van
interface van het voedingsnet die een impedantie hebben kleiner dan
Zmax =0.1 ohm.

- De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN 61000-3-12.

OPGELET!
Het niet in acht nemen van de voornoemde regels maakt het door
de fabrikant voorzien veiligheidssysteem inefficiént (klasse 1) met
daaruit volgende zware risico’s voor de personen (vb. elektroshock)
en voor de dingen (vb. brand).

VERBINDINGEN VAN HET LASCIRCUIT

OPGELET! VOORDAT MEN DE VOLGENDE VERBINDINGEN
UITVOERT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
De Tabel 1 (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden voor de laskabels (in
mm?2) op basis van de maximum stroom verdeeld door de lasmachine.

met de gasfles (indien gebruikt)

- Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 20 kg.

De drukreductor(*) vastdraaien op de klep van de gasfles en hierbij

de speciale reductie tussenplaatsen die als accessoire wordt geleverd,

wanneer gas Argon of een mengsel Argon/CO, wordt gebruikt.

De ingangsbuis van het gas verbinden met de reductor en het strookje

in dotatie vastzetten.

- De beslagring voor de regeling van de drukreductor loszetten voordat
de klep van de gasfles geopend wordt.

(*) Toebehoren gescheiden te kopen indien niet samen met het product

geleverd.

Verhind
Ver

Verbinding retourkabel van de lasstroom
Moet verbonden worden met het te lassen stuk of met de metalen bank

waarop het steunt, zo dicht mogelijk bij de koppeling in uitvoering.

Verbinding toorts (alleen voor de versies met aansluiting EURO)

De toorts in de desbetreffende connector steken en hierbij met de
hand de beslagring van blokkering tot op het einde toe vastdraaien.
Deze voorinstellen voor de eerste lading van de draad, en hierbij de
sproeier en het contactbuisje demonteren om het buitenkomen ervan te
vergemakkelijken.

Verandering polariteit
(alleen voor de versies GAS-NO GAS)
Fig.G

- De ruimte haspel openen.
- MIG/MAG lassen (gas):

- De kabel van de toorts afkomstig van de draadtrekker verbinden met

de rode klem (+).
- De retourkabel tang verbinden met de zwarte klem (-).

- FLUX -lassen (geen gas):
- De kabel van de toorts afkomstig van de draadtrekker verbinden met
de zwarte klem (-).
- De retourkabel tang verbinden met de rode klem (+).
- De ruimte haspel sluiten.

Aanbevelingen:

De connectors van de laskabels tot op het einde toe draaien in de
snapmofverbindingen (indien aanwezig), om een perfect elektrisch
contact te garanderen; zoniet zullen er zich verhittingen van de
connectors zelf voordoen met een bijhorende snelle slijtage en verlies
van efficiéntie.

- De kortst mogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de
lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en onbevredigende
resultaten geven voor het lassen.

LADING DRAADSPOEL (FIG. H)

OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES
VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL

DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS

OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD

DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN.

TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE

HANDSCHOENEN DRAGEN.

De ruimte haspel openen.

De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de

draad naar boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel

op correcte wijze in het voorzien gat behuisd is (1a).

De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste

rol/rollen (2a-b).

- Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte

draad (2¢).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en

zonder bramen afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de

klok en het uiteinde van de draad in de draadgeleider van de ingang
steken en 50-100mm in de draadgeleider van de aansluiting toorts (2d)
duwen.

- De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een
gemiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in de
uitholling van de onderste rol (3).

- De haspel lichtjes afremmen door in te grijpen op de desbetreffende
stelschroef geplaatst in het midden van de haspel zelf (1b).
De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).
De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen,
de drukknop toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad
op het bedieningspaneel (indien aanwezig) indrukken en wachten
tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het omhulsel van de
draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete van
de toorts steekt, de drukknop loslaten.

OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder
elektrische spanning onderworpen aan mechanische inspanningen;
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indien men niet de geschikte voorzorgsmaatregelen treft, kan dit
leiden tot gevaar voor elektroshock, kwetsingen en ontstaan van
elektrische bogen.

- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspel ijken
op de mogelijke minimum waarden en hierbij verifiéren of de draad
niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van de stilstand van de
tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een excessieve
inertie van de spoel.

Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm
afknippen.

- De ruimte haspel sluiten.

o

. LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

- Deretourkabel aan het te lassen stuk bevestigen.

- De polariteit verifiéren (FLUX).

Als de massieve draad wordt gebruikt, dient tevens de toevoer  van
het beschermingsgas met behulp van de drukregelaar te worden
geopend en afgesteld (5/7 I/min.).

LET OP! Vergeet niet het beschermingsgas af te sluiten na beéindiging
van de werkzaamheden.

Het lasapparaat aanzetten en de lasstroom met de schakelaars of de
draaicommutator (indien aanwezig) instellen.

Fig.|

- Om het lassen te starten de drukknop toorts indrukken .

Om de parameters van het lassen te regelen, (indien voorzien) de
snelheid van de draad instellen met de desbetreffende knop tot men
een regelmatig lassen bekomt. (Fig. B-3).

WERKING PUNTLASSEN (indien voorzien)
Fig.L

Om de tijd van het lassen te wijzigen, ingrijpen op de regelknop (Fig.
B-5).

JAN

OPGELET:

- Bij sommige modellen staat de punt van de lasdraadgeleider
gewoonlijk onder spanning; wees voorzichtig om ongewenst
inschakelen te voorkomen.

- De seinlamp gaat aan bij een conditie van verhitting en onderbreekt
hierbij de verdeling van vermogen; de reset wordt automatisch
uitgevoerd na enkele minuten van afkoeling.

7.ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES
UITVOERT, MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

GEWOON ONDERHOUD:
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD
WORDEN DOOR DE OPERATOR.

Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken;
dit zou het smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken
en bijgevolg de toorts snel buiten werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen

controleren.

Bij elke vervanging van de draadspoel met droge perslucht (max 5 bar)

in het omhulsel draadgeleider blazen, de integriteit ervan verifiéren.

Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correctheid van

de montage van de uiteinden van de toorts controleren: sproeier,

contactbuisje, gasdiffusor.

Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren,
regelmatig het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de
tractiezone (rollen en draadgeleider van ingang en uitgang).

BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-
MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.

OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE
LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT,
MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS
EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitg d onder sp aan de bi
van de lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken
gegenereerd door een rechtstreeks contact met gedeelten onder
¥ en/of k te wijten aan een rechtstreeks contact
met organen in beweging.
Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de
lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft afgezet op
de transformator, de reactantie en de gelijkrichter middels een straal
droge perslucht (max 10bar).
- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel
of geschikte oplosmiddelen.
Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan de
isolering vertonen.
Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de
lasmachine terug monteren en hierbij de stelschroeven tot op het
einde toe vastdraaien.
Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.
Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de
verbindingen en bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat ze niet in contact komen met componenten
in beweging of met componenten die hoge temperaturen kunnen
bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren
en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator
in hoge spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire
transformators in lage spanning.
Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de
constructie terug te sluiten.
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HASZNALATI UTASITAS

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT
OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT,
MEGSZAKITAS NELKULI HUZALLAL MUKODO MIG/MAG ES FLUX
IVHEGESZTEST VEGZO IVHEGESZTOGEP

Megjegyzés: Az alabbiakban a“h i kifeiards | 21

9 gep

1.AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
A hegesztogep kezel6je kellé informacio butokaban keII Iegyen

gfelelé védo kokra vagy f ;, ,' kra k felszerelve.
H alj gfeleld, tizallo védéruha (ami az UNI EN
11611-nek megfelel) és hegeszt6 kesztyiit (aml az UNI EN 12477-
nek megfelel), megakadalyozva a bér felha kitételét a
hegesztéiv altal gerjesztett uItra|bona es mfravorns sugaraknak
a védel ki kell terj a heg ozelében tar
élyekre is nem vi 6 arnyékolasok vagy

iggonyok hasznalataval.
- Zajszint: Ha a kilonosen intenziv hegesztési miiveletek
kovetkeztében 85 dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb,
élyi napi zajexpozicié szint (LEPd) tapasztalhat6, akkor
kotelez6 a megfelels, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).

a gép biztos h alatarol I az - A heg kornyél
fol I kapcsol kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrol lokalizalt, elektr ', terek(EMF) keletkezését okozza.
és vészhelyzett Ikal dé eljarasokrol. Az elektr terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-
(Vegyeﬁgyelembeaz"EN 60974-9: vhegesztd berendezések. 9. rész: maker, Iélegezteték,fe’mpro ézisek, stb.) interferalhatnak
és és i Itetés” szabvanyt is). Az ilyen késziilékeket visel6k szama felelé ovintézkedésel
kell hozni. Peldaul meg kell tiltani a hegesztogep hasznalati
fﬁ P | 1i
térség
Ez a h 6gé gfelel azon miiszaki termékszabvanyol
- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés elkerulendo, kovetelmenyelnek amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben,
ag a altal létreh t Uresjarasi fesziiltség y prof alis célbol valé, kizarélagos felhasznalast. Nem
helyzetben veszélyes lehet . biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek a
-Ah ési kabelek csatlak asal I az ellem‘jrzési haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé
és javitasi liveletek végrehajtasal a kitételére vonath !
kikapcsolt allapotban kell lennie es kapcsolatat az aramellataS|
hélézattal meg kell szakitani. A kezelének a kovetkezd eljarasokat kell alkalmaznia az
- A faklya elh alodott részeinel otlasa 1626 a  elektr tereknek valé kitétel csokkentése érdekében:
hegesztégépet ki kell kapcsom és kapcsolatat az a llatasi - Rogzi egyiitt, egymashoz a leheté legkézelebb a két
halézattal meg kell szakit hegesztokabelt
- Az elektromos 6 lés végrehajtasara a L édel - Tartsa a fejét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegesztd
normak és balyok altal el6ira taknak gfeleléen kell aramkortol.
hogy sor keriiljon. - Soha ne csavarja a hegesztokabeleket a teste koré.
- A hegesztégép kizardlag foldelt, nulla L Il - Neh ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van.
rendszerrel lehet 6 kapcsolva. Tartsa mindkét kabelt a éhez képest ugy azoldal
- Meg keII gyozodm arrél, hogy az ar llatas K ktora - Csatlak a heg daram  vi 6 kabelét a
| csatlakozik a foldelésh heg dé kadarabhoz a lehet legkézelebb a készitendd
- T|Ios a hegesztégép , nedves, nyirkos kérnyezetben, vagy esés varrathoz.
idében valé hasznalata. - Ne heg a h ','r mellett, arra lilve vagy annak

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek ig
megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon es edenyeken,

kodva (mini I

g:50 cm).

Ne hagyjon ferromagneses ta’rgyakat a hegeszté6 aramkor
kozelében.

Minimum tévolsag d= 20cm (M Abr.).

(R

melyek gyulékony folyadékok vagy ga yag

tartal k, vagy tar I hatnak - Aosztalya berendezes
- Elkeriilendé az olyan anyagol valé miiveletek végreh Ez a heg g gfelel azon tszaki ter bva

melyek t|szt|tasara klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a ! Imé amely ghatarozza az ipari kornyezetben,

kozelében valé h professzmnalls celbol valé, klzarulagos felhasznalast. Nem

- Tilosa nyomas alatt allé tartalyokon valé hegesztés. t az elektr g ilitasnak valé megfelelése
- A munkateriilet kornyékér6l minden gyulékony anyag a lakéépiiletekben és a haztartasi ce hasznalatra az épiileteket

eltavolitando (pl. fa,paplr, rongyrstb) ellato, kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott
- Biztositani kell a 116zé vagy a g épiiletekb

kovetkezteben kepzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé

I li a alkal kozoket; szi: ikus vizsgal

likség a h kovetk ek képzodott fiist&k KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
expoziciés hatarainak becsléséhez, azok ételénel - AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:

koncentraciéjanak és maganak az expozicié idétartamanak
fliggvényében.

- A palackot védeni kell a héforrasoktdl,
sugarzast is (ha hasznalva van).

POL 0@

beleértve a szolar-

- Megfelelé elektromos g a
heg opi lynal, a g kalas alatt allé darabnal
és a kozelben a talajra hely t, leges fémré

(megkozelithetéek).
A munkalatokat a célhoz eléiranyzott kesztyut, labbelit, fejfedot

viselve, és felhagédeszkan, vagy szi I6sz6nyegen allva kell
végezni.
- Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak

- Olyan kérny aholaza és veszélye megnovelt;

- Kozvetlenul szomszédos teriileteken;

- Vagy gyulékony, robt ékony yagok jelenlétét kell
végezni.
Egy ,Felelds szakértonek” KELL elé értékelnie, és mindi
mas - vészhelyzet esetére kiké t személyek jelenlétében kell

végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974 9 Ivhegeszto berendezések.
9. rész: Létesi és any 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszkozoket.
- Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet
vagy a huzaladagolét a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak
segitségével).
TILOS hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze kivéve, ha

megfelelé sziirokkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak

l6dob tartozkodik.

-39-



- AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG:
yib egy kadarabon tobb heg 5gépp vagy

tobb - egymassal elektromosan 6 koto kadarabon keriil
munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtarto vagy faklya kozott
olyan veszélyes mennyiségii liresjarasi fesziiltség generalédhat,

lynek értéke a gedett kétszerese is lehet.

Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a
miiszeres mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e
és alkalmazni tudja az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9.

rész: Létesités és i Itetés” szabvany 7.9 pontjaban megjelolt,
£alald vadelmi intérkedécal
A EGYEB KOCKAZATOK
- BILLENES: a h a 0 ' felelé
hordképességii wzszmtes feluleten kell elhelyezni; eIIenkezo
ben (pl. ghajlitott, szé dett padlé stb.) fennall a

billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztogep hasznalata

veszélyes barmilyen, nem eléiranyzott végrehajtasara (pl.
viz ék cs6berendezésének fagytalanitasa)

- A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE indig rogzitse a ga lackot a
véletlen leesésé gakadalyozasara alkal szokkel (ha

hasznalva van).

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa elott

sdelmeknael h Bad

a és a burkolata- valamint a huzal
d 16 kezete el ditt k a helyiikon kell lennitiik.
FIGYELEM! A huzal adagolé kezete barmely ask 1évé

részen valo kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetok cseré;

- Ahuzal gérgokbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgbk és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévé teriiletek
tisztitasat;

- Ahajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.
- Tilos a hegesztégép felemelése.

2. BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E hegesztégép ivhegesztést szolgald olyan aramforras, mely karbon-acél,
CO, véddgazzal vagy Argon/CO, keverék( véddgazzal lazan kotott acél
speciadlisan MAG hegesztéseinek végrehajtasdhoz kerilt eléallitasra és
tomott vagy élénkitett (cséalaku) elektronhuzalokkal ellatott.

E hegeszt6gép alkalmas tovabbé Argon gazt + 1-2% oxigént tartalmazd
rozsdamentes acél, valamint Argon gazt tartalmazé aluminium
hegesztésére, amennyiben olyan letapogaté elektron huzallal mikodik,
mely alkalmazhaté a hegesztendé munkadarabhoz

(csak a B1 abra modelljei esetén).

Kiegyenlitve a faklya polaritésit a huzal elGéllitoja  altal
meghatarozottakkal, lehetséges olyan élénkitett huzalok felhasznalasa is,
melyek alkalmasak védégéz nélkili alkalmazasra

(A B2 abra modellje csak eres kabelt tartalmaz).

SOROZAT TARTOZEKOK:

- faklya;

- afoldelés-fogd teljes kimend kébele;

- szabvény készlet (a gurulokon mozgathaté modellekhez).

3. MUSZAKI ADATOK
ADAT-TABLA
A hegesztégép hasznélatéra és teljesitményére vonatkozé minden
alapvet6é adat a jellemzék tablazatdban van feltiintetve a kovetkezd
jelentéssel:

A Abr.
1- Az ivhegesztégép biztonsagéra és gyartasara vonatkozé EUROPAI

norma.

2- Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.

3- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

4-  Sjel:azt jeldli, hogy végrehajtasra keriilhetnek hegesztési miveletek
olyan kérnyezetben is, ahol az dramutés megnavelt veszélye all fenn

(pl. nagy fémtomegek kozvetlen kozelében).

5- Az aramellatds vezetékének jele:
1~ : egyfazisu fesziltség,
3~ :haromfazisu fesziiltség.
6- Aburkolat védelmének foka.
7- Az aramellatasi vezeték jellemz6 adatai:

- U, : A hegesztégép édramelldtasdnak véltozo feszliltsége és

frekvenciaja (megengedett hatar +10%).

= 1 e - AZ dramelldtasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.

- |, Aténylegesen adagolt dram.

8- A hegesztés dramkorének teljesitményei:

- U, : maximalis Uresjarasi fesziiltség (a hegesztés aramkére nyitott).

- L/U, : az dram és a megfelel6 feszliltség, melyet a hegesztégép

szolgaltathat a hegesztés soran normalizalt.

- X:a kihagyds aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép
megfelelé dramot képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban
kerll kifejezésre 10 perces idékor alapjan (pl. 60% = 6 perc
munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben, ha
a kihasznalasi faktorok (40° C -os kérnyezetben) meghaladottak
hévédelmi beavatkozas kerlil meghatarozasra (a hegesztégép
stand-by marad egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza
a megengedett hatarig).

A/N-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfelel6 fesziiltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja).
9- A hegesztés azonositasat szolgéald lajstromjel (nélkilozhetetlen

a miszaki segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének

benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatdsahoz).

10- -——: A késleltetett m(ikddésti olvadobiztositék azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzandoé elé.
11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az

1. fejezet "Az ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.
Megjegyzés: A feltlintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek, az
6nok tulajdonédban &llé hegesztégép pontos értékei és muiszaki adatai a
hegesztégép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA:Id. a 2. tablat (2.sz. TABLA).

A hegesztégép sulyat az 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA

AZ ELLENORZES, SZABALYOZAS ES OSSZEKAPCSOLAS EGYSEGEI
B1, B2 Abr.

5. 0SSZESZERELES

FIGYELEM! MINDEN OSSZESZERELESSEL KAPCSOLATOS
MUVELET, VALAMINT A HEGESZTOGEPPEL VALO ELEKTROMOS
OSSZEKOTESEK KIZAROLAG KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI
HALOZATTOL MEGSZAKITOTT BERENDEZESEN VEGEZHETOK.

AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO VAGY
KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.

ELOKESZITES
CAbr.
A hegesztégép kicsomagoldsa, a csomagban lévé szétszedett részek
Osszeszerelése.
Védémaszk dsszeszerelése
D Abr.

Kimené kabel-fog6 dsszeszerelése
E Abr.

A HEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
A jelen kézikonyvben leirt hegesztégépek alkalmatlanok a felemelésre.

A HEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jelolje ki a hegesztégép felallitasanak helyét tgy, hogy ne legyenek
akadalyok a a hitélevegé ki- és bedramlasét lehet6vé tevé nyildsokndl
(ventilatoros levegéforgatas, ha jelen van); egyidejileg gy6z6djon meg
arrél is, hogy nem kerllnek beszivasra vezetéporszemek, korroziv g6zok,
nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a hegesztégép koriil.
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A FIGYELEM! A h 6gép a sulyanak faleld

24 9
kell elhelyezni a billenés és a

& kibelénel 12l

i aram k c
A hegesztendo munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbél késziilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a leheté
legkozelebb a kivitelezés alatt allé csatlakozashoz.

Osszekapcsolas faklyaval (csak EURO csatlakozéval rendelkezé

hordképességii vizszi Pion

" | Tzt P,

y g
CSATLAKOZODUGO ES CSATLAKOZTATAS (csak a csatlakozéd
nélkiil szallitott dellekre érvényes): Az ar llatasi kabelt
egy megfelelé teljesitményii bvany t villasdugéval kell
osszekapcsolnl (2P + T 1 fazis esetében, 3P + T 3 fazis eseteben) és
elékészi egy haldzati csatlakozot, mely olvadébi ékokkal
vagy automahkus megszakn:o kapcsoldval van ellatva; a megfelelé
fold-ki a ék fold ékével (sarga-zold) kell
osszekapcsolni. tablazat (1. TABLAZAT) a klvalasztott tapvezetékek
késleltetett miikodésli olvadébi j I ertekelt
tiinteti fel amperben, a h 6gép altal Igal ali

névleges aram-, és az aramellatas nevleges fesziiltsége alapjan.

- Afesziiltségvaltas miiveleteihez (csak a hdromfazisu valtozat esetén) be
kell 1épni a hegesztégép belsejébe, eltdvolitani a panelt és el6késziteni
a fesziiltségvaltas kapcsoldtabldjat olyan médon, hogy 6sszhangban
legyen a jellemzok megfelelé tablajan feltintetett kapcsolas és a
rendelkezésre all6 halozati fesziiltség.
F Abr.
Megfelel6 csavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell szerelni.
Figyelem!
A hegesztﬁgépet a gyérban a
b fi

allo tar

Aldsul

ték eld, p
U, 400V < A gyarban elokesznett feszultseg

HALOZATRA KAPCSOLAS
- Barminemd villamos osszekottetés |étesitése elétt ellendrizze, hogy
a hegesztégép tablajan feltintetett értékek megfelelnek a feldllitas
helyén érvényes halozati fesziltség és frekvencia értékeivel.
A hegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott
héldzati tapegységre szabad rakapcsolni.
- A kozvetett érintéssel szembeni védelem biztositaséhoz az alabbi
tipusu differencialkapcsoldkat hasznaljak:
- Atipus ( ) az egyfazisu gépekhez;

- Btipus ( ) a hdrom fézist gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) jogszabalyban eléirt feltételeknek valo
megfelelés érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati
tapegység olyan pontjaihoz csatlakoztatasat, melyek latszélagos
ellenallasa nem haladja meg a Zmax =0.1 ohm értéket.

- A hegesztégép az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kovetelményeinek
megfelel.

FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja
a gyarté altal eléiranyzott biztonsagot (I osztaly), minek
kovetk ok ly ély lép fel ugy személyekre (pl.

aramiités), mint targyakra nézve (pl. tiizvész).

HEGESZTESI ARAMKOR KAPCSOLASAI

FIGYELEM! A KOVETKEZO KAPCSOLASOK VEGREHAJTASA
ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI
VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT.
A téblazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt értékeit
(mm? -ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram alapjan.

Osszek olas gazpal
Megtoltheté gazpalack a hegesztégép palack tarto fellletén: max. 20
kg.

- A nyomascsokkentét(*) a gazpalack szelepére kell csavarozni,
kozbeiktatva a szerelvényként szolgaltatott csokkentdt, Argon gaz vagy
Argon/CO, keverék hasznélata esetén.

- A gazbevezetd csovet Ossze kell kapcsolni a csokkentdvel és

megszoritani a készlet cs6bilincsét.

A tartdly szelepének megnyitdsa elétt meg kell

nyomascsokkentd szabalyozasanak panatjat.

(*) Ktlon megvésarolandé tartozék, ha nem a termékkel van szallitva.

kkal ( iben h al ).

lazitani a

hoz)

A r6gzit6 pant teljes megszoritasaval a faklyat a megfelelé dugaszold-
kapcsoloval kell 6sszeszerelni. EIS kell késziteni a huzal elso feltoltését a
fuvdka és a tomlé érintkezo leszerelésével, ami megkonnyiti a kidramlast.

Polaritas cseréje (csak GAZ-NEM GAZ valtozatokhoz)
G. Abr.
- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.
- MIG/MAG hegesztés (gaz):
- A faklya huzalvontatobol kiindulé kéabeljét a piros érintkezével (+)
kell 6sszakapcsolni.
- Afogo kimené kabelét a fekete érintkezével (-) kell 6sszekapcsolni.

- FLUX hegesztés (nem géz):
- A faklya huzalvontatébdl kiindulé kébeljét a fekete érintkezével (-)
kell 6sszekapcsolni.
- Afogo kimend kabelét a piros érintkezével (+) kell dsszekapcsolni.
- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el teljes mértékben a hegesztokabel csatlakozdit a
gyorscsatlakozdkban (ha jelen vannak) a tokéletes elektromos
Osszekottetés garantdldsa érdekében; ellenkezé esetben maguknak
a csatlakozoknak a felmelegedése kovetkezik be, amely azok gyors
karosodésat és hatékonysagvesztéséz idézi el.

Hasznélja a lehetd legrévidebb hegesztékabelt.

Keriilje a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a megmunkalas
alatt all6 darab részei, a hegesztéaram kijové kabelének helyettesitése
altal; ez ugyanis egyrészt veszélyes lehet a biztonsagra masrészt nem
kielégité eredményekre is vezethet a hegesztés szempontjabdl.

HUZALTEKERCS FELTOLTESE (H Abr.)

FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK
MEGKEZDESE ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY
A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO

BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ

ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,

VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6z6dni arrél, hogy

a motor huzasanak covekje jol agyazddik be a meghatarozott nyilasba

(1a).

Ki kell oldani a nyomas ellengorgéjét/ellengorgéit és el kell tavolitani

azt/azokat a lejjebb 1évé gorgo6tél/gorgsktdl (2a-b).

- Ki kell oldani a huzal végét, megréviditeni annak deformalt szélsé

részét egy szélheg nélkili pontos végéssal; az dra jarasaval ellentétes

irdnyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget a huzalvezet6é

kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt a faklya bekotésének

huzalvezetéjébe (2d).

Ujbdl el kell helyezni az ellengérgét/ellengdrgéket, beszabélyozva

szamukra egy kézepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal

pontosan helyezkedik el az alulsé gérgé horonyéban (3).

A motor kdzepén elhelyezett megfelel6 szabalyozd csavar segitségével

kissé fékezni kell a motort (1b).

- Ki kell emelni a fivokat és az érintkezé tomléjét (4a).

- Ellenérizze, hogy a vontatd tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt
huzal minéségénak (2c).

- Csatlakoztatni kell a hegeszté villisdugdjat az aramellatas
csatlakozdjahoz, be kell kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a
faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a kapcsolotablan (amennyiben
az rendelkezésre &ll), és megvarni, hogy a huzal vége- végigfutva a
huzalvezeté teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya
eluls részét, majd elengedni a nyomégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos
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ég alatt all és mect i erének van kitéve; amennyiben
tehat nem keriilnek alkall a gfelel 6vintézkedések, fennall
az aramiités, sériilések, és az elektromos ivek élezédésének veszélye.

- Nem szabad a faklya csényilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad a féklyét a gaztartalyhoz kozeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az érintkez6 tomlét és a fuvokat (4b).
Ellenérizni kell a huzal el6toldsanak szabalyossdgat: a gorgdk
nyomasanak és a motor fékezésének lehetd legalacsonyabb értékét
kell megallapitani ellenérizve, hogy a huzal nem csuszik be a horonyba,
valamint hogy a vontatd megallitasatol nem lazulnak meg tulsagosan a
huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének kovetkeztében.

- Meg kell roviditeni a fuvokabol kimené huzal szélsé részét 10-05
miliméterrel.

Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

A kimend kabelt 6ssze kell kapcsolni a hegesztendé munkadarabbal.
- Ellenérizni kell a polaritast (csak FLUX véltozatoknal).
- Amennyiben tomér huzal alkalmazott ki kell
nyomascsokkentd  segitségével szabélyozni kell
aramlasat (5-7 liter/perc).

MEGJEGYZES: Nem szabad megfeledkezni a védelmi gaz elzarasarél a
munka befejezésekor.

Be kell kapcsolni a hegesztégépet és az eltéritékkel vagy a
forgdkapcsoléval (amennyiben az rendelkezésre &ll) meginditani a
hegesztési aramot .

o

nyitni és a
a védelmi gaz

1. Abr.

A hegesztés megkezdéséhez meg kell nyomni a faklya gombjat.

- Amegfelel6 kezeldgomb segitségével be kell 4llitani a huzal sebességét
a hegesztési paraméterek szabalyozasdhoz tGigy (ahol az el6iranyzott),
hogy szabalyozott hegesztés véljon elértté (B-3 Abr.)

IRANYZASI FUNKCIO (ahol az eléiranyzott)
L Abr.

- A hegesztési id6 mddositasahoz meg kell nyomni a szabélyozas

kezel6gombjat (B-5 Abr.).

FIGYELEM:

- Néhéany modellnél a huzalvezeté vége éltaldban fesziiltség alatt all;
a nem kivant ivképzédés elkertiilése érdekében erre figyelmet kell
forditani.

- A kijelz6lampa a tulhevilés fiiggvényében gyullad fel és megszakitja
a teljesitmény szolgaltataséat; néhany percnyi hiilés utén a helyreéllitas
automatikus.

7. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUOVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI
VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL
MEGSZAKITOTT

SZOKASOS KARBANTARTAS
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATIA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

Faklya

Keriilni kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez valé tamasztasat,

mivel ez a szigeteléanyagok olvadasat okozhatja, az pedig a faklya

gyors lizemképtelenné véldsahoz vezet.

- Id6szakonként ellenérizni kell a cséberendezés és a gazcsatlakozasok

szigetelését.

A huzaltekercs minden cseréjekor szaraz s(ritett leveg6t kell fujni (max.

5 bar) a huzalvezeté burkolataba, és ellenérizni kell annak épségét.

- Naponta legaldbb egyszer ellenérizni kell a faklya szélsé részeinek
favoka, érintkezé6 toml6, gazdiffuzor - kopasi allapotat és
Osszeszereltségiiket.

Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgéinek kopasi éllapotat,
id6szakonként el kell tavolitani a vontato teriletén képzédott fémport
(g6rgok és kimené/bemend huzalvezetd).

RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKIVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG
TAPASZTALT VAGY ELEKTROMECHANIKAI ~ SZAKTERULETEN
SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4

MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA,

ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI

KELL HOGY A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES

KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé h 6gépen beliili esetleges ellenérzések

stilyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allo

alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy
sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé kiizvetlen
kapcsolat kévetk ében keletk '

- Idészakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatdl fliggéen
ellenériznikell a hegesztégép belsejét, és eltavolitania transzformatorra
rakddott port, széraz suritett leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

- El kell kerlni a stritett levegésugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével,
vagy megfelel6 oldészerekkel kell végezni.

- Alkalmanként ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol

Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kébelezések nem okoznak-e

kart a szigetelésben.

Fentemlitett ml(iveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes

megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

- Maximalisan kerlIni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

miiveletek végrehajtasat.

A karbantartas vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket

és a kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok

ne érintkezzenek mozgésban 1évé részekkel vagy olyan elemekkel,

amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel. Bilincseljen &t

minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy

jol elkuilonitse a nagyfesziiltségli primer csatlakozasokat az alacsony
fesziiltségl szekunder csatlakozasoktol.

Hasznélja fel az Gsszes eredeti alatétgy(irit és csavart a burkolat

visszazarasahoz.
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MANUAL DE INSTRUCTIUNI

ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI
INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

APARAT DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA CU ARC
MIG/MAG $I FLUX DESTINAT UZULUI INDUSTRIAL $1 PROFESIONAL.
Observatie: In textul care urmeazi se va utiliza termenul “aparat de
sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC
Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in
siguranta a aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni
din sudura cu arc, asupra masurilor de protectie corespunzatoare si
asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol
transmisa de generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum
si reparatiile trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si
deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudurd si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui comp | i de
sudura predlspuse la uzura.

Reali: latia electrica cor normelor si legilor in
vigoare s referitor la prevenirea accidentelor de munca.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la
pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- Nusudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care
au continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi
clorurati sau in vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de
exemplu lemn, hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace
capabile sa elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului;
este necesara o abordare sistematica pentru a evalua limitele
de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia lor,
concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia
solara (daca este utilizata).

POL 0@

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesain lucru
si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere
(accesibile).

Aces lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi,
masti si imbracami adecvate acestui scop si prin
utilizarea de platforme sau de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau

cu UNI EN 379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN

175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu

UNI EN 11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477)

si evitati expunerea epidermei la razele ultraviolete si infrarosii

produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte persoane
din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau

a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de

intensive, se constata un nivel de expunere personalad zilnica

(LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este obligatorie folosirea
unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

QEAREO®X®

- Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
electromagnetice (EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.
Campurile electr ice pot avea interferente cu unele aparate

medicale (ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).
Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul
in zona de folosire a aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs
pentru folosirea excluswa |n medii industriale in scop profesional.
Nu este asig cor cu limitele de baza refentoare la
expunerea umana la campurlle elect ice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a
reduce expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de
sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de
circuitul de sudura.

Sa nu infasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina
ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa
de sudat, cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura
(distanta minima: 50cm).

Sa nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

Distanta minima d= 20cm (Fig. M).

- Aparatdeclasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic
de produs pentru folosirea excluswa in medii industriale §
profesional. Nu este asig cor denta cu comg
electromagnetica in cladirile de Ioculnte si in cele conectate direct
la o retea de alii e de joasa i care

li a cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu riscridicat de electrocutare;
in spatii ingradite;
in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil
expert”si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane
calificate pentru interventii in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise
la 7.10; A.8; A.10 din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru
sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau
alimentatorul de sarma este ti de op (de |
prin intermediul unor curele).
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata
de sol, in afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA:
daca se lucreaza cu mai multe aparate de sudura la o singura piesa
sau la mai multe piese conectate electric se poate crea o suma
periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi sau pistolete
de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze
p a e pentru a determina
daca exista un risc si sa poata lua masuri de protectie adecvate
dupd cum se aratd la punctul 7.9 din norma ,EN 60974-9:
Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ea cu instr cor

ALTE RISCURI
- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatd
orizontala corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de
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del d

ex. p inclinate,

aparatului.

etc.) exista pericolul rasturnarii

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri
diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea
tubulaturilor din reteaua hidrica) este periculoasa.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna
butelia de gaz cu mijloace potrivite pentru a impiedica caderile
accidentale (daca este utilizata).

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sdrma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de
a conecta aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale
alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;
introducerea sarmei in role;

incarcarea bobinei cu sarma;

curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA
ESTE OPRIT $1 DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

- Seinterzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului
de sudura.

- Seinterzice ridicarea aparatului de sudura.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudurd este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizatd in particular pentru sudura MAG a otelurilor de carbon
sau a otelurilor slab aliate cu gaz de protectie CO, sau a amestecurilor
AArgon/COZ, prin folosirea de sarma electrod plina sau cu miez (tubulara).
In plus poate fi utilizat la suduri MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz
Argon + 1-2% oxigen si a aluminiului cu Argon, utilizand sarma electrod
adecvata piesei de sudat (numai modelele din fig. B1).

Mai este posibila utilizarea sarmei tubulare corespunzatoare utilizarii fara
gaz de protectie, potrivind polaritatea pistoletului de sudura in functie de
indicatiile fabricantului de sarma utilizata (Modelul din fig. B2 fol
numai sarma tubulara).

ACCESORII DE SERIE:

- pistolet de sudura;

- cablu de masa si cleste de masa;

- set de roti (pentru modelele cu roti).

3. DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de

sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele

semnificatii:
Fig.A

1- Normé EUROPEANA de referintad pentru siguranta si constructia
aparatelor de sudura cu arc electric.

2-  Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

3-  Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un
mediu cu risc de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase
metalice considerabile).

5- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazica;
3~ :tensiune alternativa trifazica.

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, :Tensiunea alternativd si frecventa de alimentare a aparatului de
sudura (limitele admise +10%).
= |} ax - Curent maxim absorbit din priza.
- L, Curentul efectiv de alimentare.
8- Randamentul circuitului de sudura:
- U, :tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).
- 1/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise

de aparatul de sudura in timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de

sudura poate transmite curentul corespunzator (aceeasi coloana).

Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60%

=6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).

in cazul in care se vor depési parametrii de utilizare (de pe placa

indicatoare, raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C),

intervine protectia termica a aparatului (aparatul rdmane in stand-
by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).

A/V-A/V :indicd gama de reglare a curentului de sudurd (minim -

maxim) la tensiunea arcului corespunzatoare.

9- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura
(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de
schimb, identificarea originii produsului).

10- - ——} : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie
este indicata in capitolul 1 ,Masuri de sigurantd generale pentru
sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in

ceea ce priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte

ale datelor tehnice ale aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie
indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
DISPOZITIVE DE CONTROL, DE REGLARE $| CONECTARE
Fig. B1, B2

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S|
CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND ACESTA ESTE
OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE
Fig.C
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau original si montati piesele
aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea mastii de protectie
Fig.D
Asamblarea cablului de masa - cleste
Fig.E

POSIBILITATI DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Nici unul din aparatele de sudura descrise in acest manual nu sunt dotate
cu sisteme de ridicare.

POZITIONAREA APARATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat sa nu existe
vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de
racire (circulare fortatd prin intermediul ventilatorului daca exista); in
acelasi timp asigurati-va ca nu se aspira praf, aburi corosivi, umiditate, etc.
Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului de sudura.

ATENTIE! Pozitionati aparatul de sudura pe o suprafata
plana corespunzitoare, care sa poata sustine greutatea acestuia
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTARE STECHER $I PRIZA (valabil numai pentru modelele
livrate fara stecher): conectati la cablul de alimentare un stecar conform
normelor (2P + P pe 1ph, 3P + P pe 3ph) si corespunzator curentului
indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau cu intrerupator
automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata
la firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare. Tabelul
1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare pentru protectia retelei, alese in baza curentului nominal
maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii nominale de
alimentare.
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- Pentru schimbarea tensiunii (numai pentru versiunea trifazica) se
acceseaza lainteriorul aparatului de sudura inlaturand panoul protector
si pozitionand conectoarele de schimbare a tensiunii corespunzator
indicatiilor de pe placa indicatoare pentru tensiunea disponibila in
retea.

Fig.F
Repuneti panoul la loc strangand bine suruburile acestuia.
Atentie!
Aparatul de sudura este presetat in fabrica la tensiunea cea mai
ridicata din gama disponibila, ca de pl
U, 400V < Tensiunea pentru care este presetat aparatul in fabrica.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
Tnainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca tensiunea
si frecventa de retea disponibile in locul de instalare sa corespunda cu
placa indicatoare a aparatului de sudura.
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de
alimentare cu conductor de nul legat la pamant.
- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi
intrerupatoare diferentiale de tipul:
- Tipul A ( ) pentru masini monofaza;

) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker)
se recomanda conectarea aparatului de sudurd la o retea de alimentare
care are o impedanta la borne inferioara valorii Zmax =0.1 ohm.
Aparatul de sudura corespunde cerintelor normei [IEC/EN 61000-3-12.

- Tipul B(

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa 1) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutari) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).

CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S|
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de sudura
(in mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de sudura.

Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia cu gaz reincarcabila pe suportul de sprijin al buteliei de la
aparatul de sudura: max. 20kg.

- Strangeti reductorul de presiune(*) de la ventilul buteliei cu gaz
intercaland reductorul de presiune corespunzator furnizat ca accesoriu,
atunci cand se foloseste gaz Argon sau amestec Argon/CO,.

- Conectati tubul de intrare al gazului la reductor si strangeti inelul din

dotare.

Slabiti piulita de reglare a reductorului de presiune inainte de a

deschide ventilul buteliei.

(*) Accesoriu de cumparat separat daca nu este livrat cu produsul.

Conectarea cablului de masa al curentului de sudura
Se conecteaza la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care este sprijinit,
cat mai aproape posibil de jonctiunea de sudat.

Conectarea pistoletului de sudura (numai pentru variantele cu
legatura EURO)

Introduceti pistoletul de sudura in conectorul corespunzator acestuia
strangand manual la maxim piulita de blocare. Pregétiti-o pentru prima
pozitionare a sarmei, demontand ajutajul si tubul de contact pentru a
facilita evacuarea.

Schimbul de polaritate (numai pentru variantele GAZ- FARA GAZ)
Fig. G
- Deschideti usita compartimentului bobina.
- Sudura MIG/ MAG (gaz):
- Conectati cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul de
antrenare al sarmei la clema rosie (+).
- Conectati cablul de masa al clestelui la clema neagra (-).

- Sudura FLUX (fara gaz):
- Conectati cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul de

antrenare al sarmei la clema neagra (-).
- Conectati cablul de masa al clestelui la clema rosie (+).
- Inchideti usita compartimentului bobina.

Recomandari:

- Rotiti la maxim conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca
sunt prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz
contrar se poate produce o supraincalzire a conectorilor respectivi
rezultand in deteriorarea rapida a acestora si pierderea eficacitatii lor.
Folositi cele mai scurte cabluri de sudura posibile.

Evitati folosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
lucru in locul cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de siguranta si poate avea rezultate
nesatisfacatoare pentru sudura.

iNFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. H)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL
DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA
PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL
Sl COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE DE UTILIZAT SI CA AU FOST

CORECT MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU

UTILIZATI MANUSI DE PROTECTIE.

- Deschideti usita compartimentului bobina.

- Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a

bobinei este fixata corect in forul prevazut (1a).

Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de

rola/ rolele inferioara/-e (2a-b).

Verificati cé rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare

sarmei utilizate (2c).

- Eliberati capatul sarmei, tdind extremitatea deformata printr-o taiere
dreapta si fara bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti
extremitatea sarmei la intrarea in dispozitivul de avans al sarmei
impingandu-| pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans al racordului
pistoletului de sudura (2d).

- Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o
valoare medie si verificati ca sarma sa fie corect pozitionata in santul
rolei inferioare (3).

- Franati usor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzator

situat in centrul bobinei respective (1b).

Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

- Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti
aparatul, apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de
avans al sarmei pe panoul de comanda (daca este prezent) si asteptati
ca capatul sarmei care traverseaza tot invelisul dispozitivului de avans
al sarmei sd iasd cam 10-15 cm din partea anterioard a bobinei si apoi
eliberati butonul.

ATENTIE! In timpul acestor operatii sirma este sub
tensiune electri si este supusa fortei mecanice; de aceea, daca
nu se iau masurile de precautie necesare, poate cauza pericole de
electrocutare, rani si declansarea de arcuri electrice:

Nu indreptati gura pistoletului de sudurd spre partile corpului.

- Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).
Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulatd; calibrati presiunea rolelor
si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va
ca sarma nu aluneca in sant si ca in momentul opririi avansarii nu se
destind firele sarmei din cauza inertiei excesive ale bobinei.

Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutaj la 10-15 mm.

- Inchideti usita compartimentului bobina.

o

. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII

- Conectati cablul de masa la piesa de sudat.

- Verificati polaritatea (numai pentru versiunile FLUX).

Daca se foloseste sarma plina, deschideti si reglati fluxul de gaz de
protectie prin intermediul reductorului de presiune (5-7 I/min.).
OBSERVATIE: Nu uitati sa inchideti gazul de protectie la sfarsitul
lucrarii.
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- Porniti aparatul de sudura si setati curentul de sudura prin reostate sau
comutatorul rotativ (acolo unde acesta exista).
Fig. 1
Pentru a incepe operatia de sudare, apasati pe butonul pistoletului de
sudurd.
- Pentru a regla parametrii de sudura, setati viteza sarmei prin
intermediul butonului de rotire pana cand obtineti o sudura uniforma
(acolo unde este prevazuta) (Fig.B-3).

FUNCTIE DE INSAILARE (de prindere) (acolo unde este previzuta)
Fig.L
- Pentru a modifica timpul de sudare actionati butonul de rotire cu
functie de reglare (Fig. B-5).

ATENTIE:
La cateva modele varful dispozitivului de avans al sarmei este de obicei
sub tensiune; actionati cu grija pentru a evita declansari nedorite sau
necontrolate.
- Lampa de semnalizare se aprinde in conditii de supraincalzire
intrerupand generarea de putere; resetarea are loc in mod automat
dupa cateva minute de racire.

7. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
$I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA:
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE
CATRE OPERATOR.

Pistoletul de sudura

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese

metalice calde; acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante

si scoaterea din functiune a bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

La fiecare schimbare a bobinei cu sarma suflati cu aer comprimat

sec (max. 5 bar) in invelisul dispozitivului de avans, pentru a verifica

integritatea acestuia.

Verificati cel putin o datd pe zi statul de uzura si montarea corecta a

extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, tubulet de contact, difuzor

de gaz.

Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzuré a rolelor de antrenare a sarmei,
inlaturati periodic praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si
dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC §I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC
IEC/EN 60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI

APARATULUI DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL

ACESTUIA, ASIGURATI-VA CA APARATUL ESTE OPRIT $| DECONECTAT

DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului

de sudura pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct

cu partile sub tensiune si/ sau leziuni datorate contactului direct cu
piesele in miscare.

- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul
de praf din mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful
depozitat pe transformator prin insuflarea cu aer comprimat sec (max.
10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice;
curatiti acestea din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi
corespunzatori.

- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse

bine si cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de

sudurd, strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul
deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si
cablajele cum erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact
cu piesele in miscare sau cu piesele care pot atinge temperaturi ridicate.
Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija s tineti separate
intre ele conexiunile transformatorului primar de inaltd tensiune de
cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

(SV)

BRUKSANVISNING

VIGTIGT: A m

LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
MASKINEN !

SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING AV
TYPEN MIG/MAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmérkning: i den text som foljer kommer vi att anvdnda oss av
termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvindas pa

ett sdkert satt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
band med bag om de r ktive skydd

och nédfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:

I llation och indning”).

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang
fran svetsen kan under vissa férhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utféor nagra kontroller eller
reparationer.

- Stédng av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du byter
ut forslitningsdetaljer pa skarbra .

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer
och sdkerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast ansl till ett i y
ledning ansluten till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Svetsa inte pa behallare eller rorledni som il
innehallit brandfarliga &mnen i vitske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
losningsmedel eller i ndrheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.)
fran arbetsomradet.

- Forsédkra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvénd
er av nagot hjalpmedel for ut av svetsg na i narheten
av bagen; det dr nédvandigt med en sy isk kontroll for att
bedéma grénserna for exponeringen for rék fran svetsningen,
beroende pa rokens sammansittning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om

den anvinds)

- Anviand en lamplig elektrisk isolering for svetsbrannaren, stycket
som ska bearbetas och eventuella metalldelar som é&r jordade i
nérheten (tillgéngliga).

Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd for huvudet och skyddsklader som &r

dda for andamalet samt g andni av isol d
plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Gverensstimmer

P

med en neutral

haller eller har
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med bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r
monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller kraven i UNIEN 175.
Anvand sédrskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i
UNI EN 11611) och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN
12477) och undvik att exponera huden for ultraviolett stralning
och infraréd stralning som produceras av baden; skyddet ska
aven gdlla personer i narheten via skdrmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund

elektrodhallare eller skirbrannare, dnda upp till ett virde som kan
uppna det dubbla jamfort med den tillatna gransen.

Det &r nodviandigt att en erfaren koordinatér utfor
instrumentmatningen for att avgora om det finns nagon risk,
for att kunna d arder som é&r lampliga sa som
indikeras i 7.9 i normen "EN 60974 9: A for bag
Del 9: 1 llation och indni

/\ ATERSTAENDE RISKER

9

g

av sarskild intensiva svetsningar (LEPd) som ar eller

overshger 85 dB(A), ar det oblig, iskt att inda lamplig:
iduella sky i (Tab. 1).

- Svetsstro fororsakar uppkommandet

av elektromagnetlska filt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.
De elektromagnetiska félten kan férorsaka storningar pa viss
medicinteknisk  utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,
metallproteser osv.).
Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bar en sadan
utrustning. Till exempel kan de férbjudas tilltrade till det omrade
som svetsen anvands vid.
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som
enbart dr avsedda att anvandas inom industrin och for professwnellt

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt
golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen
for nagot annat dn vad den dr avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: sdkra alltid gasbehallaren med
lampliga medel fér att forhindra ovéntade fall (om den anvénds).

Skydden och de rérliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje
maste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elndtet.

/A

bruk. Overensstimmelse med de grundlidggande b na
for méansklig exponering av elektr gnetiska falt i h kan ej VIKTIGT! Alla lla ingrepp pa trad ens rérliga delar, som
garanteras. till exempel:

Operatoren ska tillampa féljande forfaranden for att minska
exponeringen av de elektromagnetiska félten:

- Fixera enheten sa nira de tva svetskablarna som méjligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
majligt fran svetskretsen.

Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa
samma sida om kroppen.

Kabeln for aterl till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa nira som méjligt den fog som haller pa att
bearbetas.

Svetsa inte i ndrheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot
den (minimiavstand: 50 cm).

Lamna inga ferromagnetiska féremal i narheten av svetskretsen.
Minimiavstand d= 20cm (Fig. M).

- Apparat av klass A:
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som

- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengérning av rullar, kugghjul eller omrédet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

- Det é&r forbjudet att anda hand som
upphéngningsanordning.

- Det ar forbjudet att lyfta upp svetsen.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for
MAG-svetsning av kolstal och ldglegerat stal med antingen CO, eller
Argon/CO -blandningar som skyddsgas, med anvéndning av massiva
elektrodtradar eller fyllda tradar.

Den lampar sig ocksa for MIG-svetsning av rostfritt stal med Argon-gas
+ 1-2% syre eller av aluminium med Argon-gas, med anvandning av
elektrodtradar lampade for det arbetsstycke som ska svetsas. (enbart

endast ar dda att andasinomi in och for profi
bruk Over a Ise med elektr k | ibilitet i

hallsk och i byggnader som ér direkt kop|;lade till ett

elnét med Iagspanmng for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
- SVETSNINGSARBETE:
- 1 miljo med 6kad risk for elektrisk stot
- langrénsande utrymmen
- Indrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en "Ansvarig expert” och alltid utféras
i ndrvaro av andra personer som ar skolade for ett eventuellt
ingrepp i en nodsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som
beskrlvs i 7 10; A.8; A.10 i normen "EN 60974 9 Apparater for
g ning. Del 9: 1 llation och anvi A
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatéren (t.ex. med hjélp av remmar).
Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, férutom vid en eventuell anvéndning av en
sakerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE:
om man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera
elektriskt sammankopplade stycken kan detta ge upphov till

en lagd farlig spa pa mellan tva olika

deller i Fig. B1).

Vidare kan man anvanda sig av fyllda tradar anpassade for anvandning
utan skyddsgas genom att anpassa skarbrannarens polaritet efter
tradtillverkarens indikationer (modellen i Fig. B2 ander enbart fylld
trad).

STANDARDTILLBEHOR:

- skarbrannare;

- &terledarkabel utrustad med tang for massa;
- hjulsats (for modeller pa hjul).

3.TEKNISKA DATA
INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gadllande anvdndningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
féljande betydelse:
Fig.A
1- EUROPEISK referensnorm géllande sdkerhet och konstruktion av
maskiner for bagsvetsning.
2-  Symbol fér maskinens inre struktur.
3-  Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
4- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljo med 6kad risk
for elektrisk stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).
5-  Symbol for matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspdnning;
3~ trefas vaxelspanning.
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6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Vaxelspénning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna
granser £10%).

= 1 0 - Maximal strém som absorberas av linjen.

- |, Reell matningsstrém.

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgdng (svetsningskretsen
oppen).

1,/U, : Motsvarande normaliserad strdm och spdnning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

X: Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan fordela den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta

uttrycks i %, baserad pa en cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters
arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).

Om utnyttjningsfaktorerna (vérden pa skylten, refererar till

40°C omgivande temperaur) Overskrids kommer det termiska

skyddet att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur ligger inom grénserna).
- A/V-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk
service, bestdllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10- - ——3-:Varde for de fordrojda sékringar som ska anvandas for att
skydda linjen.

11- Symboler som héanvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras
i kapitel 1“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns har & symbolernas och

siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data

maste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell 1 (TAB.1)

- SKARBRANNARE: se tabell 2 (TAB.2)
Svetsens vikt indikeras i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
ANORDNINGAR FOR KONTROLL, REGLERING OCH ANSLUTNING
Fig.B1, B2

5.INSTALLATION

VIKTIGT! UTFOR SAMTLIGA ARBETSSKEDEN FOR
INSTALLATION OCH ELEKTRISK ANSLUTNING MED SVETSEN
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA MASTE ALLTID UTFORAS AV
KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL.

IORDNINGSTALLNING Fig. C
Packa upp svetsen och montera ihop de separata komponenterna som
finns i forpackningen.

Montering av skyddsmask Fig. D
Montering av aterledarkabel-tang Fig. E

TILLVAGAGANGSSATT FOR LYFT AV SVETSEN
Inga av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning ar utrustade med
lyftanordningar.

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna for in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med fldkt, om sadan finns) inte riskerar att
blockeras, forsakra er ocksd om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt, m.m inte kan sugas in i svetsen.

Ldmna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller ror sig
pa ett farligt satt.

ANSLUTNING STICKPROPP OCH UTTAG (galler endast for modeller
som levereras utan stickpropp): anslut natkabeln till en stickpropp
av standardmodell (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) av ldmplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sdkringar eller med en automatisk

brytare, terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare
(gul/gron). | tabell 1 (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena
i ampere for linjens fordrojda sékringar, som valts pa basis av den
maximala nominella strom som fordelas av svetsen samt av elnétets
nominella matningsspéanning.

For att utfora arbetsskedena for byte av spanning ska man arbeta
inne i svetsen, tag bort panelen och foérbered terminalplattan for
byte av spanning pa sa satt att den anslutning som indikeras pa den
for detta avsedda skylten motsvarar den reella natspanning som finns
tillganglig.

Fig.F
Montera dit panelen noggrannt igen med hjalp av de for detta avsedda
skruvarna.
Viktigt! Svetsen stélls pa fabriken in for dethgsta spanningsvardet
inom den tillgdangliga skalan, till |
U, 400V « Spénning for vilken svetsen stéllts in pa fabriken.

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker maste man forsakra sig om
att de vdrden som indikeras pa informationsskylten pa svetsen
motsvarar den natspanning och -frekvens som finns tillgdngliga pa
installationsplatsen.

Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat med
en neutral ledare ansluten till jord.

For att garantera ett gott skydd mot indirekt kontakt, anvénd
differentialbrytare av typen:

- TypA( ) for enfas maskiner;
- TypB( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for inkoppling
till elndtet som har en impedans pa mindre &n Zmax = 0.1 ohm.
Svetsen omfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

VIKTIGT! Om ovanstiaende regler inte foljs har
sakerhetssystemet som konstruerats av tillverkaren (klass 1) ingen
effekt, vilket betyder att det finns risk for skador pa personer (t.ex.
elektrisk stot) och for saker (t.ex. brand).

ANSLUTNING AV SVETSKRETSEN

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR FOLJANDE
ANSLUTNINGAR.
Itabell 1 (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vardena for svetskablarna
(i mm?) pa basis av den maximala strdm som férdelas av svetsen.

Anslutning till gastuben (om sadan anvéands).

- Gastub som kan laddas pa svetsens stodyta for gastub: max 20 kg.

Skruva fast tryckreglaget(*) vid gastubens ventil, placera det for detta

avsedda reducerstycket, som levereras som tilloehér, emellan om ni

anvdnder er av Argon-gas eller Argon/CO,-blandning.

Anslut slangen fér matning av gas till reglaget och drag at det band

som levereras tillsammans med svetsen.

- Lossa pa lagret for reglering pé tryckreglaget innan ni 6ppnar ventilen
pa gastuben.

(*) Om utrustningen inte medféljer produkten ska den inhandlas separat.

Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom
Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbank pa vilken
stycket ar placerat, sa ndra den fog man héller pa att svetsa som majligt.

EURO)

Koppla in skdrbrénnaren till det for detta avsedda kopplingsdonet och
drag at lagret for blockering ordentligt for hand. Férbered skérbrannaren
for den forsta laddningen av trad, demontera munstycket och
kontaktroret for att gora det enklare att fa ut traden.

e (enbart for versioner med féste av typen

ing av skarbra

ing av skd
Koppla in den stromférande kabeln till den for detta avsedda
snabbkopplingen (-)/~. Anslut kopplingsdonet med tre poler (knapp pa
skarbrannaren) till det for detta avsedda uttaget. Anslut gasslangen till
skarbrannaren via den for detta avsedda anslutningen.

e
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Byte av polaritet (enbart fér versionerna GAS-NO GAS)
Fig. G
- Oppna utrymmet med haspeln.
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut skdrbrannarens kabel som kommer fran traddragaren till den
réda klamman (+).
- Anslut tdngens aterledarkabel till den svarta klamman (-).
- FLUX-svetsning (no gas):
- Anslut skdrbrannarens kabel som kommer fran traddragaren till den
svarta klamman (-).
- Anslut tdngens aterledarkabel till den réda klamman (+).
- Stdng utrymmet med haspeln.

Rekommendationer:

- Vrid svetskablarnas kopplingsdon dnda in i snabbkopplingarna (om
sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk kontakt; i
annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjdlva kopplingsdonen,
som i sin tur leder till att de blir forstorda snabbt och att svetsens
effektivitet minskar.

Anvénd sa korta svetskablar som mojligt.

Undvik att anvanda metallstrukturer som inte ar en del av stycket
som bearbetas som ersattning for aterledningskabeln for svetsstrom;
detta skulle kunna sdtta sdkerheten pa spel och ge upphov till
otillfredsstéllande svetsningsresultat.

LADDNING AV TRADRULLE (FIG. H)

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR
ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV TRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN OCH

SKARBRANNARENS ~ KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN

TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT ANVANDA, SAMT ATT

DE AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA

SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens dnde uppat, forsakra er om

att haspelns drivtapp &r korrekt placerad i det for detta avsedda halet

(1a).

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avlagsna dem/den frén de/den

nedre rullarna/rullen (2a-b).

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna &r lamplig/lampliga for

den trdd som anvands (2c).

- Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd rorelse
och utan att slita av traden; vrid rullen motsols och for in tradanden
i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i tradledaren i skarbrannarens
anslutning (2d).

- Sétt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett

mellanvérde, kontrollera att trdden ar korrekt placerad i den undre

rullens skéra (3).

Bromsa haspeln nagot med hjalp av den tillhérande skruven for

reglering som sitter mitt pa sjalva haspeln (1b).

Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

- Stick in stickproppen i ndtuttaget, satt igdng svetsen, tryck pa knappen
pa skarbrannaren eller pa knappen fér frammatning av trad pa
kontrollpanelen (om sidan finns) och invédnta att tradanden passerar
genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den framre delen
av skdrbrannaren, slapp sedan knappen.

VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk
spanning och ér utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar
de nédvandiga forsiktighetsatgarderna finns det risk for elektrisk
stot eller andra skador samt for oavsiktlig téndning av elektriska
bagar:

Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

Lat inte skarbrannaren komma i narheten av gastuben.

- Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).

- Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala majliga varden. Férsékra er om att
traden inte glider i skaran och att den trad som é&r rullad pa rullen inte
blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfor stora troghet.

- Klipp av tradanden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-

15 mm.
- Stang utrymmet med haspeln.

6. SVETSNING: BESKRIVNING AV TILLVAGAGANGSSATT

- Anslut dterledarkabeln till stycket som ska svetsas.

- Kontrollera polariteten (FLUX).

- Vid anvandning av fylld trad 6ppnar och reglerar Du skyddsgasflodet
med hjélp av reduceringsventilen.
OBSERVERA: GI6m inte att stdnga av skyddsgasen efter avslutat
arbete.

- Tand svetsen och stall in svetsstrommen med omkopplaren alt. ratten
(om sadan finnes).

Fig. |

- For att pabdrja svetsningen ska man trycka pa knappen for
skarbrannaren

- For att reglera svetsparametrarna ska man stélla in trddens hastighet (i
de fall sadan &r forutsedd) med hjalp av den for detta avsedda ratten
tills man uppnétt en regelbunden svetsning. (Fig.B-3).

HAFTSVETSNINGSFUNKTION (i de fall sadan ar forutsedd)
Fig.L

- For att modifiera svetstiden ska man vrida pa den for detta avsedda
ratten for reglering (Fig.B-5).

VARNING:
- Panagra modeller har tradmunstycket spanning; iaktta stor forsiktighet
sa att du undviker oavsiktliga tandningsgnistor.
- Varningslampan tdnds vid en eventuell 6verhettning och strommen
bryts; aterstalining sker automatiskt efter nagra minuter.

7. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR
AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR
ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

ORDINARIE UNDERHALL: .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

Skérbréannare

- Undvik att placera skédrbrannaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer da att smélta och skérbrannaren kommer
snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar

haller tatt.

Varje gang ni byter ut tradrullen ska ni bldsa genom tradhylsan med

torr tryckluft (max. 5 bar) for att kontrollera att den ar hel.

- Kontrollera, minst en gang om dagen, att skdrbrénnarens yttre
delar inte ar utslitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke,
kontaktrér, gasspridare.

Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och
avldgsna med jamna mellanrum det metalldamm som ansamlats i
matningsomradet (tradrullar och ingdende/utgaende tradledare).

EXTRAORDINART UNDERHALL

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST
UTFORAS PERSONAL MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER
INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA  FALTET, |
OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR

SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna ar under

spanmng kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt

kt med komp under sf och/eller skador p.g.a.
direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pé& hur
mycket den anvénds och i hur dammig miljé.Avldagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med hjélp av
en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengor
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eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for detta
lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt
atdragna och att kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras
ditigen, drag at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfora svetsarbete nér svetsen ar 6ppen.

Efter att ha utfért underhallet eller reparationen, ska du aterstalla
anslutningarna och kablarna som de var ursprungligen. Var noga
med att undvika att de kommer i kontakt med rorliga delar eller
delar som kan nd héga temperaturer. Linda alla ledningar som de var
ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna med
hoégspanning atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att &ter dra &t
snickeridelarna.

(DA)

INSTRUKTIONSMANUAL

GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R
MASKINEN TAGES | BRUG!

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG FLUX-
LYSBUESVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL BRUG.
Bemerk: | den d dende tekst d betegnel
“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

PO0L 0@

- Den elektriske isolering skal passe til braenderen, arbejdsemnet
og de (tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i
naerheden.

Dette ggres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklaedning og tgj samt isolerende trinbraet
eller matter.

Beskyt altid gjnene med szrlige filtre, der opfylder kravene i
UNI EN 169 eller UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller
hjelme i overensstemmelse med UNI EN 175.

d dtaette beskyttelsesklaeder (ifeolge UNI EN 11611) og
svejsehandsker (ifelge UNI EN 12477), sa huden ikke udsaettes for
de ultraviolette eller infrargde straler, som lysbuen frembringer;
sorg desuden for, at de andre personer, der befinder sig i
neerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme
eller gardiner.

Stojniveau: Hvis det personlige udsattel: (LEPd) i
forbindelse med sarligt intensive svejseprocedurer kommer op pa
eller over 85 dB(A), er der pligt til at de eg per g
zrnemidler (Tab. 1).

2OOARO®O®

frembringer elektromagnetiske
felter (EMF) i naerheden af svejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt
I pparatur (f.eks. pac kere, resp er, Iproteser osv.).
Der skal traeffes p sikkerhedsf Itninger for at vaerne
om paﬂenter,der sadantapp Dette kan foreksempel
gores ved at forbyde ad til svej ki drift

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til

d

Operatgren  skal seettes tilstreekkeligt ind i,
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om risiciene
forbundet med b edurerne samt de pakraevede
sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

(Jeevnfor standard “EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse”).

produk der udelukk i ind ielle omgivelser
til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder
de grundleeggende granser for personers udsattelse for

elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense
udszettelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt veek som muligt fra

- Undga direkte bergring med svejsekredslgb Ispaendingen fra j

svejsemaskinen kan | visse tilfaelde vaere farlig. - Vikl under ingen dighed jsekablerne rundt om
- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobl netforsyni kropp

for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller - Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i

reparationer.

- Sluk for j ki og fral
braenderens sliddele udskiftes.

- Den elektrlske mstallatlon skal vaere i overensstemmelse med de

Idende ulykk de normer og love.

- j ki ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem
med en jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal serge for, at netstil k
jordbeskyttelsesanlaegget

- i ma ikke
udendars iregnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse
forbindelser.

A VA

bl den netforsyningen, for

9 yk y9

er rigitgt forb med

i fugtige, vade omgivelser eller

dehold

svejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

Forbind svejsestremreturkablet til det emne, der skal svejses, sa
teet som muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa
eller lene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).
Efterlad ikke jer iske g de i
svejsekredslobet.

Minimal afstand d= 20cm (Fig. M).

/\

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til
produk der udelukk des i industrielle omgivelser
og til professionel brug. Deres elektromagnetiske kompatibilitet

narheden af

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der i
eller har indeholdt breendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplgsningsmidler eller i naerheden af lignende
stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige braendbare stoffer (sasom trae, papir, klude osv.) skal
fijernes fra arbejdsomradet.

- Man skal sgrge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes
egnede midler til fiernelse af svejsedampene i nezerheden af
svejsebuen; der skal ivaerkseettes en systematisk procedure til
vurdering af graensen for udszettelse for svejsedampene alt efter
deres sammensatning, koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler
(safremt den anvendes).

gar ikke i by der er direkte forbundet med et
lavspeendingsnet, der forsyner husholdninger.

YDERLIGERE FORHOLDSREGLER
- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:

- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;

- Paafgraensede omrader;

- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering
deraf, og der skal altid vaere andre personer, som har kendskab
til ngdindgreb, til stede under udfgrelsen.

Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard "EN
60974-9: Udstyr til lysk Del 9: I llation og
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anvendelse”.
- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder
svejsemaskinen eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjalp
af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa
grunden, med mindre der des sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis
der arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller
flere elektrisk forbundne emner, kan der opsta en kombination af
farlige nulspandinger mellem to elektrodeholdere eller breendere,
hvis veerdi kan veere dobbelt sa hgj som maksi
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer
instrumentmalinger for at fastsla, om der ﬁndes risici og om der
kan traeffes p sikkerhedsf I henhold til
punkt 7.9 i standarden “EN 60974-9: Udstyr t|| Iysbuesvejsnmg
Del 9: Installation og anvendelse”.

TILBAGEVARENDE RISICI
- VALTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som
kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet halder, er
uregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den veelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskmen til hwlket som helst formal, som afviger fra den

for delse ( ptening af vandroer).

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres
med passende midler for at hindre handelige styrt (safremt den
anvendes).

1 Ani

1- Den EUROPAISKE referencenorm
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser,
hvor der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i
nzerheden af stgrre metalgenstande).

5-  Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte

graenser +10%):

= | na - Liniens maksimale stremforbrug.

- | Reel stramstyrke
8- Svejsekredslabets praestationer:

- U, :Spanding uden belastning (svejsekredslabet dbent).

- 1L/, Tilsvarende standardstrem og -spaending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

X: Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen

kan levere den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %,

pa grundlag af en 10min’s arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters
arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

Skulle anvendelsesparametrene (maeerkedata, geeldende for

en omgivende lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses

varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil den
kommer ned pa den tilladte temperatur.

AN-ANN Angiver svejsestrommens reguleringsspektrum

(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundvaerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

vedrgrende

Veaernene og svejsemaskinens eller tradtilfor

mdpakmngs bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for
j kinen tilkobles netforsyni

GIV  AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa

tradtilforsel k gelige dele, s&

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder,

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Isaetning af tradspole;

- R ing af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- §m¢ring af tandhjul.
MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

de handrebh

- Deter forbudt at til at haeve

- Det er forbudt at lgfte svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er specielt
beregnet til MAG-svejsning af kulstofstél eller svagt legerede stalarter
v.hj.a. beskyttelsesgas i form af CO, eller blandinger af Argon/CO, og
fyldte eller beveaegelige (rerformede) elektrodetrade.

Den kan desuden anvendes til MIG-svejsning af rustfrit stdl med Argon
+1-2% og aluminium med Argon. Elektrodetradene skal afpasses
arbejdsemnet (kun modeller pa Fig. B1).

Det er derudover muligt at benytte velegnede bevaegelige trade
uden beskyttelsesgas, hvorved breenderens polaritet skal svare til
tradfabrikantens anvisninger (Modellen pa Fig. B2 anvender kun fyldt
trad).

STANDARDTILBEH@R:

- braender;

- returkabel forsynet med jordklemme;
- hjulsaet (til modeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA
SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og
praestationer er ssmmenfattet pa specifikationsmaerkatet med folgende
betydning:

Fig. A

10- —f }- : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse af linien.

11- Symbolervedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet
i kapitel 1“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning"”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes

betydning; de helt ngjagtige tekniske data geeldende for den

svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa den pageeldende

svejsemaskines datamaerkat.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB.1)

- BRANDER: se tabel 2 (TAB.2)

Svejsemaskinens vaegt er opfort pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

KONTROL-, REGULERINGS- OG FORBINDELSESANORDNINGER
Fig. B1, B2

5. INSTALLATION

GIV AGT! DET ER STRENGT N@DVENDIGT, AT
SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES NETFORSYNINGEN, F@R
DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST INSTALLATION OG ELEKTRISK
TILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE FORETAGES
AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER OVER DE FORN@DNE
KVALIFIKATIONER.

OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som emballagen
indeholder.
Fig.C

Samli

g af beskyt

Fig.D

Samling af returkabel-tang
Fig.E

FREMGANGSMADE VED LGFTNING AF SVEJSEMASKINEN
Ingen af de svejsemaskiner, som denne vejledning omhandler, er forsynet
med et loftesystem.

PLACERING AF SVEJSEMASKINEN
Find frem til et installeringssted, hvor keleluftind- og udlgbsabningerne
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ikke er spaerrede pa nogen made (tvungen luftcirkulering med ventilator,
safremt denne forefindes); check endvidere, at der ikke kommer
stremforende stov, korrosive dampe, fugt o.l. ind i maskinen.

Serg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om svejsemaskinen.

GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,
som kan holde til maskinens vaegt, saledes at der ikke opstar fare for
veeltning eller farlige forskydninger.

FORBINDELSE AF STIK OG STIKDASE (geelder kun for modeller, der
leveres uden stik): Forbind fodekablet med et passende standardstik
(2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) og installér en stikkontakt forsynet med
sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme
skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne
ledning). Tabel 1 (TAB.1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der
anbefales for forsinkede liniesikringer, som veelges med henblik pa den
maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspeending.

- Hvis der opstar behov for omstilling af spaendingen, skal man fierne
panelet for at fa adgang til svejsemaskinens indre, hvor man skal
indstille spaendingsvekselklembraettet séledes, at forbindelsen, som
er angivet pa det sarlige signaleringsmaerkat, stemmer overens med
netspzaendingen, som star til radighed.

Fig. F

Panelet skal genmonteres omhyggeligt ved hjaelp af de saerlige skruer.
Giv agt! P& fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets
hg;j lige spaendi yrke, for ek pel

U, 400V «— Spzending som indstilles pé fabrikken.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning, skal

man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til den

netspaending og -frekvens, der er til radighed pa installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et forsyningssystem

med en jordforbundet, neutral ledning.

- Der skal for at garantere beskyttelse mod indirekte kontakt anvendes
differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner;
- TypeB( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales
det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens interface-steder med
en impedans pa under Zmax = 0.1 ohm"”.

Svejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

<

GIV AGT! Tilsid telse af de 2evnte regler kan
medfore, at det af producenten pl. y (klasse
1) ikke fungerer, som det skal, med fglgende risiko for personer (f.
eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks. brand).

sikker

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

GIV AGT! FGR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN
ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (imm?)
i betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan levere.

hehold.

Forbindelse til g (hvis denne anvendes)

- Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stotteflade til
beholderen: maks 20 kg.

- Skru trykreduktionsanordningen(*) fast pa gasbeholderens ventil og
indseet det saerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeher, hvis der
anvendes Argon-gas eller Argon/CO, blandinger.

- Forbind gastilfarselsrgret med reduktionsanordningen og stram den

medleverede klemme.

Lasn trykreduktionsanordningens reguleringsring, for der abnes for

beholderens ventil.

(*) Tilbeher, der skal kebes saerskilt, hvis det ikke felger med produktet.

Forbindelse af svejsestremreturkablet
Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa, sa
taet som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Forbindelse af brander (gaelder kun for versioner med EURO-
forbindelsessted)

Seet braenderen fast pa den tilhgrende konnektor og spzend lasebolten
helt i bund med handkraft. Klarger den til den forste tradpésaetning ved
at afmontere dysen og kontaktreret, sd den har lettere ved at komme ud.

Polaritetsskift (gaelder kun for versionerne "GAS"-"NO GAS”)
Fig.G
- Abn hasperummet.
- MIG-/MAG-svejsning (gas):
- Forbind braenderkablet fra tradtraekkeanordningen med den rede
klemme (+).
- Forbind tangreturkablet med den sorte klemme (-).
- FLUX-svejsning ("no gas”):
- Forbind breenderkablet fra tradtreekkeanordningen med den sorte
klemme (-).
- Forbind tangreturkablet med den rade klemme (+).
- Luk hasperummet.

Gode rad:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne (safremt

disse forefindes), saledes at der sikres en optimal elektrisk kontakt;

i modsat fald vil konnektorerne overophedes, hvorved de hurtigt

odelaegges og begynder at fungere darligere.

Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke hgrer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestramreturkablet; dette kan vaere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

ISATNING AF TRADSPOLE (FIG. H)

GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN,
SKAL MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS

KONTAKTR@R PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE,

SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES

BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.

- Abn hasperummet.

Anbring tradspolen pé haspen Og serg for, at tradens ende vender

opad; undersag om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

- Friger trykrullen/-erne og fjern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a-

b).

Undersag om traekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2c).

- Friger tradens ende, skar det ujevne stykke lige over uden at
danne grater; drej spolen mod uret og stik tradens ende ind i
indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i branderens
forbindelsesstykkes tradleder (2d).

- Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en

middelveerdi. Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste rulles

hulrum (3).

Nedszaet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa

reguleringsskruen midt pa haspen (1b).

Fjern dysen og kontaktroret (4a).

- Saet stikket i stikkontakten, taend for svejsemaskinen ved at trykke
pé brenderknappen eller tradfremferingsknappen pé styrepanelet
(s&fremt dette forefindes) og slip den forst, nar trédens ende stikker 10-
15 c¢m ud pa forsiden af breenderen efter at have gennemlgbet hele
tradhylstret.

GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for
spanding og mekanisk kraft. Hvis man ikke traffer de ngdvendige
forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk stod, lesioner og
taending af elektriske lysbuer:

Undlad at rette braenderens mundstykke mod kroppen.

Serg for at breenderen ikke kommer i naerheden af gasbeholderen.

- Montér kontaktrgret og mundstykket pa breenderen igen (4b).

- Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens
bremsning sa lavt som muligt, og pas pa, at traden ikke glider ind i
hulrummet, og at vindingerne ikke lgsnes ved standsning, fordi spolen
er for treeg.

- Skaer tradens ende af, nar den rager 10-15mm ud over mundstykket.
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- Luk hasperummet.

6. SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

- Forbind returkablet med arbejdsstykket.

- Kontrollér om polerne er rigtige (FLUX).

- Hvis man anvender en fyldt trad, skal man dbneforog regulere
beskyttelsesgasstrammen v.h.a.trykregulatoren.

BEMARKNING: Man skal huske at slukke for beskyttelsesgassen efter
brug.
- Teend for svejsemaskinen og indstil stramstyrken med aflederne eller
drejeomskifteren (hvis de forefindes).

Fig. |
Svejsningen startes ved at trykke pa braenderknappen.
Svejseparametrene kan reguleres (safremt mulig) ved at indstille
tradens hastighed ved hjeelp af den saerlige drejeknap, indtil der opnas
en regelmaessig svejsning. (Fig.B-3).

PUNKTSVEJSEFUNKTION (s&fremt mulig)
Fig.L
Svejsetiden kan andres ved hjeelp af reguleringsdrejeknappen
(Fig.B-5).

ADVARSEL:
- I nogle modeller er tradlederen normalt udsat for spaending;
man skal sgrge for undga en pludselig igangsaettelse.
- Signallampen tendes i tilfeelde af overophedning, hvorved
stromtilferslen afbrydes; efter et par minutters afkeling genoprettes
den automatisk.

7.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! F@GR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE:
MASKINOPERAT@REN KAN
VEDLIGEHOLDELSE.
Braender
- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved
smelter de isolerende materialer og braenderen geres ubrugelig i labet
af kort tid;
- Man skal med jevne mellemrum undersege, om gasrgrene og
overgangsstykkerne er helt teette;
Hver gang tradspolen udskiftes, skal der blaeses ter trykluft (maks. 5
bar) ind i tradhylstret for at kontrollere, om det er intakt;
- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om braenderens
endestykker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, kontaktreret og gassprederen.

UDF@RE DEN ORDINARE

Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt
flerne metalstovet, der laegger sig i traekomradet (ruller og tradleder
ved indgang og udgang).

EKSTRAORDIN/AR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE ~ VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA  KUN
FORETAGES AF MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER
KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET OG | HENHOLD TIL
DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfgres
spaending, er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte
kontakt med dele under ding og/eller | ved direkte
kontakt med dele i bevaegelse.
- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stovet
der er i omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det
stov, der har lagt sig pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af
en tor trykluftstrale (maks. 10bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens
dem om ngdvendigt med en meget bled berste eller egnede
oplgsningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersage, om de elektriske forbindelser er
ordentligt spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nér disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens
paneler igen og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstaendigheder undlade at foretage svejsninger,
mens svejsemaskinen er dben.

Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal
forbindelserne og kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at
begynde med, og man skal serge for, at de ikke kommer i kontakt med
dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje temperaturer.
Spzend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og
sorg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt
fra de sekundzere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke
kabinettet igen.

(NO)

BRUKERVEILEDNING

AL

ADVARSEL! FGR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG/
MAG OG FLUX FOR INDUSTRIELT OG PROFESJONELT BRUK.
Bemerk: i teksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert
bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med
buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9:
Installasjon og bruk”).

Unngé direkte med g
sveisebrenneren uten belastning kan veere farlig i noen tilfeller.
- Kopling av isekabl. j for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet
fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og f ple den fra stremforsyni tet
for du skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til str tet i henhold til g 1|
sikkerhetslover og bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med ngytral jordeledning.

Kontroller at tilfgrselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis
ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rgr som innholder eller har

inneholdt brennbare materialer, gasser eller vaesker.

Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige

losemidler eller i naerheten av slike Iasemidler.

Sveis aldri pa beholdere under trykk.

Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir,

kluter etc.).

Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fierning av sveiseroyk

inaerheten av buen; det er viktig a utfgre en systematisk vurdering

av grenseverdiene for sveiseroyken | overensstemmelse med
i ' j og varigh av k L .

Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den

brukes).

POL0O®

- Bruk en egnet elektrisk isolering til sveisebrenneren, stykket som
skal bearbeides och eventuelle metalldeler som er koplet til jord i
neerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normaltved a ha pa seg anbefalte hansker, skor, hjelm
og tey og ved hjelp av bruk av ramper og isoleringsgulvtepper.

kretsen, sp i fra

operasj
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- Beskytt alltid gynene med filtrene som skal brukes i henhold til
UNI EN 169 eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller
hjelmer i samsvar med UNIEN 175.

Bruk passende vernekler som er b h de (i

Det er ngdvendig at en organisator med erfareinger avgjor hvis
der er noen risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er
egnet, i samsvar med 7.9 i normen “EN 60974-9: Apparater til

med UNI EN 11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477)
for & unngéa eksponering av huden for ultrafiolett og infrared
straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til andre
mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende
skjermer eller gardiner.

Stoy: Dersom sveisingen er sp iv, og det oppsta et niva
av daglig eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A),
er det obligatorisk a bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

QOROXO

g. Avsnitt 9: | Il og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
g i henhold til ellers (f.eks. gulv med
skramnger, ujevnt guly, etc), er der fare for velting.

- GALT BRUK: det er farlig a bruke sveiseren for prosedyrer som
ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i
vannettet).

- FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med

-0 i forer til elektr gnetiske felt
(EMF) ved svelsekretsen

De elektromagnetiske feltene kan mterfenre med noen medlsmske
apparater (f.eks. pace-maker, and
etc.).

Det er nedvendig & utfgre verneprosedyrer for personene som skal
ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i
sveiserens bruksomrade.

proteser

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets

knisk dard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for
profesjonal delse. Vi gar ikke Ise med
grenseverdiene nar det gjelder k med elektr tiske felt

i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke fglgende prosedyrer for & minke all kontakt
med elektromagnetiske felt:

-1 ller de to sveisekabl sa neere hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

Linde aldrig rundt kropp

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge
kabl. pa side av kropp

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa naere soms mulig til skjoten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt
naere k d: 50cm).

La aldrig magnetlske formal av jern veere i neerheten av
sveisekretsen.

Mindste avstand d= 20cm (Fig. M).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske
standard for eksklusiv bruk i industrimiljger og for profesjonal
anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse med den

elektr gnetiske over | i bygni med leiligheter

eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner b med leiligh

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Ineerveer av let eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden
bI| fullfert i naerveer av andre personer med ngdvendige
. d i fall av nodsi
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i
7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising.
Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
- Sveisingen MA vaere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes
av operatgoren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du
arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet
mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa
tomgang oppsta mellom de ulike elektrodholdere eller brennere,
med et verdi som kan veere dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.

de midler for a hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

AN

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og
tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren
til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren, f.ekst:
- Utsklfung av valser og/eller tradforer;

troduksjon av traden i val

- Ladmng av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smgring av tannhjulene.

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

- Det er forbudt a bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.
- Det er forbudt a lofte sveiseren.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en strgmkilde for buesveising,
spesialkonstruert for MAG-sveising av kullstél eller svake legeringer med
vernegass CO, eller blandninger Argon/CO, ved a bruke trader med fulle
elektroder eller elektroder mer kjerne (tubolzere).

Dessuten kan de brukes for MIG-sveising av rustfritt stal med Argon-gass
+ 1-2% syre og aluminium med Argon-gass, ved & bruke elektrodtrader
for analys som er i henhold til stykket som skal sveises

(kun modeller i Fig. B1).

Dessuten er det mulig & bruke trader med kjerne som er egnet til bruk
uten vernegass ved 4 tilpasse sveiserens polaritet til de tekniske data som
er indikert av tradfabrikanten (Modell i Fig. B2 bruker kun trad med
flux-kjerne).

TILBEH@R SOM MEDF@LGER:

- sveiser;

- returkabel utstyrt med jordeledningsklemme;
- hjulsett (i modeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA
DATAPLATE
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data
som gjelder maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgéas
nedenfor.
Fig.A
1-  EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet
og konstruksjon.
2-  Symbol for maskinens innsides struktur.
3-  Symbol for sveiseprosedyr.
4- Symbol S:indikerar at du kan fullfore sveiseprosedyrer | en miljg med
stor risiko for elektrisk stat (f.eks. i neerheten av store metallmasser).
5-  Symbol for stromtilferelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ : trefas vekselstrom.
6- Karosseriets beskyttelsesgrad.
7- Karakteristika for nettet:
- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser
+10%).
-1 : maksimal stroam som absorberes fra linjen.

1 max
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- 1, faktisk forsyningsstrom.

8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).

- L/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende stram (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til
en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pé skiltet for miljeer med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i
standbymodus til dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V : indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum
maksimum) i henhold til tilsvarende buespenning.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av
sveiseren (nedvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler,
spking av produktets opprinnelige eier.

10- ——}: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitt i kapittel 1“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer;
for eksakte verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa
sveiserens skilt.

ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISER: se tabell 1 (TAB.1)

- BRENNER: se tabell 2 (TAB.2)

Sveiserens vekt er angitt i tabell 1 (TAB. 1)

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNERE
ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING
Fig. B1, B2

5.INSTALLASJON

ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN SLATT FRA
OG FRAKOPLET NETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTF@RES KUN AV KVALIFISERT
PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfer montering av delene i esken.
Fig.C

Montering av vernemask
Fig.D

Montering av returkabeln-klemme
Fig.E

SVEISERENS LOFTEMODUS
Alle sveisere som er beskrevet i denne brukerveiledningen er ikke utstyrt
med loftesystem.

PLASSERING AV SVEISEREN

Velg passende installasjonsplass for sveiseren slik at der ikke er hinder i
hoyde med avkjolingsluftens inngangsépning og utgangsapning(forsert
sirkulering ved hjelp av ventilator, om installert); forsikre deg ogsa at
ingen stremforende stov, korrosive anger, fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en
kapasitet som passer til vekten for a forhindre velting eller farlige
bevegelser.

KOPLING AV KONTAKT OG UTTAK (gjelder kun til modeller som er
levert uten kontakt): kople nettkabeln til en normal kontakt, (2P +
T -1ph, 3P + T - 3ph) med passende kapasitet og bruk et nettuttak
utstyrt med sikringer eller isk bryter; jordeledningen skal
koples til jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen. Tabell 1
(TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen
som valgts i henhold til maksimal | strom som blir forsynt av

i og i henhold til i

I forsyni

- For operasjoner som spenningsskifte, skal du seke adgang til sveiserens
innside ved & fjerne panelet og stille inn spenningsskiftsenheten slik
at koplingen som er indikert pa skiltet og tilgjengelig nettspenning er
samme.

Fig.F
Monter tilbake panelet ved hjelp av skruene.
Bemerk! Sveiseren er innstilt pa det hgyeste stromsverdiet
tilgjengelig, f.eks.:
U, 400V < Spenning som blir innstilt i fabrikken.

KOPLING TIL NETTET

- For du utfer noen elektriske koplinger, skal du kontrollere at

informasjonen pa sveisebrennerens skilt tilsvarer spenning og

nettfrekvens pé installasjonsplassen.

Sveiseren skal bare koples til et nett med neytral jordeledning.

- For & garantere vern mot indirekte kontakter skal du bruke
differensialbryter av typen:

- TypeA( ) til enfasmaskiner;
- TypeB( ) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler vi deg
a kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i stramforsyningsnettet
med en impedans som understiger Zmax = 0.1 ohm.

Sveisebrenneren oppfyller kravene for normen I[EC/EN 61000-3-12.

ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan
sikkerl y som fabrik llert (klasse I) ikke fungere
korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks. elektrisk stot) og
materielle formal (f.eks. brann).

KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN

ADVARSEL! FOR DU UTFOR FOLGENDE KOPLINGER, SKAL
DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTET.
Tabell 1 (TAB. 1) angir anbefalte verdier for sveisekablene (i mm?) i
henhold til maksimal stram som sveiseren gir fra seg.

Kopling til gassbeholderen (hvis brukt).

- Ladningsbar gassbeholder péa sveisebrennerens stotteskive: maks. 20
kg.

- Drei trykkredusereren(*) pa gassbeholderens ventil ved a stille
reduksjonen som medfalger da du bruker Argongass eller en blanding
av Argon/CO,.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm béandet som

medfolger.

Lasne pa trykkreguleringsringen for du dpner beholderens ventil.

(*) Tilbeher du kjgper separat hvis den ikke medfglger produktet.

Kopling av svei Y returkabel
Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den stér pa,
sa like som mulig til skjoten som blir utfert.

Kopling av brenneren (kun for versjoner med EURO kobling)

Fest brenneren i kontakten som er reservert for den og stramm
blokkeringsringen manuelt helt til slutt. Forbered den for tradens
forste ladning, ved & montere munstykket og kontaktspissen for a lette
utslippet.

Polaritetsskifte
(bare for versjoner GASS-INGEN GASS)
Fig. G
- Apne spindelrommet.
- MIG/MAG-sveising (gass):
- Kople sveiserens kabel fra tradfereren til kabelfestet rad (+).
- Kople returkabelns klemme til det sorte kabelfestet (-).
- FLUX-sveising (uten gass):
- Kople kabeln pa brenneren fra tradfereren til det sorte kabelfestet(-).
- Kople returkabelns tang til det rade kabelestet (+).
- lukk spindelens rom.

Anbefalinger:

- Drei kontaktene pa sveisekablene helt til slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt;
ellers kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til
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kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga & bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestremmens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

MONTERING AV TRADSPOLER (Fig. H)

ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER
MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTTET.

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADF@RINGEN
OG KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE
AV TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG
TILPASSET. UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE
HA PA DEG VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett tradspolen pé spindelen og hold trddenden oppe; forsikre deg om
at spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).

Losne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre
valsen/e (2a-b).

- Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad (2c).
Losne trddenden og skjer av den bgyde enden, og pass pa at
skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden
inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til 100 innover (2d).

Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller
at traden er korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).

- Brukjusteringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pa spindelen (1b).
- Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast
eller pa tasten for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent
til trddenden lgper langs hele tradferingsslangen og til den stikker ca
10 til 15 cm frem fra brenneren og slipp bryteren.

ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stremfgrende, og
utsatt for mekaniske belastninger. Ta nodvendige forholdsregler
for at traden ikke skal kunne gi elektriske stot, skader og utilsiktet
tenning av sveisebuen:

Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

- Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).
Kontroller at trddmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens
bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir
i sporet, og at det ikke lgsner trad p& grunn av treghet i spolen nar
matingen stanser.

Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra
munnstykket.

Lukk spindelens rom.

6. SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

- Kople returkabelen til enheten som skal sveises.

Kontroller at polariteten er korrekt (FLUX).

- Om en massiv trad anvendes, ma gassflyten justeres med
trykkreduksjonsventilen.

MERK: Husk & stenge av dekkgassen nar du er ferdig med sveisingen.
Sl& pa sveiseren og still inn sveisestrammen med vekslerne eller med
vriveksleren (hvis montert).

Fig. 1
Trykk pa lampens bryter for & starte sveisingen.
For & regulere sveiseparametrene, still inn tradens hastighet med den
dertil egnede knotten til en jevn sveising oppnas (Fig. B-3).

PUNKTSVEISINGSFUNKSJON (der denne er forutsatt)
Fig.L

- For a endre pa sveisetiden, vri pa reguleringsknotten (Fig. B-5).

ADVARSEL:
- I'noen modeller er kontaktspissen stramfgrende, pass pa sa du unngar
utilsiktet start av sveisingen.
- Trykk pa sveiserens sveisehandtak til traden kommer
kontaktspissen.

ut fra

- Veden overoppheting tennes varsellyset samtidig som sveisestrammen
brytes. Den blir tilkoplet igjenautomatisk etter noen f& minutter nar
maskinen er tilstrekkelig avkjelt.

7.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED
VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

ALMINDELIG VEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV
OPERAT@REN.

Sveisebrenner

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater;
dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan
brukes;

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette;

Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase

gjennom den med trykkluft (maks. 5 bar) i tradkappen og kontrollere

atslangen eriorden;

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradmater

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern
metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater
ved inngang og utgang).

EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV
PERSONELL MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE
OG MEKANISKE OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE
STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID
INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.
Eventuelle kontroller av funksj med enh under sp

kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som falge av direkte

bergring av stramfgrende deler.

Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt

arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og flern eventuelt

stev som kan ha lagt seg pa transformatoren, reaktansen og likretteren,
ved & blase det lett vekk med tor trykkluft (maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjor

disse noye med en meget myk berste eller passende rengjeringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig

og at kablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og

stramme festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.

- Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille
koplingene og kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de
ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler som kan na hoye
temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen
ordentlig.
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HUoMm!

OHJEKIRJA

ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI

KAYTTOOHJEKIRJA!

TEOLLISUUS-

JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN

LANGAN HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-KAARIHITSAUKSEEN.

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien (EMF)
syntymisen hitsauspiirin ymparistossa.

Sahkomagneettiset kentdt voivat aiheuttaa h&iri6tdi muutamien
ladkinnallisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet,
metalliproteesit jne.).

On sovellettava
kayttdjille. Esimerkiksi on
kayttoalueelle.

ndiden laitteiden
kiellettava padsy hitsauslaitteen

Huom.: jatkossa kéytetdan pelkkéa nimitystéa “hitsauskone”. Tamé hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympiristossa
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS dardia. Vi ta ei taata perusraja-arvoissa
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava ruttavan hyvin | henkiloid sahko tikentille  altist liittyen
turvallinen kayttotapa sekd kaarih I liittyvat kotitalousympiristossa.
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia
hététilanteissa. Kayttdjan on tehtava niin, ettd vahennetdan
(Katso my6s normi “EN 60974-9: Kaarihit laitteet. Osa 9: A sahko .;:.—nrille.,hi tumista:
ja kaytto”). - nita kaksi | ' lia yhd. hdollisi ldhelle.
- Pida rakenteen péad ja runko hdollisii kaul
hitsauspiirista.
- Ala kos} kierré hitsausk leita rak ympiirille.
- Vilta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin  kanssa, silla ollessa hit iirin keskell. Pida molemmat

generaattorin tuottama tyhjakéyntijénnite voi olla vaarallinen.
Sammuta hitsauskone Ja irrota se sdhkoverkosta ennen
I ' lien kytk i tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon
suorittamista.

Sammuta hitsauskone ja

hi 164 Kkul id

irrota se sahkoverkosta ennen

- Ala hitsaa

- Liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman ldhelle tehtéva liitosta.

Ald hitsaa hitsauslaitteen lihelld, istuen tai nojaten siihen
(m|n|m|eta|syys 50cm).

polttimen osien - jata fer tisia a hi iirin lahelle.
Suorita sahkokytkennat yl turvalli araysten - Minimietdisyys d= 20cm (Kuva M).
Hit L tulee liittaa syottojarj joissa on
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin. (((,,))
Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein doitettu A
Ald kdyta hitsauskonetta kosteissa tai marissd paikoissa alaka - A-luokan laitteistot:
hitsaa sateessa. Tamd hitsauslai vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa
Alé kiytd kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennat ja ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista

ovat loysat.

Al hitsaa séilioita

tai putkia, jotka ovat S|saltaneet helpostl

d

dia. Sahko tista yh ta ei taata
kotitalouskdyttoon varattuun matalajanmttelseen sahkoverkkoon
suoraan kytketyissa rakennuksissa.

syttyvid aineita ja | ia tai aisia polt - LISAVAROTOIMET

Aldz  tydskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu - HITSAUSTOIMENPITEET:

klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa. - ympaéristossd, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara;

Al hitsaa pameen alaisten sa en paalla. - ahtaissa tiloissa;

Poista tyos} lyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit - helposti  syttyvien tai rajahdysherkkien materiaalien
(esim. puu, paperi jne.). laheisyydessa;

Huolehdl, ettd kaaren Iahelsyydessa on rllttava |Imanva|hto ta| TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan

muu jarj a 1] p 1]

ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen

i

tisesti niiden k

altlstusrajat on arvioi y
i lenj keston
(jos kaytossa) lammonlak

m Py

lahelld tai
auringon palsteessa.

@@A@@

Kédyta hitsauspadhdn, tyostettivaan kappaleeseen seka
mahdoll lahetty ole (ulottuvilla oleviin)
maadoitettuihin metalliosiin sopivaa sdhkoeristysta.

Sahkoneristys  voidaan  normaalisti  taata  kayttamalla

tar P! =)
vaatetusta ja eristavia lavoja tai mattoja.
Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat
yhdenmukaisia normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja

-paahinetta ja

lasnéoll jotta nama voivat auttaa
mahdollisessa hatatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa
9:A ja kdytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia
suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyéttolaitetta

(esim. hihnojen avulla).

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei

kéyteta turvalavaa.

ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:

i | lla yhts kappaletta tai
sahkoisesti  kytkettyd kappaletta hitsattaessa kahden
elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen

tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittdad sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

koottu naamareille tai kypériin, jotka ovat yhdenmukaisia normin On valttd etti koordi tori mittaa
UNI EN 175 kanssa. laitteiden avulla maa ittadkseen, onko ol riski ja voidaank
Kdyta tarkoituksenmukaisia syttyméattomid suojavarusteita kéyttaa sopivi ! ja, jotka normin “EN 60974-9:
(yhdenmukaisia normin UNI EN 11611 kanssa) sekd Kaar laitteet. Osa 9: A ja kéyttd” kohdassa 7.9.
hi kasineita (yhd kaisia normin UNI EN 12477 kanssa)
vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti- ja A

ille; ' taytyy olla lainen vili d JAANNOSRISKIT

tai heij ien kankaiden avulla muille kaaren ldhella
olewlle ihmisille.

Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia
havaitaan ivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka

on sama tai 85 dB(A), on pakollista kayttda asianmukaisia
henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

- KAATUMINEN Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen
k lle pi ] k (esim. viettavalla
tal epatasaisella Iattlalla) kone on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hi K kuin sille

kaytto
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(esim. vesiputkiston sulattaminen) on

osoitettuun tark
vaarallista.

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon
asianmukaisilla tarvikkeilla sen i | i
estamiseksi (jos kaytossa).

, vaipan ja |
osien on oltava paikoillaan ennen
sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkkuvia osia koskeva
toimenpide, esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;
- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, h pyd 1 ja niiden alap
- Hammaspyoérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

ottolaitteen ' ja
hi 1

ikkuvien
kytkemists

hdistus:

alueenp

- Onkiellettyd kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteenripustusvilineena.

- Hitsaus}

on kielletty.

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauskone on tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti hiiliteraksen
ja seosterdsten MAG-hitsaukseen CO,-suojakaasulla tai Argon / CO,
-seoksilla hitsauslangalla.

Laite sopii lisdksi ruostumattoman terdksen MIG-hitsaukseen Argon-
kaasulla +1-2 % hapella sekd alumiinin hitsaukseen Argon-kaasulla, myos
hitsauslangan kdyttd on mahdollista hitsattavan kappaleen mukaan
(Vain kuvan B1 mallit).

Laitteella voidaan hitsata myds ilman suojakaasua tarkoitukseen sopivalla
langalla vaihtamalla polttimen navat langan valmistajan ohjeiden
mukaisesti (Kuvan B2 malli kdyttaa vain taytettya lankaa).

VAKIOVARUSTEET:

- poltin;

- paluukaapeli maadoituspuristimella;
- pyorét (karrymalleissa).

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI

TYYPPIKILPI

Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot |6ytyvat kilvestd esitettyna

seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaan alla:

KUVA A

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta
késitteleva viitestandardi.

2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
ymparistossa, jossa on korkea sdhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld
suuria metallimaaria).

5- Syéttolinjan symboli:
1~ :vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.

6- \Vaipan suojausaste.

7- Syattolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).

1, max - SUUTIN linjan kdyttéma virta.

1, : Tehollinen sydttévirta.

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjékdyntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi
tuottaa hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan
% -madrdisend, 10 minuutin kierron perusteella (esim. 60 % = 6
tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessa mainitut, viittavat ympariston

40 asteen lampdatilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa
(kone pysyy valmiustilassa, kunnes sen lampétila palaa sallittujen
rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi)
kaaren vastaavalla jannitteelld.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttamaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen
yhteydessa).

10- -———=}:Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen
sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetaan
kappaleessa 1“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja

lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset arvot

on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitystd, hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot
on katsottava suoraan kyseisen hitsauskoneen kilvesta.

MUUT TEKNISET TIEDOT:

- HITSAUSKONE: katso taulukkoa 1 (TAUL.1)

- POLTIN: katso taulukkoa 2 (TAUL.2)
Hitsauskoneen paino nékyy taulukosta 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSKONEEN KUVAUS
OHJAUS-, SRATO- JA LITANTALAITTEET

HITSAUSKONE

Kuva B1, B2

5. ASENNUS
HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI

SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN TEKEMISEN
AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU

Kuva C

Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa mukana
olevat irralliset osat.

Suojamaskin asennus
Kuva D
Paluukaapelin/puristimen
Kuva E

HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Tassa ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla jaahdytysilma-aukot eivat ole tukossa (siiven
pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat sdhkdd johtava poly,
syovyttava hoyry, kosteus jne. padse koneeseen.

Jata hitsauskoneen ymparille vahintaan 250 mm vapaata tilaa.

HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,
sen pai k lle pi lle k kaat

valttamiseksi.

tai siirty

PISTOKKEEN YHDISTAMINEN PISTORASIAAN (pitee vain ilman
pistoketta toimitetuille malleille): Liita verkkojohtoon riittavalld
kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) ja
kaytd verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoitus liitetdén syottolinjan  maadoitusjohtoon
(keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden
sulakkeiden arvot ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman
nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen pohjalta.

- Jannitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen sisalla
irrottamalla paneeli ja asettamalla jénnitteen vaihdon kytkentékisko
siten, ettd kilvessé osoitettu kytkentd ja kaytettdvissa oleva
verkkojannite vastaavat toisiaan.

Kuva F
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Asenna paneeli takalsm paikoilleen tark0|tukseen varatuﬂla ruuvellla
Huom.! Hit: jannite kork
saadettavissa olevaan arvoon, esim.:

U, 400V < Tehtaalla asetettu jannite.

KYTKENTA VERKKOON
Ennen sahkokytkentojen tekemista tarkista, ettd hitsauskoneen kilvessa
ilmoitettu jannite ja taajuus vastaavat asennuspaikan kaytettdvissa
olevan verkon arvoja.
Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syott
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.
- Suojan varmistamiseksi epdsuoraa kosketusta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- TyyppiA( ) yksivaiheisille laitteille;

) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan

jestelmiin, joissa on

vastaan kaytd

- TyyppiB(

hitsauslaitteen  kytkemistd sdhkoverkon liitantakohtiin, joiden
impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0.1 ohmi.
- Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.
HUOM.!
Ylia levi hjeid laiminlyo tekee  koneen

turvajarjestelman (Iuokka )] tehottomaksn aiheuttaen siten vakavan
henkilovahinkojen (esim. sdahkoisku) tai aineellisten vahinkojen
(esim. tulipalo) vaaran.

HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT

HUOM:! VARMISTA ENNEN SEURAAVIEN KYTKENTOJEN
TEKEMISTA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA
Taulukossa 1 (TAUL. 1) esitetdin hi k leille itel
arvot (yksikké mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

Liittdminen kaasupulloon (jos sita kdytetdan)

- Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan kaasupullon

kannatintasoon: enintdan 20 kg.

Ruuvaa paineenalennin(*) kiinni kaasupullon venttiiliin ja laita valiin

mukana toimitettu tarkoitukseen varattu valitys, kun kdytetdan Argon-

kaasua tai Argon/CO, -seosta.

Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnita mukana toimitettu

sinkild.

- LOysad paineenalentimen saitorengas ennen kaasupullon venttiilin
avaamista.

(*) Tarvike on hankittava erikseen, ellei sita ole toimitettu tuotteen kanssa.

, ran [ | kytkenta
Kytketddn suoraan tyokappaleeseen tai tyopenkkiin mahdollisimman
ldhelle tehtavaa hitsaussaumaa.

Polttimen liittdminen

Liitd poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitd varmistusrengas pohjaan
asti kdsin. Valmista poltin langan asentamista varten irrottamalla siita
kosketusputki ja suukappale langan ulostulon helpottamiseksi.

N N .1 . (ai
POJ

versiot KAASU-EI KAASUA)
Kuva G
- Avaa kelatila.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liita langansyottolaitteesta tuleva polttimen kaapeli punaiseen
liittimeen (+).
- Liitd paluukaapeli mustaan liittimeen (-).
- FLUX-hitsaus (ei kaasua):
- Liitd langansyottolaitteesta tuleva polttimen kaapeli mustaan
liittimeen (-).
- Liitd paluukaapeli punaiseen liittimeen (+).
- Sulje kelatila.

Suosituksia:

- Kierra hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissd (jos
sellaisia on) taydellisen sdhkokontaktin takaamiseksi; mikdli ndin ei
tehdd, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuu tehonmenetysta.

- Kaytd mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Ala  kiytd tyokappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita
hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa vaaratilanteeseen tai
epatyydyttavaan hitsaustulokseen.

LANKARULLAN ASENTAMINEN (Kuva H)

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN
ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN
SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN
LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JA TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU
OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.
Avaa kelatila.

Aseta lankakela telalle varmistaen, etta telan pyérityksen sulkuhaka on

asetettu oikein sille varattuun reikdan (1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/

rullien luota (2a-b).

Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettavaan lankaan

(2¢).

- Vapauta langan pad ja leikkaa sen ruma pda siististi. Kdannd kelaa
vastapdivaan ja aseta langan péaa langanohjaimen aukkoon tyontden
sita noin 50-100 mm (2d).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan.
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, séada paine keskivertoarvoon ja
tarkista, etta lanka on oikein sisédrullan raossa (3).

- Jarruta kelaa kevyesti kdyttden kelan keskelld olevaa, tarkoitukseen

varattua sdatoruuvia (1b).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kdynnistd hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai ohjauspaneelin langansyottopainiketta (jos
sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva
langanpéa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja vapauta
sitten painike.

HUOM.! Tamaén L aikana | on
sahkojannite ja se on ' i i lai Mikali
turvalli hjeita ei | voi seur olla sahkoéisku,

tapaturma tai sahkokaari:

Al4 suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

Pida kaasupullo ja poltin etalla toisistaan.

- Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee saannollisesti. Aseta rullien paine ja kelan
jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd lanka ei

paase luistamaan rakoon ja ettd pysdhdyksen tapahtuessa syotto ei

16ysaa langan kierroksia keskipakovoiman ansiosta.

Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.

Sulje syottajan luukku.

- Sulje kelatila.

6. HITSAUSMENETTELY

Kiinnittdkaa paluujohto tyckappaleeseen.

- Tarkista napaisuus (FLUX).

- Tayttd lankaa kdytettdessd avatkaa ja sdatakda suojakaasun virtaus
ventiilin vélityksella.
HUOM. Muistakaa tyon paatyttya katkaista suojakaasun tulo.

- Pankaa hitsauslaite paalle ja saatékaa virta katkaisimien avulla (mallin
mukaan).

Kuval
- Aloita hitsaus painamalla polttimen painiketta.
- Hitsausparametreja muutetaan saatdmalld langan nopeutta vastaavalla
nupilla, (mikali kdytettavissd) kunnes saavutetaan saé@nnéllinen hitsaus.
(Kuva B-3).

PISTETOIMINTO (mikaéli kdytettéavissa)
Kuva L

- Hitsausaikaa saddetaan saatonupilla (Kuva B-5).

VAROITUS:
- Joissakin malleissa langansy6ton padssa on normaalitilassa jannite.
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Varokaa kipinoitd.

- Merkkivalo syttyy ja virrantulo katkeaa mikali
ylikuumenemista ilmenee. Laite kdynnistyy uudelleen automaattisesti
muutaman minuutin jadhtymisen jalkeen.

7.HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

Poltin

- Valtad polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien pédlle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saannollisesti letkujen ja kaasun liitannat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5 bar) langanohjaimen suojaputkeen
jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran pdivassa polttimen kuluminen ja sen paassa
olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki, kaasusuutin.

Langansyoéttolaite

- Poista saanndllisesti syottdjan ympaérille (rullat ja langanohjaimen
sisd- ja ulkoaukot) kerd@ntynyt poly tarkastaaksesi langansyottorullien
kulumisen.

ERIKOISHUOLTO

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAl AMMATTITAITOINEN
SAHKOMEKANIIKKA-ALAN KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/
EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI
TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE
SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen
voi johtaa vakavaan sdhkéiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

Tarkasta kone saanndllisesti kayttomaarien ja tydalueen polyisyyden
mukaan. Tarkista koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin
ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt poly kuivalla paineilmalla (max
10bar).

Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin
pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan vilia, ettd sahkokytkenndt ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelit jélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ald missadn tapauksessa suorita hitsaustditd koneen ollessa viela auki.
Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen
huolehtien, etteivdt ne paése kosketuksiin liilkkuvien osien tai hyvin
kuumiksi ldampenevien osien kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella
tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensiomuuntajan ja matalajéannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

(CS)

NAVOD K POUZITI

UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE SI
POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

SVAROVACI PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DRATU
PRO OBLOUKOVE SVAROVANi MIG/MAG A FLUX URCENE PRO
PROFESIONALNI A PRUMYSLOVE POUZITI

Pozna \" ledujicim textu bude pouzity vyraz ,svafovaci
pristroj"”.

1.ZAKLADNi BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostateéné vyskoleny k bezpeénému pouziti
svafovaciho pfistroje a informovan o rizicich spojenych s postupy
pfi svafovani obloukem, o pfislusnych ochrannych opatienich a o
postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové
svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”).

- Zabraite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti

naprazdno dodavané generatorem muze byt za danych okolnosti

nebezpecné.

Pfipojeni svafovacich kabeli, kontrolni operace a opravy musi

byt provadény pfi vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od

elektrického rozvodu.

Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte

svafovaci pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.

Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a

zakony pro zabranéni Grazdam.

Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu

systému s uzemnénym nulovym vodicem.

Ujistéte se, Ze je napajeci fadné pfipoj k och

zemnicimu vodici.

Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi

nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s p
spoji.

- Za pH i jednotky kapalinového chl
plnéni provadet PpFi vy im pFistroji, odpoj
napajeciho rozvodu.

Nesvarujte na nadobach, zasobmclch nebo potrubich, které

izolaci nebo s uvolnénymi

i se musi operace
ém od

bsahujinebo obsahovaly Iné kapalné nebo plynné produkty.
- Vyhnéte se dcinnosti na matenalech qustenych chlorovymi
poustédly nebo v blizl ych latek.

Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

Odstrante z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf.

drevo, papir, hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro
odstrafiovani svafovacich dymid z blizkosti oblouku; Mezni
hodnoty vystaveni se svafovacim dymim v zavislosti na
jejich slozeni, koncentraci a délce é expozi zaduji
systematicky pFistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostatecné vzdalenosti

od zdroju tepla, véetné sluneéniho zafeni.

POL 0O

- Zabezpecéte vhodnou elektrickou izolaci vii¢i svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym castem,
umisténym v blizkosti (dostupnym).

Obycejné toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic,
obuvi, pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupaéek nebo
izolaénich kobercu.

Pokazdé si chraiite oci pfislusnymi filtry, které jsou ve shodé s
normou UNIEN 169 nebo s normou UNIEN 379 a jsou namontovany
na ochrannych stitech nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou
UNIEN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve
shodé s normou UNI EN 11611) a svareéské rukavice (které jsou ve

vy )

-60-



shodé s normou UNIEN 12477), abyste zabranili vy i pokoz}

$ie(m

ultrafialovému a infraéervenému zafeni pochaze]lamu z oblouku,
ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se
v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavési.
Hlucnust Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci
i hod denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd)
rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu pfevysuje, je povinné pouzivat
vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

LHOIOIC ISIRIW)

- Prichod svarovaciho proudu zpuUsobuje
elektromagnetickych poli (EMF) v okoli svafovaciho obvodu.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych
zdravotnich zafizeni (napf. pacemakerd, respiratort, kovovych
protéz apod.).
Proto je tieba pfijmout nalezita ochranna opatieni vii nositelim
téchto zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti
svarovaciho pfistroje.
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu vyrobku uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém
prostiedi, k profesionalnim uéelim. Dodrzeni zakladnich meznich
hodnot tykajicich se lidské expozice vii¢i elektromagnetickym polim
neni vdomacim prostiedi zaruceno.

vznik

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby sniZila expozici vici

elektromagnetickym polim:

- Pripevnit oba svafovaci kabely spolecné co nejblize.

Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.

Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.

Nesvafovat s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho

obvodu. Udrzovat oba kabely na stejné strané téla.

Pfipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke

svarovani, co nejblize k realizovanému spoji.

Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a
seonéj ( alni vzdal 50cm).

Nenechavat f ické predméty v blizk

obvodu.

Minimalni vzdalenost d= 20cm (Obr. M).

i svafovaciho

- Zafizeni tfidy A:
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického
standardu  vyrobku wuréeného pro vyhradni pouziti v

pramyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelim. Neni zajisténa
elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera
zasobuje budovy pro doméci pouziti.

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prosttedi se zvysenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
-V pn“l’tomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.
musi byt predem zhndnoceny ,,Odbornym vedoucim” a
vyk y pokazdé v p¥ i osob vy ych pro zasahy
v nouzovych pfipadech.
MUSI byt pijaty technické ochranné prostredky popsané v 7.10;
A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani.
Cast 9: Instalace a pouziti”.
- Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavaé
dratu (napf. pomoci femeni), MUSI byt svafovani zakazano.
MUSI byt zakazéno svafovani operatorem ym ze zemé, s
vyjimkou pouziti bezpecnostnich plosin.
NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI:
PFi praci s vice svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném
kusu nebo na vice kusech spojenych elektricky muize dojit k
nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odlisSnymi drzaky
elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miaze
dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni pristroji,
¢imz se zjisti, zda existuje nebezpedi rizika, a mohla se pfijmout
vhodna ochranna opatieni v souladu s ustanovenim ¢&asti 7.9
normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9:

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pristroj na vodorovny povrch
s nosnosti udpowdajlcl dané hmotnosti; v opacnem prlpade
(nap¥. na naklonéné, p é podl atd.) j peci

prevracem

NESPRAVNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli
jiné pouziti nez je spravné pouziti, (nap¥. rozmr i potrubi
vodovodniho rozvodu), je nebezpeéné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou ldhev s plynem
(pouziva-li se) vzdy zajisté hodnymi prostiedky uréenymi k

zabranéni jejiho nahodného padu.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi
véechny ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svafovaciho
pristroje a podavace dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech
podavace dratu, napfiklad:

- Vymeéna vale¢ki a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valeckua;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi valecku, ozubenych pievodi a zny pod nima;

- Mazani ozubenych pievodii.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI,
ODPOJENEM OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni
svarovaciho pfistroje.

Je zakazano zvedat svarovaci pfistroj.

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tento svafovaci pfistroj je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je
vyroben specialné pro svafovani MAG uhlikovych oceli nebo s nizkym
stupném slitin v ochrané plynu CO, nebo smési Argon/CO, s pouzitim
plnych nebo dutych elektrodovych drétl (trubicek).

Tyto svafovaci pfistroje jsou dale vhodné pro svafovani MIG nerezovych
oceli plynem Argon + 1-2% kysliku a hliniku plynem Argon, s pouzitim
elektrody se slozenim vhodnym pro svafovany dil

(pouze u modelii znazornénych na obr. B1).

Déle umoznuji pouziti dutych dratd vhodnych pro pouziti bez ochranného
plynu, a to pfizplsobenim polarity svafovaci pistole pokynim vyrobce
dratu (Model na obr. B2 pouziva vyhradné duty drat).

STANDARDNI PRISLUSENSTVi:

- svafovaci pistole;

- zemnici kabel se zemnicimi klestémi;
- sada kole¢ek (o modeld s vozikem).

3. TECHNICKE UDAJE

IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou

shrnuty na identifika¢nim stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr.A

1-  Pfislusnd EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci strojii pro
obloukové svatovani.

2- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.

3- Symbol predurceného zplisobu svarovani.

4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovéni v prostiedi se zvySenym
rizikem urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych
kovovych soudasti).

5- Symbol napéjeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.

6- Stupen ochrany obalu.

7- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje
(povolené mezni hodnoty +10%).
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= 1, . - Maximalini proud absorbovany vedenim.
- |, Efektivni napajeci proud.

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprézdno (rozepnuty svafovaci obvod).
- 1,/U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany
svafovacim pfistrojem béhem svafovani.

X : Zatézovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého muaze svafovaci

pristroj dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadiuje

se v %, na zakladé 10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut
prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pii prekroceni faktor( pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi)

dojde k zasahu tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v

pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane zpét do

pfipustného rozmezi).
- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu
(minimalni maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro
servisni sluzbu, objednavky nahradnich dili, vyhledavéani pvodu
vyrobku).

10- .——=: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k
ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici k bezpecnostnim norméam, jejichz vyznam je
uveden v kapitole 1,Zéakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani”.

Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku méa pouze indikativni charakter

poukazujici na symboly a orienta¢ni hodnoty; presné hodnoty

technickych udaju vaseho svafovaciho pfistroje musi byt odecitany piimo
zidentifikacniho stitku samotného svarovaciho pfistroje.

DALSI TECHNICKE UDAJE:

- SVAROVACI PRISTROJ: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- SVAROVACI PISTOLE: viz tabulka 2 (TAB. 2)

Hmotnost svafovaciho pfistroje je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1)

4. POPIS SVAROVACIHO PRISTROJE
KONTROLNI ZARIZENI, REGULACE A ZAPOJENI
Obr.B1, B2

5.INSTALACE

UPOZORNENI! VSECHNY OPERACE SPOJENE S INSTALACI
A ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE MUSI BYT
VYKONANY PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJE, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.
ELEKTRICKE ZAPOJENI MUSI BYT VYKONANO VYHRADNE ZKUSENYM
A KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

MONTAZ Obr. C
Rozbalte svafovaci pfistroj a provedte montdz oddélenych casti
nachazejicich se v obalu.

Montaz ochranného stitu
Obr.D

Montaz zemniciho kabelu-klesti
Obr.E

ZPUSOB ZVEDANi SVAROVACIHO PRISTROJE
Z&dny ze svafovacich pfistrojGi popsanych v tomto navodu neni vybaven
zafizenim pro zvedani.

UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Vyhledejte misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v
blizkosti otvor( pro vstup a vystup chladiciho vzduchu (nuceny obéh
prostfednictvim ventildtoru - je-li soucasti) nenachdzely prekazky;
mezitim se ujistéte, ze se nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary,
vlhkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimélné do
vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch
s nosnosti imérné jeji hmotnosti, abyste predesli jejimu pfevraceni
nebo nebezpeénym piesunim.

ZAPOJENI ZASTRCKY A ZASUVKY (plati pouze pro modely dodané
bez zastrcky): Pripojte k napéjecimu kabelu normalizovanou zastr¢ku
(2P + PE pro 1-fazové, 3P + PE pro 3-fazové) vhodné proudové kapacity

a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jisticem; prislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu
vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny
doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené v ampérech,
zvolenych na zékladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodévaného
svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

Pfi operacich spojenych se zménou napéti (pouze u tfifazovych
model() si zajistéte pfistup k vnitinim ¢astem svafovaciho pfistroje
demontazi panelu a tpravou svorkovnice pro zménu napéti tak, aby
odpovidala zapojeni uvedenému na pfislusném signaliza¢nim stitku a
napajecimu napéti, které je k dispozici.

Obr. F
Duikladné provedte zpétnou montaz panelu; pouzivejte pfislusné
srouby.
Upozornéni!
Svarovaci pfistroj byl ve vyrobnim zavodé nastaven na nejvyssi
napéti fady, které je k dlspozm, naprlklad
U, 400V < Napéti é ve vyrok de.

PRIPOJENI DO SITE
- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda
jmenovité udaje svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci
sité, ktera je k dispozici v misté instalace.
Svarovaci pfistroj musi byt pfipoj