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EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND RU JNEFEHOA CI/IMBOHOB EE3OI'IACHOCTI/I
PROHIBITION SIGNS. OBA3AHHOCTMU U 3ANP|

1 LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E H AVES£$IA-IY KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK

F LéGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET RO LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A
D'INTERDICTION. PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE.

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

E LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y Ccz VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A
PROHIBICION. ZAKAZUM.

P LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E SK VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,

NL LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN Sl LEGENDA S ALOV ZA NEVARNOST, ZA
VERBOD. PREDPISANO IN PREPOVEDANO

DK OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG HR/SCG LEGENDA OZNAKA OPAS |, OBAVEZA | ZABRANA.
FORBUDSSI ER. LT PAVOJAUS, P IVALOM JlJ IR DRAUDZIAMUJU

SF VAROITUS, VELVOITUS JA KIELTOMERKIT. ZENKL% PAAI NIMA!

N SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG EE USED JA KEELUD,
FORBUDT. Lv BISTAMIBU PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU

S BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH PASKAIDROJUMI.
FORBUD. BG JNETEH A HA 3HALIUTE 3A OMNACHOCT,

GR SAOBJIKUTENHU U 3A 3ABPAHA.

AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQXHZ KAI

AMAFOPEYZHZ

&

DANGER OF ELECTRIC SHOCK - PERICOLOSHOCKELETTRICO RISQUEDECHOCELECTRIQUE STROMSCHLAGGEFAHR-
PELIGRO, DE CARGA EL ECTRICA PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - GEVAAR ELEKTROSHOCK - FOR ELEKTRISK
STAD - SAl ISKUN VAARA - FARE FOR ELEKTRISK STQT - FARAFOR ELEKTRISKSTOT KINAYNOZ HI\EKTPOI'I HZIAY -
OI'IACHOCTI: I'jOPA)KEHI/ISI SHEKTPVIHECKVIM TOKOM - A AMUTES VESZELYE - PERICOL DE ELECTROCUTARE -

ECZENSTWOQ SZOKU ELEKTRYCZNEGO | ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - NEBEZPECENSTVO
ZA AHU ELEKTRICKYM PRUD - NEVARNOST LEKTRI NEGA UDARA - OPASNOST STRUJNOG UDARA - ELEKTROS
SMUGIO PAVOJUS -ELEKTRILO GIOHT ELEKTRO OKABISTAMIBA - OTTACHOCT OT TOKOB YOAP.

DANGER OF WELDING FUMES - PERICOLO FUMI DI SALDATURA - DANGER FUMEES DE SOUDAGE - GEFAHR DER

ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - PERIGO DE FUMACAS DE
QLDAGEM - GEVAAR LASROOK - FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - HITSAUSSAVUJEN VAARA - FARE FOR SVEISERﬂY FAR
FOR K FRAN SVETSNING -_KINAYNOZ KAIMNNQN ZYTKOAAHZIHZ - OI'IACHOCTb AbIMOB CBAPKM - HE ZTES

KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - PERICOL DE GAZE DE SUDURA - NIEBEZPIECZENSTWO OPARO

SPAWALNICZYCH - NEBEZPE i SVAROVACICH DYMU - NEBEZPE ENSTVO VYPAROV ZO_ZVARANIA - NEVARNOST
VARILNEGA - OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - SUVIRINIMO DUM PAVOJUS KEEVITAMISEL SUITSU OHT -
METINA! ANASIZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - OMTACHOCT OT NYLLEKA MPU 3ABAPABAH

DANGER OF EXPLOSION - PERICOLO ESPLOSIONE - RISQUE D'EXPLOS|ON - EXPLOSIONSGEFAHR - PELIGRO EXPLOSION -
PERIGO DE EXPLOSAO-GEVAAR 'ONTPLOFFING - SPRIENGFARE RAJAHDYS)IAARA ARE FOR EKSPLOSJON FARAF@R
EXPLOSION - KINAYNOZ EKPHZHZ - OIl. CgOCTb B3PbIBA - ROBBAN V S LYE - PERICOL PLOZIE -
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - NEBEZPECI VYBUCHU - NEBEZP NST VYBUCHU - NEVARNOST EKSPLOZIJE -
OPASNOST OD EKSPLOZIJE - SPROGIMO PAVOJUS - PLAHVATUSOHT - SPRADZIENBISTAMIBA - ONTACHOCT OT EKCMNO3UA.

WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - PORT DES
VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE DAS TRAGEN VON SCHUTZKLE[DUNG IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR
ROPA DE PROTECC - OBRIG, RIO O USO DE VESTUARIO DE PROTECAO - VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESTQJ SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A
BRUKE VERNET@Y - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - YIIOXPEQZH NA ®OPATE I'IPOZTATEYTIKA ENAYMAT;
OBA3AHHOCTb HAOEBATb 3ALUWUTHYIO OOEXAY - VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO -FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE
PROTECTIE OBLIGATORIE - NA AZ NO. SZ IA DZIEZY OCHRONNEJ - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU -

POVIN E'POUZITJE OCHRANNYCH PRQSTI KOV - OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLAGILA - OBAVEZNO KORISTENJE
ZASTITNE OD. E - PRIVALOMA DEVETI APSAUGIN APRANGA - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - PIENAKUMS
GERBTAIZSARGTERPUS -3A0BIIKUTENHO HOCEHE HA NPEANA3HO OBJIEKNO.

WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI, - PORT DES GANTS DE
PROTECTION QBLIGATOIRE -DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES
DE PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - VERPLICHT BESCGHERMENDE HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - SUOJAKASI EDENKA TTO PA LLISTA FORP IKTELSE A
BRUKE VERNEHANSKER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHAND; KAR XPEQZH NA aa% E MPOZTATEYTIKA
FANTIA - OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALUMTHLIE MEPYATKM - VED KESZTYU HASZN TELEZO - FOLOSIREA
MANU\?ILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - NAKAZ NOSZENIA R&\I;AWIC OCHRONNYCH - POVINNE POUZITI OCHRANNYCH
RUKAVIC - POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID
-PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - A0 bIKUTENHO HOCEHE HA MPEAMA3HN PHKABULIA.

@@@b

DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - DANGER
RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - PELIGRO
RADIACION ES ULTRAVIOLETAS - PERIGO DE _RADI &65 ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - GEVAAR U

STRALE ASSEN - FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTR SA EUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN FARA FOR
ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING KINAYNOZ Yl'IEPI AOYZAKTJ OBOAJAZ ANO XYTKOAAHEH - cHoch
YNLTPAGUONETOBOIO M3MY 9 CBAPKW - HEGESZTI KEZTEBEN LETREJOTT, IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE - PERICOL DE RADIATIL ULTRAVIOLE'Ié e LA s DURA - NIEBEZPIECZENST /O PROMIENIOWANIA
NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA NEBEZPE IULTRAFIALO EHO ZARENI ZE SVAROVANI | - NEBEZPE ENSTVO
ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - NEVARN SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA -
OPASNOST OD ULTRALJUBI ASTIH ZRARA PRILIKOM VARENJA ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU
PAVOJUS - KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIRGUSEOHT - METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - ONACHOCT OT YNTPABMONETOBO OBJTLYBAHE NP 3ABAPSIBAHE.

DANGER OF FIRE - PERICOLO INCENDIO - RISQUE D'INCENDIE - BRANDGEFAHR - PELIGRO DE INCENDIO - PERIGO DE
INCENDIO - GEVAAR VOOR BRAND : BRANDFARE - TULIPALON VAARA - BRANNFARE - BRANDRISK - KINAYNOZ [IYPKA[IAZ -
OMACHOCTb NOXAPA - TUZVESZELY - PERICOL DE INCENDIU - NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - NEBEZPECI POZARU -
NEBEZPECENSTVO POZIARU - NEVARNOST ARA - OPASNOST OD POZARA - GAISRO PAVOJUS - TULEOHT -
UGUNSGREKABISTAMIBA - OI'IACHOCTOTI'IO)KAP

%@

DANGER OF BURNS - PERICOLO DI USTIONI - RISQUE DE BRULURES - VERBRENNUNGSGEFAHR - PELIGRO DE
QUEMADURAS_ - PERIGO E_QUEIMADURAS - GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - FA OR FORBRANDINGER -
PALOVAMM JEN VAARA - F FORFORBRENNINGER RISKF R BRANNSKADA - KINAY NOZEF \YMATQON - ONACHOCTb
OXOI'oB - EGESI SERULE,SVESZELYE PERICOL DE ARSURI - NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - NEBEZPECi POPALENIN -
NEBEZPECENSTVO POPALENIN - NEVARNOST_OPEKLIN. - OPASNOST OD OPEKLINA - NUSIDEGINIMO PAVOJUS -
POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - ONTACHOCT OT U3TAPSIHUS.

-



DANGER OF NON-IONISING RADIATION - PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - DANGER RADIATIONS NON IONISANTES -
GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - PERIGO DE RADIACOES NAO
IONIZANTES - GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - FARE FOR IKKE- IONISERENDE STRALER - IONISOIMATTOMAN
SATEILYN VAARA - FARE FOR UJONISERT STRALNING - FARA FOR ICKE JONISERANDE - \YNQZ MH IONIZONTQN
AKTINOBOAION - ONNACHOCTb HE WOHU3WUPYIOLLEN PAOWALIMA - NEM INOGEN SUG RZAS VESZELYE RICOL DE
RADIATII NEIONIZANTE - ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI -
NEBEZPECENSTVO NEIONIZ UCEHO ZARIADENIA NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA OPASNOST
NEJONIZIRA%UCIH ZRAK NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMD PAVOJUS - ITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT -
NEJONIZEJO AIZSTAROJUMABISTAMIBA OMACTHOCT OTHE UOHU3UPAHO OBJTbYBAHE.

GENERAL HAZARD - PERICOLO GENERICO - DANGER GENERIQUE GEFAHR ALLGEMEINER ART - PELIGRO GENERICO -

RIGO GERAL - ALGEMEEN GEVAAR - ALMEN FARE - YLEINEN VAARA - GENERISK FARE STRALNING - ALLMAN FARA -
FENIKOZ KINAYNOZ - OB,U.IAHOH CHOCTI: ALTALANOSV SZELY - PERICOL GENERAL - OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO -
VSEOBECNE NEBEZPECI - VSEOBECNE NEBEZ ENSTVO - SPLOSNA NEVARNOST - OPCA OPASNOST - BENDRAS
PAVOJUS - ULDINE OHT -VISPARIGA BISTAMIBA - OELLWIOI'IACTHOCTVI

b%?

WARNING: MOVING PARTS - ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - VORSICHT
BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - OPGELET
ORGANEN N BEWEGING - PAS PA DELE | BEVAGELSE - VARO LIIKKUVIA OSIA - ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - VARNI|
N | RORELSE -NPOXOXH OPTANA ZE KINHZH - BHUMAHUE, YACTU B OBUXXEHWUU - VIGYAZAT: GEPALKATRESZE

MOZGASBAN VANNAK - ATENTIE PlESE IN MI CARE - UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - POZOR NA POHYBUJICI SE
SQUCASTI - POZQR NA POHYBUJUCE S CASTI - POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - POZOR DIJELOVI U POKRETU -
DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - TAHELEPANU' LIKUVAD MASINAOSAD - UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - BHUMAHUE
OBWXELLN CE MEXAHU3MWU.

G)
>

MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANIIN MOYIMENTO - ATTENTJON AUX MAINS, ORGANES
EN MOUVEMENT - AUF DIE HANDE CHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO
- CUIDADO COM AS MAOS GAOS EM MOVIMENTO - OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - PAS PA
HANDERNE, DELE | BEV/EGELSE OJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER -
AKTA HANDERNA, ORGAN | ROR ELSE NMPOZOXH ITA XEPIA, OPFANA ZE KINHZH OMNACHOCTbL Afli_PYK, YACTU B

DKEHUM - VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK- ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE -
CHRONICR CE PRZED R! OMYMICZ SCIAMIMASZYNY - POZORNARUCE POHYBUJICISESOUCASTI POZOR NA RUKY,
POHYBUJUCE SASUCASTI PAZI NA ROKE, NAPRAVE ELUJEJO POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - SAUGOTI
RANKAS, JUDA IOS DET. TAHELEPANU ELE, LIIKUVAD MAS[ AOSAD -'UZMANIBU KUSTIGAS DALAS -
UZMANIBU SE IET TAM, LAI ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS
NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM -BHUMAHME NA3ETE P'bLlETEOTJZlB )KELI.lVITECE MEXAHU3MW.
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EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - OBLIGACION DE US GAFAS DE
PROTECCION - OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PR gAO VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMEND%BRIL ELIGT
TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - SUOJALASIEN AYTTO PA KOLLISTA - DET ER OBLIGATORISK
VERNEBRILLEN - OBLIGATORISKTATTANVANDASKYDDSGI,. SOGON - YITOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA -
OBA3AHHOCTb HOCVITb 3ALI.IVITHblE OYKWN - VEDOSZI MUVEG VISELETE KOTELEZO - ESTE OBLJGATORIE PURTAREA
OCHELARILOR DE PROTECTIE - NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH - POVINNOST, POUZIVANI OCHRANNYCH
BRYLI - POVINNOST POUZ (VANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - OBAVEZNA
UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE -
PIENAKUMS VILKTAIZSARGBRILLES SAOBIMKUTENHO OA CEHOCAT NPEANA3HU OY

NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - DIVIETO DIACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - ACCES INTERDIT
AUX PERSONNES NON AUTORISEES - UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - PROHIBIDO EL ACCESO A

RSONAS OAUTORIZADAS PROIBICAO DEACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - TOEGANGSVERBOD VOOR NIET
GEAUTORISEERDE PERSO! -ADGANG FORBUDT FOR UVE| MMENDE - PAASY, KIELLETTYASIATTOMILTA PERSON
SOM IKKE AUT RISERTE MA IKKE HA ADGA NG TIL PPARATEN TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE
PERSONE EH I'IPOZB Z X ZE MH _I'IITETPél\%ENAATOMA SANPET ANA ,EIOCTYI'lA NOCTOPOHHUX NUL - FEL
NEM JOGOS[TOTT SZEM RA TILOS ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS -
ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONY M - DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - ZAKAZ VSTUPU
NEPOVOLANYM OSOBAM - ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - SELLEKS
VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - 3ABPAHEH E
AOCTBbNMbTHAHEYNBAHOMOLLEHU NTULIA.

WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA PORT DU MASQUE DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST FLICHT - OBLIGACION DE USAR MASCARA DE

PROTECCION - OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO - PLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER -
PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - SUOJAM SKIN KAYTTO PAKOLLISTA - FORPLIKTELSE A BRUKE
VERNEBRILLER - OBLIGATORISKT ATT BARA SKYD

XPEQZH N ATE MPOXT) KH MAZKA -

OBsl 3AHHOCTb NOJIb30BATLCA 3ALIUTHOW MACKOVI VEDgMASZK HASZNALATAK()TELEZ -F,OLO IREA MASTII DE

PROTECTIE OBLIGATORIFg NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHggNNEJ POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - POVINNE

POUZITIE OCHRANNEHO STITU - OBVEZNOST UPORAB ZASCITNE MASKE - OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE -

RIVALOMA UZSIDETI APSAUGI NEKAU USTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU
-3An‘bJ1)KVITEJ'IHO M3MON3BAHE e I'IA3HA3ABAP‘b‘-IHA MACKA.

USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC DEVICES MUST NOT USE THE WELDING MACHINE - VIETATO L'USO [_)I_ELLA

olV] T $ R
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE
UNTERSAGT - PROHIBIDO EL USO DE LA SOLDADORA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRQNICOS
VITALES - E PROIBIDO O USO DA MAQUINA DE SOLDA POR PORTADORES DE APARELHAGENS ELETRICAS E ELETRONICAS
VITAIS - HET GEBRUIK VAN DE LASMACHINE IS VERBODEN AAN AGERS VAN VITALE ELEKTRISCHE EN
ELEKTRONISCHEAPPARA UUR -DET ER FORBUDT FOR DEM DERANVENDERI,,IVSVIGTIGTEL KTRISK OG ELEKTRONISK
APPARATUR, AT BENYTTE SVEJSEMASKINEN - HITSAUSKONEEN KAY KIELLETTY HENKILOILLE, JOILLA ON
ELIMIST! ONASENNETTUSAHKOINENTAIELEKTRONINENLAITE FORBUDT BRUKESVEISEBRENNERENFORPERSONER
SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE OG RONISKE APPARATER - FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR
ELEKTRISKA OCH KTRONISK ALIVSUPPEHALLANDE APPARATER ATT ANVANDA SVETS N - ANArTOPEYETAI H XPHZH
TOY ZYFKOI\I\HTH ZE ATOMA MOY ¢EPOYN HI\EKTPIKEZ KAI HI\EKTPONIKEZ ZYZKEYEZ JQTIKHZ SHMAZIAS -

AETCA UCMOJIb3OBAHUE CBAPOY A JIMUAM XU3HEHHOBA)XKHOW JNEKTPUYECKQU W
3I1EKTP HHOW AMNMAPATYPbI - TILOS A HEGESZ GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA AKIK SZERVEZETEBEN

ELETFENN]’ART ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEEITVE SE INTERZJCE FOLOSIREA APARATULUI
DE SUDURA DE CATRE P! RTATOARE ARATURA ELECTRICA $I1 ELECTRONICA VITALE - ZABRONIONE JEST
UZYWANIESPAWARKIOSOBOMSTOSUJ CYM URZ DZENIAELEKTRYCZNEI EKTRONICZNE WSPOMA AJQCE FUNKCJE

C% K%% P UZITI SVAROV O PRISTROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE
DULE ITYC ZEN VANIA ZV RACIEHO PRISTROJA OSOBAM POU VAJUCIM ELEKTRICKE A
NICK] ZVOTNE EZITE PREPOVEDANA UPORABA VARILNE NAPRAVE ZA OSEBE, Ki
RABLJ JO ELEKTRICNE IN ELEK TRONSKE ZIVLJENJSKO POMEMBNE_NAPRAVE - ZABRANJENO JE KORISTENJE
STROJA ZA VARENJE NOSITELJIMA ELEKTRICNIH | ELEKTRONSKIH APARATA - ASMENIMS, SU GYVYBISKAI SVARBIAIS

ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS, SUVIRINIMO APARATU NAUDOTIS DRAUDZIAMA - KEEVITUSAPARAADI
KASUTAMINE ON KEELATUD ISIKUTELE, KES KANNAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRIINSTRUMENTI JA ELUSTAMISSEADMEID -
ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT METINASANAS APARATU -
3ABPAHEHO E U3MONI3BAHETO HA ENEKTPOXEHA OT NIUUA - HOCUTENU HA ENEKTPUYECKUW U ENEKTPOHHU
MEOULMNHCKUYCTPOUCTBA.
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PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al
PORTATORI DI PROTESI METALLICHE UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - TRAG METALLPROTHE EN IST DER. UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - PROHIBIDO EL

USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE P! TESIS METALICAS PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE PROTESES METALICAS HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN

- DET ER FORI T FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED META LLPROTESER -
FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - AMAFTOPEYETAI H XPHEH THZ
MHXANHZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN METAAAIKEZ NMPOZOHKEZ - UCMNOJIb30BAHUE MALUMHpI 3ANPELWLAETCA JI0OAM,
MMEIOLLUM METANIIUYECKUE NPOTE3bI - TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - SE
INTERZICE FOLOSIREA MA INII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - ZAKAZ UZYWANIA
URZADZENIA OSOBOM STO CYM PROTEZY METALOWE - ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ -
ZAKAZ POUZITIA STROJA OSO AM S KOVOVYMI PROTEZAMI - PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE
KOVINSKIH PROTEZ - ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - SU SUVIRINIMO

RATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJ ANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - SEADET EI TOHI KASUTADA

ISIKUD KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI -
3ABPAHEHA E YTOTPEBATA HA MALLMHATA OT HOCMTEJ‘IVI HAMETANMHU NPOTE3N

DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET
CARTES MAGNETIQUES - DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, N UND MAGNETKARTEN IST BOTE
PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJ TAS MAGNETICAS - PROIBIDO VESTIR OBJECTOS
ETALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN
MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT -
METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JAMAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - FORBUDT A HA PA SEG
METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH
MAGNETKORT - AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MAFNHTIKEZ JIAAKETES -
3ANPELWAETCA HOCUTb METAJUIMYECKUE NPEOMETHI, YACHI WA MATHUTHBIE MIATBIKO - TILOS FEMTARGYAK,
KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR
METALICE, A CEASURILOR SI A CARTELELOR MAGNETICE - ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET -
ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAQNETICKYCH KARIET - PREPOVEDANO NOSENJE KOVJNSKIH
PREDMETOV, UR INMAGNETNIH KARTIC - ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA
- DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE Tl METALINI DAIKTlJ LAIKRODZIU AR MAGNETINIU PLOKSTELIY - KEELATUD ON
KANDA METALLESEMEID, KELLASID JAMAGENTKAARTE - IRAIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN
g)E(II\EII';’II'VII.IDZI MAGNETISKAS KARTES - 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METATHM NPEOMETH, l-IACOBHVILI,I/I N MATHUTHHM

NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - VIETATO L’'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - UTILISATION
INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN -
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - PROIBIDO 0 USO As PESSOAS NAO AUTORIZADAS HET GEBRUIK
IS VERBODEN AAN, NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - DET FORBUDT FOR DKOMMENDE AT ANVENDE
MASKINEN KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILC‘ILTA RUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE
PERSONER - FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN - AMTAFOPEYZH XPHZHZ ZE
MH ENITETPAMENA ATOMA - MCI'IOl1b3OBAHI/|E 3AFIPELL|AETC$I JTIOJJ,;IM HE MME}OLI.[VIM PA3PELUEHUA - TILOS A
HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - FOLOSIREA DE CATRE SOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANY OSOBAM -
POUZITIANEPOVOLANYM OSOBAM NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA -ZABRANJENA UPOTREBA
NEOVLASTENIM OSOBAMA PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME
KASUTAMINE ATUD - NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - 3ABPAHEHO E
FIOJ'I3BAHETOOTHEYFI'I:J'IHOMOLLI,EHVI WUA.

Symbol indicating separation of electrical and electronic ap{)llances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of
these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised refuse collection centres. - Simbolo che indica
Ia raccolta separata delle apparecchlature elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
Farecchlatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - Symbole indiquant la
lecte différenciée des appareils é ectrl ues et électroniques. Lutilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets
menagers solides mixtes, mais doit s'adresser a un centre de collecte autorisé. - Symbol fiir die getrennte Erfassung
elektrischer und elektronischer Gerite. Der Benutzer hat gfllchtgemal& dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem
gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der_autorisierten Entsorgungsstellen
einschalten. - Simbolo que indica la recogida por separado de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no
eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - Simbolo que indica a
reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nao eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht deze toestellen nief te lozen als gk mengde vaste stadsafval, maar moet
zich wenden tot de geautoriseerde ophaalcentra. - Symbol, der star for sarlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater Brugeren
har pllgit til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. -
Symboli, joka ilmoittaa sihko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaant&(a valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eika vilittad laitetta kunnallisena sekajétteend. - Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske
apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette apparatet sammen med vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til
autoriserte oppsamlingssentraler. - Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater Anvandaren far
inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushallsavfall, utan maste vénda sig till en auktoriserad insamlingsstation. -
ZopBoAo Tou Seixvel T SiagopoTtroinuévn oUAAOYH TWwV NAEKTPIKWV Kia NAEKTPOVIKWY OUCKeUWv. O XpROTNG UTTOXPEoUTal Va UV
SI0XETEVEI QUTA TN CUOKEUR oav émuo OTEPES AOTIKO aOBANTO, AAAG Vo aTTEUBUVETAI OE EYKEKPIMEVA KEVTPA OUAAOYNG. - CumBon,
yKa3blBaloWMi Ha pa3fenbHbIi COOp 3NEKTPUYECKOTo U 3NIEKTPOHHOro 06opyAoBaHUs. I'IonbsoBa'renb He uMeeT nNpaBa BbIGpackiBaTh
AaHHoe o6opyAoBaHMe B KayecTBe CMelaHHOro TBepaoro 6bLITOBOro oTxoAa, a 06sa3aH OdpaLuaTbcil B CrneuManu3upoBaHHble LIeHTPbI
c6opa otxonoB. - Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulla ?yuﬁeset jelzi. A felhasznalé kételes ezt a
felszerelést nem a varosi térmelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni, hanem erre en?edelly rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz
fordulni. - Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat
impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-I predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat. - Symbol, ktéry oznacza sortowanie
odpadéw aparatury elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych,
obowiazkiem uzytkownika jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady. - Symbol oznaéujici separovany sber
elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako p evn%smlseny komunalni odpad, ale obratitse s
nim na autorizované sbérny. - Symbol oznacujuci separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UZivatel' nesmie likvidovat toto
zariadenie ako fevny zmieSany komunalny odpad, ale je povinny doruéit’ ho do autorlzovany zberni. - Simbol, ki oznacuje loéeno zbiranje
elektriénih in elektronskih aparatov. Uporabnik teﬂa aparata ne sme zavreci kot navaden gospodinjski trden odpadek, ampak se mora
obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektrlcnl i elektronskih aparata. Korisnik ne smije
odloziti ovaj aparat kao obi¢an kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlaStenim centrima za sakupljanje. - Simbolis, nurodantis atskiry
nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy_kaip misriy kietyju komunalini
atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - Siimbol, mis tdhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi
kogumist. Kasutaja kohustuseks on péérduda volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte késitleda seda aparaati kui_munitsipaalne
segajadde. - Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija |rt]ave|c atseviSki no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotdja
ienakums ir neizmest $o aparatiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuve, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu savaksanas centra. -
MMBON, KOWTO O3Ha4aBa pa3aenHo chompaHe Ha enekTpuYeckaTa u eneKTpoHHa anaparypa. [lonssarensr ce 3agb/mkasa Aa He U3XBBLPNA
Tasu anapaTypa KaTo CMeCeH TBbpA OTNaAbKk B KOHTEMHepUTe 3a CMET, NoCTaBeHU OT obluHaTa, a TpAbBa Aa ce 0ObpHE KbM
cneuuannsMpaHuTe 3a ToBa LeHTpoBe.
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INSTRUCTION MANUAL
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WARNING: BEFORE USINGTHE WELDING MACHINE READTHE
INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY.

CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG/MAG AND
FLUX ARC WELDING DESIGNED FOR INDUSTRIAL AND
PROFESSIONAL USE.

Note: In the following text the term “welding machine" will be used.

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

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

AN\

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

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

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

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

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

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

- Do notuse the welding machine in damp or wet places and do
notweld in the rain.

- Do notuse cables with worn insulation or loose connections.

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

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

- Do notweld 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.

PO LG

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

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

- Always protect your eyes using masks or helmets with special

actinic glass.
Use special fire-resistant protective clothing and do not allow
the skin to be exposed to the ultraviolet and infrared rays
produced by the arc; other people in the vicinity of the arc
should be protected by shields of non-reflecting curtains.
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- 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 protectiver es must be adopted for persons with

these types of medical apparatus. For example, they must be

4.

forbidden access to the area in which welding machines are in
operation.

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

The operator must adopt the following procedures in order to

reduce exposure to electromagnetic fields:

- Fastenthe two welding cables as close together as possible.

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

- Neverwind welding cables around the body.

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

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

- Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep 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 Aequipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

WELDING OPERATIONS:
- Inenvironments with increased riskof electric shock;
- Inconfined spaces;
- Inthe presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor”
and must always be carried out in the presence of other
people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as
provided in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN
80974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation and

se".

- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).

- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.

- VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES:

working with more than one welding machine on a single
piece or on pieces that are connected electrically may
generate a dangerous accumulation of no-load voltage
between two different electrode holders or torches, the value
of which may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the
apparatus to determine if any risks subsist and suitable
protection measures can be adopted, as foreseen by section
7.9 of the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding
equipment. Part 9: Installation and Use".

A RESIDUAL RISKS

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

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

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

- Neverliftthe 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).

Itis 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;
- wheelskit (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

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of

arc weldingmachines.

2- Symbol forinternal 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).

Symbolfor;r)]owersup ply line:

1~:single phase alternating voltage;

3~:3-pl ase alternating voltage.

6- Protection ratln? of the covering

7- Technical specifi catlonsforpowersupplyllne

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

= |, nax: Maximum current absorbed by the line.

- |, :effective current supplied.

Performance of the welding circuit:

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

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

- X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine

can supply the corresponding current (same column). It is
expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g.60% = 6 minutes
working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the t ermal safeguard will trigger
(the welding machine will remain in standby until its temperature
returns within the allowed limits).

- AIN-A/N: 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”.
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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.

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 OFTHEWELDING 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

ig.
Unpack the welding machine, assemble the separate parts contained
inthe package.

Assembling the protectlve mask
Fig.D

g the return cable-clamp
Fig. E

HOWTO LIFTTHEWELDING 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 enterweldlng machine.
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A WARNING! Position the welding machine on a flat surface

with sufficient carrying capacity for its weight, to prevent it from
tipping or moving hazardously.

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 carr%/ 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 carefull)?using the appropriate screws.
Warning!
In the factory the machine is set at the highest voltage of the
availablerange,e.g.
U, 400V < Voltage setting at the factory.

CONNECTIONTOTHE 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 atthe place of installation.

The welding machine should only be connected to a power supply

system with the neutral conductor connected to earth.

To comply with the requirements of the EN 61000- 3-11 (Flicker)

standard we recommend connecting the welding machine to

interface points of the power supply that have an impedance of less

than Zmax=0.1 ohm.

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

A WARNING!

Failure to observe the above rules will make the (Class 1) safety
system installed by the manufacturer ineffective with
consequent serious risks to persons (e.g. electric shock) and
objects (e.g.fire).

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 n';]m ’) depending on the maximum current supplied by the welding
machine.

Connectlon tothe %as bottle (if used?

Gas bottle can be loaded on welding machine bottle support
platform: max 20 k
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- reducmg valve and
tighten the band supplied.
- Loosen the adjustment rinP nut on the pressure-reducing valve
before opening the bottle valve
™) /d\cctessory to be purchased separately if not supplied with the
product.



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

Connectlng the torch (only for versions with EURO connector)
gage 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.
- Openthereelcompartmentdoor
- MIG/MAG welding (gas
- Connect the torch cable from the wire feeder to the red terminal

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

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

- Close the reel compartment door.

LOADINGTHEWIRE REEL (Fig.H)

WARNING! BEFORE STARTINGTHE OPERATIONSTO LOAD
THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED
85!;1_AEI:II_D DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY
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
seatedinits hole (1a).
Release the pressure counter-roller(s) and move them away from
the lower roller(s)(2a);
Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (Zb?.
Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean
cut and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of
the wire into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm into the
wire guide of the torch fitting (2c).
Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly
Bosmoned in the groove of the lower roller(s) (3)

se the adjustment screw located at the centre of the spindle to
apply a slight braking pressure on the spindle itself (1b).
Remove the nozzle and contacttip (4a).

Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch
on the welding machine, press the torch button “and wait for the
end of the wire to pass through the whole of the wire guide hose
ahndbprotrude 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:
o notdirect the mouthpiece of the torch towards parts of the bodly.

- Keep the torch away from the gas bottle.

- Re-fitthe 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 %oove and when feed is halted the loops of
wire are notloosened by excessive reelinertia.

- Cutthe end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.

- Close the reel compartment door.

6.WELDING: DESCRIPTION OF THE PROCEDURE
- Connectthe return cable to the piece to be welded.
- Checkthe polarity (only for FLUX versions).
If solid wire is used, open and adjust the flow of shielding gas by
means of the pressure reducer.
NO'EE: 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 (ifanFy)

i
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)
F

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

A WARNING:

- In some models the wireguide tip is normally live; take care to
preventunwanted strikes.

- Theindicator 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

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE

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

ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT
BYTHE 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

shorttime;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

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

using dgl compressed air (max. 5 bar) to make sure it is not

damage

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

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE

PANELS AND WORKING INSIDETHE MACHINE MAKE SURETHE
WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROMTHE 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.

)

MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DIISTRUZIONE.

SALDATRICI A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO
MIG/MAG E FLUX PREVISTE PER USO INDUSTRIALE E
PROFESSIONALE.

Nota: Neltesto che segue verraimpiegato 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").

N

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

- Laconnessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verificae
di riparazione devono essere eseguite a saldatrice spenta e




scollegata dalla rete di alimentazione.
Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione
prima di sostituire i particolari d'usura della torcia.
Eseguire l'installazione elettrica secondo le previste norme e
leggi antinfortunistiche.
- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un
sistema di alimentazione con conduttore di neutro collegato a
terra.
Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente
collegata alla terra di protezione.
Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto
la pioggia.
- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con
connessioni allentate.

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

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

- Nonsaldare surecipientiin pressione.

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

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

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

PO LS

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto
l'elettrodo, il pezzo in lavorazione ed eventuali parti
metalliche messe a terra poste nelle vicinanze (accessibili).
Cio & normalmente ottenibile indossando guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante 'uso
di pedane o tappetiisolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi vetri inattinici

montati sumaschere o caschi.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi evitando di
esporre l'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 nonrriflettenti.

HO®RO®

- |l passaggio della corrente di saldatura provoca I'insorgere di
campi elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del
circuito di saldatura.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune

apparecchiature mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.

Non é assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi

all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente

domestico.

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

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

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

Non avvolgere 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 ferromagnetici in prossimita del circuito
di saldatura.

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

- Apparecchiaturadiclasse A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di
prodotto per I'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 alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per 'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

LE OPERAZIONIDISALDATURA:

In ambiente arischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- Inpresenza di materiali infiammabili o esplodenti;

DEVONO essere preventivamente valutate da un
"Responsabile 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
I'alimentatore difilo & sostenuto dall'operatore (es. per mezzo
dicinghie).

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

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

A RISCHIRESIDUI

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

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

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

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

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti in

movimento dell’alimentatore difilo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E

SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

- Evietatoil soll to della ice.

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 (tubolarl)

Sono inoltre adatti alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas

Argon + 1-2% ossigeno e dell’alluminio con gas Argon, utilizzando fili

gle)ttrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare (solo modelli Fig.
1).

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 difilo.

(Modello Fig. B2 impiega solo filo animato).

ACCESSORI DI SERIE:

- torcia;

- cavodiritorno completo di pinza di massa;
- kitruote (neimodelli carrellati).



3. DATITECNICI

TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice
sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione

delle macchine per saldatura ad arco.

Simbolo della struttura interna della saldatrice.

Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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).

Simbolo della linea di alimentazione:

1~:tensione alternata monofase;

3~:tensione alternata trifase.

Grado di protezione dell'involucro.

Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- |, et Corrente massima assorbita dalla linea.

- |, Corrente effettiva dialimentazione.

Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la

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

- AIV-A/V: Indica la gamma di reﬁolazione della corrente di
galdatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione

'arco.

Numero di matricola per [lidentificazione della saldatrice

(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca

origine del prodotto).

: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da
prevedere per la protezione dellalinea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & nportato nel

capitolo 1“Sicurezza generale perla saldatura ad arco”.

6-
7-

9-

10-

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

ALTRI DATITECNICI:

- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)
- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4.DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVIDICONTROLLO,REGOLAZIONE E CONNESSIONE

Fig. B1
5.INSTALLAZIONE

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

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

ALLESTIMENTO
Fig.
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate,
contenute nellimballo.

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.

A 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; I'apposito terminale di terra deve essere
collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione. La tabella 1 ﬁTAB.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.

- Per le operazioni di cambio tensione (solo per versione trifase)
accedere allinterno della saldatrice, asportando il pannello e
predisporre la morsettiera cambio tensione in modo che vi sia
corrispondenza tra collegamento indicato nell'apposita targa
segnaletica e la tensione direte disponibile.

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

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

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

A ATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte

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

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
(inmm?®) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Collegamento allabombola gas (se utilizzata)

Bombola gas caricabile sul piano d'appoggio bombola della
saldatrice: max 20kg.

- Awvitare 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
indotazione.

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

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

prodotto.

Collegamento cavo diritorno 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 ver;i_oni(iGAS-NO GAS)
ig.

- Aprirelosportello del vano  aspo.
- Saldatura MIG/MAG ( ?
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
rosso
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto nero (-).

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

Raccomandazioni:

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

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.



- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo
in lavorazione, in sostituzione del cavo di ritorno della corrente di
saldatura; cio puo 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 DIALIMENTAZIONE.
VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO
ED IL TUBETTO DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO
CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO
CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON
INDOSSARE GUANTIDIPROTEZIONE.
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di
trascinamento dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro
revisto (1a).
iberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i
inferiore/i (2a);
Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato

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

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

Frenare leggermente l'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.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto

tensione elettrica ed & sottoposto a forza meccanica; puo quindi

causare, non adottando opportune precauzioni, pericoli di shock

elettrico, ferite ed innescare archi elettrici:

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

- Nonavvicinare allabombolalatorcia.

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

- Verificare che l'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
gelbt_raino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della

obina.

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

6.SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

- Connettere il cavo diritorno 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 rotagivol(dove presente).

- Per iniziare la saldatura premere il pulsante torcia.

- Per regolare i parametri di saldatura impostare la velocita del filo,
(ove prevista) con 'apposita manopola fino ad ottenere una
saldaturaregolare. (Fig.B-3).

FUNZIONE PUNTATURA (ove prevista)
Fig.L

ig.
- Per modificare il tempo di saldatura agire sulla manopola di
regolazione (Fig.B-5).

A ATTENZIONE:

- In alcuni modelli la punta guidafilo & normalmente in tensione;
prestare attenzione al fine di evitare inneschi indesiderati.

- La lampada di segnalazione si accende in condizione di
sovrariscaldamento interrompendo I'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 DIALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE ORDINARIA:

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO
ESSERE ESEGUITE DALLOPERATORE.

Torcia

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

causerebbe la fusione dei materiali isolanti mettendola

rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa

secca ﬁmax 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 difilo

- Verificare frequentemente lo stato di usura dei rulli trainafilo,
asportare periodicamente IaJ)oIvere metallica depositatasi nella

zonaditraino (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.

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA

SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA
RETE DIALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della

saldatrice possono causare shock elettrico grave originato da

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione
dell'utilizzo e della polverosita dell'ambiente, ispezionare 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
spazzolamolto morbida od appropriati solventi.

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

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

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

(F)

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
L'ARC MIG/MAG ET FLUX PREVUS POUR UNE UTILISATION
INDUSTRIELLE ET PROFESSIONNELLE.

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

1. FlEé;LES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A
L'AR

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

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour
soudage a l'arc : Installation et utilisation »).

A\

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

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

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

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

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

- S'assurer que la prise d'alimentation est correctement reliée
alaterre.

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

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




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

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

- Nepas souder surdes recipients sous pression.

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

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

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y
compris des rayons UV (si prévue).

PCLG

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

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

HOORO®

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des
interférences avec certains appareils médicaux (ex. pace-maker,
respirateurs, prothéses métalliques, etc.)
Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d'elles consiste a interdire
I'accés ala zone d'utilisation du poste de soudage.
Ce poste de soudage répond aux exigences des normes
techniques de produit pour une utilisation exclusive dans des
environnements industriels a usage professionnel. La
conformité aux limites de base relatives a I'exposition humaine
aux champs électromagnétiques en environnement domestique
n'est pas garantie.

L'opérateur doit utiliser les procédures suivantes de facon a

réduire I'exposition aux champs électromagnétiques:

- Fixerles 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.

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

- Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
operations. Placer les deux cables du méme co6té du corps.

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

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

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

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

- Appareilsdeclasse 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
conformité a la compatibilité électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a
un réseau d'alimentation basse tension des immeubles pour
usage domestique n'est pas garantie.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:
- dans des lieux comportant des risques accrus de choc

électrique;

- dansdes lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables ou comportant
des risques d'explosion;
DOIT eétre soumise a l'approbation préalable d'un
”Responsable 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 ».

- NEJAMAIS procéder au soudage sile 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
sécurite. .

- TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute

intervention effectuée avec plusieurs postes de soudage sur
la méme piéece ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation de tension a
vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches
pouvant atteindre le double de la limite admissible.
Il est 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 adéquates
comme l'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation ».

A RISQUES RESIDUELS

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

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

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

£

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

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

- Remplacementdes rouleaux et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargementde labobine defil;

- 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
ETDEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

- Il est interdit 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 esten 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 piece a
souder (modeles Fig. B1 uniquement).

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;

- céblederetouréquipéde pince de masse;
- kitroulettes (modeles montés sur roulettes).

3. DONNEESTECHNIQUES
PLAQUETTE D'INFORMATIONS
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Les principales informations concernant les performances du poste
de soudage sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la
signification suivante:

; Fig. A

Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la

construction des postes de soudages pour soudage a l'arc.

Symbole de la structure interne du poste de soudage.

Symbole du procédé de soudage prevu

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).

Symbole delaligne d'alimentation.

1~:tension alternative monophasée;

3~:tension alternative triphasée.

Degré de protection de la structure.

Informations caractéristiques de la ligne d'alimentation:

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

- Lmax: COUrantmaximal absorbé parla ligne.

- l,4: courant d'alimentation efficace.

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 durantle soudage.

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

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

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

Numéro d'immatriculation pour lidentification du poste de

soudage (indispensable en cas de nécessité d'assistance

technlgue demande piéces de rechange, recherche provenance
du produit).

10- = Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour

la protection de la ligne.

11- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification

figure au chapitre 1 “Consignes générales de sécurité pour le
soudage al'arc”.

2-
3-
4-

6-
7-

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

AUTRES INFORMATIONS TECHNIQUES:

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

Le poids du poste de soudage estindiqué au tableau 1 (TAB.1).

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

Fig. B1, B2

5.INSTALLATION

A 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 lamachine 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 I'air de refroidissement (circulation
forcée par ventilateur, si prévu); s'assurer qu'aucune poussiere
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conductrice, vapeur corrosive, humidité, etc., n'estaspirée. )
Laisser un espace dégagé minimum de 250mm autour de la machine.

A ATTENTION: Installer le poste de soudage sur une surface
horizontale d'une portée correspondant a son poids pour éviter
tout risque de déplacement ou de renversement.

BRANCHEMENT FICHE ET PRISE (uniquement valable pour les
modeles fournis sans fiche): brancher une fiche normalisée (2P +T
per 1ph, 3P +T per 3ph) de portée adéquate au cable d'alimentation,
etinstaller 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 conseillees, exprimées en ampeéres, 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
facon a ce que le branchement indiqué sur la plaquette signalétique
corresponde a la tension de re'_g_eati:dlsponlble

ig.

Remonter soigneusement le panneau au moyen des vis prévues.

Attention! Le poste de soudage a été configuré en usine a la

tension de gamme disponible laplus élevée, par ex.:

U1 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
tsystéme d'alimentation avec conducteur de neutre branché a la
erre.

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

A ATTENTION!

La non-observation des régles indiquées ci-dessus annule
l'efficacité du systéeme 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 DQIVENT 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.

Connexion alabonbonne de gaz (si prévue).

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

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

Ef3ranc_her 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.

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

Connexion torche (seulement 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
labuse et le tuyau de contact pour faciliter la sortie.

Changement polarité
(versions GAZ-I;_O GGAZ uniquement)
ig.

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

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

dufilalaborne noire (-).



- Connecterle cable de retour pince a laborne rouge (+).
- Fermerle compartimentbobine.

Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cébles 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
piece a souder en remplacement du céble 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 DEFIL (Fig.H)

A ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT

DY 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
PRO ECTION
OuvrlrIecompartlmentboblne
- Placerlabobine 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);
- Vérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé

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

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

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

- Retirerlabuse etle tube de contact (4a).

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

A ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension

électrique et soumis a une force mécanique; des précautions

doivent donc étre adoptées pour éviter tout risque de choc
électrique et de blessures, ainsi que pour éviter de provoquer
des arcs électriques:

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

Ne pas approcher la torche de labonbonne de gaz.

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

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

- Couperl'extrémité du fil sortant de labuse & 10-15 mm.

- Fermerle compartimentbobine.

6.SOUDAGE: DESCRIPTION DU PROCEDE

Brancher le cable de piece a la piece a souder.

Contrélerla polarité (seulement pour versions FLU J

Sion utilise le fil plein, ouvrir et régler le flux de gaz de protection au

moyen du manodétendeur.

NOTE: A lafin 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.
- Pourcommencerle 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
I'obtention d'un soudage régulier. (Fig.B-3).

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

A ATTENTION!

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

- Lalampe 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

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D'ENTRETIEN,

S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET
L'ALIMENTATION SECTIONNEE.

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

Torche
- Eviter de poser la torche et son céble sur des éléments chauds,
pour éviter la fusion et 'endommagement rapide des matériaux
isolants.
- gontrc‘)ler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords
egaz
- A chaque remplacement de la bobine du fil, nettoyer la gaine
?wde -fil avec un jet d'air comprimé sec (max. 5 bars) et controler
tat de la gaine.
- Controleravant 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 fréquemment I'état d'usure des galets d'entrainement
du fil, et retirer périodiquement la poussiere métallique déposée
sur ‘Ia) zone d'entrainement (galets et guide-fil d'entrée et de
sortie).

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

A ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE

DEBRANCHER DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE
AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE
ETD'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contréle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de

soudage risque de provoquer des chocs électriques graves dus

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

- Inspecter perlodlquement et selon une fréquence fixée en
fonction de I'utilisation et du niveau d'empoussiérement des lieux,
l'intérieur de la machine et retirer la poussiére déposée sur le
transformateur, la réactance et le redresseur au moyen d'un 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.

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

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

- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de
soudage ouvert.

(D)

BEDIENUNGSANLEITUNG

ACHTUNG:

VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE
SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG

ENDLOS-SCHWEISSMASCHINEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT DEN VERFAHREN MIG-MAG
UND FLUXIN INDUSTRIE UND GEWERBE.

Anmerkung: Im folgenden Text wird der Begriff "SchweiBmaschine"
gebraucht.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM
LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine
ausreichend unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den
LichtbogenschweiBverfahren, lber die Schutzvorkehrungen
und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben").

A\

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

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und
Reparaturen diirfen nur ausgefiihrt werden, wenn die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz

enommen ist.

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

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

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

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Ve WA

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefdBen oder
Rohrleitungen, die entflammbare Fliissigkeiten oder Gase
enthalten oder enthalten haben.

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

- Nichtan Behéltern schweiBen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,
Stofffetzeno.4.).

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

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Warmequellen
ein:chlieﬁlich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden.

POLO

- Sorgen Sie fiir eine funktionsgerechte elektrische Isolierung

der Elektrode, des Werkstiickes und nahegelegener
(zugénglicher) geerdeter Metallteile.
Dazu reicht es im Normalfall aus, zweckentsprechende
Handschuhe, Schuhwerk, Kopfbedeckung und Kleidung zu
tragen, sowie Trittbretter und isolierende Teppiche zu
benutzen.

- Schiitzen Sie stets die Augen mit Blendglas, das an Masken

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

A OIS ISR

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

Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen

beeintrdchtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder

Metallprothesen).

Fiir die Trdger dieser Hilfen miissen angemessene

SchutzmaBnahmen getroffen werden, beispielsweise indem

man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen

Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im

Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der

Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im héduslichen Umfeld gelten, ist nicht

sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die

Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind moglichst nahe beieinander
zu fixieren.

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

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umsténden um den
Korper gewickelt werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des

SchweiBstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf
derselben Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe
der SchweiBnahtan das Werkstiick an.

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

- Keine ferromagnetischen Objekte in der N&he des
SchweiBstromkreises lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. M).

- GeratderKlasse A:

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

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:

- inUmgebungen miterhéhter Stromschlaggefahr;

- inbeengten Rdumen;

- in Anwesenheit entflammbarer oder
explosionsgeféhrlicher Stoffe;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann" eine Abwégung
der Umstidnde vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die
im Notfall eingreifen knnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10. der Norm ,,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben" genannt sind.

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

- MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener
liber Bodenhdhe tétig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.

- SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER

BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstiick oder an mehreren, elektrisch
miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, kénnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern gefdhrlich
aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob
die angemessenen SchutzmaBnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben" angewendet werden kdnnen.

A RESTRISIKEN

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

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

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

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

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen
des Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VON DER STROMVERSORGUNG
GENOMMENWERDEN Beispiele:
Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;
- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;
- Zufiihren der Drahtspule;
- Reinigung der Rollen, der Zahnrdder und der darunter
liegenden Bereiche;
- SchmierenderZahnréder.
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- Das Anheben der SchweiBmaschine ist untersagt.

2.EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fur das
Lichtbogenschwelﬁen die speziell hergestellt wurde zum MAG-
Schweil3en von unlegierten und niedrig legierten Stéhlen 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
IZ\LI;sbaanrr;ensetzung dem Werkstlick angemessen ist (nur Modelle

.B1

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

SERIENMASSIGES ZUBEHOR:

- Brenner;

- Stromrickleitungskabel komplett mit Masseklemme;
- Radersatz (nurverfahrbare Modelle).

3.TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (ber die Bedienung und Leistungen der
SchweiBmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefaft:

Abb. A

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

2- Symbol furden inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

3- Symbol fiirdas vorgesehene SchweiBBverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, daB SchweiBarbeiten in einer

%‘ bung mit erhéhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.in
der ahegroBermetalhscherMassen?

5- Symbol derVersorgungsleitung:
1~:Wechselspannung einphasig.
3~:Wechselspannungdreiphasig.

6- Schutzartder Umhiillung.

7- Kenndaten derVersorgungsleitung:

- U,: Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der

SchweiBmaschine (Zuldssige Grenzen +10%).

- |, .ot Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1, Tatséchliche Stromversorgung.

Leistungen des SchweiBstromkreises:

-U,: aximale Leerlaufspannung (gedffneter
SchweiBstromkreis).

- 1,/U,: Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der SchweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges
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-miniitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C) liberschritten,
schreitet die thermische Absicherung ein (dle
SchweiBmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die
Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- A/V-A/V: Gibt den Regelbereich des Schweistroms (Minimum -
Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

10- -==3- : Firr den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen
Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung istim
Kalpitel 1 “Aligemeine Sicherheit fiir das LichtbogenschweiBen"
erlautert.

@
v

Anmerkung: Das %penschild in diesem Beispiel gibt nur die
Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der
techmschen Daten fiir Ihre 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 ist in 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
GETRENNTWERDEN., .

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHKUNDIGEM PERSONAL DURCHGEFUHRTWERDEN.

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

Zusammensetzen der Schutzmaske
Abb.D
Zusammensetzen Stromriickleitungskabel und Klemme
Abb. E

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

AUFSTELLUNG DER SCHWEISSMASCHINE

Suchen Sie den Installationsort der SchweiBmaschine so aus, daB
der Ein- und Austritt der Kuhlluft nicht behindert wird
(Zwangsumwaélzung mit Ventilator, falls vorhanden); stellen Sie
glelchzemg sicher, daB keine leitenden Staube, korrosiven Dédmpfe,

euchtigkeit u.a.angesaugt werden.

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

A ACHTUNG! Die SchweiBmaschine ist auf einer flachen,

ausreichend tragfdhigen Oberfliche aufzustellen, um das
Umkippen undVerschieben 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 zugehérige
ErdungsanschluB muf3 mit dem Schutzleiter ( _?elb griin) verbunden
der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle 1 (TAB.1) sind
die empfohlenen Amperewerte der trdgen Leitungssicherungen
aufgefuhrt, die auszuwdhlen sind nach dem von der
SchweiBmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

- Um den Spannungswert zu &ndern (nur fir die dreiphasige
Version), greift man durch Entfernen der Tafel auf das Innere der
SchweiBmaschine zu: Der dortige Klemmenblock zur Anderung
der Spannung wird so eingerichtet, daB sich der AnschluB auf
dem Hinweisschild und die verfugbare 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 eingestellter Spannungswert.

NETZANSCHLUSS
Bevor die elektrischen Anschliisse hergestellt werden, ist zu
prifen, ob die Daten auf dem dypenschll der SchweiBmaschine
mit der Netzspannung und frequenz am Installationsort
Ubereinstimmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich mit einem
Epteisesystem verbunden werden, das einen geerdeten Nulleiter
a

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

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

A 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 fir den jeweiligen maximal abgegebenen
SchweiBstrom der SchweiBmaschine die empfohlenen Werte fiir den
Querschnitt des SchweiBkabels aufgefiihrt (in mm?®).

AnschluB an die Gasflasche (falls benutzt)

- Die Gasflasche auf die dazu }?eeignete Auflageflédche der
Schweissmachine stellen:max 20 Kg.

- Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben.
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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 (*) lockern, bevor das
Flaschenventil gedffnet wird.

(*) Separat zu beziehen, wenn nicht mitgeliefert.

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

BrenneranschluB (nur fiir Versionen mit EURO-AnschluB)

Der Brenner wird in die zugehdrige Steckverbindunﬁ eingesetzt,
anschlieBend den Feststellring von Hand ganz festdrehen. Bereiten
Sie ihn fur die Erstzufiihrung des Drahtes vor, indem Sie die Duse und
das Kontaktrohrabnehmen, damit der Draht leichter austritt.

Polaritdtsumschaltung
(nur fiir Versionen GAS-NO GAS)
Abb. G

- Das Haspelfach 6ffnen.
- SchweiBverfahren MIG/MAG (Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit
derroten Klemme (+) verbinden.
- Das Stromriickleitungskabel mit der schwarzen Klemme (-)
verbinden.
- SchweiBverfahren FLUX (no Gas):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel mit
der schwarzen Klemme (-) verbinden (-).
- Das_Stromriickleitungskabel mit der roten Klemme (+)
verbinden.
- Das Haspelfach wieder schlieBen.

Empfehlungen:

- Drehen Sie die Stecker der SchweiBkabel so tief es geht in die

Schnellanschliisse (falls vorhanden), damit ein einwandfreier

elekirischer Kontakt sichergestellt ist; andernfalls (iberhitzen sich

die Stecker, verschleiBen vorzeitig und biiBen an Wirkung ein.

Verwenden Sie méglichst kurze SchweiBkabel.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstrom-Ruckleitungskabels
metallische Strukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick
gehdren; dadurch wird die Sicherheit beeintrdchtigt und
moglicherweise nicht zufriedenstellende SchweiBergebnisse
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 6ffnen.

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

- Nun die Andriick-Gegenrolle(n) 16sen und von den unteren
Rolle(n) entfernen (2a).

- Prufen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht
anpasst(en) (2a).

- Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem
8Ianen, gratfreien Schnitt abtrennen; die Spule gegen den

hrzeigersinn drehen und das Drahtende einlaufseitig in die
Drahtfihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtflihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2c).

- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen
Zwischenwert eingestellt. Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der
Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).

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

- Diuse 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.

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

- Das Mundstlck des Brenners nicht auf Kérperteile richten.
- Nichtden Brennerder Flasche ann&hern.

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

Prifen Sie, ob der Draht gleichmé&Big 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 Diise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm
abzutrennen.

Das Haspelfach wieder schlieBen.

. SCHWEISSEN: VERFAHRENSBESCHREIBUNG

Das Riickleitungskabel ist an das zu schweiBende Teil
anzuschlieBen.

Polung tiberprifen (FLUX).

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

HINWEIS: Nach Beendigung des SchweiBvorganges ist das
Schutzgas abzustellen.

Schalten das Schweissgerat an und den Schweissstrom durch
SchalteroderDrehschalter(wennvlorhanden)eistellen.

o

Zum Einleiten des SchweiBBvorganges den Brennerknopf driicken.
-Zur Regelung der SchweiBparameter die
Drahtférdergeschwindigkeit (falls vorhanden) mit dem
entsprechenden Regler einstellen, bis ein regelméBiges
SchweiBergebnis eintritt (Abb.B-3).

PUNKTSCHWEISSFUNKTION (falls vorhanden)
Abb. L
- Die SchweiBdauerlaBt sich mitdem Regler &ndern (Abb. B-5).

ACHTUNG!
Bei einigen Modellen fiihrt die Drahtfihrungsspitze normalerweise
Spannung; achten Sie darauf, daB unerwinschte Ziindvorgénge
vermieden werden. .
Die Signallampe leuchtet bei Uberhitzung, gleichzeitig wird keine
Leistungmehr bereitgestellt. Die Riicksetzung erfolgt automatisch
nach einigen Minuten der Abkuhlung.

7.WARTUNG

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

PLANMASSIGE WARTUNG: " .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM
SCHWEISSER UBERNOMMENWERDEN.

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBe Teile
gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wirde und der
renner bald betriebsunfahig wére;

Es ist regelméBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschllsse

dicht sind;

- Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtflihrungsseele mit

trockener Druckluft zu durchblasen (max 5 bar) und auf ihren

Zustand hin zu Uberpruifen; . .

Kontrollieren Sie mindestens einmal téglich folgende

Endstiicke des Brenners auf ihren VerschleiBzustand und

daraufhin, ob sie richtig montiert sind: Dlse, Kontaktrohr,

Gasdiffusor.

Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen hé&ufiger auf ihren
VerschleiBzustand. Metallstaub, der sich im Schleppbereich
angesammelt hat, ist regelmédBig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

AUSSERPLANMASSIGE WARTUNG: N
AUSSERPLANMASSIGE WARTUNGEN DURFEN NUR VON
FACHPERSONAL AUS DEM BEREICH ELEKTROMECHANIK
DURCHGEFUHRTWERDEN.

AVORSICHT! BEVORDIETAFELN DER SCHWEISSMASCHINE

ENTFERNT WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wédhrend das Innere der

SchweiBmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr

eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit

spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und
die Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, 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 zurichten. Sie sind mit einer besonders weichen Biirste oder
geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu reinigen.
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- Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen
A_nzchl[]sse 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 Umsténden, bei

gedffneter
SchweiBmaschine zu arbeiten.

(E)
MANUAL DE INSTRUCCIONES

ATENCION:

ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL
MANUAL DE INSTRUCCIONES.

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADURA POR
ARCO MIG/MAG Y FLUX PREVISTAS PARA USO INDUSTRIAL Y
PROFESIONAL.

Nota: En el texto que sigue se empleara el término “soldadora”.

1.SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

(Referirse también a la norma "EN 60974-9: Equipos para
soldadura de arco. Parte 9: Instalacion y uso").

A\

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

La conexidn de los cables de soldadura, las operaciones de
comprobacién y de reparacién 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 elementos desgastados
del soplete.

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

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema
de alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente
conectada alatierra de proteccion.

No utilizar la soldadora en ambientes humedos o mojados o
bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones
mal realizadas.

Ve WA

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

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

No soldar en recipientes a presion.

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

Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de
que existen medios aptos para eliminar los humos de
soldadura en la cercania del arco; es necesario adoptar un
enfoque sistematico para la valoracion de los limites de
exposicion a los humos de soldadura en funcién de su
composicion, concentracion y duracion de la exposicion.
Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso
de los rayos solares (si se utiliza).

POLO

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

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

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

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

HO®AOB®

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

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

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

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

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para
reducir 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 méas 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 lamisma parte del cuerpo.
Conectar el cable de retorno de la corriente de soldaduraala
pieza que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en
ejecucion.

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

No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

Distanciaminima d=20cm (Fig. M).

Aparatode 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 alimentacion de
baja tension que alimenta los edificios para el uso doméstico.

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- Enambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- Enespacios cerrados;

- Enpresenciade materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la
presencia de otras personas preparadas para efectuar las
necesarias intervenciones en caso de emergencia.
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
alimentador de hilo es sostenido por el operador (Ej. por
medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté
elevado del suelo, excepto si se usan plataformas de
seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES:
trabajando con varias soldadoras en una sola pieza o varias
piezas conectadas eléctricamente se puede generar una
suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o soplees 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 medidas de proteccion adecuadas como indicado en
el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos para
soldadurade arco. Parte 9: Instalacién y uso".

ARIESGOS RESTANTES

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

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacién de la soldadora



para cualquier elaboracion diferente de la prevista (Ej.
descongelacion de tuberias de lared hidrica).

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

Las protecciones y las partes méviles del envoltorio de la
soldadora y del alimentador de hilo deben estar en la posicién
correctaantes de conectar la soldadora a lared de alimentacion.

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en

movimiento del alimentador de hilo, por ejemplo:

Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

Introduccion del hilo en los rodillos;

Carga de la bobina del hilo;

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

Lubricacion de los engranajes.

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Se prohibe elevar la soldadora.

2.INTRODUCCIONY 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 aleacidn con gas de proteccién CO, o mezclas
Argén/CO, utilizando los hilos electrodo macizos o con anima
tubulares).

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

Ademéds se pueden emplear hilos con dnima aptos para el uso sin gas
de protecciéon 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;
- kitruedas (enlos modelos con carro).

3.DATOSTECNICOS

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 seguridad y la fabricacion
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 metdlicas).

5- Simbolode la linea de alimentacion:

1~:tensién alterna monofasica;
3~:tensidn alterna trifasica.

6- Gradode proteccion del envoltorio:

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

- U,: Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora

/limites admitidos +10%).

- |, max: Corriente maxima absorbida por la linea.

- l,.4: Corriente efectiva de alimentacion.

Prestaciones del circuito de soldadura:

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

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

pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X : Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la

soldadora guede 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 utilizacion sean superados (de

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

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

A/NV-A/V: Indica la gama de regulacién de la corriente de

soldadura (minimo - maximo) a la correspondiente tensién 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).

: Valor de los fusibles de accionamiento retardado a
preparar para la proteccién de lalinea.

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

8-
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arco".

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacidn 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

jATENCION! EFECTUAR TODAS LAS OPERACIONES DE
INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADAY DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EFECTUADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O

CUALIFICADO. .
PREPARACION
Fig.C
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes que estan
separadas, contenidas en el embalaje.

Ensamblaje de la mascara de proteccién
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 obstaculos 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.

A {ATENCION! Coloque la soldadora encima de una superficie

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

CONEXION CLAVIJAY ENCHUFE (vélida solo para los modelos
suministrados sin clavija): conectar al cable de alimentacién 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 méaxima nominal distribuida por la
soldadora, y a la tensién nominal de alimentacion.

- Para las operaciones de cambio de tension (sélo para versién
trifdsica) acceder al interior de la soldadora, quitando el panel, y
preparar el tablero de bornes de cambio de tensién de manera que
haya una correspondencia entre la conexién indicada en la relativa
chapadeindicacionyla tensig’p dt'e:red disponible.

ig.

Volver a montar cuidadosamente el panel usando los tornillos
relativos. ,

jATENCION! La soldadora ha sido preparada en fabrica para la
tension mas elevada de la gama disponible, ejemplo:

U, 400V < Tension de preparacion en fabrica.

ONEXION 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
alimentacién con conductor de neutro conectado a tierra.
Para satisfacer los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker)
se aconseja la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de
la red de alimentacién que presentan una impedancia menor que
Zmax=0.1 ohm.
I{g soldadora cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-

[of

A jATENCION! La falta de respeto de las reglas antes
expuestas hace ineficaz el sistema de seguridad previsto por el



fabricante (clase I) con los consiguientes graves riesgos para las
personas (Ej. Descarga eléctrica) yé)ara las cosas (E] incendio).
CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADUR

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

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

Conean alabombonade 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 presién(*) a la valvula de la bombona de
gas poniendo la reduccion adecuada suministrada como
accesorio, cuando se utilice gas Argén o mezcla Argén/CO.,.

- Co?egtar el tubo de entrada del gas al reductor y ajustar la brida
incluida

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presién antes
de abrirla vélvula de la bombona.

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

elproducto.

Conexién 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 lajunta en ejecucion.

Conexion del soplete (sélo 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
(s6lo para versiones GAS - NO GAS)
Fig.G
- Abrirelcompartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable del soplete proveniente del alimentador de
hiloalborne rog) (+).
- Conectarel cable de retorno de pinza al borne negro (-).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de soplete proveniente del alimentador de
hilo alborne negro (-)
- Conectarelcable de retorno de pinza al borne rojo (+).
- Cerrarel compartimento del carrete.

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las
tomas répidas %si estdn presentes) para garantizar un contacto

eléctrico perfecto; en caso contrario se producirdn

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 elaboracién, en sustitucion 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 HILOY 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
PF(OTECCION
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 aguijero previsto (1 J

- Liberar el/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s
inferior/es (2a).

- Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo
utilizado (2b).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte
limpio y sin rebaba, girar la bobina en sentido antihorario y pasar
el cabo del hilo en el'alimentador de hilo de entrada empujandolo
tjzno)s 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del soplete

c).

- 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).

- Quitarlaboquillay eltubo de contacto (4a).

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

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

- Nodirigirlaboca del soplete contra partes del cuerpo.

- Noacercarel soplete ala bombona.

- Volveramontaren 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 ranuray 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.
- Cerrarelcompartimento del carrete.

6.SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
- Conectar el cable de retorno con la pieza que se debe soldar.
- Compruebe la polaridad (FLUX).
- Sise esta usando el alambre lleno, abrir y regular el flujo de gas de
proteccmn pormedio 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 converti g[’ ro}atorio (donde lo haya).
ig.
- Paracomenzarla soldadura apretar el pulsador soplete
- Pararegularlos 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)
L

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

A JATENCION!

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

La lampara de sefalaciéon se enciende cuando se verifican
condiciones de recalentamiento, interrumpiendo el suministro de
potencia; el restablecimiento se produce automéaticamente
después de algunos minutos de enfriamiento.

7.MANTENIMIENTO

A {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
SEREFECTUADAS POREL OPERADOR

Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura;
esto causaria la fusiéon’ de los materiales aislantes e]andolo
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 (méx. 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
metalico que se deposita en la zona de remolque (rodillos y
alimentador de hilo de entraday salida).

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
DEBEN SER EFECTUADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CUALIFICADO EN EL AMBITO
ELECTRICO-MECANICO.

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

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

originada por el contacto directo con partes en tension y/o

lesiones debidas al contacto directo con drganos en

movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en
funcidn de la utilizacién y del nivel de polvo del ambiente, revisar
el interior de la soldadora y quitar el polvo depositado en el
transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de
aire comprlmldoseco (méx.10bar).

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas
electrénicas; si es necesario limpiarlas, usar un cepillo muy suave
ydlsolventesaproplados

- Aprovechar la ocasién para comprobar c,ue 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.

(P)
MANUAL DE INSTRUGOES

A

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 serd 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 procedimentos com soldagem a arco, as relativas
medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagéo e uso").

AN

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

- A conexao dos cabos de solda, as operacées de verificacdo e
de reparacdo devem ser executadas com a maquina de
soldar desligada e descc tada da rede de alimentacao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de
alinr\lentagéo antes de substituir as partes desgastadas pela
tocha.

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

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um
sistema de alimentacdo com condutor de neutro ligado a
terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacdo esteja ligada
corretamente a terra de protecao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes umidos ou
molhados ou com chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com
conexdes afrouxadas.

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulacées
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes
clorados ou nas proximidades de tais substancias.

- Naosoldarrecipientes sob pressao.

- Afastar dadreade trabalho todas as substancias infl.
(p.ex.madeira, papel, panos, etc.).

- Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de
equipamentos capazes de eliminar as fumacas de solda nas
proximidades do arco; é necessario um controle
sistematico para a avaliacdo dos limites a exposicao das
fumacas de solda em funcdo da sua composicao,
concentracgéo e duracao da prépria exposicao.

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

POL6

- Adotar um isolamento elétrico apropriado em relagdo ao

eletrodo, a peca em usinagem e eventuais partes metélicas
colocadas no piso nas proximidades (acessiveis).

Isto é normalmente obtido com o uso de luvas, cal¢cados,
capacetes e vestudrios previstos para a finalidade e
mediante o uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com vidros com filtros de luz
montados nas mascaras ou capacetes.Usar os vestuarios
protetores apropriados a prova de fogo evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos
produzidos pelo arco; a protecao deve ser estendida as
outras pessoas nas vizinhangas do arco através de
barreiras ou cortinas néo refletoras.

HO®AO®®

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento
de campos electromagnéticos (EMF) localizados nas
proximidades do circuito de soldadura.

Os campos electromagnetlcos podem interferir com algumas

aparelhag T (p-ex.P ,respiradores, proteses

metalicas etc. ).

Devem ser tomadas medidas de protec¢cdo adequadas para com

os portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a

area de utilizacao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de

produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia aos
limites de base relativos a exposicdo humana aos campos
electromagnéticos em ambiente domestico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a

reduznraexposngao aos campos electromagnéticos:
Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de
soldadura.

- Manter a cabeca e o tronco do corpo o mais distante possivel
do circuito de soldadura.

- Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do
corpo.

- Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura.
Manter ambos os cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a
soldar o mais préximo possivel a jungao em execugao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de
soldar (distancia minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préximo do circuito de
soldadura.

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

- Aparelhodeclasse A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard
técnico de produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e
com finalidade profissional. Nao é garantida a correspondéncia
a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos e
naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacao de
baixa tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

AS OPERAQOES DE SOLDAGEM:

- Emambiente arisco acrescido de choque elétrico;

- Emespacos confinados;

- Napresengademateriaisinflama’veisouexplosivos;

DEVEM ser prewamente avaliadas por um "Responsavel
qualificado” e executadas sempre na presenca de outras
pessoas instruidas para intervengées em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo
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 soldagem enquanto a maquina de solda
ou o alimentador de fio for segurada pelo operador (p.ex. por
meio de correias).

- DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do
chéo, salvo eventual usode plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS:
trabalhando com mais méaquinas de solda sobre uma peca s6
ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma perigosa de tens6es em vazio entre dois
diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode
atingir o dobro do limite permitido.

E necessério que um coordenador experiente execute a

icdo instr | para bels se existe um risco e
possa adotar medidas de protecdo adequada como indicado

em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a

soldadura por arco. Parte 9: Instalacado e uso".
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A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada a massa; caso
contrério (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 tubulagcées da rede hidrica).

- DESLOCAMENTO DA MAQUINA DE SOLDAR: fixar sempre o
cilindro com instrumentos idoneos capazes de impedir suas
quedas acidentais (se utilizada).

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

ATENCAO! Qualquer intervencdo manual em partes em
movimento do alimentador de fio, por exemplo:
- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;
- Introducao do fio nos roletes;
- Carregamento da bobina do fio;
- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da drea sob os
mesmos;
Lubrificacdo das engrenagens.
DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

-E proibido levantar amaquina de solda.

2.INTRODUCAO E DESCRICAO GERAL

Esta maquina de solda é uma fonte de corrente para a soldagem a

arco, realizada especificamente para a soldagem MAG dos agos de

carbono ou ligados levemente com gds de protecdo CO, ou misturas

Argbnio/CO, utilizando arames eletrodo cheios ou com alma
tubulares).

&0 tambem adequados para a soldagem MIG agos inoxidaveis com
gas Argodnio + 1-2% oxigenio e aluminio com gas Argdnio, utilizando
arames eletrodo de andlise 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;

- caboderetorno completo de pinga de massa;
- kitrodas (nos modelos com carrinho).

3.DADOSTECNICOS
PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de
solda sdo resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte
significado: Fia. A

i

g.

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagéo

das méquina 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 operagdes de

soldagem num ambiente com risco acrescido de choque elétrico

ép ex.muito préximo de grandes massas metalicas).
imbolo da linha de alimentag&o:

1~:tens&o alternada monofasica;

3~:tensao alternada trifésica.

6- Graude protecdo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

- U,: Tensao alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina
de solda (limites admitidos £10%).

= |,,...: Corrente méxima absorvida da linha.

- 1,4 Corrente efetiva de alimentagéo.

Prestacdes do circuito de soldagem:

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

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

- X : Relacdo 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 utilizagao (de placa, referidos a 40°C
ambiente) sejam ultrapassados se determinara a intervencéo
da protecao térmica (a maquina de solda permanece em stand-

5-

@
v

by até quandoasuatemperatura retorna nos limites admitidos .
- ANNV-A/V: Indica a série de regulagao da corrente de soldagem
(minimo - maximo) & correspondente tensé&o de arco.

9- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda
(indispensavel para a assisténcia técnica, pedido de pegas de
reposicao, busca da origem do produto).

10- -=== : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem serinstalados paraprotegeralinha.

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 € indicativo do significado dos
simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da
méaquina 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)

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

4. DESCRICAO DA MAQUINA DE SOLDA
DISPOSITIVOS DE CONTROLE, ;!EGULA(;AO ELIGACAO
ig

5.INSTALAGAO

ATENCAO! EXECUTAR TODAS AS OPERACOES DE
INSTALACAO E LIGACOES ELETRICAS COM A MAQUINA DE
SOLDA RIGOROSAMENTE DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTACAO.

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

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-pinca
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 instalagdo da méaquina de solda de modo que
nao haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de
saida do ar de arrefecimento (circulagdo forgada através do
ventilador, se presente); certificar-se ao mesmo tempo que nao sejam
aspirados Fos condutores, vapores corrosivos, umidade, etc..

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

A ATENGAO! Colocar a maquina de solda numa superficie

plana de capacidade adequada ao peso para evitar sua queda ou
deslocamentos perigosos.

LIGACAO FICHA E TOMADA (vale somente para os modelos
fornecidos sem ficha): ligar ao cabo de alimentagcdo um plugue
normalizado, (2P +T - 1ph, 3P + T - 3ph) com capacidade adequada e
instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor
automatico; o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao
condutor de terra (amarelo-verde) da linha de alimentagao. Atabela 1
(TAB.1) contém os valores recomendados em amperes dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente
nominal distribuida pela maquina de solda, e a tensdo nominal de
alimentacéo.

- Para as operagbes de troca tensdo (somente para versdo
trifasica) acessar a parte interna da maquina de solda,
removendo o painel e preparar o quadro de bornes de troca de
tensdo de maneira que haja correspondéncia entre a ligagcao
indicada na placa de sinalizagdo apropriada e a tenséo de rede
disponivel.

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

LIGACAO A REDE

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

- Amaquina de solda deve ser ligada exclusivamente a um sistema
de alimentagao com condutor de neutro ligado a terra.
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- 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 alimentacdo que apresentam uma
impedéancia 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 observagéo das regras acima citadas
torna ineficiente o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe I) com conseqiientes graves riscos para as
pessoas (p.ex.choque elétrico) e para as coisas (p.ex. incéndio).

LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDAGEM

ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS SEGUINTES

LIGAGOES VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA
DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.
ATabela1 (TAB.1) contem os valores recomendados para os cabos
de soldagem (em mm?) de acordo com a corrente méaxima distribuida
pelamaquina de solda.

Liga(gao ao cilindro de gas (se utilizada)

arrafa de gas carregavel no plano de apoio da garrafa da
maquina de soldar: max 20 kg.

- Aparafusar o redutor de pressao(*) & valvula do cilindro de géas
intercalando a reducéo apropriada fornecida como acessorio,
quando for utilizado gas Argénio ou mistura Arg6nio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gés ao redutor e apertar a bragadeira
fornecida.

- Afrouxar o aro de regulagdo do redutor de pressao antes de abrir
avalvula do cilindro.

(*) Acessorio a comprar separadamente se néo for fornecido com o

produto.

Ligacéo do cabo de retorno da corrente de soldagemDeve ser
ligado a peca a soldar ou a bancada metalica onde esta apoiada, o
mais préximo possivel da junta que estd sendo executada.

Ligacéo datocha (somente para versées com juncdo EURO)
Engatar a tocha no conector dedicado & mesma apertando
manualmente a fundo o aro de bloqueio. Prepara-la para o primeiro
carregamento do arame, desmontando o bico e o tubo de contato,
parafacilitara saida.

Troca de polaridade
(somente para verso%s GAS-SEM GAS)
Fig
- Abrirovéaodo carretel
- Soldagem MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo de tragdo de
arame ao borne vermelho (+).
- Ligarocabo de retorno da pinga ao borne preto (-).
- soldagem FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo de tragdo de
arameao borne preto (-).
- Ligarocabo de retorno da pinga ao borne vermelho (+).
- Fecharovéaocarrete.

Recomendagoes
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 metélicas que nao fazem parte da peca
em usinagem, em substituicéo do cabo de retorno da corrente de
soldagem; isto pode ser perigoso para a seguranga e dar
resultados insatisfatérios para a soldagem

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (Fig.H)

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

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 PROTECGAO.
Abrir 0 vao do carretel.

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

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

- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagdo sejam/a apropriados/o
ao fio utilizado (2b).

- Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada
com um corte preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido
anti-hordrio e colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada

emsmrrando-o 50-100mm no guia de arame da conexao da tocha
2c

- eposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressdo a um
valor intermedidrio, 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).

- Tirarobico e otubo de contato (4a;7

- Inserir o plugue na tomada de alimentagao, ligar a maquina de
solda, apertar o botao da tocha ou o botao de tragdo do arame no
palnel de comandos (se presente) e esperar que a ponta do
arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-15cm
pela parte dianteira da tocha, soltar o botao.

A ATENGAO! Durante estas operagoes o arame estd sob
tensao elétrica e é submetido a forca mecéanica; portanto pode
causar, se nao forem adotadas as precaucdes adequadas,
perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:

Né&o 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 tragéo do arame seja regular; calibrar a presséo
dos rolos e a travagao do carretel nos valores minimos possiveis
verificando que o arame néo escorregue na cavidade e que no
momento da parada do avango n&o se afrouxem as espirais de
arame devido a inércia excessiva da bobina.

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

- Fecharovaocarrete.

6. SOLDAGEM: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
- Ligarocabo de retorno a peca a ser soldada.
- Verificara polaridade (FLUX).
- Se se estiver usando o fio eléctrodo cheio, abrir e regular o fluxo
de gas de protec¢do por meio do redutor de presséo.
NOTA: Lembrar-se ao final do trabalho de fechar o gas de
Erotecgéo.

igar a maquina de soldar e regular a corrente de solda com o
comutador ou o comutador rot_ati\llo (onde existir).

Fig.
- Para iniciarasoldadurapremegobotﬁotocha.
- Para regular os parametros de soldadura estabelecer a
velocidade do fio (onde for prevista) com o apropriado punho até
obteruma soldaduraregular (Fig.B-3).

FUNGCAO SOLDADURA IéPONTOS (onde for prevista)

- Para modn‘lcar o tempo de soldadura agir no punho de regulagéo
(Fig.B

ATENCAO!

- Em alguns modelos o bico guia-fio estd normalmente em tensao;
prestar atencdo para evitar contactos acidentais.

- A lampada de assinalagdo acende-se em condi¢do de
superaquecimento interrompendo a alimentagéo de poténcia; o
restabelecimento verifica-se automaticamente depois de alguns
minutos de resfriamento da maquina.

7.MANUTENGAO

ATENGCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE

MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTACAO.

MANUTENCAO ORDINARIA:
AS OPERACOES DE MANUTEN(}AO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR

Tocha

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

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagcdo e conexdes de

as.

- g cada substituicdo da bobina de arame insuflar com ar
comprimido seco (max 5 bars) na camisa de guia do fio, verificar a
suaintegridade.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a
montagem correta das partes terminais da tocha: bico, tubo de
contato, difusor de gés.

Alimentador de arame

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tragao
do arame, remover periodicamente o pé metalico que se deposita
nadrea de tragao (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENGAO EXTRAORDINARIA:

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM
SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
I\EIISE%EA(i\IIﬁ:L(I)ZADO OU QUALIFICADO NO CAMPO ELETRICO-
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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 ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de

solda podem causar choque elétrico grave provocado por

contato direto com partes sob tensao e/ou lesées devido ao
contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqiéncia em fungdo da
utilizacdo e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da
maquina de solda e remover a poeira que se depositou no
transformador, reatéancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10 bars).

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

- Na ocasi@o verificar que as ligagbes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens néo apresentem danos ao isolamento.

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

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

(NL)
INSTRUCTIEHANDLEIDING

AL

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 booglassen, de desbetreffende
beschermingsmaatregelen en procedures bijnoodgevallen.
(Ook de norm "EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor
booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik™).

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de
nullastspanning geleverd door de lasmachine kan in
bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
Iasmachmedle Iosgekoppeld is van het voedlngsnet

- De e L 1 van het
voedingsnet voordat men de versleten elementen van de
toorts vervangt.

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

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

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

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
inderegen.

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

i AN

Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare
of gasachtige ontvlambare producten bevatten of bevat
hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn
met chloorhoudende oplosmiddelen of in de nabijheid van
dergelijke producten.

- Nietlassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb.
hout, papier,vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte
middelen voor de afvoer van de lasrook in de nabijheid van de
boog; er is een systematische benadering nodig voor de
evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in
functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van
de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen
warmtebronnen,inbegrepen zonnestralen).

PCLAG

- Een adequate elektrische isolering gebruiken tegen de

elektrode, het stuk in bewerking en eventuele op de grond
geplaatste metalen elementen die in de nabijheid staan (die
toegankelijk zijn).
Dit kan normaal bekomen worden door het dragen van
handschoenen, veiligheidsschoeisel, hoofddeksels en voor
dit doel voorziene kledij en middels het gebruik van
voetplanken of isolerende tapijten.

- De ogen altijd beschermen met de speciaal daartoe

bestemde niet-actinistiche glazen gemonteerd op maskers of
helmen.
De speciale beschermende vuurwerende kledingstukken
dragen en hierbij vermijden de huid bloot te stellen aan de
ultraviolet en infrarood stralen geproduceerd door de boog;
de bescherming moet ook uitgebreid worden naar de andere
personen in de nabijheid van de boog middels niet
reflecterende schermen of gordijnen.

HO®ARO®®

- Dedoorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving
van het lascircuit.

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met

sommlge medlsche toestellen (vb. Pace-maker,

lingstc len prothesen enz.).

Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van de
lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle
plaatsen voor professionele doeleinden. De overeenstemming
met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling aan
elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde

de blootstelling aan de elektromagnetische velden te

verminderen:

- Detwee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Hethoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
lascircuithouden.

- Delaskabels nooit rond het lichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide
kabels langs hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

- Deretourkabel 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).

- Apparatuurvan klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de
technische standaard van het product voor het uitsluitend
gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor
huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks verbonden
zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen
voor huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIREVOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock;
- Inaangrenzende ruimten;
- In aanwezigheid van ontvilambare of ontploffende
materialen;
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10;
A.8' A.10 van de norm "EN 60974-9: Apparatuur voor
boogl Deel 9: Installatie en gebruik" MOETEN
gebrmktworden
- 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 opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik van
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een veiligheidsplatform.

- SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN:

wanneer men werkt met meerdere lasmachines op een enkel
stuk of op meerdere elektrisch verbonden stukken, kan er een
gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd
worden, aan een waarde die het dubbel van de toegelaten
limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de
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: Apparatuur voor booglassen.
Deel 9: Installatie en gebruik".

A RESIDURISICO'S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal
oppervlak plaatsen met een adequaat draagvermogen voor
de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen bevloeringen enz...)
bestaat het gevaar van omkanteling.

- ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is
gevaarlijk voor gelijk welke bewerking die verschilt van
diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van buizen van de
waterleiding).

- VERPLAATSING VAN DE LASMACHINE: de gasfles altijd
vasthechten met adequate middelen die geschikt zijn om een
toevallige val te voorkomen (indien gebruikt).

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel
van de lasmachine en van de draadvoeder moeten in hun stand
staan voordat de lasmachine wordt verbonden met het
voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in
beweging van de draadvoeder, bijvoorbeeld :

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

Invoer van de draad in de rollen;

Lading van de draadspoel;

Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de
eronder staande zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE
LASMACHINE DIE LOSGEKOPPELD ISVAN HETVOEDINGSNET.

- Hetis verboden de lasmachine op te hijsen.

2.INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

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
hette 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;

- kitwielen (in de modellen met wagen).

3.TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de

Ibasmkachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende
etekenis:

1

Fig. A
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).
ymbool van de voedingslijn:
1~:eenfase wisselspanning;
3~:driefasen wisselspanning.
6- Beschermingsgraad van hetomhulsel.
7- Kentekens van de voedingslijn:
- U,: Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%).
= | max: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

¢

- l,..: Effectieve voedingsstroom.

8- Prestaties van hetlascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- 1,/U,: Genormaliseerde overeenstemmende stroom en
spanning die door de lasmachine tijdens het lassen kunnen
verdeeld worden.

X: Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt

uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10min (vb.60% =6
minuten werk, 4 minuten pauze;en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die

verwijzen naar 40°C ruimte) overschreden worden, wordt de

ingreep van de thermische beveiliging bepaald ( de lasmachine
blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V: Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom
(minimum - maximum) aan de overeenstemmende
boogspanning.

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine
(noodzakelijk voor de technische service, de aanvraag van
reserve onderdelen en het opzoeken van de oorsprong van het
product).

10- === : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking
moet voorzien worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis
aangeduid is in hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor 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.2)

Het gewicht van de lasmachine staat aangeduid in tabel 1
B.1).

(TA

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
LOSGEKOPPELDVAN HETVOEDINGSNET.

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 inde 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.

PLAATSINGVAN 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

(R;/leleidend stof, corrosieve dampen, vocht, enz. aangezogen worden.
instens 250mm ruimte vrijhouden rond de lasmachine.

A OPGELET! De lasmachine plaatsen op een horizontaal
oppervlak met een adequaat draagvermogen voor het gewicht
teneinde de kanteling of gevaarlijke verplaatsingen te
voorkomen.

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 amperes van de vertraagde
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom
verdeeld door de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.
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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

ﬁesbetreffende kentekenplaat en de beschikbare spanning van
etnet.

.F
Het paneel zorgvuldig terug n?omeren 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

voegingssysteem met een neutraalgeleider verbonden met de

aarde.

Teneinde te voldoen aan de vereisten van de Norm EN 61000-3-
11 (Flicker) raadt men aan de lasmachine te verbinden met de
ﬁunten van interface van het voedingsnet die een impedantie
ebben kleiner dan Zmax =0.1 ohm.

De lasmachine valt onder de vereisten van de norm IEC/EN

61000-3-12.

A 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®) op basis van de maximum stroom verdeeld door de
lasmachine.

Verblndlng met de gasfles (indien

?ebrmkt)
Gasfles laadbaar op het steunvlak fles van de lasmachine: max 20
g-
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
ebruikt.
e 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.

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 versn(e;s GAS-NO GAS)
Fig
De ruimte haspel openen.
MIG/MAG lassen (gas):
- De kabel van de toorts afkomstig van de draadtrekker
verbinden met de rode klem (+)
- Deretourkabel tang verbinden met de zwarte klem (-).

FLUX -lassen (geen gas):

- De kabel van de toorts afkomstig van de draadtrekker verbinden
metde 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 kortstmogelijke laskabels gebruiken.

Vermijden metalen structuren te gebruiken die geen deel uitmaken
van het stuk in bewerking, ter vervanging van de retourkabel van de
lasstroom; dit kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en

_24-

onbevredigende resultaten geven voor hetlassen.

LADING DRAADSPOEL (FIG. H)

OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE

LAADOPERATIES VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
ISVAN HETVOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL
DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS
OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE

DRAA|

D DIE TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT

MEN WENST
GEMONTEERD ZIJN TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE
DRAAD GEENBESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.

De ruimte haspel openen.

De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van
de draad naar boven houden, controleren of de aandrijfpin van de
haspel op correcte wijze in het voorzien gat behuisd is (1a).

De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de
onderste rol/rollen (2a).

Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de
gebruikte draad (2b).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht
en zonder bramen afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers
van de klok en het uiteinde van de draad in de draadgeleider van
de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider van de
aansluiting toorts (2¢) duwen.

De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een
gemiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in
de unhollln? van de onderste rol (3).

De has lichties afremmen door in te grijpen op de
deﬁ?;:lt)r)effende stelschroef geplaatst in het midden van de haspel
zel .

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-
I15?rrt1 uit het voorste gedelete van de toorts steekt, de drukknop
oslaten.

A OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder
elektrische spanning onderworpen aan mechanische

|nspann|ngen

indien men niet de geschikte

voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor
elektroshock, kwetsingen en ‘ontstaan van elektrische bogen.

Hetmondstuk van de toorts niettegen 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.

6 LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

De retourkabel aan het te lassen stuk bevestigen.
De polariteit verifiéren (FLUX).
Als de massieve draad wordt gebruikt, dient tevens de
toevoervan het beschermings?as metbehulp van de drukregelaar
te worden geopend en afgesteld (5/7 I/min.).
LET OP! Vergeet niet het beschermlngsgas af te sluiten na
beéindiging van de werkzaamheden.
Het lasapparaat aanzetten en de lasstroom met de schakelaars of
de draaicommutator (indien aanweng) instellen.

Fig.1

Om hetlassen 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

ig.
Om de tijd van het lassen te wijzigen, ingrijpen op de regelknop
(Fig.B-5).

7.0NDERHOUD

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



UITGEVOERDWORDEN 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 MOGEN
UITSLUITEND UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF
GEKWALIFICEERD PERSONEEL OP GEBIED VAN
ELECTRICITEIT EN MECHANICA.

AOPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE

LASMACHINE WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN
GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE
UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de
binnenkant van de lasmachine kunnen zware elektroshocks
veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact met
gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een
rechtstreeks contact met organen in beweging.
- Regelmati% en inieder geval met een zekere frequentie in functie
van het gebruik en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van
de lasmachine nakijken en het stof wegnemen dat zich heeft
afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10 bar).
Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches;
zorgen voor hun eventuele schoonmaak met een heel zachte
borstel of geschikte oplosmiddelen.
Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed
vastgedraaid zijn en of de bekabelingen geen beschadigingen aan
deisolering 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.

(DK)
INSTRUKTIONSMANUAL

AL

GIV AGT: LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR
MASKINENTAGES I BRUG.

SVEJSEMASKINER MED UAFBRUDT TRAD TIL MIG-/MAG- OG
FLU)éLYSBUESVEJSNING TIL INDUSTRIEL OG PROFESSIONEL
BRU

Bemae'rk: I den nedenstdende tekst anvendes betegnelsen
“svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDROQRENDE
LYSBUESVEJSNING

Operatoren skal sattes tilstreekkeligt ind i, hvordan
svejsemaskinen anvendes pa sikker vis samt oplyses om
risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt de

akraevede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

Jaevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9:Installation og anvendelse").

A\

- Undga direkte beroring med svejsekredslobet;
?ulspeendingen fra svejsemaskinen kan | visse tilfeelde vaere

arlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen,
for svejsekablerne tilsluttes eller der foretages eftersyn eller
reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for
brzenderens sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse
med de galdende ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et
forsyningssystem med en jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal serge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet
med jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vdde omgivelser
eller udendorsiregnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller
lose forbindelser.

A A

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der
indeholder eller har indeholdt breendbare vaesker eller
gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med
klorbrinteholdige oplosningsmidler eller i naerheden af
lignende stoffer.

- Dermaikke svejses pabeholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sasom treae, papir, klude osv.)
skal fjernes fra arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller
findes egnede midler til fjernelse af svejsedampene i
narheden af svejsebuen; der skal ivaerksaettes en
systematisk procedure til vurdering af grensen for
udsattelse for svejsedampene alt efter deres
sammensatning, koncentration og udszettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv
solstraler (hvis denne anvendes).

PO LG

- Den elektriske isolering skal passe til elektroden,
arbejdsemnet og de (tilgaengelige) jordforbundne metaldele,
som befinder siginaerheden.

Dette geres almindeligvis ved at benytte formalstjenlige
handsker, sko, hovedbeklzeedning og toj samt isolerende
trinbrzet eller méatter.

- Man skal altid beskytte gjnene ved at anvende masker eller

hjelme med stralingsbeskyttende glas.
Man skal anvende vandtaette beskyttelseklzeder, siledes at
huden ikke udsattes for de ultraviolette eller infrarode
straler, som lysbuen frembringer; man skal desuden sgrge
for, at de andre personer, som befinder sig i narheden af
lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme eller
gardiner.

HO®AO®®

- Svejsestrommens gennemgang frembringer
elektromagnetiske felter (EMF) i narheden af
svejsekredslobet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt

Iagiapparatur (f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser

osV.).

Der skal traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at

vaerne om patienter, der anvender sadant apparatur. Dette kan

for eksempel gores ved at forbyde adgang til svejsemaskinens
driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til

produkter, der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser

til professionel brug. Det garanteres ikke, at den overholder de
grundleggende graenser for personers udsattelse for
elektromagnetiske felter i husholdningsmiljoer.

Brugeren skal folge de nedenstdende procedurer for at

begraense udsattelsen for elektromagnetiske felter:

- Fastgor de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

- Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra
svejsekredslobet.

- Vikl under ingen om
kroppen.

- Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i
svejsekredslobet. Hold begge kabler pa den samme side af
kroppen.

- Forbind svejsestromreturkablet til det emne, der skal
svejses, sa teet som muligt pa samlingen.

- Undlad at svejse i narheden af svejsemaskinen, samt at
sidde paeller Izene sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

- Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nzrheden af
svejsekredslobet.

- Minimal afstand d=20cm (Fig. M).

- Apparatur horende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav
til produkter, der udelukkende anvendes i industrielle
omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i
bygninger, der er direkte forbundet med et lavspaendingsnet,
der forsyner husholdninger.

digheder blerne rundt om

9 )
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A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:
- lomgivelser, hvor der er oget risiko for elektrochok;
- Paafgraensede omrader;
- Pa steder, hvor der er brandbare eller spraengfarlige
materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en
vurdering deraf, og der skal altid veere andre personer,
som har kendskab til noedindgreb, til stede under
udforelsen.
Det er STRENGT NODVENDIGT at anvende de tekniske
vaernemidler, der er fremstillet i 7.10; A.8; A.10 i standard
"EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9:
Installation og anvendelse".
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatoren holder
svejsemaskinen eller tradtilforselsanordningen (f.eks. ved
hjeelp af remme).
- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren ikke star
gé grunden, med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
PZENDING 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 braendere,
hvis veerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksimumstzersklen.
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende
udferer instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici
og om der kan treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger i
henhold til punkt 7.9 i standarden "EN 60974-9: Udstyr til
lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse".

A TILBAGEV/AERENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade,
som kan holde til dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet hzelder,
eruregelmaessigt m.m....) er der fare for, at den vaelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende
svejsemaskinen til hvilket som helst formél, som afviger fra
den forventede anvendelse (sdsom optening af vandror).

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid
fastgores med egnede midler, for at hindre, at den veelter ved
ethandeligt uheld (hvis denne anvendes).

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens
indpaknings bevagelige dele skal anbringes rigtigt, for
svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa
tradtilferselsanordningens bevaegelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasetning af trad pa rullerne;

- Iszetning af tradspole;

- Rengoring af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende

omrade;

- Smoring af tandhjul.
MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

- Deterforbudtat lofte svejsemaskinen.

2. INDLEDNING OG ALMEN

BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til Iysbuesvejsnin?, der er
specielt beregnet til MAG-svejsning af kulstofstal eller svagt legerede
stalarter v.hj.a. beskyttelsesgas i form af CO, eller blandinger af
Argon/CO, og fyldte eller beveegelige (rerformede) elektrodetrade.
Den kan desuden anvendes til MIG-svejsning af rustfrit stal med
Argon +1-2% og aluminium med Argon. Elektrodetradene skal
afpasses arbejdsemnet (kun modeller pa Fig. B1).

Det er derudover muligt at benytte velegnede beveaegelige trade uden
beskyttelsesgas, hvorved breenderens polaritet skal svare til
tradfabrikantens anvisninger (Modellen pa Fig. B2 anvender kun
fyldt trad).

STANDARDTILBEHOR:

- breender;

- returkabel forsynet med jordklemme;
- hjulseet (tilmodeller med vogn).

3.TEKNISKE DATA

SPECIFIKATIONSMARKAT

De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og
preestationer er sammenfattet pa  specifikationsmeerkatet med

folgende betydning:

Fig. A

1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende
lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol formaskinens indre struktur.

3- Symbolfor den forventede svejseméade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i

omgivelser, hvor der er oget risiko for elektrisk stad (f.eks.

umiddelbartinzerheden af storre metalgenstande).

Symbol for forsyningslinien:

1~:Enfaset vekselspaending.

3~:Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U,: Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte
greenser+10%):

= I max: Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke

8- Svejsekredslabets preestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

- IL/U,: Tilsvarende standardstrem og -speending, som
svejsemaskinen kan levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori

svejsemaskinen kan levere den tilsvarende strom (samme
spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min's arbejdscyklus
(_.éeks.)eo% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, gaeldende for en
omgivende lufttemperatur p& 40°C) overstiges, udloses
varmeudkoblingen (svejsemaskinen bliver pa stand-by, indtil
den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V: Angiver svejsestrommens reguleringsspektrum
(minimum - maksimum) ved en bestemt buspaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved
henvendelse til Kundeservice, anmodning om reservedele,
bestemmelse af maskinens oprindelse.

10- ===+ :Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som
skal indrettes til beskyttelse aflinien.

11-Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er
fremstillet i kapitel 1 “Almen sikkerhedsnormer vedrerende
lysbuesvejsning”.

5

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)
- BRENDER: 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 NO@DVENDIGT, AT

SVEJSEMASKINEN SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM
HELSTINSTALLATION OG ELEKTRISKTILSLUTNING.

DE ELEKTRISKE TILSLUTNINGER MA UDELUKKENDE
FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE, DER RADER
OVER DE FORNGDNE KVALIFIKATIONER.

OPSTILLING
Tag svejsemaskinens emballage af og saml de lgse dele, som
emballagen indeholder.
Fig.C

Samling af beskyttelsesmaske
Fig.D

Samling af returkabel-tang
Fig. E

FREMGANGSMADE VED LOFTNING 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
udlebsabningerne ikke er speerrede pa nogen made (tvungen
luftcirkulering med ventilator, safremt denne forefindes); check
endvidere, at der ikke kommer stramforende stov, korrosive dampe,
fugto.l.indimaskinen.

Sorg for, at der et tomrum pa mindst 250mm rundt om
svejsemaskinen.
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A GIV AGT! Svejsemaskinen skal placeres pa en plan flade,

som kan holde til maskinens vagt, saledes at der ikke opstar fare
for veeltning eller farlige forskydninger.

FORBINDELSE AF STIK OG STIKDASE (gaelder 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 1 ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som veelges med henblik pa den maksimale
nominalstrom, svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte
nominalspaending.

- Hvis der opstar behov for omstilling af spaendingen, skal man
fierne panelet for at fa adgang til svejsemaskinens indre, hvor man
skal indstille speendingsvekselklembreettet saledes, at
forbindelsen, som er angivet pa det seerlige signaleringsmeerkat,
stemmeroverensmednetspggnd'i:ngen,somstartilrédighed.

ig.

Pﬁnelet skal genmonteres omhyggeligt ved hjeelp af de seerlige
skruer.

Giv agt! P4 fabrikken indstilles svejsemaskinen til spektrets
hojeste mulige spandingsstyrke, for eksempel:

U, 400V < Spaending som indstilles pa fabrikken.

TILSLUTNING TIL NETFORSYNINGEN

- For man foretager hvilken som helst form for elektrisk tilslutning,
skal man kontrollere, om svejsemaskinens maerkevaerdier svarer til
den netspeending og -frekvens, der er til radighed pa
installeringsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes med et
forsyningss¥stem med en jordforbundet, neutral ledning.

For at opfylde kravene i EN Standard EN 61000-3-11 (Flicker)
anbefales "det at forbinde svejsemaskinen til elforsyningens
interface-steder med enimpedans pa under Zmax =0.1 ohm".
1Sé/ejsemaskinen overholder kravene i standarden IEC/EN 61000-3-

A GIV AGT! Tilsideszettelse af de ovenfor navnte regler kan
medfore, at det af producenten planlagte sikkerhedssystem
(klasse 1) ikke fungerer, som det skal, med folgende risiko for
personer (f.eks. elektrisk stod) og genstande (f. eks. brand).

SVEJSEKREDSL@BETS FORBINDELSER

GIV AGT! FOR MAN FORETAGER DE NEDENSTAENDE

FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser vaerdierne, som anbefales for svejsekablerne (i
Imm2) i betragtning af den maksimale stremstyrke, maskinen kan
evere.

Forbindelse til gasbeholderen (hvis denne anvendes)

- Gasbeholder, som kan fyldes pa svejsemaskinens stetteflade til
beholderen: maks 20 kg.

- Skru trykreduktionsanordningen(*) fast pa gasbeholderens ventil
og indszet det saerlige reduktionsstykke, der leveres som tilbeher,
hvis deranvendes Argon-gas eller Argon/CO, blandinger.

- Forbind gastilfarselsreret med reduktionsanordningen og stram
denmedleverede klemme.

- Lesn trykreduktionsanordningens reguleringsring, fer der dbnes
forbeholderens ventil.

(*) Tilbehor, der skal kebes seerskilt, hvis det ikke folger med

produktet.

Forbindelse af svejsestromreturkablet
Det skal forbindes til arbejdsemnet eller det metalbord, dette star pa,
sa teet som muligt pa den sem, der er ved at blive udfert.

Forbindelse af braender (gzelder kun for versioner med EURO-
forbindelsessted)

Seet breenderen fast pa den tilherende konnektor og spaend
lasebolten helt i bund med handkraft. Klarger den til den ferste
tradpéseetning ved at afmontere dysen og kontaktroret, s& den har
lettere ved atkomme ud.

Polaritetsskift (gaelder kun fo;_veléionerne ”GAS”-"NO GAS”)
ig.

- Abnhasperummet.
- MIG-/MAG-svejsning (gas):
- Forbind braenderkablet fra tradtreekkeanordningen med den
rode klemme (+).
- Forbind tangreturkablet med den sorte kiemme (-).
- FLUX-svejsning ("no ?(as" H
- Forbind breenderkablet fra tradtreekkeanordningen med den
sorte klemme (-).
- Forbind tangreturkabletmed den rede klemme (+).
- Lukhasperummet.

Gode rad:

- Dre#' svejsekablernes konnektorer helt fast i lynstikkontakterne
(s&fremt disse forefindes), séledes at der sikres en optimal
elektrisk kontakt; i modsat fald vil konnektorerne overophedes,
hvorved de hurtigt edeleegges og begynder at fungere darligere.
Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, som ikke herer med til
arbejdsemnet, i stedet for svejsestromreturkablet; dette kan vaere
farligt for sikkerheden og give utilfredsstillende svejsesresultater.

ISEETNING AFTRADSPOLE (FIG.H)

GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER

ISETNINGSPROCEDUREN, SKAL MAN CHECKE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG

BRENDERENS KONTAKTROR PASSER TIL DEN ANVENDTE

TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE ER KORREKT

MONTERET. DER SKAL |} VENDES

BESKYTTELSESHANDSKER, MENSTRADEN FORES IND.

- Abn hasperummet.

- Anbring tradspolen pa haspen O?(srarg for, at trddens ende vender
opad; underseg om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul

1a).
- lgrigm trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r
2a).

- Undersag om treekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

- Friger tradens ende, skeer det ujaevne stykke lige over uden at
danne grater; drej spolen mod uret og stik tradens ende ind i
indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i breenderens
forbindelsesstykkes tradleder (2c).

- Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en
middelvaerdi. Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste
rulles hulrum (3).

- Nedseet haspens hastighed en lille smule ved at dreje pa
reguleringsskruen midt pa haspen (1b).

- Fjerndysen og kontaktreret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke
p& brenderknappen eller tradfremforingsknappen pa
styrepanelet (safremt dette forefindes) og slip den ferst, nar
tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af breenderen efter at
have gennemlgbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for
spending og mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de
nedvendige forholdsregler, opstar der saledes fare for elektrisk
stad, lzesioner og taending af elektriske lysbuer:

- Undlad atrette breenderens mundstykke mod kroppen.

- Seorg forat breenderen ikke kommer i nzerheden af gasbeholderen.

- Montér kontaktreret og mundstykket p& breenderen igen (4b).

- Sorg 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 losnes ved
standsning, fordi spolen er fortraeg.

- Skeer trddens ende af, nar den rager 10-15mm ud over
mundstykket.

- Lukhasperummet.

6.SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

- Forbind returkablet med arbejdsstykket.

- Kontrollérom polerne er rigti?e (FLUX).

- Hvis man anvender en fyldt trdd, skal man abne for og
regulere beskyttelsesgasstrammen v.h.a.trykregulatoren.

BEMAERKNING: Man skal huske at slukke for beskyttelsesgassen
efterbrug.
- Teend for svejsemaskinen og indstil stremstyrken med
aflederne eller drejeomskifteren (hvis de forefindes).

Fig.
Svejsningen startes ved at trykke pa breenderknappen.
Svejseparametrene kan re(];uleres (s&fremt mulig) ved at indstille
tradens hastighed ved hjeelp af den szerlige drejeknap, indtil der
opnés en regelmaessig svejsning. (Fig.B-3).

PUNKTSVEJSEFUNKTION (s&fremt mulig)
ig. L

Fig.
- Svejsetiden kan eendres ved %jaelp af reguleringsdrejeknappen
(Fig.B-5).

A ADVARSEL:

- | nogle modeller er tradlederen normalt udsat for spaending;
man skal sgrge for undga en pludselig igangseettelse.

- Signallampen teendes i tilfelde af overophedning,
hvorved stromtilferslen afbrydes; efter et par minutters afkeling
genoprettes den automatisk.

7.VEDLIGEHOLDELSE
A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE,
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SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER

SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

ORDINARVEDLIGEHOLDELSE:

MASKINOPERATOREN KAN UDFORE DEN ORDINAERE

VEDLIGEHOLDELSE.

Breaender

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande;
derved smelter de isolerende materialer og braenderen geres
ubrugelig i lebet af kort tid;

- Man skal med jeevne mellemrum undersege, om gasrerene og
overgangsstykkerne er helt teette;

- Hver gang tradspolen udskiftes, skalderblaseswrtrykluﬂ(maks.
5 bar) indi tradhylstret for at kontrollere omdeterintakt;

- Man skal mindst én gang om dagen kontrollere om breenderens
endest{/(kker er slidte, samt om de er rigtigt monterede: kontrollér
dysen, ontaktrzretog gassprederen.

Tradtilforselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes treekruller er slidte og
jeevnligt fierne metalstovet, der leegger sig i treekomradet (ruller og
tradleder ved indgang og udgang)

EKSTRAORDINARVEDLIGEHOLDELSE:

DEN EKSTRAORDINAERE VEDLIGEHOLDELSE MA
UDELUKKENDE FORETAGES AF ERFARNE MEDARBEJDERE
ELLER MEDARBEJDERE MED DEN FORN@DNE VIDEN PA EL-
OG MEKANIKOMRADET.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS

PANELER FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den

tilfores spaending, er der fare for alvorlige elektriske stod ved

direkte kontakt med dele under spanding og/eller Izesioner ved
direkte kontakt med dele i bevagelse.

- 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 ter trykluftstrale (maks. 10bar)

- Pas pa ikke at rette trykluftstradlen mod de elektroniske kort; rens
dem om nodvendigt med en meget blod borste eller egnede
oplgsningsmidler.

- Benytlejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er
ordentligt speendte samt om kal lernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfert, skal man péamontere
svejsemaskinens paneler igen og stramme fastgeringsskruerne
fuldstaendigt.

- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage
svejsninger, mens svejsemaskinen er aben.

(SF)
OHJEKIRJA

A

HUOM.: ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE
HUOLELLISESTIKAYTTOOHJEKIRJA.

TEOLLISUUS- JA AMMATTIKAYTTOON TARKOITETUT JATKUVAN
LANGAN HITSAUSKONEET MIG/MAG- JA FLUX-
KAARIHITSAUKSEEN.

Huom.: jatkossa kdytetdan pelkkaéa nimitysté “hitsauskone”.

1. KAARIHITSAUKSENYLEINENTURVALLISUUS
Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittdvdn hyvin koneen
turvallinen kayttotapa seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat
vaaratekijat ja varotoimet sekd tiedettdvd, kuinka toimia
hétatilanteissa.

(Katso myods normi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytto").

- Viéltd suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silld
generaattorin tuottama tyhjdkéyntijannite voi olla
vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkéverkosta ennen
hitsauskaapelien kytkemistd tai minkaan tarkistus- tai
korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen
hitsauspolttimen kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkenndt yleisten turvallisuusméaaraysten
mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainc 1 syottojarj
joissa on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd sy6ttétulppa on oikein maadoitettu.

- Ala kdyti hit konetta k tai méarissd paikoissa
alaka hitsaa sateessa.

- Ala kdyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden
kytkennit ovat 16ysat.

Ve WA

- Al& hitsaa siilioita tai putkia, jotka ovat siséltdneet helposti
syttyvid aineita ja kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Alad tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu
klooriliuoksilla, tai niiden laheisyydessa.

- Aléhitsaa paineen alaisten séilioiden paalla.

- Poistatydskentelyalueelta kaikki helposti syttyvéat materiaalit
(esim. puu, paperijne.).

- Huolehdi, etta kaaren ldheisyydessé on riittdvé ilmanvaihto
tai muu jarjestelmd hitsaussavujen poistamiseksi;
hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava systemaattisesti
niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Alé sdilyta kaasupulloa (jos sitéd kdytetdan) lamménlahteiden
lahella tai auringon paisteessa.

POL®

- Huolehdi riittdvastd sahkoneristyksestd suhteessa
elektrodiin, tyostettdvddn kappaleeseen ja mahdollisiin
lahist6llda maassa oleviin metalliosiin.

Séhkoéneristys voidaan normaalisti taata kayttamalla
tarkoitukseen sopivia suojakésineitd, -jalkineita, -paahinetta
ja vaatetusta ja eristavia lavoja tai mattoja.

- Suojaa aina silmét sopivilla maskiin tai kypéaréén kiinnitetyilla

suojalaseilla.
Kédyta kunnon suojavaatetusta &ldka altista ihoa kaaren
aiheuttamille ultravioletti- ja infrapunaséteille; myds kaaren
laheisyydesséa olevat henkil6t on suojattava ei-heijastavien
suojien javerhojen avulla.

HO®ARO®®

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sidhkémagneettisten kenttien
(EMF) syntymisen hitsauspiirin ympéristossa
Séhkoémagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien
laékinnéllisten laitteistojen kanssa (esim. tahdistin,
hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).
On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja néiden laitteiden
kayttéjille. Esimerkiksi on kiellettavd paasy hitsauslaitteen
kayttoalueelle.
Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympéristossé
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknista
standardia. Vastaavuutta ei taata perusraja-arvoissa henkiléiden
sdahkdomagneettikentille altistumiseen liittyen
kotitalousymparistéssa.

Kayttdjan on tehtdvd seuraavat toimenpiteet niin, ettd

vahennetdin sihkomagneettikentille altistumista:

- II(__i'i1mi||itéi kaksi hitsauskaapelia yhdessd mahdollisimman
dhelle.

- Pidad rakenteen p&d ja runko mahdollisimman kaukana
hitsauspiirista.

- Aléd koskaan kierré hitsauskaapeleita rakenteen ympdrille.

- Ald hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pida
molemmat kaapelit rakenteen samalla puolella.

- Liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen
mahdollisimman ldhelle tehtdvaa liitosta.

- Ala hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen
(minimietéisyys: 50cm).

- Alé jata ferromagneettisia esineita hitsauspiirin lahelle.

- Minimietaisyys d=20cm (Kuva M).

- . A-luokan laitteistot:

Tama h vastaa ainc teollisuusympéristossa ja
ammattikdyttoon tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd
standardia. Sdhkomagneettista yhteensopivuutta ei taata
kotitalouskdyttoon varattuun matalajdnnitteiseen
sidhkoverkkoon suoraan kytketyissé rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

HITSAUSTOIMENPITEET, jotka suoritetaan

- ympaéristossa, jossa on lisddntynyt sahkoéiskun vaara,

- ahtaissatiloissa,

- helposti syttyvien tai rédjahdysherkkien materiaalien
laheisyydessa,
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan
toimesta ja ne on aina suoritettava muiden koulutuksen
saaneiden henkildiden ldsnéollessa, jotta ndmé voivat
auttaa mahdollisessa hatétilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9:
Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kdytt6" kohdissa
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7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia suojavaélineita.
Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyéttolaitetta
(esim. hihnojen avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttéjén jalkoj
kayteta turvalavaa.
ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE:
useammalla hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa
sahkoisesti kytkettya kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin
pitimen ja polttimen vilille voi syntyd vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittad sallitun rajan
kaksinkertaisesti.
On vilttamatontd, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa
laitteiden avulla maérittddkseen, onko olemassa riski ja
voidaanko kayttaa sopivia suojakeinoja, jotka kuvataan normin
"EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto"
kohdassa7.9.

ollessairti ellei

A JAANNGSRISKIT

KAATUMINEN: Hitsauskone on aina k
sen painon kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (e5|m
viettavalla tai epatasaisella lattialla) kone on vaarassa kaatua.

VAARA KAYTTO: Hitsauskoneen kaytté muuhun kuin sille
itettuun tarkoituk (esim. vesiputkiston sulattaminen)
onvaarallista.

HITSAUSKONEEN SIIRTAMINEN: kiinnitd aina kaasupullo
sopivilla apuvilineilld sen putoamisen viélttamiseksi (jos sitéd
kaytetaan).

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttdlaitteen suojien ja liikkuvien
osien on oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemista
séhkoéverkkoon.

HUOMAA!:

Mikéd tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia

koskeva toimenpide, esim.

rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

langan asettaminen rulliin;

lankakelan asentaminen;

rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen
puhdistus;

hammaspydrien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU
JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Hitsauskoneen nostaminen on kielletty.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Taméa hitsauskone on

tarkoitettu kaarihitsaukseen, erityisesti

hiiliteréksen ja seosterdsten MAG-hitsaukseen CO,: suolakaasulla tai
Argon/CO, -seoksilla hitsauslangalla.

Laite sopii lisdksi ruostumattoman teraksen MIG-hitsaukseen Argon-
kaasulla +1-2 % hapella sekd alumiinin hitsaukseen Argon-kaasulla,
myds hitsauslangan kéytté 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 tiaytettya lankaa).

VAKIOVARUSTEET:

- poltin;

- paluukaapeli maadoituspuristimella;
- pyorét (karrymalleissa).

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot 16ytyvét kilvesta esitettynd
seuraavin symbolein, joiden merkitys selitetaén alla:

1

2-
3-
4-

o
i

6-
7-

Kuva
EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja
valmistusta kasittelevé viitestandardi.
Koneen sisaisen rakenteen symboli.
Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa
mpaéristdssd, jossa on korkea sahkéiskun vaara (esim. hyvin
ahella suuria metallimaaria).
Syéttdlinjan symboli:
1~:vaihtojénnite yksivaiheinen;
3~:vaihtojénnite kolmivaiheinen.
Vaipan suojausaste.
Syottélinjan tyypilliset luvut:
- U,: Hitsauskoneen vaihtojénnite ja virran taajuus (sallitut rajat
+10%).
= | maxt Suurin linjan kayttdma virta.
- L, Tehollinen syéttévirta.
Hitsauspiirin toimintakyky:
- U, : Suurin tyhjékayntijannite (avoin hitsauspiiri).
- I/U,: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi
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tuottaa hitsauksen aikana.
- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana
hitsauskone voi tuottaa vastaavaa virtaa (sama palsta).
limoitetaan % -méaaréisend, 10 minuutin kierron perusteella
(esim.60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kayttékertoimet (arvokilvessé mainitut, viittavat
ympéristén 40 asteen lampétilaan) ylltetaan
Kllkuumenemlssumaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
unnes sen ldmpétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V: limoittaa hitsausvirran saatoalueen
maksimi) kaaren vastaavalla jannitteell&.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdméaton
huollon, varaosien tilauksen ja tuotteen alkuperén selvityksen
yhteydessa).

0- =3

(minimi -

: Linjan suojaukseen tarkoitetun
kaynnistyksen sulakkeiden arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys
selitetddn kappaleessa 1 “Kaarihitsauksen yleinen

turvallisuus”.

viivéstetyn

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja
lukujen merkitysta, 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. HITSAUSKQNEEN KUVAUS
OHJAUS-,SAATO-JA LITANTALAITTEET

HITSAUSKONE
Kuva B1, B2
5.ASENNUS

A HUOM.! KONEEN ON OLTAVA EHDOTTOMASTI

SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKQSTA
ASENNUSTOIMENPITEIDEN JA SAHKOKYTKENTOJEN
TEKEMISEN AIKANA.
AINOASTAAN PATEVA TAI KOKENUT HENKILO SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

VALMISTELU

Kuva C
Poista hitsauskone pakkauksestaan ja asenna pakkauksessa
mukanaolevatirralliset osat.

Suojamaskin asennus
Kuva

Paluukaapelin/puristimen asennus
Kuva E

HITSAUSKONEEN NOSTOTAPA
Téassé ohjekirjassa kuvatuissa hitsauskoneissa ei ole nostolaitteita.

HITSAUSKONEEN SIJOITTAMINEN

Sijoita kone alueelle, jolla ja&hdytysilma-aukot eivat ole tukossa
(sliven pakoiskierre, jos sellainen on); tarkista, etteivat sahkod
Johtava pély, sydvyttava hoyry, kosteus jne. paése koneeseen.

Jata hitsauskoneen ympadrille vahintdédn 250 mm vapaata tilaa.

A HUOM.! Hitsauskone on aina sijoitettava vaakatasoiselle,
sen painon kantavalle pinnalle koneen kaatumisen tai
siirtymisen vélttdmiseksi.

PISTOKKEEN YHDISTAMINEN PISTORASIAAN (pitee vain
ilman pistoketta toimitetuille malleille): Liitd verkkojohtoon
riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (2P + T -1ph, 3P +T - 3ph)
ja kayta verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus liitetdan
syéttdlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred). Taulukossa 1 (TAUL.1)
iimoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka
sy6toén nimellisjénnitteen pohjalta.

- Jénnitteenvaihtotoimenpiteet on suoritettava hitsauskoneen
sisdlld irrottamalla paneeli ja asettamalla jannitteen vaihdon
kytkentékisko siten, ettéd kilvessé osoitettu kytkentd ja
kaytettavissa oleva verkkolannlte vastaavat toisiaan.

Kuva F
Asenna paneeli takaisin paikoilleen tarkoitukseen varatuilla
ruuveilla.
Huom.! Hitsauskoneen jénnite asetetaan tehtaalla
korkeimpaan sadédettavissa olevaan arvoon, esim.:
U, 400V < Tehtaalla asetettu jannite.

KYTKENTA VERKKOON

- Ennen sahkoékytkentdjen tekemista tarkista, etté hitsauskoneen
kilvessé ilmoitettu jénnite ja taajuus vastaavat asennuspaikan
kéytettdvissé olevan verkon arvoja.

- Hitsauskone tulee liittdéd ainoastaan syéttdjarjestelmiin, joissa
on maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.



- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi
suositellaan hitsauslaitteen kytkemistd s&hko6verkon
Iii;]én.tékohtiin, joiden impedanssi on pienempi kuin Zmax = 0.1
ohmi.

- Hitsauslaite vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

HUOM.!
Ylld olevien ohjeiden laiminlyéminen tekee koneen
turvajarjestelman (luokka 1) tehottomaksi aiheuttaen siten
vakavan henkildvahinkojen (esim. sdhkdisku) 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) esitetédén hitsauskaapeleille suositeltavat
arvot (yksikkd mm?) hitsauskoneen tuottaman suurimman virran
perusteella.

Luttammen kaasupulloon (jos sité kdytetéan)

Kaasupullo, jonka voi asentaa hitsauslaitteessa olevaan
kaasupullon kannatintasoon: enintédén 20 kg.

- Ruuvaa paineenalennin(*) kiinni_kaasupullon venttiilin ja laita
véliin mukana toimitettu tarkoitukseen varattu valitys, kun
kaytetdan Argon-kaasua tai Argon/CO,-seosta.

- Liitd kaasun tuloletku paineenalentimeen ja kiinnitd mukana
toimitettu sinkil&.

- Loéysdéd paineenalentimen sé&atérengas ennen kaasupullon
venttiilin avaamista.

}(*) Tarvike on hankittava erikseen, ellei sitd ole toimitettu tuotteen

anssa.

Hitsausvirran paluukaapelin kytkenta
Kytketaédn suoraan tydkappaleeseen tai tyépenkkiin mahdollisimman
lahelle tehtdvaa hitsaussaumaa.

Polttimen liittdminen

Liitd poltin sille tarkoitettuun liittimeen. Kiinnitd varmistusrengas
pohjaan asti késin. Valmista poltin langan asentamista varten
irrottamalla siitd kosketusputki ja suukappale langan ulostulon
helpottamiseksi.

Napojen vaihtaminen (ainoaitaan versiot KAASU-EI KAASUA)
uva
- Avaakelatila.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):
- Liita langansyéttolaitteesta tuleva polttimen kaapeli punaiseen
liittimeen (+)
- Liitéd paluukaapeli mustaan liittimeen (-).
- FLUX-hitsaus (ei kaasua):
- Liitd langansyéttélaitteesta tuleva polttimen kaapeli mustaan
littimeen (-).
- Liita paluukaapeli punaiseen liittimeen (+).
- Sulje kelatila.

Suosituksia:

- Kierra hitsauskaapeleiden liittimet pohjaan asti pikaliittimissa (jos
sellaisia on) tdydellisen séhkokontaktin takaamiseksi; mikéli ndin ei
tehda, liittimet ylikuumenevat helposti, jolloin ne kuluvat nopeasti ja
tapahtuu tehonmenetysta.

Kayta mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

Ala kaytad tydkappaleeseen kuulumattomia metallirakenteita
hitsausvirran paluukaapelin sijasta. Se voi johtaa
vaaratilanteeseen tai epatyydyttdvaan hitsaustulokseen.

LANKARULLANASENTAMINEN (KuvaH)

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN

ALOITTAMISTA ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON
SAMMUTETTU JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN

SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT

KAYTETTAVAN, LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA

TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA

SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.
Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pyorityksen
sulkuhaka on asetettu oikein sille varattuun reikéan 1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja ved& se/ne pois
sisarullan/rullien luota (Za?

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kéaytettavadn
lankaan (2b).

- Vapautalangan p&é ja leikkaa sen ruma péé siististi. Kéanna kelaa
vastapalvaan ja aseta langan p&é langanohjaimen aukkoon

tyéntaen sitd noin 50-100 mm(ZcR

- I rkasta ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettdvaan
ankaan.
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sdadéa paine
kseskivertoarvoon jatarkista, etta lanka on oikein sisarullan raossa

(3).
- Jarruta kelaa kevyesti kayttden kelan keskelld olevaa,

tarkoitukseen varattua saatoruuvia (1b).
- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kéynnista hitsauslaite ja paina
polttimen painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttopainiketta (jos
sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen suojaputkesta esiin
tuleva langanpaa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja
vapauta sitten painike.

A HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on
sdhkojannite ja se on mekaanisen voiman alainen. Mikali
turvallisuusohjeita ei noudateta, voi seurauksena olla
sahkoisku, tapaturma tai sdhkokaari:

Alasuuntaapolttlmen suuta kehoa kohden.

Pidé kaasupullo ja poltin etéalla toisistaan.

Kiinnité kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).
Tarkista, ettd lanka etenee saanndllisesti. Aseta rullien paine ja
kelan jarrutus mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etta
lanka ei péase luistamaan rakoon ja ettad pysahdyksen
tapahtuessa sy6ttd ei I6ysda langan kierroksia keskipakovoiman
ansiosta.

Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan pda 10-15 mm
mittaiseksi.

Sulje syéttajan luukku.

Sulje kelatila.

6 HITSAUSMENETTELY
Kiinnittdkaa paluujohtouyokappaleeseen

- Tarkista napaisuus (FL!

- Tayttd lankaa kaytettaessa avatkaa ja sadtdkada suojakaasun
virtaus ventiilin vélityksella.
HUOM. Muistakaa tyon péétyttyd katkaista suojakaasun tulo.

- Pankaa hitsauslaite paélle ja s&atédkaa virta katkaisimien avulla
(mallin mukaan).

Kuva |

- Aloita hitsaus painamalla polttimen painiketta.

- Hitsausparametrejd muutetaan s&atamélla langan nopeutta
vastaavalla nupilla, (mikéli kéytettdvissd) kunnes saavutetaan
sdannéllinen hitsaus. (Kuva B-3)

PISTETOIMINTO (mikaéli kdytettavissa)
Kuva L
- Hitsausaikaa saédetdan saaténupilla (Kuva B-5).

VAROITUS:
- Joissakin malleissa langansy6tdn péassa on normaalitilassa
ﬁnnlte Varokaa kipindita.
erkkivalo syttyy ja virrantulo katkeaa mikéli
ylikuumenemista ilmenee. Laite kaynnistyy uudelleen
automaattisesti muutaman minuutin ja&htymisen jalkeen.

7. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA
ON VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU
JAIRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

TAVALLINEN HUOLTO:
KAYTTAJA VOI
HUOLTOTOIMENPITEET.

Polhn
Vélta polttimen fa sen johdon asettamista kuumien osien paalle;
eristysmateriaalit voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdédnnéllisestiletkujen ja kaasun liitannat.

- Puhalla kuivaa paineilmaa (max 5 bar) langanohjaimen
suojaputkeen jokaisen lankakelan vaihdon yhteydessa ja tarkista
ohjaimen kunto.

- Tarkista ainakin kerran pdivdssa polttimen kuluminen ja sen
4assd olevien osien kiinnitys: suukappale, kosketusputki,
aasusuutin.

Langansyéttélaite

- Poista sédénnéllisesti syéttéjan ymparille (rullat ja langanohjaimen
sisd- ja ulkoaukot) keraantynyt pdly tarkastaaksesi
langansyéttérullien kulumisen.

ERIKOISHUOLTO: R,
AINOASTAAN AMMATTITAITOINEN HENKILOSTO SAA
SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI

TYOSKENTELE HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI
OLE SAMMUTETTU JA IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi
johtaa vakavaan sdhkdiskuun, jos jannitteellisiin osiin
kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien osien aiheuttamaan
loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone sddnndllisesti kéayttdmaarien ja tydalueen
pélyisyyden mukaan. Tarkista koneen sisépuoli ja poista
muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle kerdantynyt poly
kuivalla paineilmalla (max 10 bar).

SUORITTAA TAVALLISET
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Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne
hyvin pehmealla harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
Tarkista vahan vélia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja
etteivat kaapelien eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen
paneelitjélleen paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
A_Iélumisi;_éién tapauksessa suorita hitsaustditd koneen ollessa
vield auki.

(N)
BRUKERVEILEDNING

A

ADVARSEL: .
FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE
BRUKERVEILEDNINGEN NOYE.

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD

BUESVEISING MIG/MAG OG FLUX FOR
PROFESJONELT BRU

FOR
% INDUSTRIELT OG

Bemerk:iteksten nedenfor brukes termen “sveisebrenner”.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operateren méa’ha tilstrekkelig kjenndom for & garantere et
sikkert bruk av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene
med buesveising, forholdsregnele og prosedyrene for
nodsituasjoner.

(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt
9: Installasjon og bruk").

Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra
sveisebrenneren uten belastning kan vare farlig i noen
tilfeller.

Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og
reparasjon ma utfores med sveisebrenneren slatt av og
frakoplet fra stromnettet.

Sla av sveisebrenneren og frakople den fra
stromforsyningsnettet for du skifter ut slitne delere pa
sveisebrenneren.

Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle
sikkerhetslover og bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strom bare fra et
forsyningssystem med noytral jordeledning.

Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke
sveis uteiregnet.

Bruk ikke kabler med utslittisolasjon eller lose kontakter.

Ve WAN

Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller
harinneholdt brennbare materialer, gasser eller veesker.
Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med
klorholdige losemidler eller i naerheten av slike losemidler.
Sveis aldri pa beholdere under trykk.
Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre,
papir, kluter etc.).
Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av
sveisergyk i nzerheten av buen; det er viktig a utfere en
systematisk vurdering av grenseverdiene for sveisergyken |
overensstemmelse med sammensetningen,
konsentrasjonen og varigheten av kontakten.
I;olf( l;eholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis
rukt).

PO LG

Tilpasse en passende elektrisk isolering i henhold til
elektroden, delen som bearbeides og eventuelle
metallstykker med jordeledning i nzerheten (tilgjengelige).
Dette oppnas normalt ved & ha pa seg anbefalte hansker, skor,
hjelm og tey og ved hjelp av bruk av ramper og
isoleringsgulvtepper.

Beskytt alltid oyene med spesialglasset som er montert pa
maskene og hjeimene.

Bruk spesialtoy som ikke er lettantennelig for & unnga &
utsette huden for ultrafiolett stralning och infrared stralning
produsert av buen; vernet gjelder ogsa andre personer i
naerheten av buen ved hjelp av skjermer og gardiner som ikke
reflekterer lyset.
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- Overgangen av sveisespenningen forer til
elektromagnetiske felt (EMF) ved sveisekretsen.

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen

medisinske apparater (f.eks. pace-maker, andningsmaskiner,

metallproteser etc.).

Det er nedvendig a utfore verneprosedyrer for personene som

skal ha pa seg disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga

bortisveiserens bruksomrade.

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets

tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for

profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse

med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

elektromagnetiske felti hjemmet for mennesker.

Operateren skal bruke folgende prosedyrer for & minke all

kontakt med elektromagnetiske felt:

- Installer de to sveisekablene sa nare hverandre som mulig.

- Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran
sveisekretsen.

- Lindealdrig sveisekablene rundt kroppen.

- Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold
begge kablene p4 samme side av kroppen.

- Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal
sveises sa nere soms mulig til skjoten som skal dannes.

- Du skal ikke sveise ved 4 oppholde deg eller stotte deg ved
helt naere sveisebrenneren (mindste avstand:50cm).

- La aldrig magnetiske formal av jern veere i nzerheten av
sveisekretsen.

- Mindste avstand d=20cm (Fig. M).

- Apparatavklasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets
tekniske standard for eksklusiv bruk i industrimiljoer og for
profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke overensstemmelse
med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et
forsyningsnett med lav spenning som forsyner bygningene med
leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

SVEISEOPERASJONER:
- Imiljéer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Ingerveer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli
fullfort i naervaer av andre personer med nodvendige
kjenndommer i fall av nodsituasjoner.
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 vzre forbudt mens sveiseren eller tradferer
holdes av operatoren (f.eks. ved hjelp avremmer).
Det er forbudt 4 svelse med operateren opploft fra gulvet, med
unntak av eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER:
hvis du arbeider med flere sveiserer pa en del eller pa deler
som er koplet mellom hverandre pa elektrisk mate, kan farlig
elektrisitet pa4 tomgang oppstd mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vare
dobbelt sa storti henhold til tillatt grenseverdi.
Det er nodvendig at en organisater 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 buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk".

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med
lempelig kapasitet i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med
skraninger, ujevnt gulv, etc), er der fare for velting.

- GALT BRUK: det er farlig 4 bruke sveiseren for prosedyrer
som ikke er beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for  tine
opp ror i vannettet).

- BEVEGELSE AV SVEISEREN: forsikre deg alltid at beholderen
er fastsatt med passende utstyr for & forhindre eventuelle fall
(hvis brukt)..

A

Verneutstyrene og de bevegeli ens utside og

gelig a svei
tradmateren ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler

del




sveiseren til nettet.

1{ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradforeren,
.ekst:

- Utskifting av valser og/eller tradforer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under

disse;

.- Smoring av tannhjulene. .
MA UTFORES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET
NETTET.

- Deterforbudtalofte sveiseren.

2.INNLEDNING OG ALMINDELIG BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stromkilde for buesveising,
spesialkonstruert for MAG-sveising av kullstal eller svake legeringer
med vernegass CO, eller blandninger Argon/CO, ved & bruke trader
med fulle elektroder eller elektroder mer kjerne (tuboleere).

Dessuten kan de brukes for MIG-sveising av rustfritt stal med Argon-
gass + 1-2% syre og aluminium med Argon-gass, ved a bruke
elektrodtrader for analys som eri henhold til stykket som skal sveises
(kun modelleriFig.B1).

Dessuten er det mulig & bruke trader med kjerne som er egnet til bruk
uten vernegass ved a tilpasse sveiserens polaritet til de tekniske data
som er indikert av tradfabrikanten (Modell i Fig. B2 bruker kun trad
med flux-kjerne).

TILBEHOR SOM MEDFQLGER:

-sveiser;

- returkabel utstyrt med jordeledningsklemme;
- hjulsett (imodeller 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,
gjennomgas nedenfor.

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens

sikkerhet og konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3-Symbol forsveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en miljo

med stor risiko for elektrisk stet (f.eks. i naerheten av store

metallmasser).

Symbol for stremitilferelslinjen:

1~:enfas vekselstrom;

3~:trefas vekselstrom.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U;: vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte
grenser+10%).

- I, max: Maksimal strom som absorberes fra linjen.

- l,.: faktisk forsyningsstrem.

Prestasjoner for sveisekretsen:

- U,: maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

- 1,/U,: stram og normalisert spenning som kommer direkte fra
sveiseren under sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan
forsyne tilsvarende strem (samme soyle). Uttrykti %, i henhold til
en syklus pa 10min (f.eks. 60% = 6 arbeidsminutter, 4 minutters
ﬁause,etc. .

vis bruksfaktorene (pé skiltet for miliger med en temperatur av
40°C) overstiges, aktiveres det termiske vernet ﬁsveiseren 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, sgking av produktets opprinnelige eier.

10- === Verdifor sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er
angitti kapittel 1 “Generell sikkerhet for buesveising”.

o
v

@
v

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
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5. INSTALLASJON

ADVARSEL! UTFOR ALLE OPERASJONENE SOM
INSTALLASJON OG ELEKTRISK KOPLING MED SVEISEREN
SLATT FRA OG FRAKOPLET NETTET. _

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA UTFQRES KUN AV
KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER.

MONTERING
Pakk ut sveiseren, utfar montering avdeleneiesken.
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 heyde med avkjelingsluftens inngangsapning og
utgangsapning(forsert sirkulering” ved hjelp av ventilator, om
installert); forsikre deg ogsa at ingen stramferende stov, korrosive
an?er,fukt, etc. blir sugt opp.

Hold et avstand pa minst 250mm rundt sveiseren.

A ADVARSEL! Plasser sveiseren pa en jevn overflate med en

kapasitet som passer til vekten for & forhindre velting eller farlige
bevegelser.

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 automatisk brryter; 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 | henhold til maksimal nominal strem som blir forsynt av
sveiseren og i henhold tilnominal forsyningsspenning.

- For operasjoner som spenningsskifte, skal du soke ad?ang il
sveiserens innside ved & fjerne panelet og stille inn
spenningsskiftsenheten slik at koplingen som er indikert pa skiltet
og tilgjengelig nettspenning r—,;r_samme.

ig.
Monter tilbake panelet ved hjelp av skruene.
Bemerk! Sveiseren er innstilt pa det hoyeste stromsverdiet
tilgjengelig, f.eks.:
U, 400V < Spenning som blir innstilt i fabrikken.

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 nettmed neytralg’ordeledning.

- For & oppfylle kravene i Norm EN 61000-3-11 (flimring) anbefaler
vi deg & kople sveisebrenneren i grenssnittepunktene i
stqan;]forsyningsnettet med en impedans som understiger Zmax =

.1ohm.
- ?Zeisebrenneren oppfyller kravene for normen IEC/EN 61000-3-

A ADVARSEL! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, kan
sikkerhetssystemet som fabrikanten installert (klasse 1) ikke
fungere korrekt, med alvorlige risikoer for personer (f.eks.
elektrisk stot) og materielle formal (f.eks. brann).

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 strem som sveiseren gir fra seg.

Kopling til gassbeholderen (hvis brukt).

- Ladningsbar gassbeholder pa sveisebrennerens stotteskive:
maks.20 kg.

- Drei trykkredusereren(*) pa gassbeholderens ventil ved & stille
reduksjonen som medfolger da du bruker Argongass eller en
blanding av Argon/CO,.

- Kople gassens inngangsslang til redusereren og stramm béandet
som medfolger.

- _Lasne patrykkreguleringsringen for du apner beholderens ventil.

(*) Tilbeheor du kjeper separat hvis den ikke medfalger produktet.

Kopling av sveisestrommens returkabel
Skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken den star
pa, sa like som mulig til skjgten som blir utfort.



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 ferste
Iadlnmg ved 4 montere munstykket og kontaktspissen for & lette
utslippet.

Polaritetsskifte
(bare for versjoner GI(\;SS -INGEN GASS)
Fi
- Apne spindelrommet. g
- 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 rede kabelestet (+).
- lukk spindelens rom.

Anbefallnger

Drei kontaktene pa sveisekablene helt {il slutt i de hurtige uttakene
(hvis installert), for & garantere en perfekt elektrisk kontakt; ellers
kan overoppvarming skje i kontaktene og dette kan fore til
kvalitetsforringelse og effektivitetstap.

Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

Unnga & bruke metallstrukturer som ikke utgjer del av delen som
bearbeides da du skifter ut sveisestrammens returkabel; dette kan
veere farlig for sikkerheten og gi et darligt sveiseresultat.

MONTERING AVTRADSPOLER (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
TRADFORINGEN 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
DEQVERNEHANSKENE
Apne spindelrommet.
- Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre
deg om at spindeltappen er plassertriktig i hullet sitt (1a).
- Lesne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre
valsen/e (2a).
- Kggtroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad

- Lesne tradenden og skjeer av den beyde enden, og pass pa at
skjeereflaten er ren. Roter spolen mot klokken, og tre enden av
trac;en inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til 100 innover

2

- ett tilbake motirykksvalsen, og sett trykket til middels verdi.
Kontroller at traden er korrekt plassert i sporet pa den nedre
valsen (3).

- Bruk justeringsskruen til & sette et svakt bremsetrykk pa
spindelen (1b).

- Fjernmunnstykket og kontaktspissen (4a).

- Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa
sveisebrennerens tast eller pa tasten for trédmnn? pa
kontrollpanelet (hvis installert) og vent til tradenden lgper lan
hele tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra
brenneren og slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromforende, og
utsatt for mekaniske belastninger.Ta 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 komaktsplssen og munnstykket tilbake pabrenneren (4b).

Kontroller at trédmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens

bremsetrykk til lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke gliri

sporet, og at det ikke lasner 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.

- Lukkspindelens 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
svelsmgen
- Sla pa sveiseren og still inn sveisestrammen med vekslerne eller
ed vriveksleren (hvis montert).
Fig. 1
- Trykk p&lampens bryter for & starte sveisingen.
- For aregulere sveiseparametrene, still inn tradens hastighet med
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den dertil egnede knotten til en jevn sveising oppnés (Fig. B-3).
PUNKTSVEISINGSFUNI;_SJ({N (der denne er forutsatt)
ig.
- Foréaendre pa sveisetiden, vri pa reguleringsknotten (Fig. B-5).

ADVARSEL:

-1 noen modeller er kontaktspissen stromferende, pass pa sa du
unn ar utilsiktet start av sveisingen.

- Trykk pa sveiserens sveisehandtak til traden kommer ut fra
kontaktspissen.

- Ved en overopghetlng tennes varsellyset samtidig som
sveisestrammen brytes. Den blir tilkoplet igjenautomatisk etter
noen fa minutter n&rmaskinen er tilstrekkelig avkijolt.

7.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED

VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

ALMINDELIGVEDLIKEHOLD:
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
FULLFORES AV OPERATOREN.

Svelsebrenner
?é a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme

over later; dette kan fore til at isoleringsmaterialer smelter ned og
ikke Iengerkan brukes;

- Kontroller]evnllgatgasslangenogkopllngeneertette

- Hver gang tradspolen byttes, skal du rense slangen ved & blase
Eennom den med tryl Kluft (maks. 5 bar) i tradkappen og
ontrollere at slangen erlorden

- Kontroller minst en gang hver dag slitasjetilstanden og korrekt
montering av terminalene pa& sveisebrenneren: munnstykket,
kontaktspissen, gassdiffuseren.

Tradmater

- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trddmatervalsene, fiern
metallstovet regelmessig fra matningsomradet (valser og
tradmater ved inngang og utgang).

EKSTRAVEDLIKEHOLDSARBEID: .

ALLE EKSTRA VEDLIKEHOLDSPROSEDYRER MA KUN
FULLFQRES AV KVALIFISERT PERSONAL MED ERFARINGER |
DET ELEKTRISKE OG MEKANISKE FELTET.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTFOQR
ARBEID INNE | ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET
STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under

spenning, kan fore til alvorlige stromstot og/eller skader som

folge av direkte beroring av stromferende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stovfylt
arbeidsstedet er. Kontroller innvendig i maskinen og fjern
eventuelt stov som kan ha lagt seg pé transformatoren,
reaktansen og likretteren, ved a blase det lett vekk med tor
trykkluft (maks. 10 bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene;
rengjer disse neye med en meget myk berste eller passende
rengjoringsmidler.

- Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er
riktig og atkablenes isolering ikke er skadd.

- Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens
paneler og stramme festeskuene helt til slutt.

- Unnga absolutt a utfere sveiseoperasjoner med &pen sveiser.



(S)
BRUKSANVISNING

VIGTIGT A m

LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANNT INNAN NI ANVANDER
SVETSEN.

SVETSAR MED KONTINUERLIG TRAD FQR BAGSVETSNING AV
TYPEN MIG/MAG OCH FLUX AVSEDDA FOR INDUSTRIELLT OCH
PROFESSIONELLT BRUK.

Anmaérkning: i den text som félier kommer vi att anvénda oss av
termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR
BAGSVETSNING

Operatdren maste vara vél insatt i hur svetsen ska anvandas pa
ett sdkert sétt, vidare maste han vara informerad om riskerna i
samband med bagsvetsning, om de respektive
skyddsatgéarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se @ven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9:
Installation och anvéndning").

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spéanningen pa
}or:!géng fran svetsen kan under vissa forhallanden vara
arlig.

- Sténg av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan
du ansluter svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller
reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elnétet innan du
byter ut forslitningsdetaljer pa skdrbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande
normer och sidkerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en
neutral ledning ansluten till jord.

- Foérsékraerom attnéatuttaget ar korrekt anslutettill jord.

- Anvand inte svetsenifuktig eller vat miljé eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

A A

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller
eller harinnehallit brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga
I6sningsmedel eller i ndrheten av sddana @mnen.

- Svetsaaldrig pa behallare under tryck.

- Avlagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor
m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen éar tillfredsstéllande eller
anvand erav négot hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna
i narheten av bagen; det dr nédvéandigt med en systematisk
kontroll for att bedéma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning och
koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran vdarmekallor, inklusive solljus
(om sédan anvénds).

PO LG

- Se alltid till att ha en lamplig elektrisk isolering i férhallande

till elektroden, stycket som bearbetas och eventuella jordade
metalldelar som befinner siginérheten (dtkomliga).
Detta kan i normala fall uppnas genom att man bér
skyddshandskar, skor, skydd fér huvudet och skyddsklader
som é&r avsedda fér &ndamalet samt genom anvandningen av
isolerande plattformar eller mattor.

- Skydda alltid 6gonen med for detta avsedda UV-glas

monterade pa mask eller hjalm.
Anvénd for detta avsedda ej brdnnbara skyddskldder och
handskar, och undvik att utsatta huden for ultraviolett och
infraréd stralning fran svetsbagen; dven andra personer som
befinner sig i narheten av bagen maste skyddas med hjalp av
icke reflekterande skdrmar eller draperier.

ZOOAPOO®

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av
elektromagnetiska féalt (EMF) som kan lokaliseras runt
svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan férorsaka stérningar pa viss

medicinteknisk utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer,

metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bér en
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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 anvdndas inom industrin och for
professionellt bruk. Overensstdammelse med de grundldggande
begransningarna fér ménsklig exponering av elektromagnetiska
falti hemmet kan ej garanteras.

Operatéren ska tillampa foljande forfaranden for att minska

exponeringen av de elektromagnetiska falten:

- Fixeraenheten sé néra de tva svetskablarna som majligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som
mojligt fran svetskretsen.

- Snurrainte svetskablarnarunt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada
kablarna pa samma sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att
svetsa ska anslutas sa nara som méjligt den fog som haller pa
att bearbetas.

- Svetsa inte i narheten av svetsen, sittande pa den eller stodd
mot den (minimiavstand: 50 cm).

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i ndrheten av
svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig. M).

- Apparatavklass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter
som endast adr avsedda att anvdandas inom industrin och fér
professionellt bruk. Overensstimmelse med elektromagnetisk
kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som éar
direkt kopplade till ett elnat med lagspénning for eldistribution
till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

SVETSNINGSARBETE:

- imiljo med 6kad risk for elektrisk stot;

- iangrdnsande utrymmen;

- indrvaro av brandfarligt eller explosivt material;
MASTE forst bedémas av en ”"Ansvarig expert” och alltid
utforas i ndrvaro av andra personer som ar skolade for ett
eventuelltingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvénda sig av de tekniska skyddsmedel
som beskrivs i 7.10; A.8; A.10 i normen "EN 60974-9:
Apparater fér bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvéandning".

- det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller
tradmataren halls upp av operatéren (t.ex. med hjilp av
remmar).

- det MASTE vara foérbjudet att svetsa med operatéren upplyft
fran marken, forutom vid en eventuell anvdndning 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 sammanlagd farlig
spéanning pa tomgéang mellan tva olika elektrodhallare eller
skérbrannare, &nda upp till ett virde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna grénsen.
Det ar nddvédndigt att en erfaren koordinator utfér
instrumentmétningen fér att avgéra om det finns nagon risk,
for att kunna anvanda skyddsatgarder som &r lampliga sa
som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning".

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller
ojamnt golv, etc.) finns detrisk for att den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det ér farligt att anvinda svetsen
for nagot annat an vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp
vattenror).

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: fast alltid gastuben med hjalp
av lampliga medel for att forhindra att den ramlar (om sadan
anvands).

PN

Skydden och de rérliga delarna av svetsens och tradmatarens
hélje maste vara pa plats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar,
som tillexempel:

- byte av rullar och/eller tradledare;

- inférning av traden i rullarna;

- laddning av tradrulle;

- rengdrning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa ;



- smdrjning av kugghjulen . .
MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH
FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.
- Det &@r forbjudet att lyfta upp svetsen.

2.INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning, sarskilt avsedd for
MAG-svetsning av kolstal och laglegerat stal med antingen CO, eller
Argon/CO,-blandningar som skyddsgas, med anvéndning av massiva
elektrodtradar eller fyllda tradar.

Den ldmpar sig ocksa fér MIG-svetsning av rostfritt stal med Argon-
gas + 1-2% syre eller av aluminium med Argon-gas, med anvéndning
av elektrodtradar lampade for det arbetsstycke som ska svetsas.
(enbart modelleriFig.B1).

Vidare kan man anvénda sig av fyllda tradar anpassade for
anvéndning utan skyddsgas genom att anpassa skarbrannarens
polaritet efter tradtillverkarens indikationer (modellen i Fig. B2
anvénder enbart fylld trad).

STANDARDTILLBEHOR:

- skarbrénnare;

- aterledarkabel utrustad med tdng fér massa;
- hjulsats (fér modeller pa hjul).

3.TEKNISKA DATA

INFORMATIONSSKYLT

Den viktigaste informationen géllande anvéndningen av svetsen och
dess prestationer finns sammanfattad pa en informationsskylt med
féljande betydelse:

Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm gallande sékerhet och konstruktion av
maskiner fér bagsvetsning.

2- Symbol férmaskinens inre struktur.

3- Symbol for den svetsningsprocess som férutses.

4- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utféras i miljé med ékad risk
Or elektrisk stot (t. ex.indrheten av stora metallmassor).

5- Symbol fér matningslinjen:
1~:enfas véxelspanning;
3~:trefas véxelspanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U,: Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen

(tillatna granser +10%).

= |, max: Maximal strém som absorberas av linjen.

- |t Reellmatningsstrém.

Svetsningskretsens prestationer:

- U,;: Maximal spénningstopp pa tomgang (svetsningskretsen

oppen).

- 1,/U,: Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan

fordelas av svetsen under svetsningen.

X: Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen

kan férdela den motsvarande strémmen (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) 6verskrids kommer det termiska skyddet

att ingripa (svetsen kommer att vara i stand-by tills dess
temperatur liggerinom grénserna).
- AIV-A/V: Indikerar skalan fér instélining av svetsstrdmmen
(minimum - maximum) och motsvarande bagspéanning.

9- Serienummer fér identifiering av svetsen (oumbdérlig vid teknisk
service, bestéllning av reservdelar, sokning efter produktens
ursprung).

10- === :Varde for de férdréjda sakringar som ska anvéndas for
att skydda linjen.

11-Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse
forklaras i kapitel 1 “Allmanna séakerhetsanvisningar for
béagsvetsning”.

-]
v

Anmérkning: | det exempel pa skylt som finns hér ar symbolernas och
siffrornas betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska
data méaste avldsas direkt pa den skylt som finns pa sjélva svetsen.

OVRIGA TEKNISKA DATA:
SVETS:

-9VE . 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
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som finnsiférpackningen.
Montering av skyddsmask Fig. D
Montering av aterledarkabel-tang Fig. E

TILLVAGAGANGSSATT FORLYFT AV SVETSEN
Inga av de svetsar som beskrivs i denna bruksanvisning &r utrustade
med lyftanordningar.

PLACERING AV SVETSEN

Placera svetsen pa en plats dar 6ppningarna fér in- och utmatning av
kylluften (forcerad kylning med flakt, om sadan finns) inte riskerar att
blockeras, férsékra er ocksa om att elektriskt ledande damm, korrosiv
anga, fukt, m.minte kan sugas in i svetsen.

Lamna alltid ett fritt utrymme pa 250 mm runt omkring svetsen.

A VIKTIGT! Placera svetsen pa en plan yta av lamplig
bérkapacitet for dess vikt for att undvika att den tippar eller rér
sig pa ett farligt satt.

ANSLUTNING STICKPROPP OCH UTTAG (géller endast for
modeller som levereras utan stickpropp): anslut nétkabeln till en
stickpropp av standardmodell (2P + T -1ph, 3P + T - 3ph) av lamplig
kapacitet och forbered ett eluttag utrustat med sékringar eller med en
automatisk brytare, terminalen foér jord méste anslutas till
matningslinjens jordledare (gul/grén). | tabell 1 (TAB.1) indikeras de
rekommenderade vardena i ampere for linjens fordréjda sékringar,
som valts pa basis av den maximala nominella strém som férdelas av
svetsen samtav elnétets nominella matningsspanning.

- Foratt utféra arbetsskedena for byte av spanning ska man arbeta
inne i svetsen, tag bort panelen och férbered 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 hjélp av de fér detta
avsedda skruvarna.
Viktigt! Svetsen stélls pa fabriken in fér det hogsta
spanningsvéardetinom den tillgdngliga skalan,till exempel:
U, 400V < Spanning for vilken svetsen stéllts in pa fabriken.

ANSLUTNING TILL ELNATET

- Innan den elektriska anslutningen sker méaste man férsékra sig
om att de varden som indikeras pa informationsskylten pa
svetsen motsvarar den nétspanning och -frekvens som finns
tillgangliga pa installationsplatsen.

- Svetsen far bara anslutas till ett matningssystem som &r utrustat
med en neutral ledare ansluten till jord.

- For att uppfylla féreskrifterna i normen EN 61000-3-11 (Flicker),
rekommenderar vi er att ansluta svetsen till de punker for
ic?kophpling till elnatet som har en impedans p& mindre &n Zmax =

.1 ohm.
- Svetsenomfattas av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

A VIKTIGT! Om ovanstadende regler inte féljs har
sékerhetssystemet 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.
| tabell 1 (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vérdena for
svetskablarna (i mm®) pa basis av den maximala strém som férdelas
av svetsen.

Anslutning till gastuben (om sadan anvéands).
- Gastub som kan laddas pa svetsens stodyta for gastub: max 20

kg.

- Sﬂruva fast tryckreglaget(*) vid gastubens ventil, placera det fér
detta avsedda reducerstycket, som levereras som tillbehor,
emellan om ni anvander er av Argon-gas eller Argon/CO,-
blandning.

- Anslutslangen fér matning av gas till reglaget och drag at det band
som levereras tillsammans med svetsen.

- Lossa pa lagret for reglering pa tryckreglaget innan ni dppnar
ventilen pa gastuben.

(*) Om utrustningen inte medféljer produkten ska den inhandlas

separat.

Anslutning av aterledarkabel fér svetsstrom

Denna ska anslutas till svetsstycket eller till den arbetsbénk pa vilken
stw_:lket ar placerat, sa néra den fog man héller pa att svetsa som
mojligt.

Anslutning av skérbrannare (enbart for versioner med faste av
typen EURO)

oppla in skarbrannaren till det fér detta avsedda kopplingsdonet och
drag at lagret for blockering ordentligt fér hand. Forbered
skarbrannaren fér den férsta laddningen av trad, demontera



munstycket och kontaktroret for att géra det enklare att fa uttraden.

Anslutning av skédrbrénnare

Koppla in den stromférande kabeln till den for detta avsedda

snabbkopplingen (-)/~. Anslut kopplingsdonet med tre polerﬁknapp pa

skarbrannaren) till det for detta avsedda uttaget. Anslut gasslangenttill

skérbrénnaren via den fér detta avsedda anslutningen.

Byte av polaritet (enbart fér vel_:siogerna GAS-NO GAS)

- O?gna utrymmet med haspeln.

MIG/MAG-svetsning (gas):

- Anslut skdrbréannarens kabel som kommer fran traddragaren till
denréda klammanﬁ

- Ansluttangens ater! edarkabel till den svarta klamman (-)-

FLUX-svetsning (no gas):

- Anslut skérbrannarens kabel som kommer fran traddragaren till
den svarta klamman (-).

- Ansluttangens aterledarkabel till den réda klamman (+).

Stang utrymmet med haspeln.

Rekommendationer:

Vrid svetskablarnas kopplingsdon anda in i snabbkopplingarna

(om sadana finns), detta for att garantera en perfekt elektrisk

kontakl i annat fall kan det leda till en 6verhettning av sjalva
Epllngsdonen som i sin tur leder till att de blir férstorda snabbt

att svetsens effektivitet minskar.

Anvand s& korta svetskablar som méjligt.

Undvik att anvénda metallstrukturer som inte ar en del av stycket

som bearbetas som ersattning for aterledningskabeln for

svetsstrém; detta skulle kunna satta sakerheten pa spel och ge

upphov till otillfredsstéllande svetsningsresultat.

LADDNING AVTRADRULLE (FIG.H)

AVIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD
OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR
ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AVTRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN

OCH SKARBRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER

MED DEN TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT

ANVANDA, SAMT ATT DE AR KORREKT MONTERADE

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE

BARA SKYDDSHANDSKAR.

Oppna utrymmet med haspeln.

Placera tradrullen pa haspeln med tradens &nde uppat, forsékra er

ﬂn} at&ha)spelns drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda
dlet(1a

Lossa mottrycksrullarna/rullen och avliagsna dem/den fran de/den

nedre rullarna/rullen (2a).

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga for

den trdd som anvands (2b,

Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestdmd

rérelse 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 (2c)

Sétt tillbaka motrullarna]?'ullen och reglera dess tryck till ett

mellanvarde, kontrollera att traden &r korrekt placerad i den undre

rullens skara (3).

Bromsa haspeln nagot med hjélp av den tillhérande skruven for

reglering som sitter mitt pa sjélva haspeln (1b

Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

Stick in stickproppen i natuttaget, satt igang svetsen, tryck pa
knappen pé skarbrénnaren eller pa knappen for frammalnlng av
trad pa kontrollpanelen (om s&dan finns) och invéinta att trddénden
passerar ?enom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den
framre delen av skérbrannaren, sldpp sedan knappen.

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk
spénning och &r utsatt f6r mekanisk belastning; om man inte
vidtar de nodviandiga forsiktighetsatgérderna finns det risk for
elektrisk stot eller andra skador samt for oavsiktlig tindning av
elektriska bagar:

Rikta aldrig skarbrénnarens munstycke mot nagon kroppsdel.
Latinte skarbrannaren kommainérheten av gastuben.

Sétttillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).
Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och
haspelns bromsning till minimala méjliga vérden. Forsakra er om
atttraden inte glider i skaran och att den trad som &r rullad pa rullen
inte blir16s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfér stora troghet.
Klipp av tradédnden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa
10-15mm.

Stang utrymmet med haspeln.

SVETSNING: BESKRIVNING AVTILLVAGAGANGSSATT
Anslut aterledarkabeln till stycket som ska svetsas.
Kontrollera polariteten (FLUX).

Vid anvéandning av fylld trad o6ppnar och
skyddsgasflodet med hjalp av reduceringsventilen.
OEStERVERA: Glém inte att stdnga av skyddsgasen efter avslutat
arbete.
Ténd svetsen och stéll in svetsstrmmen med omkopplaren alt.
ratten (om sadan finnes). Fia. |

ig.

e

reglerar Du

-36 -

For att paborja svetsningen ska man trycka pa knappen for

skérbrannaren

Fér att reglera svetsparametrarna ska man stélla in tradens

hastighet (i de fall sadan &r férutsedd) med hjélp av den for detta

?l\:/segdg) ratten tills man uppnatt en regelbunden svetsning.
ig.B-

HAFTSVETSNINGSFUNKTION (i de fall sadan &r férutsedd)
Fig.L

For att modifiera svetstiden ska man vrida pa den for detta

avsedda ratten for reglering (Fig.B-5).

AVARNING

P& nagra modeller har trddmunstycket spanning; iaktta stor
forsiktighet s& att du undviker oavsiktliga tandningsgnistor.
Varningslampan ténds vid en eventuell dverhettning och
strommen bryts; aterstéllning 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.

Skérbrannare

Undvik att placera skarbrédnnaren och dess kabel pa varma ytor.
Isoleringsmaterialen kommer d& att smélta och skarbrédnnaren
kommer snabbt att bli oanvéndbar.

Kontrolleramed jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar
haller tatt.

Varje gang ni P/ter ut tradrullen ska ni blasa genom tradhylsan
med torr tryckluft (max. 5 bar) fér att kontrollera att den &r hel.
Kontrollera, minst en gang om dagen, att skarbrénnarens yttre
delarinte arutslltna samt att de ar korrekt monterade: munstycke,
kontaktrér, gasspridare.

Tradmatare

Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och
avldgsna med jamna mellanrum det metalldamm som ansamlats i
matningsomradet (tradrullar och ingadende/utgaende tradledare).

EXTRA UNDERHALL: _ . .
ARBETSSKEDENA FOR EXTRA UNDERHALL FAR BARA
UTFORAS AV KUNNIG OCH KVALIFICERAD PERSONAL INOM
DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA OMRADET.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD

OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR
SVETSENS PANELER OCH PABORJAR ARBETET IDESS INRE.
Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre nir denna ar
under spdnning kan ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a.
direkt kontakt med komponenter under spanning och/eller
skadorp g.a.direkt kontakt med organirérelse.
Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur
mycket den anvénds och i hur dammig miljo. Avlagsna damm som
ansamlats pa transformatorn, reaktansen och likriktaren med
B]adp av en stréle torr tryckluft (max 10bar).

vik att rikta tryckluftsstrdlen mot de elektroniska korten,
rengdr eventuellt dessa med en mycket mjuk borste eller med for
detta lampliga I6sningsmedel.
Kontrollera samtidlgt att de elektriska anslutningarna &r 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 nar svetsen &r éppen.
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ErXEIPIAIO XPHEHE

AL

MNPOZOXH: MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZXYFKOAAHTH
AIABAZTE NPOZEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHZHE.

SYTKOAAHTEE ME SYNEXES $YPMATIA YTKOAAHEH TO=OY
MIG/MAG KAI FLUX MOY MPOBAEMONTAI A BIOMHXANIKH KAl
EMNATTEAMATIKH XPHZH.

Znueiwon: 10 Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoiyotroigital o 6pog
“OUYKOAANTAG” .

1.FENIKHAZ®AAEIATIA TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVOI ETTOPKWG EVAHEPWHEVOS TTAVW OTNV
ao’(pu)\r']g(pr']cn Tou OUYKOAANTA Kai TTANPOPOPNHEVOG WG TTPOG
TOUG KIVOUVOUG TTou oXeTifovTal UE TIG 51031Kagieg UykOAANoNGg
T6f0oU, Ta OXETIKA PiTpa TrpooTaoiag Kol £mépfoong o€
TIEPITITWON EKTAKTOU KIVOUVOU.

(KavTte avagopd kai oTov Kavoviouo "EN 60974-9: Tuokeuég yia
ouykOAAnon T6ou. Mépog 9: EykardoTtaon kai xpion").

- ATOQeUYETE AUETEG ETTOPEG PE TO KUKAWHA cuvxé)\)\ncr}\g. H
TGO O€ AVOIKTO KUKAWHA TTOU TTAPEXETAI OTTO TO GUYKOAANTA
O€ OPICHEVEG o’qur’]KsipTropal' va gival mikivduvn.

- H o0vdeon Twv kKaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg
£MAANBEUONG KAl ETMIOKEUNG TIPETTEl va EKTEAOUVTOI PE TO
OUYKOAANTH OBNOTO Kol OTTOoUVdepévo amd TO dikTUO
TPOPOS0Tiag.

- ZIBNAOTE To CUYKOAANTH KOl ATTOOUVSEDTE TOV Q1o TO SiKTUO
TPOPOSOTiaG TTPIV AVTIKATACTHOETE TUHATA AGYyw PBOpPdS.

- EkTeAéoTe TNV NAEKTPIKN €YKATAOTOON OUMQWVA HE TOUG
10XUOVTEG VOLOUG KOl KAVOVIOHOUG.

- O OUYKOAANTAG TPETTEl VA OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA OF
oUoTNUA TPOPOBOTiag PE YEIWPEVO OUBETEPO aYWYH.

- Befaiwbeite 611 n mpila Tpogodooiag tival ocwoTd
ouvdedepévn OT) yeiwon TpooTaTiag.

- Mn xpnoiyoTroieiTe To CUYKOAANTH o€ uypd TepIBGAAovTa 1
KATW a1r6 Bpoxn.

- Mr]A XpPNnoiyoTtroleite KaAwdia pe @Bapuévn poévwon n
XOAAGPWUEVEG CUVDECEIG.

- Mnv ouykoMAcite o€ Soxeia 1) CWANVWOEIG TTOU TTEPIEXOUV 1
Trou TrEPIEiXaV EUPAEKTA UYPA ) A€PIA TTPOIOVTA.

- Atro@euyeTe va epydleoTe o€ UAIKG TTOou KaBapioTnkav pe
mAwpoOxu SI0AUTIKA ] KOVTG OE TTOPOUOIEG OUTIEG.

nv ouykoAAeiTe o€ Soxeia UTTO TrigoT.

- ATTPAKPUVETE QTT6 TNV TTEPIOXN EPYOTiag OAEg TIG EUQPAEKTES
0uCieg (.. §UAO, XaPTi, TTaVIA KATT.).

- E§uo<pu)\|'2§:n TNV KaTdAAnAn Kukoglopia aépa f péoa
KATGAANAQ ylo va d@aIpouUV TOug KaTrvoug oUyk6AAnong
KovTd oTo To%o. Eival amapaitnTo va AapBdvere urdyn pe
CUCTNHATIKOTNTA Ta Opla €kBEONG OTOUG KATVOUG
OUYKOAANONG OE oUVAPTNON TNG OUVBEDNG, CUYKEVTPWONG
Kol TNG SiapKelag Tng idlag TnG ékBeong.

DO LG

- Yi00eTeiTe pia KATAAANAN NAEKTPIKN HOVWON Ot oXEOoN PE TO
nNAekTpdd10, To péTaAAo emeepyaoiag Kol evBeXOpEVA
qupévu METAAAIKG péPN TOTTOBETN EVA KOVTA (TTPOTITA).

UTO ETITUYXAVETAI QOPWVTOG TAKTIKA YAvTIid, UTrToSAuaTa,
KGAuppa Ke@aAIoU kal evdUpaTa TTou TTpoBAéTTovTal Yia TO
OKOTTO aUTO Kal HECW TNG XPRONG SATTESWV Kal HOVWTIKWY
TATTNTWY.

- TPOCTATEUETE TTAVTA TA PATIA PE E1SIKA AVTIAKTIVIKA YUOAIG
TOTTOBETNHEVA TTAVW OTIG HATKES 1) OTA KPAVN.
XPNOIPOTIOIEITE €15IKA TTPOCTATEUTIKA EVOUHATA KATA TNG
QWTIAG atmogelyovude va ekBETeTe TNV £mIdeppida OTIg
UTTEPIWBEIG Kal UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TrapdyovTal aTré To
16%0. H TrpooTaCian TPETTEl va ETTEKTEIVETAI Kol OTA GAAQ
GTOopa TTOU BPICKOVTAI KOVTA OTO TS0 S10 HETOU TOIXWHATWY
1] KOUPTIVWV TTOU VA JNV aVTAVAKAOUV.

QOARO®®

- H &diéAevon TOU psﬂpu'ro%n ouyk6AAnong dnpioupyei
nAekTpopayvnTikd Tedia (EMF) yipw amo 10 KUKAwpa
OUYKOAANONG.

Ta nAekTpopayvnTikd wedia pmopolv va TapéuBouv HE

OPIOPEVES 10TPIKEG CUOKEUEG (TrX. Pace-maker, avaTrveUOTHPEG,

ETOAAIKEG TTPOOONKEG KATT.).
pémel va AauBdvovtal kKatdAANAa TPOCTATEUTIKA MPETPA WG

TPOG _Ta GTOHA TTOU QEPOUV TETOIOU €idoug ouokeues. TMa

mapadeiypa va amrayopedetal N mpoéoBacn oTnv TEPIoXn

XPNONG TNG GUYKOAANTIKIG CUGKEUNG.

AuTH n GUYKOAANTIK PNXaVvR IKAVOTTOIEl T TEXVIKA OTAVTAPVT

TPOIOVTOG x\lu OTTOKAEIOTIKA KP"I‘"] o€ BIouNXaviké TrepIBAAAovV
10 ETTOYYEALUATIKO OKOTO. Agv gyyudTal N QVIATIOKPION OTA
aOIKA Opla TTou a@opoUv Tnv €kBeon Tou avBpwirou oTa

NAEKTPONAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TrEPIBAAAOV.

O XEIPIOTHG TIPETEI VO EQPAPHOTEI TIG aKOAOUBEG B10dIKATIEG

QaoTe va TeEplopideral i) ékBeoT oTA NAEKTPOPAYVNTIKG TTESia:

- ITEPEWVETETE Padi 00O TO BUVATOV TTI0 KOVTA Tat Suo KAAWSIa
ouykoAAnong.

- AloTnpeite TO KEQPAAI KAl TOV KOPUO TOU CWHATOG 6CO TO
SuvaTov o HOKPUG aTrd To KUKAWHA GUYKOAANGNG.

- Mnv TuAiyete TOTE Ta KAAWSIO CUYKGAANONG YUpW aTré TO
TWHa.

- Mnv ouykoAAsiTE pEe TO OwPa avVAPECO OTO KUKAwHA

OUYKOAANONG. AlaTnpeite apu@oTepa Ta KOAWSdIa oTnVv idia

TTAEUpd TOU co’upmoi.

ZuvdéoTe TO KAAWSIO EMIOTPOPHG TOU PEUMATOG

oUYKOAANGNG 0TO HETAAAO TTPOG OUYKOAANRON 600 TO SUvaToV

710 KOVTA OTO ONpEio OUVEEONG UTTO EKTEAEDT).

- Mnv ouykoAAgiTeE KOVTA, KOBIGHEVOI I} OKOUMTTIONEVO! TTAVW
oTN OUYKOAANTIKA pnxavi (EAdxioTn améoTtaon: 50cm).

- Mnv a@pnvere oIGnPOMAYVNTIKA OVTIKEIUEVO KOVTA OTO
KUKAwpO OuykOAANonG.

- EAdaxiotnaméotaon d=20cm (Eik. M).

- Zuokeun katnyopiog A:

AuTi] N OUYKOAANTIKA™ UNXAVA IKAVOTIOIEI TIG OTIAITAOEIS TOU
TEXVIKOU OTAPVTAVT TTPOIOVTOG YIA QTTOKAEIOTIKA XPRON O€
Bropnxaviké epIBAAAOV Kal yio £TTAYYEAHATIKO OKOT6. Agv
gyyuarai n uvrurrokan OTNV NAEKTPOHAYVATIKA cupBaréTnTa
o€ OIKIaKO TTEPIBAAAOV Kal OTTOU UTTApXEl duECon ouvdeon o€
SikTUO TPOPOBOCiag XaUNARG TACNG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

EMNINAEON MPO®YAAZEIZ

OIENEPTEIEZ ZYTKOAAHZHE:

- oemepIBaAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAngiag.

- OETTEPIOPICHEVOUG XWPOUG.

- GS“G%OUO‘IG EUPAEKTWV 1 EKPNKTIKWV UAGV.

MNPEMEI mponyoupévwg va ekTipndolv oo évav "Texvikd
YmeuBuvo” Kal va €KTEAOUVTAl TTAVTO Trapouadia GAAwV
ATOUWV EKTTAISEUPEVWV WG TIPOG TIG ETMePPRAOEIS O
TEPITITWON AUECOU KIVEUVOU.
MNPENEI va ui08eTo0vVTal TA TEXVIKA HECT TTPOCTACIOG TTOU
mepiypdgovral oto 7.10; A.8; A.10 Tou kavoviopou "EN
60974-9: Tuokeuég yla OuykOAAnon Tto6gou. Mépog 9:
E\H(uréomon Kaixpon".
MNPENEI va amrayopgugTal  ouykOAANnon 6Tav o ouykoAANTAg
2 0 TPOPOBOTNG CUPHATOG OTNPIJETAI ATTS TO XEIPIOTH (TT.X.
10 JEGOU IHAVTWY).

NPENEI va amayopevetal n cuvKéMncg av_o XEIPIOTAG

BpiokeTal avupwpEvog o oxéon ME To dATedO, EKTOG av
¥R20|uo1'roml.'lvm| £101KG SATTECT AT PAAEiaG.

- HANAMEZA ZE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd
TNV £pyacia pe mePICOGTEPOUG CUYKOAANTEG TTAVW OTO i50
KOUHATI /) O TrEPICOOTEPA KOUPATIO CUVBESEPEVA NAEKTPIKG,
pTopei va anloup\g]eal £va ETIKIVEUVO GBpoIopa TAOEWY eV
KEVW avdpeca o€ 6Uo Sl10QopeTIKEG BAoElg nl\tmgaoaiwv n
AGUTTEG, OE TIPA TTOU MTTOPEI VA @PTACEI WG TO DITTAG Tou
EMITPATEPEVOU OpioU.

Eival avaykaio évag TETeIpapuévog GUVTOVIOTHG Va EKTEAEDEL
m glérpno’n HE Opyava (WOTE VO KoBopicel av UTTApXEl
KivOUVOg KaI va uTropei va moOs'r?aal KaTtdAAnAa peETpa
TPOOTACIAG OTTWG TrEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIOHOU "
60974-9: Xuokeuég yia OUYKOAAnon Tt6Sou. Mepog 9:
Eykardoraon ka1 xpon".

YMOAOIMNOI KINAYNOI

- ANAMOAOTIYPIZMA: TOTOBETAOTE TO OUYKOAANTH O€
op1Z6VTIO £TTiTTES0 Pe KATAAANAN TTPOG TOV BYKO IKaVOTNTA. Z€
avTiBeTn mePIMTWON (). KEKAIPEVA, avipaAa SETTeSa KATT.
UTTAPXEI KiV W°|§ aAvOTTo50YUpioPaTOG).

- AKA HAH XPHZH: gival mikUVSUVN N yKaTdOTOOT) TOU
OUYKOAANTH YIO OTTOIASATIOTE £pyadia dIAPOPETIKA aTTO TRV
gpop)\)r.rréptvn (.. Eemadywpa cwANVWoEwY até To 15pIKo

ikTUO).

O1I TpooTaCiEg KOl Ta KIVNTA HEPN TNG OUOCKEUACIAG Tou
OUYKOAANTH Kai TOU TPO@OSATN CUPHATOG TTPETTEI VA BpioKovTal
og Béon, TpIv ouvdéoceTe TO OUYKOAANTA oOTo dikTuo
TPOYodoaUiag.

MPOZOXH! OTOIO8ATIOTE XEIPWVAKTIKN EVEPYEIQ TIAVW OF
TUAHOTA TOU TPOPOSAOTN GUPHATOG, OTTWG:

- AVTIKATAoTaoN KUAIVOpwV Kai/f) GTripdA;

- &100ywyn oUppaTog gToug KUAivEpoug;

- TOTroBETnon Tou TTNViou cUPHATOG;

- KaBapIiop6g KUAIVEpwY, ypavadiv Kal Tng TepIoxng

TToU BPIiOKETAI TTIO KATW;

- Aadwpa Xguva?d:v.

MNPENEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYFTKOAAHTH ZBHZITO KAI
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AMOZYNAEAEMENOAMNO TOAIKTYO TPO®OAOZIAZ.
- ATmayopegUeTal N aviywon Tou GUYKOAANTH.

2.EIZArQrH KAIFENIKH NEPIFPA®H
AuTOG 0 GUYKOMNTAG €ival pia TNy peUPaTog yia Tn ouykOAAnon
160U, €IBIKA OXECIQOPEVOG yIO TN OUuykoAAnon MAG Twv
avBpakoUxwv XaAUBwv xaunAou kpduatog pe aépio rpooTaaiag CO,
f piydara Argon/CO,, xpnoigomolwvTag oUppara nAekTpodiou
H:udm 1 TTapayEUIoPEVA (CWANVWTA).
poC@EépETal e‘rn'og\g yiao T guykoAAnon MIG twv avogeidwtowv
XaAUBwv pe aépio Argon + 1-2% o§uyovou kai aAoupIviou pe aépio
Argon, xpnoigotrolwvtag cuUppata nAekTpodiou oulvBeong
Emdé)\;])\ng TIPOG TO KOPUATI TToU Ba ouykoAAnBei (MOvo povTéAa
IK. B1).

Mnogo(;v eTmiong va xpnoipotroin8olv Trapayepiopéva aUppoTa
KatdAAnAa_yia auti TN XpAon Kol Xwpig agpio Trgocmciav;,
TIPogappAlovTag TNV TTONIKOTNTA Tr]é QUTTaG OTIG €VOEIGEIS TOU
KaTOOKEUOOT ) oUppaTog (Movtédo Eik. B2 Xpnoipotolgi pévo
TAPAYEUIOHEVO ouppa?.

BA%I.KA EZAPTHMATA:

- auTTa
- KGKG)GIO €TMOTPOPNG EQODIACPEVO e AaBida yeiwong ;
- KITTPOXWV (0T CUPOUEVA HOVTEAQ SJ

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpIa aToIXEIO TIOU OXETI(OVTAI PE TN XPAON KAl TIG aTTo8O0EIG TOU
OUYKOAANTA cuvowidovTal oTov TTVOKQ TEXVIKWY OTOIXEIWV HPE TNV
akohouBn évvola: B A

IK.

1- EYPQITAIKOZ Kavoviopdg avagopdg yia Ty ac@dAeia Kai Tnv
KATAOKEUT HNXOVWY YIo GUYKOAANGN TOEOU.

2- 3UPBOAO EOWTEPIKIG SOPNG GUYKOAANTH.

3- ZUpPolo TpoBAeTTOpEVNG dladIKaaiag.

4- Z0pBoho S: deixvel 6T PTTOPUV va ekTEAOUVTAI OUYKOAADEIG OF
epIBAANOV pe augnuévo Kivouvo nAeKTPOTTANgiag (TT.X. TTOAU
KOVTG 0€ HETAAAIKG OWHaTA).

5- Z0pBoAo ypauung Tpo@odoaiag:
1~ evaAAOOOUEVN HOVOQYATIKT) TAOT.
3~: evaAAaoodpEVN TRIPATIKN TAGT.

6- BaBuog mpooTaciag mAaiciou.

7- Taévn(d Exqpamr]plonkd NG ypapung 1pogodoaiag:

- U;: EvaAAaooodpevn Taon KOl ouxvotnta Tpogpodoaciag
OUYKOAANTH (aTTodeKTA 6pIa £10%).

= | max: AVOTOTO ATTOPPOPNHEVO PEUPA OTTO TN YPOAUHH.

= Lt MpaypaTiké pevpa Tpopodoaiag .

8- ATT0d60E€IG KUKAWPATOG CUYKOAANONG:

- U, : avwtatn 180N o€ avoixTé KUKAwUA.

- ,/U,: Kavovikotroinpévo pedpa Kkal avtioTtolxn TAon Tou
HTTOpOUV va TIOPEXOVTAI AT TO OUYKOAANTH Katd Tn
OUYKOAANON.

- X : Zxéon dlaAeiroucag Aeitoupyiag: deixvel To Xpovo Katd Tov
oTI0i0 0 CUYKOMNTIG UTTOPE] va Trapéxel To avTioToIXo, pEUHA
g’éla KoAGva). Ekppadetal oe % Baael evog kUkAou 10min (TT.x.

0% = 6 AeTITA pyaciag, 4 AeTTTa TaUoNG KATT.).
Zg TIEPITITWON TIOU &ETEPACTOUV Of  TTOPAYOVTEG  XPAONG
(texvikoU Trivaka, avagepopevol oe 40°C neplBuMovmgd),
emepBaeivein Sséyler'] TIpoaTacia (0 GUYKOAANTAG pével o€ stand-
by pEXpI TTOU N BepUOKPaATia TOU GEV KATERET OTAN ETITPETTOUEV

6pia).
- AIV-AIV: Acixvel Tnv KAijaka pUBpiong Tou pedpaTtog
gUYKOAANONG (EAGXIOTO - uéyIOTO) OTNV QVTIOTOIXN TGO TOEOU.

9- ApIBUGG UNTPWOU yia TNV  avayvwpion Tou OUYKOAANTA
(amapaitnTo yia_Tnv TeEXVIKA ouptapdoTacn, {ATnon
QvTaAAOKTIKWYV, avadriTnon KOTOOKEURG TOU TTPOIGVTOG).

0- === : Adia Twv ao@aAeibv KaBuGTEPNUEVNG EVEQYOTTOINONG
TTOU TTPETTEI VA TIPOBAEPTET yIa TNV TTPOCTACIO TNG YPAHUAG.

11-Z0pBoAa avagepopeva oe KAVOVEG ao@paleiog n onuacia Twv
OTIOIWV  AVOPEPETAl OTO  KEP. ‘Tevikl ao@dAeia yia TN
guykOAAnon Tégou”.

Znueiwon: To avagepdpevo Trapadelypa NG TOPTTEAAG  Eival
EVOEIKTIKO TNG ONHOOiag Twv ouPBOAWY Kal Twv Yneeiwv. Or dkpiBeig
TIMEG TWV TEXVIKWY OTOIXEIWY TOU GUYKOAANTHA OTNV KATOXN OOG TTPETTEI
va OlaBacTolv KkateuBeiav OTOvV TEXVIKO Trivaka Tou idlou Tou
OUYKOAANTA.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYFKOAAHTHEZ:BAéme mivaka 1 (MIN.1)
- AAMMA: BAéme mivaka 2 (MIN. 2

To Bdpog Tou uyKOAANTH avaypd@etal aTov mivaka 1 (MIN.1).

4.NEPIFPA®H TOY YT KOAAHTH
XYZTHMATA EAErXoy, PY(EMIZBH KBAI ZYNAEZH
IK. B1, B2

5. ETKATAITAZH

NPOZMPOZOXH! EKTEAEXTE OAEX TIZ ENEPTEIEZ
EFKATAZTAZHZ KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TO
ZYFKOAAHTH AMOAYTQZ ZBHITO KAI AMNOZYNAEAEMENO
AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ
NPENEI NA EKTEAOYNTAI ATTOKAEIZTIKA AMO EIAIKEYMENO
KAITENEIPAMENO NPOZQMIKO.

ZYNAPMOAOIHZH Eik. C
ATTOGUOKEUAOTE TO GUYKOAANTH, EKTEAEDTE TN OUVAPPOAGYNON Twv
JI0POPWYV TUNHATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTH CUCKEUATIA.

Zuvappo)\évnorkpdomg TPOCTATING

IK.D

ZuvappoAdynon Kul\uéGioE emoTpoPng-Aapidag
K.

TPOMNOZANYWQZIHZ TOY ZYFTKOAAHTH
OAol ol GUYKOAANTEG TTOU TTEPIYPAPOVTAl OTO TTAPOV EYXEIPIDIO, eV
dl0BéTouv oUCTAPATA AVUPWONG.

TOMNOOGETHZH TOY ZYTKOAAHTH

EvroTrioTe TOV TOTIO TOTTOBETNONG TOU OUYKOAANTH WOTE va pnv
UTTApYOUV eUTTOSIa O€ OXéON HE TO Avolypa €il06d0uU Kal £§6dou Tou
aépa wUéng gﬁuvuvmcpévn KUKAogopia JEow QVEPIOTAPA, av
uttdpxel).” BeBaiwBeite Tautdxpova OT dev  avavoppo@olvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIOBPWTIKOI ATUOI, Uypaaciar KATT.

AlaTnpeite “TouAdyioTov 250mm eAeUBepou XWpou yUpw amd To
OUYKOAANTA.

MPOZOXH! TomoBeTAOTE TO OUYKOAANTAN o€ opIfovTio
emimedo KATdAANANG 1KaAvoTNTOG POog TO PAPOg WOTE vV
amo@euxBoUV To avaTTod0YUpPICHA 1 ETTIKUVEUVEG HETAKIVIOEIG.

ZYNAEZIH OIX KAl NMPIZAZ (w)gﬁsl HOvVOo yia Ta povTéAa TTou
TPOMNBEUOVTAI XWPIG PIG): OCUVOEDTE OTO KOAWSIO Tpocg)éocl’ag
£vav KOVOVIKOTTOINUEVO peupatoAfTTn (2P + T -1ph, 3P + T -
3ph)katdAAnAng KavotnTag Kal TTpodiaBéaTe pia Tpida SIKTUOU
€QOOIOOUEVT) UE QOQAAEIEG Kal QUTOpaTO BIOKOTITN. To  €IBIKO
TEPPATIKO YEIWONG TIPETTEI VA OUVOEBE] 0TOV aywyo yeiwong (KiTpivo-
TIPACIVO) TNG YPAUMNG Tpopodoaiag. O Tivakag 1 XI'IIN.1 avapépel
TIG TIHEG TWV KABUOTEPNUEVWY “AOQOAEIWV OE ampere TOU
ogupBouAeovTal BACEl TOU QVWTATOU OVOUAOTIKOU PEUPATOG TTOU
TIAPEXETAl ATTO  TO OUYKOAANTH KaI TG OVOMACOTIKAG TAong
TPOPOBOTiag.

- TNa mg evépyeieg alAayng Taong, TIPETTEl va STréKBSTe aTo
EOWTEPIKO TNG HNXAVAG a@aipwvTag Tnv TAGKA Kal
TTPOdIABETOVTAG TNV KAEPUA cx)\)\agr']g TAONG WOTE Va AVTICTOIXOUV
n oUvdeon TTou JeiXVETAI OTNV €IOIKN TTIVAKIdA Kal N dlaTIBéPevn
T@on dIKTUOU. EE

IK.

ToToBeTrOTE EaVA TOV TTIVOKA XPNCIMOTIOIVTAG TIG EIBIKEG BIDEG.
Mpoooxn! O‘UVKOAAnTﬁi gival TTpodladeTeInévog OTO
€PYOOTACIO Yia TNV uywnAdtepn Tdon Tng dlaTi@épevng
KAIpoKag, yio Tapadeiyua:

U, 400V < Taon mpodiaTedeipévn oT0 EPYOOTATIO.

ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekteAéoeTe OTTOIGBATIOTE NAEKTPIKNA OUVOEDN, BEBaIWBEITE OTI
Ta OTOIKEl® TIOU QvAYPAPOVTAl OTOV TEXVIKO TTvAKA TOu
OUYKOAANTA avTIoTOIXOUV GTNV TAGN Kal cuxveTnTa Tou SIKTUOU
TToU SIaTIBEVTAI GTOV TOTTO EYKATACTAONG.

- O ouykoAMNTAG TTPETTEl VO OUVOEBET ATTOKAEIOTIKG O€ éva GUOTNHA
TPOPYOBOOIAG HE YEIWHEVO QYWY OUBETEPOU.

- 10 va IkavoTroloUvTal ol ouvenkeg Tou Kavoviopou EN 61000-3-
11 (Flicker) ouvigtarail n oUvdeon TG CUYKOAANTIKAG HNXOVAG OTA
onpeia dINETTAPAG Tou BIKTUOU TPOYOBOTIAg TTOU TTAPOUCIAGOUY
oUvOeTn avtioTaon katwTepn ammo Zmax =0.1'ohm.

- H ouykoAAl TIKI"} hn%(avr'] TepIAQUBAVETQI OTIG QTTIQITACEIG TOU
kavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.

A MNPOZOXH!

H un TApnon Twv moapamdvw Kavovwv KabioTd
AVATIOTEAAOHATIKO TO OUOTNUA ao@aAsiag TTou TTPOoRAETTETaN
ammé TOV KATAOKEUAOTH (Katnyopia pE €makO6AouBoug
oofapolg KivdUvoug yia dropa (Tr.X. nAektpomAndia) kai
avTikeipeva (Tr.X. Mupkayid).

ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZTE TIZ AKOAOYOEZ XYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI O IYITKOAAHTHZ EINAI IBHITOX KAI
AMNOZYNAEAEMENOZ AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag 1 (MNIN. 1) avagépel TI TIUEG TTOU GUPBOUAEUOVTAl YIa T
KaAwdia Guyk6AAnang (oe mm?) édoa TOU PEYIOTOU PEUPATOG TTOU
TTAPEXETAI ATTO TO GUYKOAANT).

T0vdeon oTn @IGAN agpiou (av XpnoiPoTroIEiTal)

- @idAn agpiou TTou TOTTOBETEITAI OTO ETTITTESO OTAPIENG PIGANG TOU
OUYKOAANTA: max 20 kg.

- Bidwote 10 peiwtipa Trieong(*) otn BaABida tng @IaAng agpiou
TOTTOBETWVTAG  EVOIAUEDD TNV KOTAAANAN TTPOCOPHOYY TTOU
TPoUNBeUETal WG €§APTNHA, OTAV XPNOIUOTIOIETAI agpIo Argon 1y
piypaArgon/CO,.

- ZuvdéoTe To OwAva €l06d0U agPIOU OTOV TTPOCAPHOCTH Kal
o@aAioTe TNV TTpouNBeuduEVN Awpida.

- XaAapwaoTe To 0aKTUAIO pUBUIONG TOU TTPOCAPHOCTH TTHETNG TIPIV
avoigete T BaABida TG PIGANG.

(*) E€dptnua mou TPETTEl va ayopdaletal EeXwpioTa av  Bev

TTpopNBeUETAI HE TO TTPOISV.

Z0vdeon KaAwdiou ETIOTPOPIG pw}\mwg guyKOAAnong
Zuvdéetal 010 PETOAAO TTPOG OUYKOAANONG i OTO PETOAAIKG TTayKO
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ot0U OTNPIGETal, 60O YiveTal MO KOVTG 0To onpeio oUvdeong uTo
emegepyaaia.

Z0v8eon AdpTrag (H6vo yia povTéla pe o0vdeon EURO)
TotmoBeTNOTE Tr) AGUTTA OTOV EIBIKG OUVBECHO OQOAIZOVTAG PEXPI TO
TépUa 1O BIdWTO BAKTUAIO PTTAOKAPIoPATOG. MPOETOINACTE TNV Yia TO
TPWTO POPTWHA TOU GUPHATOG, APAIPWVTAG TO OKPOPUCIO Kal TO
OWANVOPAKI ETTAPRAG YIa va SIEUKOAUVETE TNV £60D06 TOU.

AAAayn TToAIKOTNTAG (MOVO VulxE ﬂuguAAuvégAEPlO-OXl AEPIO)
K.

- avoigTeTn Or’]Kr\ Tou agova.
- ouyk6AAnon MIG/MAG (aépio):
- ZuvdéoTe TO KaAWOIO AAUTIAG TIOU TIPOEPXETAl OTIO TOV
gjo%oéém OTOV OKPOOEKTN KOKKIVO (+).
- 2uvoEaTe TO KaAwdIo AaBidag oTov HaUPO akPodEKTN (-)
- ouykOAnan FLUX (dx1 aépio):
- ZuvdéaTe TO KAAWSIO AQUTIAG TIOU TIPOEPXETAl OTIO TOV
Tg)ogoéém OTOV HAUPO AKPOBEKTN (-).
- 2uvoéaTe TO KaAWdIO EmMOTPOPRG AaBidag OTOV  KOKKIVO
QKPOBEKTI (+).
- kAeioTe TN ONKN TOU Ggova.

ZUCTAOEIG:

- TMepiotpéyte péxpl 10 BABOG TOUG OUVBETHOUG TWV KaAWdiwV
OUYKOAANoNng OTig Taxeieg” Tpieg (av_ uTTApxouv) yia va
€COOQPANIOETE pIat TEAEIO NAEKTPIKN mu(pr"g Ze avTiBeTn TEPITITWON
6a dnuioupyBoUV UTTEPBEPUAVOEIG TWV IBILWV TWV CUVIEOHUWY HE
yé)r’]vopn PBOPA TOUG KI ATTWAEIC ATTOTEAECUATIKGTNTAG.

- XpnolyoTroleite kKaAwdia GUYKOAANGNG 600 TO BuVATEV HIKPOTEPOU
UNKOUG.

- ATTOQEUYETE VO XPNONUOTIOIEITE HETAAAIKG pépPN TTOU BEV AVAKOUV
OTO KOPUATI TTIPOG OUYKOAANGT, WG aVTIKATAOTAON Tou KaAwdiou
ETMOTPOPAG TOU PEULATOG CUYKO, Anoqg, Auté pTopei va eival
€TMIKIVOUVO yIo TNV 0O@AAEIa Kol va OWOEl YN IKAVOTToINTIKG
aTmoTeAéTATA VIO TN GUYKOAANGN.

TOMNOGETHZH MHNIOY ZYPMATOZ (Eik. H)

MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPTEIEZ TOMO®ETHZHZ
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYIFKOAAHTHZ EINAI
IBHXTOXZ KAl AMOIYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAX.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPIKEEZ TPO®OAOTHEEIE LYPMATOS,

TO_ZMNIPAA KAl _TO ZQAHNAPAKI EMA®HE THYX AAMMNAL

ANTIZTOIXOYN ETHAIAMETPO KAI 3 TH ®YZH TOY SYZPMATOX

NOoY OEAETE NA XPHZIMOMOIHIETE KAl OTI EXOYN

TOMNOGETHOEI ZOXTA. KATA TIZ ®AZEIX EIZATQrHZ TOY

ZYPMATOZ, MHN ®OPATE MPOZTATEYTIKATANTIA.

- Avoite Tn Brikn Tou Ggova.

- TomoBeTrOTE TO TINVio OTOV A¢OVa, dIATNPWVTAG TO APXIKO PEPOG
TOU OUPHATOG TTPOG Ta TTAvw. BeBaiweeite 611 n Wikpry Bdon €A§nG
TOU OUPPATOG ival TOTTOBETNPEVN OTNV EIDIKN onr]§(1a).

- ATTEAeUBEPWTTE TOV/TOUG QVTIKUAIVOPO/QVTIKUAIVOPOUG TTieang Kai
QATTOJOKPUVETE TOV/TOUG ATTO TOV/TOUG KATW KUAIVEpOUG (2a).

- BeBaiwbeite 611 To/TA KAPOUAI/Q Tpogoéociag gival katdAAnAo/a
npogTo&(pnmponmoUpavo ouppa. (2b).

- AmeAeuBepwioTe TO dAPXIKO HEPOG TOU OUPHATOG, KOWTE TNV
TTapPaHOPPwWEVN  AKPn oplfov‘n’w KOl Xwpig UTToAgippara.
MepioTpéWTe TTPOG aPIOTEPG Kal BAATE TO upéch’) TUAHA TOU
ouppaTtog péoa otov odnyd méfovtdag 1o Katd 50-100mm oTov
0dnyo g aUvﬁaoni AapTtrag (2c).

- TomoBeTnoTe TAAI TOv/TOUG avTIKUAIVEpO/avTikuAivdpoug
puBpifovtag TV Trieon o€ eviIGuECO eTTiTTESO, ETTAANBEUOTE OTI TO
cjsopuu €ival owoTd TOTTOBETNHEVO OTO KEVTPO Tou id1ou Tou dgova.

- -svdpus ehappd TOvV Gfova avepywvtag oTtnv e10IKA Bida
PUBHIONG TOTTOBETNEVN GTO KEVTPO TOU idIou Tou Ggova (1b).
- AQ@aipéoTe TO AKPOPUOIO KAl TO CWANVAPAKI ETTAPAG (4a).

- Eiodyete 10 peupgatoAl TN oty TIpida Tpogodoaiag, avayte 1o
OUYKOAANTA, TIEOTE TTO TIAAKTPO AdUTIOag TARKTPO
TIPOXWPAHATOG  oUPATOG TIAVW OTOV TTIVOKA  EAEyxou (av
UTTAPXEI) KOl QVOMEVETE WOTE TO up)SKé UEPOG TOU GUPHATO!
Siavuovrag 6Ao 10 oTTIPAA Byel Katd 10-15cm a1T6 T0 PTTPOCTIVO
HEPOG TNG AdpTTaG. AQriOTE UGTEPA TO TTARKTPO.

MPOZOXH! Katd Tn SIdpKEId OUTWYV TWV EVEPYEIWYV, TO
oUppa BPioKETAI UTTG NAEKTPIKN TAOT KOI UTTOKEITAI o:xnxuvnm’]
Sovapn. Mtropei yia auté, av Sev uloBeTHOETE KATAAANAQ PéTPA,
va TpokaAéoel Kivduvo nAektpomAngiag, TpalpaTta Kai va
Tapdyel NAEKTPIKA TOSA:

- Mnv kaTeuBUVETE TO AvolyHa TNG AGUTTOG TTPOG PEPN TOU GWHATOG

0aG.

- MnvTAnoiddete Tn AGuTIa oTn QIGAN.

- TomoBetAoTe TAAI 0Tn AGUTIa TO CWANVOPGEKI ETTAPAG KAl TO
akpogualio (4b).

- EAéygre om 1O rrpoxwpr]kuq TOU oUpPaTog gival ogaAd. PubpioTe
apyIkd TV TTiEan TWV KUAIVEPWYV Kai TO @PEVAPITHA TOU G§ova o€
TIMEG 600 TO BUVATOV XAUNAGTEPEG, EAEYXOVTAG OTI TO oUpa Sev
X I0TPA Kal OTI KATd TNV s)\lgn Sev XaAapuwvouv oI £AIKEG CUPHATOG

OyW UTTEPBOAIKAG adPAVEIAg TOU TINViou.

- Kowrte Tnv dkpn TOU cUpPATOG TTou Byaivel aTrd To akpo@Ualo o€
10-15mm.

- KAeioTe T Brjkn TOU GEoVA..
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6.ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ
- ZUVOEETE TO KOAWDIO ETTIOTPOPAG OTO KOPUATI TTOU TTPOKEITAI VO
OUYKOAMAOETE.
- EAeygre Tnv moAikétnTa (FLUX).
- Av XpNOIKOTIOIEITE TO GUNTTAYEG OUPHA, AVOIVETE Kal PUBWICETE TN
%n_mu TTPOCTATEUTIKOU QEPIOU UECW TOU WEIWTH TriEoNG (5-
min

ZHME QFH: Na BupdoTe 010 TEAOG TNG £pYaOiag va KAeiveTe TO
aéplo TTPOOTATTaG. Eik_ 1
K.

- N vaapyioete TN GUyKOAANGN TTIECTE TO TTARKTPO AGUTTOG .
- TNa va puBpioere TIg TapauéTpoug ouykoGAAnong, (61mou
TIPOBAETTETAI) PUBPICTE TIG TTAPAPETPOUG TAXUTNTAG CUPUATOG PE
{E EI%IK:C;)) KOUMTTI HEXPI VO ETTITUYXAVETE HIa OPOAR OUYKOAANGN.
1K.B-3).

AEITOYPTIA FIONTAPIZEIVIATLOZ (610U TTpoPAéTTETa)

IK.
- Mo va ueTaBAAeTe TO XpOVO OUYKOAANONG EVEPYAOTE GTO KOUUTTI
pubuiong (Eik. B-5).

MPOZOXH:

- Ze PePIKG POVTEAD N OKPN ETTAQRG OUPHATOG gival TUVABWG UTTO
TAON: TIPOCEXETE WOTE VA ATTOPEUYETE QVEMIBUPNTEG
ﬂmppsupuﬂcslg ) ) ] i

- AduTTa onuarod6Tnang avdBel oe TTEPITITWON UTTEPBEPUAvONg
SIGKOTITOVTAG TNV TTAPOXH I0XUOG: N ETTAVAPOPA YiVETAI QUTOHATA
METE OTTO PEPIKG AETITA TTOU KPUWOEI

7.ZYNTHPHZH

NPOZOXH! TMPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEZ
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O IYFKOAAHTHZ EINAI
IBHXTOXZ KAl AMOZYNAEAEMNEOZ AMO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAZ.

TAKTIKH ZYNTHPHZH:
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ XYNTHPHIHZ MIMOPOYN NA
EKTEAEZTOYNAMO TO XEIPIZTH.

Adptra

- Mnv akoupTrare TN AdpTTa Kal To KAAWDIO TNG O€ BEPPE KopUAaTIa.
AuTté Ba pTropoUoE va TTPOKAAETEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UNIKWV
BETOVTOG YPIYOPQ Tr) GUCKEUN EKTOG AEITOPUYIAG,

- EAéyxete TEPIOOIKA TO KPATNHA TNG OWARVWONG Kal Twv
OUVOETEWV OEPIOU.

- Ze KGBe avTIKATAOTAON TOU TINViou oUPPATOC QUOHETE UE §NPo
Temeopévo aépa (max 5 bar) oto ompdA kai eAéy§re TV
OKEPAIOTNTA TOU.

- EAéyxETe, TOUAdXIOTOV pIa pOpd TNV NUéPaA, rr}\(peopd KOI TO OWOTO
HOVTAPIONO TWV TEPUATIKWY TUNHATWY TNG AQUTIAG: akpo@Uaoio,
owAnvapdki eTaeng, Siavopéa agpiou.

Tpo@od6Tn cUpuaTog

- EAéyxete ouyva Tr&&)ﬂopc’( TWV KUAIVEPWYV TpoPodoaiag, apaipeiTe
TTEPIODIKG T METAAAIKH) OKOVN TTOU CUYKEVIPWONKE OTNV TTEPIOXNA
€AENG (KUAIVOpoOI Kal OTTIPGA €106d0U Kal £§600U).

EKTAKTH ZYNTHPHZH:

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZ NPENEI
EKTEAOYNTAI AMNOKAEIZTIKA AMNO NP
NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZITON
MHXANIKO TOMEA.

MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETE TIZ MNAAKEZ TOY
ZYTKOAAHTH KAl ENEMBETE :XTO EZQTEPIKO THZ,
BEBAIQOEITE OTI O IYIKOAAHTHZ EINAI IBHITOZ KAl
AMNOZYNAEAEMENOZ AMO TOAIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evasxéksvm EAEyXOl ME NAEKTPIKA TAON OTO ECWTEPIKO TOU
OUYKOAANTH puTropouv va TrpokaAécouv gofapr nAekTpommAnsia
aTro GUEDT ETTAPN PE PPN UTTO TAON Kal/f TPaUPATA OPEIAOEVA
o€ AUECT ETTAPN JE OpYyaVa OE Kivnon.

- [Mepiodikd ka1 OTTOGBATIOTE PE oUXVOTNTA, avaAoyda WE T XPron Kai
Vv ToooTNTa OKOVNG Tou TIEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO
EOWTEPIKG TOU OUYKOAANTA Kal  aQaIpéCTE Tn OKOVN TIoU
OUYKEVTPWONKE GTO HETAOXNUATIOTH, AVTIOTACH KAl avopBwTr JE
Enpo emeopévo agpa. (uéxpl 10 ba%.

- Mn KaTeuBUVETE TOV TTETTIETUEVO AEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAGKETEG.
KaBapioTe TG e pia TTOAU atraAr) BoupTod ) KATAAANAC SIGAUTIKA.

- Me Vv eukaipia eAEyXETE OTI OI_NAEKTPIKEG TUVDEDEIC Eival
OPANOHEVEG KOI TO KAPTTAAPIOHOTA BEV TTAPOUTIGZouV BA(x[gsg am

ovwon.

ETO TEAOG QUTWY TWV EVEPYEILV {AVATOTTOOETAOTE TIG TIAGKEG TOU

OUYKOAANTA a@aAiovTag PEXPI TO TEpPA TIG BidEG OTEPEWONG.

- Amo@elyeTe OTTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG TUYKOAANGNG HE
avoIXTé GUYKOAANTH.



(RU)
PYKOBOJICTBO MOMNb30BATENSA

A

BHVIMAHVIE NEPEQ TEM, KAK MUCMNONb30BATbL MALLUUHY,
TENbHO MPOYUTATb PYKOBOLACTBO
I'IOl1b3OBATEJ'Iﬂ

CBAPOUYHLIE AMMAPATbl HEMPEPLIBHOW CBAPKW LOA
OYrOBOW CBAPKW MIG/MAG WU BO o®JIIOCE NOnA
MPOMBIWLWNEHHOIO U MPO®PECCUOHANBHOIO
NCMONb30OBAHKA.
NpumedaHme: B npuBefeHHOM Aarnee TEKCTe UCMOMb3YETCs TEPMUH
‘cBapO4HbI annapar”.

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMNACHOCTU NMPU AYTrOBOU CBAPKE
Pa6Gounit fomkeH ObiTb XOpOWO 3HakOM C 6Ge3onacHbiM
MCNosib30BaHMEM CBapOYHOrO annapata W O3HAKOMMeH C
pUCKaMH, CBS3aHHLIMW C NPOLECCOM AYroBOW CBapku, C
COOTBETCTBYIOWMMU HOPMaMMu 3alWuUTbl U aBapUAHbIMK
CUTyaLUAMM.

(Cwm. Takke ctaHgapt "EN 60974-9: 060py.nosauue AN AyroBow
cBapku. YacTb 9: YcTaHoBKa M ucnonb3oBaHue™).

A\

- W36eraTb HenmocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3NEKTPUYECKUM
KOHTYPOM CBapku, TaKk Kak B OTCYTCTBUMU Harpysku
HanpsXeHue, noJaBaeMoe reHepaTopoM, Bo3pacTaeT WU
MOXeT 6bITb OnacHo.

- OTcoeauHATL BUN g MallMHbI OT 3MIeKTPUYECKOI ceTU nepea
npoBefeHVMeM nObIX paboT no coeaguHeHuto Kabenen
CBapku, MeponpUATMIA N0 NPOBEPKE I PEMOHTY.

- BbIKno4YaTh CBapo4HbIA annapar W OTCOeAVHATL NuTaHue
nepefsl TeM, Kak 3aMeHMTb U3HOLLEHHbIEe AeTanu CBapo4HOM
ropenku.

- BbINONHUTL 3NEKTPMYECKYI0 YCTAHOBKY B COOTBETCTBME C
AEVCTBYIOWIUM 3aKOHOAATENbCTBOM M NMPaBUNaMn TEXHUKU
6e3onacHocTu.

- CoOeAuHATL CBapO4HYH MalUMHY TOMbKO C CeThbI0 MUTaHUA C
HeWTpanbHbIM MPOBOAHWUKOM, COEAUWHEHHbLIM C
3asemrneHueM.

- Y6egutbecsi, Y4TO po3eTka CeTM NpPaBUNbHO CoeAVHeHa C
3a3eMneHueM 3alnTbl.

- He nonb3oBaTbCA annapaToM B CbIpbIX W MOKPbIX
nomeLyeHusx, ¥ He NPON3BOANTE CBaPKY NOA AOKAEM.

- He nonb3oBaTkbcA kabGenem ¢ NOBpeXAEHHON n3onAuMen unu
C MTIOXUM KOHTaKTOM B CO€AUHEHUAX.

s VAN

He npoBoauTL CBapoUHbIX PaGoT Ha KOHTelHepaXx, eMKOCTSIX
unu Tpy6ax, koTopblie copepxanu Xuakue wunu
ras3oo6pasHble ropioume BellecTBa.
- He npoBoauTb cBapouHbix paboT Ha MaTepuanax, YMcTKa
KOTOpbLIX NMpoBOAMNacChb XnopocoAepXawumu
ﬁacmopwrennmu WNU NOGNM30CTM OT yKa3aHHbIX BELLeCTB.
e npoBOANTL PKY Ha p pax nog
- Y6upate c paﬁoqero MecTa Bce roproume Ma'repuam.l
ganpumep, AepeBo, 6ymary, TpANKU M T.4.).
6ecneynTb AOCTaTOYHYI) BEHTUNALMIO paboyero mecrta
WM Nonb30BaTbCA CMeuManbHbIMA BbITSXKaMU ANA
yAaneHus abiMa, obpasyiowierocs B npouecce CBapku psaom
Cc Aayrow. Heobxoanmo cucrematnyecku npoBepsTh
BO3AeCTBNE AbIMOB CBapku, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa,
KOHLIEHTpaLum 1 NPOAOIKMTENLHOCTN BO3AEUCTBUS.
- MW3berante HarpeBaHus 6annoHa pa3fIMyHbIMM UCTOYHUKaAMU
Tenna, B TOM YMcrie U NPSIMbIMU COMTHEYHbLIMU Ny4amu (ecnmn
McnonbsyeTcn)

DO LG

- NpuMeHATL COOTBETCBYIOWYI 3N€KTPOU3ONALMIO
3neKTpoAa, CBapUBaeMoil AeTanu U MeTaniau4yeckux Yacren
C 3a3eMnieHUeM, PacnonoXeHHbIX NO6NU30CTH (AOCTYMHBIX) .
3TOro MOXHO AOCTUYL, HafeB nepyaTku, obyBb, Kacky W
cneuoaexay, NPeAyCMOTPeHHble ANs TakUX uenen, u
nocpeACTBOM WCMONb30BAHUA U3ONMPYHOLWMUX nnaTtdopm
VNN KOBPOB.

- Bceraa 3awMwartb rnasa cneunanbHbIMU HEaKTUHUYHBIMU
CTeKniamMm, MOHTUPOBAHHLIMM Ha MaCK M Ha Kacku.
Monb30BaTCA 3AWMTHON HEBO3FOPAEMON cneyoaexnoi,
ms3beras noaBepratb KOXYy BO3AEeUCTBUIO
ynbTpacguonetoBbix M MHppPakpacHbIX ny4vewn,
NPOM3BOAMMBIX AYroM ; 3almTa AOMKHAa OTHOCUTLCS TakKkKe K
npoYMM nMuaM, HaxoAsAlWMUMCs NOGMAM30CTM OT Ayru, npu
MOMOLLM 3KPAHOB UITN HE OTPAXXaKoLLMX LUTOP.
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OOEARO®®

- I'Ipoxox(.qeuwe CBapo4yHoOro TOKa I'IpVIBOAVIT K
BO3HUKHOBEHUI 3NeKTPOMarHUTHbix nonei (EMF),
HaxoAsLWmMXCA PAAOM C KOHTYPOM CBapKu.

OneKTpoMarHUTHbIE MONA MOTYT OTpULATENbHO BMUATL Ha

HeKoTopbleé MeaAMUMHCKUEe annapaTtbl (Hanpumep BoauTenb

cepaevyHoro puTma, pecnmpaTtopbl, MeTannmyeckme nporesbi U T.

A.).
HeOGXD,CIVIMO MPUHATbL COOTBETCTBYyHOLWME 3allUuTHble Mepbl B
OTHOWEeHuUn mo,qeﬁ, UMerwLlWnX YyKasaHHble annapaThbl.
Hanpumep, cnepyetr 3anpeTuTb [OCTYyNn B 30HY paboTbl
caapoquoroannapaTa

3TOT cBapoYHbIN annapat YyAOBMNEeTBOPAET TeXHUYECKUM
cTaHpapTam mnenun AnA NCNofb30BaHUA UCKITHO4YUTESNTbHO B
NPOMBILWNEHHON cpeAe B npodeccuoHanbHbIX uensx. He
rapaHTMpyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM Npeaenam,
KaCaIOI.llVIMCﬂ BO3AeMCTBMﬂ Ha 4enoBeKa 3MeKTPOMarHUTHbIX
noneu B 6bITOBbIX ycnoBusax.

Onej aTop AOMXKeH UCNonb30BaTh crneaytouine npouenypbl Tak,

YTOObI COKPaTUTb BOSAeMCTBMe ANeKTPOMarHUTHbIX noneun:
anI KpenuTb BMeCcTe KaK MOXXHO 6nuxe ABa kabens CBapKu.

- ,D,ep)Ka'rb ronosy u TyJoBMllEe KaK MOXHO Aanblue oT
CBapOYHOro KOHTYpa.

- HwukoraaHe HamaTbiBaTh CBapoOYHbIle kabGenun BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapKy, ecnv Bawe Teno HaxoauTCA BHYTpM
CBapoYHOro KOHTYypa. [lepxaTk 06a kabens ¢ OAHOW U TOW Xe
CTOPOHLI Tena.

- CoepauMHUTb o0O6GpaTHbIN kKabenb CBapo4yHOro TOKa CcoO
caapusaemoﬁ AeTanblo Kak MOXHO enuxe K BbINONIHAeMOMY
COeQUHEeHUR.

- HeBectun CBapKy psiAoM CO CBapo4HbIM annapaTtom, cuasl Ha
HeM Unum onupascb Ha CBapO‘IHbIﬁ annapar (MVIHMMaﬂbHOe

accTosiHue: 50 cm).

- e ocTaBnATb heppuMMarHuTHble npeameTbl PsiioM CO
CBapOYHbIM KOHTYPOM.

- MuHumanbHoe paccTosiHue d=20cm (Puc. M).

- O6opynoBaHue knaccaA:

OTOT CcBapoYHbIA annapaT YAOBMETBOPSAET TEeXHUYECKOMY
CcTaHAapTy U3Aenus AN WUCMONb30BaHMA MCKITIOYMTENbHO B
NpOMbILINIEeHHOW cpede B MNpodgeccuoHanbHbiX Uensx. He
rapaHTUpyeTcs COoOTBeTCTBMEe TpeGoBaHMAM
3MeKTPOMarHMTHON COBMECTUMOCTH B GbITOBbIX MOMELIEHUAX U
B NOMeLEHMNAX, NPAMO COANHEHHbIX C 3NeKTPOCEThbI0 HU3KOro
HanpsixeHus, noaatoLiel NUTaHNe B GbITOBbLIE NOMeLIEeHUS.

AONONHUTENBLHBLIE NPEAOCTOPOXXHOCTU
OMNEPALUN CBAPKMU:
- B no c

Bbl p 3NeKTpMYecKoro
pa3spsiaa;
- BMOrpaHNYHbIX 30HaX;
- NpW Hanu4uM BO3ropaeMbIxX v B3pbIB4aTbIX MaTepuarnos;
EOBXOOUMO, 4To6bl “OTBETCTBEHHbLIA 3KcnepT”’
npeABapuTENIbHO OLEHUN PUCK U PaboTbl AOMKHBI
NpOBOAUTLCA B NPUCYTCTBUM APYrUX NUL, yMerowWwmx
[EeNCTBOBaThb B CUTYaLmn TpeBOru.
HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TexHuueckue cge,qcma
3awWwmThl, onucaHHble B pasgenax 7.10 10
t:TaH.qapTa "EN 60974-9: O6opyaoBaHue qnﬂ AYroBow
cBapku. Yactb 9: YcTaHoBKa M ucnonb3osaHue”

- HEOE OOUMO 3anpeTuTb CBapkKy, korpa csapoqubm
annapaT MnM nopjaiuee YCTPOMUCTBO MNPOBONOKMU
noaaepxuBalTcA pabouum - (Hanpum., NOCPeACTBOM
eMHeMN).

- EOEXO.EIMMO 3anpeTuTb CcBapKy, koraa pa6ouui
NPUNOAHAT Hajd MOJIOM, 3a WUCKIIOYEHMEM Ccry4aeB, Koraa
ncnonb3ylorcs nna'r% Mbl 6€30NacHOCTH.

- HAMPAXEHWE ME ﬂg’ OEPXATENAMW 3MNEKTPOOOB
WUNN TOPENKAMMW: pa6oTtas ¢ HECKONMbKMMM CBapO4HbIMU
annapatamMM Ha OJHOW JeTan¥ WM Ha COeAUHEHHbIX
INEKTPUYECKN [eTansX BO3MOXHA reHepauusi onacHom
CYMMBbl “XONOCTOro” HanpsikeHuUs Mexay ABYyMs
Pa3NUYHbLIMU AepXKaTensaMu AeKTPOAOB MU ropenkamu, A0
3HauYeHWs, Moryluero B ABa pasa NpeBbICUTbL AONYCTUMbIA
npegen.

KBanuduuuposaHHomMy cneumanucty Heobxoaumo
Mopy4uTb NPMGOPHOE U3MepeHue ANA BbIABNEHUA PUCKOB U
Bbibopa noaxoAsLMX cg ICTB 3alUMUTbl COrnacHo pasgen
7.9. ctaHpapTta "EN 60974-9: OGopynosaHMe .qnﬂ AyroBou
pkun.Yactb 9: Yer uucnonb3oBaHue"

A ICTATOYHbIA PUCK

- OMPOKUObBIBAHUE: pacnonoxuTb CBapoYHbIi annapat Ha
rOPU3OHTaNbHOW MOBEPXHOCTU Hecyluei CnocoGHocCTH,
COOTBETCTBYHOLLEN Macce; B MPOTUBHOM cryyae (Hanp., non
noJ HaKIIOHOM, HEPOBHbIW U T. A..) CyLlecTBYeT ONacHOCTb
onpoxu.qblsauuﬂ



NEPEMELLEHME CBAPOYHOIO AMNMNAPATA:

NMPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHUIO: onacHo npuMeHATL
CBapoYHbIii annapat Ans no6bix paboT, oTIUYalLWmxcs oT
npeaycMoTpeHHbIX (Hanp. PasmopaxwuBaHue Tpyb6
BOAONPOBOAHOM CETH).

Bcerga

npUKpennAaAThbL 6annoH cneunanbHbIMU vCpeHCTBaMVIJ

HanpasneHHbIMKU Ha NpeaoT

(

cny' X nageHun

ecnu ucnonbayercs).

3aLI.WITbI U noABUXHbIe YaCTU KOXyXa CBapoO4HOro annapara v

yCTPOWCTBa NOAA4YM MNPOBOMOKA [AOMKHbI
TpebyeMoM MoNoxeHUM,

HaxoAuTbCA B

nepen TeMm, KakKk NoOACO€AUHATb

CBapO"IHI:Iﬁ annapar K ceTu NnuTaHus.

BH

WUMAHUE! Nio6oe pyyHoe BMelaTeNnbCTBO Ha 4YacTax B

ABUXEHUM YCTPOWCTBA NOAAYM NPOBONOKU, Hanpumep:

3ameHa ponMKoB /MM HaNpPaBNAOLWMX NPOBONOKM;
BeepeHue npoBoOnoku B ponukm;

YcTaHoBKa KaTyLIKu C NPOBOSIOKOM;

Ounctka ;onm(oe, mec'reﬁ)euox M 30HbI, Haxoaswencs
nogHEOBXOOWMO BbINOJIHATbL MPU OTKNIOYEHHOM U
gﬁﬁREAn'II{IEEHHOM OT CETU NUTAHUA CBAPOYHOM

- 3anpelaerca noAHMMaTb CBapOYHbIA HUMM.

2. BBEOEHME N OBLLEE ONMUCAHUE

[aHHbli annapaT npegHasHavyeH AN 3MNeKTPOAYroBOW CBapKW,
BbINOMHEHHbIN cneuuanbHo Ans ceapku MAG yrnepoancTbix cTanemn
N HW3KOMErnpoBaHHbIX CTanen, u paspabotaH cneumanbHo ANns
CBapky C 3aLuTHbIM razom CO, unu rasoBoii cmeckto AproHa n CO,
Csapka NpoBOAUTCS C MOHOMMUTHO NMPOBOMOKOW VNN NPOBOJIOKON C

n

tocom (Tpybyaron).

nnapartbl NOAXOAST Takke Ans ceapku MIG HepxaBetoLleid cTanu
rasom aproHom + 1-2% kucrnopoga v antoMUHKUS ra3oM aproHoM, ¢

UCNONb30BaHMEM 3MNEKTPOAOB C COCTaBOM,

noaxogsawmm  ons

cBapvBaeMoii feTanu (Tonbko moaenu Puc. B1).

B0o3MOXHO Mcronb3oBaTh MPOBOMOKY C (PrtocoM, MOAXOASLLYI0 ANst
1cronb3oBaHusi 6e3 3alMTHOrO rasa, apanTupys MOMSPHOCTb

rop

€KUM COrnacHoO yka3aHuaM nNpou3BoOAUTENSA NPOBOSIOKU (MOAeJ‘Ib

Puc. B2 ucnonb3yeT ToNbKO NOPOLIKOBY NPOBONOKY).

CE

PUMHbIE NPUHAONEXHOCTHU:
roperka;
obpaTHblii kaberb C 3aX1MOM 3a3eMIeHNs;
Habop konec (Moaenu c Tenexkamu).

3. TEXHUYECKWUE AAHHbIE
Tabnuyka gaHHbIX
TexHuyeckne AaHHble, xapakTepusytolme paboTy W nomnb3osBaHue

annapaToMm, npuBeAeHbl Ha cneunanbHon Tabnuuke, ux
pasbsiCHeHWe JaeTcs HUXe:
uc. A

1- CootBeTtcTByeT EBponenckum Hopmam 6GesonacHoCcTU U
Tpe6oBaHNSIM K KOHCTPYKLIUM AYTOBbIX CBapOY4HbIX annaparos.

2- BHyTpeHHsIsi CTPYKTypHasi CxeMa CBapO4HOro anmnapara.

3- CvMBON MpeaycMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.

4- Cumson yKasblBaeT, 4YTO MOXHO BbIMONHSATb CBapky B
MOMELLEHNN C MOBbILUEHHLIM PUCKOM 3MEKTPUYECKOro  Lioka
Harnpumep, psAOM C METanIM4eckuMm Maccamu).

5- CumBon nutaroLLen ceTu:

OpHoasHoe NnepeMeHHoe HanpskeHue.

TpexdasHoe NnepeMeHHoe HanpsikeHue.

6- CTeneHb 3aLLnThI KOpryca.

7- ﬂaaameprl ANEKTPUYECKON CETU NUTaHNS:

- U, nepemeHHOe HarpsbkeHue W YacToTa NUTaloLLen ceTn
annapara (MakcumasbHbii gonyck+ 10 %).

= Lyae MaKCUManbHbIV TOK, NOTPEBNSAEMbIN OT CETU.

- L4 3PDEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNSEMBIN OT CETU.

8- I'laaameprl CBapOYHOro KOHTYpa:

- Uo - makcumanbHoe HanpsbkeHne 6e3 Harpyskv (OTKpbITbIV
KOHTYp CBapK#).

- 1,/U, - Tok u HanpsixeHue, cooTBeTCTByllLME
HOPManu3oBaHHbIM MPOM3BOAMMbIE amnnapaTtoM BO BpeMs
cBapKy.

- X - KO3(DULMEHT NPepbIBUCTOCTU paboTbl. [MokasbiBaeT
BpeMmsi, B TeYeHMM KOTOpOro annapaTr MOXeT obecrneyuTb
yKasaHHbIi B 3TON e KonoHke Tok. KoadduuuneHt
Ka3blBaeTcsi B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LWMKY.
Hanpumep, 60 % paBHsieTcs 6 MuHyTam paboTbl C
nocneayoLym 4-x MUHYTHbIM NepepbiBoM, U T. [1.).

- AIV-AIV" - ykasbiBaeT [uanasoH_perynvpoBKM TOka CBapKu
(MWHVUManbHbIA/  MakcUManbHbI) MpU  COOTBETCTBYIOLLEM
HanpsbXeHUn ayru.

9- CepumHbin HoMep. MaeHTudukauma MawmHel (Heobxoaum npu
obpallieHnn 3a TEXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3aMacHbIMU YacTsMU,
NpOBEpPKE OPUTMHANBHOCTU U3ENUS).

10- : Bennunna nnaeknx npegoxpanunTteneit 3ameaneHHoro
[AeNCTBUS, NpeaycMaTpMBaeMbIX Ans 3aLUTbl IMHWN.

11- CumBOnbl, COOTBETCTBYIOLWME Npasunam ©Ge3onacHocTH, Ybe

3HaueHne npueeaeHo B nase 1 “Oblwas TexHuka 6esonacHocTn
[ANsi JyroBOW CBapKu”.
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Mpumevanwve: Mpumep nAeHTUUKALMOHHOW Tabnuuku sBnsieTcs
yKasaTernbHbIM ANt OObSICHEHUS! 3HAYEHWs] CUMBOMOB U LMQP:
TOYHble 3HAYeHUs TeXHUYeckux [aHHbIX Ballero annapata
npuBeaeHb Ha ero Tabnnyke.

MNPOYUE TEXHUYECKUE OAHHBIE:

- CBAPOUYHbIA AMMAPAT: cmo11'pu Tabnuuy 1 (TAB.1)
- TOPEJKA: cmotpu Tabnuuy 2 (TAB.2)

Bec CBapo4HoOro annaparaykasaHB Ta6nuue 1
(Tab. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O ANMMAPATA
YCTPOUCTBA YNPABNEHUA, PETYNIUPOBAHUA U

COEAOUHEHUA _
CBAPOYHbIN ANMAPAT
puc. B1, B2
5.YCTAHOBKA
BHUMAHUE! BbINOMHUTL BCE OMEPAUUM MO

YCTAHOBKE WU 3NEKTPUYECKOE COEOWHEHUE CO
CBAPOYHbIM AMNMNAPATOM, OTKNKYEHHbLIM U
OTCOEOMHEHHbLIM OT CETU MUTAHUA.

ANEKTPUHECKUE COEOMHEHUA OOMMKHbI BbINONMHATLCA
TOJIbKO OMNbITHbBIM U KBANW®ULUUPOBAHHbLIM
NEPCOHAIOM.

CBOPKA Puc. C
CHsTb CO CBApOYHOrO annapaTa YnakoBKY, BbIMONHUTL COOPKY
OTCOEANHEHHbIX HaCTel, IMEIOLLIMXCS B yNaKoBKe.

C6opkKa 3alMUTHON Macku
Puc. D
C6opka kabens Bo3Bpara - 3akuma
Puc. E

CMOCOB MNOABEMA CBAPOYHOIO AMMAPATA
Bce cBapouHbIE annapartbl, OnMcaHHbIe B HACTOSILLIEM PYKOBOACTBE,
HE UMEIOT CUCTEMbI NoAbEMA.

PacnonoxeHue annapata

Pacnonaraiite annapart Tak, YTOObI HE nepekpbiBaTb NPUTOK N OTTOK
oxnaxaatowlero Bosayxa K annapary (I'IpVIHy,ClVITeJ'IbHaﬂ BEHTUNAUNA
npu1 nomMmoLin Bemmnmopa): cnegute Takke 3a Tem, 4yTO6bI HE
npouncxoguno BcacblBaHne I'IpOBO[J,ﬂLLI,eI;I Mblfn, KOPPO3UBHbLIX NApoB,
BnarmuT. a.

Bokpyr cBapouyHOro annapata criegyeT ocTaBuTb cBoGoaHoe
NpPOCTPaHCTBO MUHUMYM 250 MM.

BHUMAHME! YcTaHOBUTL CBapOYHbIN annapart Ha NoCKyto

NOBEPXHOCTb C COOTBETCTBYIOWEW TIPy30NOABLEMHOCTLIO,
4TO6bI U36€XKaTh ONACHbLIX CMELLEHUI NN ONPOKNAbLIBaHUS.

COEAUHEHUE BUNKU U PO3ETKU (npeaHa3HavyeHO TONbLKO
AnA Mopernei, noctaBnseMbix 6e3 BUMKKM): coeauHuTb kabenb
NUTaHWsi CO CTaHAapTHOM BMNKOW (2 nomioca + 3asemneHue, 3
nonioca + 3a3eMiieHue), paccyuTaHHOW Ha noTpebnsembii
annapaTtom Tok. Heobxogumo nogknioyats k CTaHOapTHOW CeTeBomn
poseTke, 06OpyAOBaHHOW MNNaBKUM WM aBTOMAaTUYECKUM
npeaoXpaHuTeneM; creumanbHas 3asemnsiolas knemMma ormkHa
6bITb COEANHEHa C 3a3eMIISIOLLMM NPOBOAHUKOM (XKenTo-3efleHoro
ugera) nMMHUM nuTaxus. B tabnuue 1 (TAB. 1) npyvBeaeHb! 3HaYeHNs B
amnepax, pekoMeHAyeMble ANs npeAoXpaHuTenen nuHUK
3amMedNIeHHOro fAeicTBUSA, BbiOpaHHbIX Ha OCHOBE Makc.
HOMMHAIBHOrO TOKa, BblpabaTbiBaeMoro CBapo4HbLIM annapartom, 1
HOMMWHAIBLHOTO HaNPSHKeHUs MUTaHNS.

- [ns onepauuin U3MEHEHWUs! HaMPSHKEHUS! OTKPbITb BHYTPEHHIOWD
YacTb CBapOYHOrO anmnapara, CHSIB NMaHernb W MOAroTOBUB
KNeMMHUK W3MEHEHWUsl HanpskeHWs Tak, 4Tobbl 6bino
COOTBETCTBME MeX/y COefMHEeHNeM, YkasaHHbIM Ha Tabnuuke u
MMELLMMCS B CETU HanpshkeHneM.

uc.|
TuwaTenbHO YCTaHOBUTb Ha MeCTO MNaHenb, 3akpenus
cneuuanbHble BUHTbI.
BHumaHue!
CBapou4HbIii annapaTt NoAroToBIIeH Ha 3aBoje K Haubonee
BbICOKOMY HanpsXXeHWI0 U3 MMelolerocsi AuanasoHa,
Hanpumep:
U, 400V -noaroToBneHHOe Ha 3aBOAE HanpsikeHue.

NOACOEAUHEHUE K SNIEKTPUYECKOU CETU NUTAHUA

- [lepen noacoeavHeHvem annapata K 3MEKTPUYECKOWR ceTw,
npoBepbTe COOTBETCTBME HAMNPSXKEHUS U YaCTOTbl CETU B MecTe
YCTQHOBKM TEXHWYECKUM XapakTepucTuKam, MPUBEAEHHBIM Ha
Tabnuyke annapara.

CBapoyHbIii annapart AOMKeH COEAMHSITLCS TOMbKO C CUCTEMOiA
MUTaHWs C HyrneBblM MPOBOAHWKOM, MOACOEANHEHHBIM K
3a3eMIeHuIo.

[nsa Toro, 4yto6bl ynoBneTBopaTb TpeboBaHusim CtaHaapta EN
61000-3-11 (MepuaHue usobpaxeHus) pekomeHayetcs
NPOM3BOAUTL COEAMHEHWs! CBAapOYHOTO annapara ¢ To4ykamu
VHTepdelica CeTU NMUTaHMsl, UMEIOLLVMU UMMNEAaHC MeHee Z Make



=0.10m.
- CBapouHbIl annapar cooTBeTcTByeT TpeGoBaHWsM craHpapTa
IEC/EN 61000-3-12.

BHumaHue! HecobGnioaeHue ykasaHHbIX Bbllle NpaBun
cywecTtBeHHO cr!vm(aeT 3¢4)eKTMBHOCTb ANeKTpo3alunThbl,
npeaycMOTpeHHOW usrotoBuTesniem (knacc l) u MoxeT npusecTu
K cepbe3HbIM TpaBMaM y niofen (Hamnp., aNeKTPUYeCKUm oK) n
HaHeceHu o MaTepuanbHoro yulep6a (Hanp., noxapy).

COEAWHEHWE KOHTYPA CBAPKU

BHUMAHME! NEPEQ TEM, KAK BbIMONHATb
COENWHEHUS, NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIA AMMAPAT
OTKITHOYEH MOTCOEANHEH OT CETU MUTAHUA.

B 1abnuue 1 (TAB. 1) UMetoTCs 3HAYEHWSI, pEKOMEHAYeMble ANs
Kabeneit cBapku (B MM’) B COOTBETCTBME C MaKCUMarlbHbIM TOKOM
CcBapoYHoOro annapara.

CoeaunHeHne ra3oBoro 6ansoHa (ecnv ucnonb3yercs).

- [a30Bbl 6annoH, ycTaHaBNMBaeMbIl Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTb
rasoBOro GanrioHa CBapo4Horo annapara: Makc. 20 kr.

- 3aBUHTWUTL peaykTop(*) AaBneHUs Ha KnanaH ra3oBoro 6annoxa,
YCTaHOBMB MEXAY HUMM CrieLanbHbIi peayKTop, NoCTaBNAEMbI
KaK MPUHaANEeXHOCTb, MPW UCMONb3oBaHWUM rasa AproHa wunu
cMecy aproHa/CO,,.

- Hapetb rasosyio Tpybky Ha BbiBOAbI peaykTopa GannoHa u
3aTAHYTb €e MeTanimyeckum XOMyTOM.

- Ocnabutb perynmpoBo4HOe KoMbLo peayKTopa AaeneHus nepeq
TeM, KaK OTKpbIBaTb knanaH 6anmnoHa.

(*) Ecnu nprHaanexHocTb He NOCTaBNseTca BMeCTe C U3aenmem, To

ee crielyeT npuobpeTaTh OTAEMbLHO.

CoeavHeHue kabens Bo3BpaTa TOKa CBapku

COe,ClVIHﬂeTCH co caapmaaemoﬁ aetanbo Unn ¢ MeTanin4yecknum
CTOIIOM, Ha KOTOPOM OHa FIEXUT, KaK MOXHO BnnxKe K BbINOMHEMOMY
CBapPHOMY COEAINHEHUIO.

COeAVIHeHVIe ropenku (TOﬂbKO ansa BepcMﬁ C coeAuHeHueM
EURO)

BcraeuTh ropernky B npeAHasHaYeHHoe A1 9TOro CoeanHeHue, 4o
KOHL{@ BPYYHYIO 3aKPYTUB 3aXXMMHOE KOrbLO. [OAroToBUTSL K NepBoit
3arpy3ke NpOBOMOKU, AEMOHTUPOBAB COMMO U KOHTaKTHYH TPYBKY,
Ans 0bneryeHs BoIXoaa.

U3meHeHMe nonsipHoCTH (TOJ;I:KO énn BapuaHToB MA3-HE MA3)
uc.

- OTKPbITb pa3MartblBaTesb.
- Csapka MIG/MAG (ra3):
- CoeauHnTb kabenb ropenku, MOCTynalwLwWmMii OT YyCTponcTBa
NPOTArMBaHWS MPOBOIOKM K KpacHoO Knemme (+).
- CoeauHnTb kabenb Bo3BpaTa 3axuma K HepHOM knemme (-).

Ceapka ®IHOC (HeT rasa):

- CoeanHnTb Kabernb roperku, NocTynawLmii OT YCTpoicTBa
NPOTArNBaHUs NPOBOIOKW K YEPHOV KNeMMe (-).

- CoeaunHuTb kabenb Bo3BpaTa 3axuma K KpacHol knemme(+).

- 3a|<p|>m= oTaeneHve angd pasmarbiBaTtens.

PekomeHgauuu:

- 3akpyTuTb [0 KOHUa coeauHuTenu kabenen cBapku B GbICTpbIX
CoeaVHeHusiX (ecnn uMmeloTcst), Ans obecnevyeHus XopoLlero
QrEeKTPUYECKOr0 KOHTaKTa; B MPOTMBHOM Cryyae npousonper
neperpeB Camux COeAVHWUTENEN C UX NOCNeayloWwmuM BbiCTpbIM
MN3HOCOM 1 noTepen 3 HEeKTUBHOCTH.

- Mcnonb3osath kak MOXHO Gonee kopoTkue kabenu ceapku .

WM3beraTb NonNb3oBaTbCs METaNIMYECKUMU  CTPYKTypamu, He

oTHocsWMmMes K obpabaTtbiBaemol aetanu, BMecTo kabens

BO3BpaTa TOKa CBapku; 3aTO MoXeT OblTb onacHo ans

6e3onacHOCTU 1 AaTb NIIOXVe pe3ynbTaThkl NPU CBapke.

YCTAHOBKA KATYLLKU C MPOBOJIOKOW (Puc.H)

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK HAYMHATbL ONEPALIMM O

3AMPABKE MPOBOJIOKWA, NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN
ANMAPAT BbIKNIOYEH U OTCOEOUHEH OT CETU MUTAHUA.

YBEOWUTECb, UTO PONMUKK ONA MOOAYM NPOBOJIOKK,
HAMPABNAKOWWNA  WWIAHT W HAKOHEYHWK CBAPOYHOIO
MMACTONETA COOTBETCTBYIOT TUNY WU AUAMETPY
MCMONBb3YEMOW MPOBONIOKN N MPABUIIbHO
MNPUCOEOMHEHbI. HA 3TAMAX 3AMNPABKW/ MPOBOJIOKM HE
MONb30BATLCA SALLMTHBIMU MEPYATKAMW.

- OTKpbITb pa3marbiBaTerb.

- HapeHbTe KaTyLIKy C NPOBOIOKOW Ha WUNUHAENb, NPOBEpLTe, YTO
CTepXeHb NPOTacKMBaHWSI LUNWUHAENS NPaBUIbHO YCTAHOBMEH B
COOTBETCTBYOLLEM OTBepCTUM.(1a).

- MogHummnTe BEPXHWIA HAXWMHOW PONUK (M) 1 oTBEAMUTE ero(ux) ot
HWKHEro ponuka (oB) (2a).

- [poBepwTb, YTO PONMKU/PONINK MPOTSTMBAHUS MOAXOAWUT K TUMY
1cnonb3yemon npoBomnoku (2b).

- BosbmuTe cBOGOAHDIV KOHEL, CBAPOYHO MPOBOMOKM Ha KaTyLLKE U1
o6pexeTe NOrHyTYI0 YacTb MPOBOMOKM TaK, YTOBbI Ha TOPLIEBOM 1
BOKOBOW 4acTsX MPOBOMOKA He Obino 3ayceHueB. oBEpHUTE
KaTyLIKy B HanpasfeHUu NPOTUB YaCOBOW CTPENKU U BCTaBbTe
KOHEL| MPOBOMOKY B HANPAaBNSAOLLYI0 TPYOKY, NPOTONKHUTE ero Ha
rmy6uHy npumepHo 50 - 100 MM B Hanpasnsioliee oTBepcTue
CBapO4HOro pykasa (2c).
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- OnyctuTe Ha MeCTO BEpPXHUI HaXVUMHOWM POMWK, U PErynsiTopom
BENMYMHbI AABMEHNS YCTaHOBUTE CPEAHIO BENUUMHY JaBneHus
MPWXMMHOMO_pornuka.” Y6eautech, YTo nfosonoxa HaxoguTcst B
cneumanbHoin 6opoaae HXXHero ponuka (3).

- 3atopmosuTe crierka LUNUHAenb, BO3AENCTBYs Ha creunanbHbIn
PerynmpoBoYHbIv BUHT (1b).

- CHSITb CONNMO U KOHTaKTHYO TPYOKy (4a).

- BcrasbTe BWnKy CBApO4HOrO annapata B PO3ETKY NMUTaHWA,
BKIMIOYUTE CBAPOYHbIV annapar, HaXKMWUTe Ha KHOMKY ropenku unm
Ha KHOI‘IK¥ [BVKEHUS NPOBOSIOKM Ha NaHenu ynpaeneHus (ecnn
MMeloTCs), NoJoXAMTe, NoKa NPOBOMOKa He MPoMAeT Mo BCemMy
HanpaensioLeMy LUNaHry 1 ee KoHew, He nokaxeTcs Ha 10 - 15 cm
13 nepefHen YacTu roperku 1 OTNYCTUTE KHOTKY.

BHumaHue! B TeuyeHMM AaHHON onepauuu MPOBOIOKA
HaxoguTcA noa HanpsAXeHueM U UCNbITbiBaeT MexaHu4veckue
Harpys3ku, noa3ToMy B crny4ae HeCOﬁﬂN)AeHVIﬂ TeXHUKH
663OHHCHOCTM, MOXeT NnpUBECTU K INEeKTPU4YeCKOMY LUOKY,
PaHeHUnsiMm “ nNpuBeCTU K 3aXUraHuw HexenatenbHbIX
3NeKTPUYeCcKnX ayr:

He Hanpaensiite ropengy B CTOPOHY Tena.

He nogHocuTe ropernky 6nmsko k ra3oBoMy 6anmoHy.

?fbH)oso MOHTMPOBATH Ha roperiky KOHTaKTHyto Tpy6ky u commno
HacTpoiiTe MexaH13M noaayu NpoBOMOKYM Tak, 4ToBbl NpoBONoka
noaaBanacbk nnaBHO W be3 pbiBkoB. OTperynupyite aasneHve
PONWKOB U TOpMO3silliee ycunve LWNUHAENS Ha KaTylky Tak,
yTo6bl ycunue ObIMO MUHMMANbHLIM, HO MNPOBOMOKA He
npockanb3biBana B 60po3ge v npu npekpalieHun nogayu He
obpa3oBbiBanachk MeTNsi M3 MpOBOMOKW MOA BO3[AENCTBUEM
VHEpLINM KaTyLLIKK.

O6pexbTe BLICTYNaloLWMin KOHEL, MPOBOMOKW U3 HaKOHEeYHMKa Tak,
y106bl OcTanocs 10-15mMm.

- 3akpbITb OTAENeHNe AN pa3maTbiBaTens.

CBAPKA: ONMUCAHUE NPOLIEOYPbI

CoeaunHuTb kabernb 3a3eMneHns co cBapuBaeMoil AeTanbio.
[poBepuTL NONSPHOCTL (TonbKo Ans Bepcuin FLUX).

Ecnn Bbl Wcronb3yeTe MOHONMTHYIO MpPOBOSIOKY, OTKPbITh
perynstop notoka 3alyuTHOro rasa MoCPeACTBOM peayKTopa
Aaenenvs (5-7 n/muk).

NMPUMEYAHUE:MomHnTe, 4TO B KOHUe paboThl

Heo6X0AMMO 3aKPbITh 3aLLMTHBIN ras.

BkniounTb CBapOYHbIA annapaT WU 3agaTb CBApOYHbIA TOK Npu
MOMOLLY MOBOPOTHOTO nepekgnoqaltenﬂ (Tam, roe umeertcs).

uc.

[ns Havana cBapKu HaxaTb KHOMKY CBAPO4HO ropenku.
- [Ana perynupoBaHus napameTpoB CBapku 3aAaTb CKOPOCTb
pexyLliel KPOMKW MpU _MOMOLLM CrieunansHoM — pyKoSTKM Ao
[OCTKEHUS PErynsipHOii cBapku (Koraa npeayCcMOTPEHO).
(Puc.B-3)

®YHKUMA  TOYEYHOM KOHTAKTHOM CBAPKU (koraa
npesycMOTPEHO). Pue. L
uc.

- [Ona wn3meHeHWsa BpEeMeHM CBapkum BO3AeNCTBOBATb Ha
perynupoBoyHyto pykosiTky (Puc.B-5).

[EEEEr- Y

BHUMAHMUE:

- Y HEKOTOPbIX MOAENEN HAaKOHEYHVUK HanpaBnsioLLiel MPOBOMOKM
HaxoauTCA Moa HanmpsbkeHem; obpalatb BHUMaHWe, YTOOb
n3BexaThb HeXenaTenbHbIX 3aXuraHui.

- CurHanusaumoHHas niamna BKIYaeTCs Npu HaNMummn neperpesa,
npepbiBasi nogady MNUTaHWUsi; BOCCTAHOBMEHWE MPOUCXOANT
aBTOMAaTN4eCKM MOCe HECKOIBbKO MUHYT OXMaXAeHUs!.

7. TEX OBCNY>XUBAHUE

BHUMAHUE! TMEPEL, MPOBEQEHMEM OMEPALMIA

TEXOBCIYXXUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU
ANMAPAT OTKINOYEH U OTCOEAUHEH OT CETUMUTAHUA .
NIAHOBOE TEXOBCIYXWUBAHMUE:

OMNEPALUMNU NNAHOBOIFOo TEXOBCNYXWBAHUA

BbIMONMHAKTCA ONEPATOPOM.

Fopenka

- He octaBnsiite ropenky unu eé kabenb Ha ropsumx npegmetax,
3TO MOXET MPUBECTU K pachmnaBneHWo M3oMsiuuM U caenaet
roperky v kabenb HenpuroaHbIMm1 k paborte.

- PerynsipHo npoBepsitTe kpennenue Tpy6 u natpy6koB nogain
rasa.

- [Mpu kaxpgonW CMeHe KaTylWKW CO CBApPOYHON MPOBOMOKOW
npoayBaiiTe Cyxum CxaTbiM BO3AYXOM Nof AaBneHnem He Gonee
5 6ap LwnaHr noaayv NpoBONOKM U NPOBEPSIATE €r0 COCTOSIHUE.

- ExeOHeBHO npoBepsiiTe COCTOSIHUE W MPaBUITbHOCTb MOHTaxXa
[AeTanein KOHEYHON YacTu rOPenku: Conna, KOHTaKTHOW TPyGku u
rasoBoro Auddysopa.

Mopaya npoBonoku

- TllpoBepuTb CTeneHb W3HOCA PONIMKOB, MPOTATUBAKOLLUX
npoBorioky. [lepuvoguyeckn yaansTb MeTannMYeckylo Mbiflb,
OTKNafAblBaloLWyCs B 30HE MNPOTArMBaHUA (POMUKM W
HanpaensioLLas NPOBOSIOKM Ha BXOE U BbIXOAe).

BHEMJIAHOBOE TEXHUYECKOE OECIY>XUBAHUE
ONEPAUUMN BHEMNNAHOBOIo TEXOBCIYXWBAHUA
AONMXHblI BbINONHATLCA TONbKO OMNbITHbIM WUNU



KBAITUOULUMPOBAHHbLIM B 3NEKTPUKO-MEXAHUYECKUX
PABOTAX MEPCOHANOM.

ABHMMAHME!

HUKOrgA HE CHUMAMWUTE NAHE/Ib U HE MNPOBOAWUTE

HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AIMMAPATA, HE

OTCOEAWHUB NPEABAPUTENbBHO BWUNKY OT

ANEKTPUYECKOU CETWU.

Bbino. npoBepoK NnoA Hanp. MemM MOXeT NpUBecTU K

cepbe3HbIM 3NeKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXeH

HenocpeACTBEHHbIN KOHTaKT € TOKOBeAYWWMMWU 4HacTAMMU

annapata u/Mnu nNoBpeXAeHWUsIM BCNeACTBME KOHTaKTa C

YacTAMM B ABUXEHUN.

- PerynspHo ocmaTtpuBanTe BHYTPEHHIO YacTb annapara, B
3aBMCMMOCTM OT 4acTOTbl WCMOMb30BaHUA W 3aMblEeHHOCTU
paboyero mecTa. YaansiTe HakKoNUBLWYKCS Ha
TpaHchopmaTope, COMPOTUBMEHUU W BbINPAMUTENE Mbiflb NpU
NOMOLLM CTPYW CYXOro CXaToro BO3fyxa C HWU3KUM AaBreHuem
(makc. 10 6ap).

- He HanpaBnaTb CTpylo ©kaToro Bo3dyXa Ha arnekTpuyeckue
nnatbl; MPOW3BECTN WX OYUCTKY OYEHb MSITKOM LLETKOW WUMn
crneLmarnbHbIM1 PacTBOPUTENSIMA.

- [poBepuTb NpW OYUCTKE, YTO BMEKTPUYEcKue COoeaUHEHUs
XOpOLLO 3aKpy4yeHbl W Ha kabenenpoBogke OTCYTCTBYIOT
NOBPEXAESHNS U30NALUN.

- Tlocne oKoHYaHWs onepaLum TeXoBCnyXMBaHUS BEPHUTE NaHenu
annapara Ha MeCTO U XOPOLLIO 3aKpYTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTbI.

- Hukoraa He npoBoauTe CBApKy NPU OTKPLITON MalLMHe.

(H)
HASZNALATI UTASITAS

A

FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK
MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A
HASZNALATIUTASITAST!

HIVATASSZERU VAGY.IPARI ALKALMAZASRA RENDELTETETT,
MEGSZAKITAS NELKULI HUZALLAL MUKODO MIG/MAG ES
FLUXIVHEGESZTEST VEGZO IVHEGESZTOGEP
Megjegyzés: Az alabbiakban a “hegeszt6gép” kifejezés hasznalatos.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI
Ahegesztégép kezeléje kelld informacio birtokaban kell legyen a
hePesztG ep biztos “hasznalatarél valamint az ivhegesztés
folyamataival kapcsolatos kockazatokrdl, védelmi
rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé eljarasokrol.
(Vegye figyelembe az "EN 60974-9: lvhegeszt6 berendezések. 9.
rész: Létesités és lizemeltetés" szabvanytis).

- A hegesztés aramkorével valé kozvetlen érintekezés
elkerilendé; a generator altal létrehozott uresjarasi
fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az
ellenodrzési és javitasi miveletek végrehajtasakor a
hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek pétlasat megel6zéen a
hegesztégépet ki kell kapcsoni és kapcsolatat az
aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a
biztonsagvédelmi normak és szabalyok altal
eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztéqéﬁ kizarolag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi
rendszerrel lehet 6sszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrél, hogy az aramellatas konnektora
kifogastalanul csatlakozik afoldeléshez.

- Tilos a hegesztéﬂép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy
esods idében valé hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése
megrongalédott, vagy csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és
edényeken, melyek gyulékony folyadékokat vagy gaznemdi
anl\((agokattartalmaznak,vagy tartalmazhatnak.

- Elkerillendé az olyan anyagokon valé miiveletek
végrehajtasa, melyek tisztitasara klortartalmu oldoszerrel
keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valo
hegesztés.

- Tilos anyomas alatt all6 tartalyokon val6 hegesztés.

- A munkateriilet koérnyékérol minden gyulékony anyag
eltavolitando (pl. fa, papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfeleld szell6zést, vagy a hegesztés
kovetkeztében képzédott fiistok ivhegesztés kornyékérdl
val6 eltavolitasara alkalmas eszkozoket ; szisztematikus
vizsgalat szilkséges a hegesztés kdvetkeztében képzédostt
fistok expoziciés hatarainak megbecsléséhez, azok

lének, koncentracidjanak és maganak az expozicié
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idétartamanak fiiggvényében.
- A palackot védeni kell'a héforrasoktol, beleértve a szolar-
sugarzastis (amennyiben hasznalatos).

DOLO

Az elektrodtol, a megmunkalandé darabtél és a kozelben
elhelyezett S gko nlithetﬁ} tl fém alkatrészktol
valé megfelel6 szi lést kell alkal ni
A munkalatokat a célhoz el6iranyzott kesztyiit, labbelit,
fejfedot viselve, és felhagodeszkan, vagy
szigetel6szényegen allva kell végezni.

- A szemek a maszkra, vagy a sisakra szerelt kiilonleges,
fényre nem reagalé livegekkel védendék.
Megfelelé védo tiizallé oltozék hasznalata kotelezd,
megvédve ilgen médon a bér felhamrétegét az ivhegesztés
altal keltett ibolyantuli és infravoros sugaraktol; e vedelmet
vaszon, vagy fényt vissza nem veré fiiggony segitségével az
ivhegesztés kozelében all6 mas személyekre is ki kell
terjeszteni.

ZO0ORO®

- Ahegesztéaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén
lokalizalt, elektromagneses terek (EMF) keletkezését
okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (EI. Pace-
maker, lélegeztetdk, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.
Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfeleld
ovintézkedéseket kell hozni. Példaul meg kell tiltani a
hegesztégép hasznalati térségének megkozelitesét.
Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termék bvanyok
kovetelményeinek, amelyek meghatarozzak az ipari
kornyezetben, professzionalis célbol valo, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valo
megdfelelés, amelyek a haztartasi kornyezetben az ember
elektromagneses tereknek valé kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az
elektromagneses tereknek valé kitétel csékkentése érdekében:

- Rogzitse e%yutt, egymashoz a leheté legk a két
hegesztokabelt.

- Tartsa a feljét és a torzsét a lehetd legtavolabb a hegeszté
aramkortol.

- Sohane csavarjaahegesztokabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott
van. Tartsa mindkeét kabelt a testéhez képest ugyanazon az
oldalon.

- Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezetd kabelét a
hegesztendé munkadarabhoz a leheté legkozelebb a
készitend6 varrathoz. .

- Ne hegesszen a hegesztégép mellett, arra iilve vagy annak
nekitdmaszkodva (minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszté aramkor
kozelében. R

- Minimum tavolsag d=20cm (M Abr.).

- Aosztalyaberendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany
kovetelményeinek, amely meghatarozza az ipari
kornyezetben, professzionalis célbél vald, kizarélagos
felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses
kompatibilitasnak valé megfelelése a lakoépiiletekben és a
haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségli taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott
épiiletekben.

A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnévelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell
végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL elézetesen értékelnie, és
mindig mas - vészhelyzet esetére kiképzett személyek
jelenletében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: lvhegeszt6 berendezések.
9. rész: Létesités és lizemeltetés" szabvany 7.10; A.8; A.10
pontjaiban leirt, miiszaki védelmi eszk6zoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet
vagy a huzaladagolét a dolgoz6 tartja meg (pl. hevederszijak
segitségével). .
TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé munkas végezze
kivéve, ha blztonsg’&ikezelc’idobogéntartézkodik. e
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI
FESZULTSEG: amennyiben egy munkadarabon tébb
hegesztégéppel , vagy tobb - egymassal elektromosan
osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két
kiilonb6z6 elektrodtarté vagy faklya k6zott olyan veszelyes
mennyiségli Uresjarasi fesziiltség generaléodhat, melynek
értéke amegengedett kétszerese is lehet.



Nélkiilézhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator
elvégezze a miiszeres mérest annak megallapitasahoz, hoggy
kockazat fennall-e és alkalmazni tudja az "EN 60.9741' H

Ivhegeszt6 berend . rész: és (U
szabvany 7.9 pontjaban megjel6lt, megfelelé védelmi
intézkedeseket.

EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfeleld
hordképességii vizszintes feltileten kell elhelyezni; ellenkez6
esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlézat stb.) fennall a
billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata
veszélyes barmilyen, nem eldiranyzott mivelet
végrehajtasara (pl. vizvezeték csdberendezésének
fagytalanitasa).

- Tilos a hegesztégép fogantyujanak felfliggesztési eszkozként
valé alkalmazasa (amennyiben hasznalatos).

A hegesztogép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa el6tt
a védelmeknek, és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal
Iadagg:(oszerkezete elmozdithatd részeinek a helyiikén kell
enniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé
részen valo6 kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgék.éslvagy huzalvezetok cseréjét;

- Ahuzal gérgékbe valo behelyezését;

- Ahuzaltekercs feltoltését;

- A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk lévo

teruletek tisztitasat;

- A haétému’.ivek ola}'{)zésa't. L, ;
KIKAPCSOLT ES AZ 8RAM ELLATASé HALOZATTOL
MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

-Tilos ahegesztégép felemelése.

2.BEVEZETO ES ALTALANOS ISMERTETES

E hegeszt6gép ivhegesztést szolgalé olyan aramforras, mely karbon-
acél, CO vedbgazzal vagé Argon/CO "keverékl véddgazzal lazan
kotott acel specialisan M hegesztéseinek végrehajtasahoz kertilt
eh(’:'o,ézllgésra es tomott vagy élénkitett (csbalakl) elektronhuzalokkal
ellatott.

E hegesztégép alkalmas tovabba Argon gazt + 1-2% oxigént
tartaimazé rozsdamentes acél, valamint Argon gézt tartalmazo
aluminium hzgesztésére, amennyiben olyan letapogaté elektron
huzallal miikodik, me‘l.}/alkalmazha 6 a hegesztendd munkadarabhoz
(csak a B1 abra modelljei esetén).

KiegKenIitve a faklya polaritasat a huzal eléallitoja altal
meghatarozottakkal, lehetséges olyan élénkitett huzalok
felhasznalasais, melyek alkalmasak védégaz nélkili alkalmazasra
(A B2 abra modellje csak eres kabelt tartaimaz).

SOROZAT TARTOZEKOK:
- fékl?/a;
- aféldelés-fogo teljes kimend kabele;

- szabvany készlet (a gurulokon mozgathaté modellekhez).

3.MUSZAKIADATOK

ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden
alapvet6 adat a jellemz&k tablazataban van feltlintetve a kdvetkez6
jelentéssel:

A abr.

1- Az _iyhegesztégép biztonsagara és gyartasara vonatkozo

EUROPAI norma. .
2 -Ahegesztégép bels6 szerkezetének jele.
3 -Atervezett hegesztés folyamatanak jele. . )
4-S jel: azt Jle 6li, hogy végrehajtasra kerlilhetnek hegesztési

miiveletek olyan kornyezetben is, ahol az aramités megnovelt

veszélye allfenn (pl. nagy fémtdmegek kozvetlen kzelében).
5- Az aramellatas vezetékenek jele:

1~: egyfazisu fesziltseg,

3~: haromfazisu feszlltség.
6- Aburkolat védelmének foka.
7- Az aramellatasi vezeték jellemz6 adatai: .

- U,;: A hegesztégép aramellatdsanak valtozo fesziiltsége és

frekvenciaja (megengedett hatar £10%).

= L max: Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- L. Aténylegesen adagolt aram.
8- Ahegesztés aramkorének teljesitményei: .

- U,: maximalis Uresjarasi fesziltség (a hegesztés aramkore
nyitott).
1,/U,: az aram és a megfeleld fesziiltség, melyet a hegesztégép
szolgf(éltathata hegesztés soran normalizalt.
- X:akihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a he esztc’igép
megfeleld ‘aramot képes szolgaltatni (azonos oszlog) . %-ban

kerul kifejezésre 10 perces id6kor alapjan }\pl. 60% = 6 perc

munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben,

ha a kihasznalasi faktorok %40” C -os kornyezetben)
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meghaladottak hévédelmi beavatkozas keriil meghatérozésra (a
hegeszté?ép stand-by marad egészen addig, amig a
hémérséklet nem térvisszaa megf(engedett hatarig).

- AIV-AIV: a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv
megfeleld feszlltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat
mutatja).

9- A hegesztés azonositasat szolgalo lajstromjel (nélkiilozhetetlen a
miszaki segitségnyujtdshoz, cserealkatreszek igényének
benyujtasahoz, a termék eredetének felkutatasahoz).

0~ : Akésleltetett miikodési olvadobiztositék azon értéke,
mely a vezeték védelméhez iranyzandé eld.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését
az 1.fejezet “Azivhegesztés ltalanos biztonsaga” fartalmazza.

Megjegyzés: Afeltiintetett tablaban szereplé jelek és szamok fiktivek,
az onok tulajdonaban allé he?eszté ép pontos értékei és miiszaki
adatai a hegesztégép tablajan talalhatok.

EGYEB MUSZAKIADATOK: .

- HEGESZTOGEP: Id. az 1. tablat (1.sz. TABLA).

- FAKLYA:Id.a2. tablat(2.sz. TABLA).

Ahegesztégép stlyataz 1. tabla tiinteti fel (1.sz. TABLA).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA . L <
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. N
AZ ELEKTROMOS KAPCSOLASOKAT KIZAROLAG SZAKERTO
VAGY KVALIFIKALT SZEMELY VEGEZHETI.
ELGKIZSZITES

C Abr.
Ahegesztdgép kicsomagolasa, a csomagban léve szétszedett részek
Osszeszerelése.

Védomaszk osszeszerelése
D Abr.

Kimené kébel-fogé Osszeszerelése
E Abr.

AHEGESZTOGEP FELEMELESENEK MODJA
A jelen kézikdnyvben leirt hegesztégépek alkalmatlanok a
felemelésre.

AHEGESZTO ELHELYEZKEDESE

Jeldlje ki a hegesztégép felallitasanak helyét u?y, hoqy ne legyenek
akadalyok a a hitélevegdé ki- és bearamlasat lehetévé tevo
nyilasoknal (ventilatoros levegdéforgatas, ha jelen van); egyidejlileg
gy6zédjon meg arrél is, hogy nem kerlilnek beszivasra
vezetdéporszemek, korroziv gézok, nedvesség, stb.

Hagyjon legalabb 250mm szabad teriiletet a hegesztégép kortl.

AFIGYELEM! A hegesztogépet a sulyanak megfelelé

hordkép égli vizszintes feliileten kell elhelyezni a billenés és a
veszélyes elmozdulasok megel6zése érdekében.

CSATLAKOZODUGO ES -ALJZAT CSATLAKOZTATAS (csak a
csatlakozédugé nélkiil szallitott modellekre érvényes): Az
aramellatasi kabelt egy megfelel6 teljesitményl szabvanyositott
villasdugoval kell 6sszekapcsolni (2P + T 1 fazis esetében, 3P + T 3
fazis esetében) és el6késziteni egy halozati csatlakozot, mely
olvadébiztositékokkal, va%v automatikus megszakité kapcsoldval
van ellatva; a megfeleld fold-kivezetést a tapvezeték foldvezetékével
(sarga-zold) kell” 8sszekapcsolni. A tablazat (1. TABLAZAT) a
kivalasztott tapvezetékek késleltetett mikodési
olvadébiztositékainal H’avasolt értékeit tlnteti fel amperben, a
hegeszt6gép altal szolgaltatott maximalis névleges aram-, és az
aramellatas névleges fesziltsége alapjan.

- A fesziiltségvaltas miiveleteihez (csak a haromfazisi valtozat
esetén) be kell Iépni a hegesztégép belsejébe, eltavolitani a panelt
és el6késziteni a fesziiltségvaltas kapcsolétablajat olyan médon,
hogy &sszhangban legyen a jellemzék megfelelé tablajan
feltlintetett kapcsolas ésarendelkezésre allo halozati fesziltség.

Abr.
Megfelelé csavarok segitségével a panelt gondosan vissza kell
szerelni.
Figyelem!
A egesztéfgépgt a gyarban arendelkezésre all6 tartomanynal
magasabb fesziiltseégre készitették el, példaul:
U, 400V < Agyarban elékészitett fesziiltség.

HALOZATRAKAPCSOLAS

- Barminem( villamos Osszekottetés létesitése el6tt ellenérizze,
hog?/ a hegesztégép tablajan feltiintetett értékek megfelelnek a
felallitds helyén érvényes halézati fesziltség és frekvencia
értékeivel.

- Ahegesztégépet csak egyetlen foldelt semleges vezetékkel ellatott



halozati tapeggse?re szabad rakapcsolni.
Az EN 61000-3-1T (Flicker) jogszabalyban el6irt feltételeknek valo
megfeleles érdekében javasoljuk a hegesztégépnek a halézati
Fegyseg olyan pontJal oz csatlakoztatasat, me I¥ek latszélagos
nallasa nem halad Jame aZmax=0.1 ohm érté|
C/EN 61000-3-12 szabvany

A hegesztégép az
kovetelm enyelnek megfelel

FIGYELEM! Fenti szabalyok be nem tartasa hatastalanitja
a_gyarté altal elGiranyzott blztonsagot (1 osztalr minek

kovetkeztében komol¥( veszély lép fel ugy személyekre (pl.
aramités), mint targyakra nézve (pl. tiizvész).
HEGESZTESIARAMKOR KAPCSOLASAI

FIGYELEM! A KOVETKEZO  KAPCSOLASOK

VEGREHAJTASA ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL,
HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA
AZARAMELLAKASIHAL ZATTAL MEGSZAKITOTT. .

A tablazat (1. TABLAZAT) tiinteti fel a hegesztési kabelek javasolt
elrtekelt (mm -ben) a hegesztégép altal szolgaltatott maximalis aram
alapjan

Osszekarcsolas gazlpalackkal (amennyiben hasznalatos).
- Megto hetd gazpalack a hegeszt6gép palack tarté feltleten: max.

- A n omascsokkentot( ) a gazpalack szelepére kell csavarozni,
kozl elktatvaaszerelvenKkent szolgaltatott csOkkentdt, Argon gaz
vagy Argon/CO, keverék hasznalata esetén.

- A gazbevezeté csdvet Ossze kell kapcsolni a csokkent6vel és
megszoritani a készlet csébilincsét.

- A fartaly szelepének megnyitasa el6tt meg kell lazitani a
nyomascsokkentd szabalyozasanak panatjat.

(*) KGlén megvasarolandé tartozék, ha nem a termékkel van szallitva.

Hegesztési aram kimen6 kabelének csatlakoztatasa
Ahegesztend6 munkadarabhoz, vagy ahhoz a fémbél késziilt padhoz
kell csatlakoztatni, melyen a munkadarab el van helyezve, a lehetd
legkdzelebb a kivitelez&s alatt allé csatlakozashoz.

Osszekapcsolas faklyaval (csak EURO csatlakozéval
rendelkezé valtozatokhoz)

Arbgzitd pant tel{es megszoritasaval a fakl?lata megfelel6 dugaszolo-
kapcsoloval kell Osszeszerelni. EI6 kell késziteni a huzal elsé
feltdltését a fuvoka és a tomlé érintkezd leszerelésével, ami
megkonnyiti a kidramlast.

Polaritas cseréje (csak GAZ-l‘éEIkI lgSAZ valtozatokhoz)

-Kikell rxltnl a molormelyedesenek nyilasat.

—MIG/M Ghegesztes gaz):

Ya huzalvontatobol kiinduld kabeljét a piros érintkezével
x")ke osszakapcsolni.

- fogéd kimend kabelét a fekete érintkezével (-) kell
osszekapcsolni.

- FLUXhegesztés (| nem(};
- Aféaklya huzalvonta obol kiindulo kabeljét a fekete érintkezével
}\)ke Osszekapcsolni.
- fogé kimené kabelét a piros érintkezével (+) kell
Osszekapcsolni.
- Bekell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

Hasznos tanacsok:

- Tekerje el telies mértékben a hegesztékabel csatlakozoit a
gyorscsatlakozékban (tha jelen vannak) a tokéletes elektromos
osszekottetés garantalasa érdekében; ellenkezd esetben
maguknak a csatlakozéknak a felmelegedese koévetkezik be,
almely azok gyors karosodasat és hatékonysagvesztéséz idézi

- Hasznaljaaleheté legrovidebb hegesztékabelt.

- Kerilje "a fémtartalmu cikkek hasznalatat, amelyek nem a
megmunkalas alatt &ll6 darab részei, a hegesztoaram kIJ|0V0
kabelének helyettesitése altal; ez u%yanls egyrészt veszélyes
lehet a biztonsagra masrészt nem Kkielégité eredményekre is
vezethet a hegesztés szempontjabdl.

HUZALTEKERCS FELTOLTESE (H Abr.)

FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI

MUVELETENEK MEGKEZDESE ELOTT _MEG KELL
BIZONYOSODNI ,ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP K| VAN
KAPCSOLVA ES APCS LATA AZ ARAMELLATASI
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI, KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A

HUZALVEZET® BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK

TOMLOJE MEGFELELNEK:E AZ ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT
HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK, VALAMINT HOGY

PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Kikell n¥nn| amotor melyedesenek nyilasat.

- Ahuzaltekercset a motorra kell helyezm meg kell gy6z6dni arrol
ho a motor huzasanak coévekje jol agyazddik  be

hatarozott nyilasba (1a).
- K| ell oldani a nyomas ellengdrgdjét/ellengdrgdit és el kell

tavolitani azt/azokat a lejjebb 1évé gérg6t6l/gorgoktdl (2a).

Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt széls

részét egy szélheg né &lkuli pontos végassal;, az ora jarasaval

ellentétes irdnyba forgatni a tekercset, és beilleszteni a huzalvéget

a huzalvezeté kimenetébe 50-100 mlllmeternylvel beldkve azt a

faklya bekotésének huzalvezetdjébe ﬁZc

- Ujbol el kell helyezni az ellengérgét/e Iengt;orgoket beszabalyozva
szamukra egy kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a
huzal pontosan helyezkedik elazalulsé orgohoron?/aban(:;

- A motor kozepén elhelyezett me f eIo szabalyoz6 csavar

segitségével kissé fékeznikell a motol

Ki eIIemeInlafuvokatesazerlntkezotomlo% t (4a).

Ellenérizze, hogy a vontato tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt

huzal mlnosegenak (2b).

- Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugdjat —az aramellatas
csatlakozojahoz, be kell kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a
faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat "a kapcsolotablan
(amennylben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal
vége- veégigfutva a huzalvezeto teljes burkolatan- 10-15
centiméternyire elhagyja a faklya ellilsé részét, majd elengedni a
nyomoégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos

fesziiltség alatt &all és mechanikai erének van Kkitéve;
amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra megfeleld
ovintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és az
elektromos ivek élez3désének veszélye.

Nemszabad afaklya csonyilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.

Vissza kell szerelni a faklyara az erintkez6 tomliét és a favokat (4b).
Ellenérizni kell a huzal elétolaséanak szabalyossagat: a gorgok
nyomasanak és a motor fékezésének lehetd legalacsonyabb
értékét kell megfallapltanl ellenérizve, hogy a huzal nem csuszik be
a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatél nem lazulnak
meg tulsagosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének
kovetkezteben.

Meg kell réviditeni a fuvokabdl kimend huzal széls6 részét 10-05
miliméterrel.

Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

.HEGESZTES: AFOLYAMAT LEIRASA

- A kimen6é kabelt 6ssze kell kapcsolni a hegesztendd
munkadarabbal.

Ellenérizni kell a polaritast (csak FLUX valtozatoknal).

- Amennyiben tomér huzal alkalmazott ki kell nyitni és a
nyomascsokkentd segitségével szabalyozni kell a védelmi gaz
aramlasat 5 7I|ter/ erc).

MEGJE em szabad megfeledkezni a védelmi gaz
elzarasarol a munka befejezésekor.

Be kell kapcsolni a hegeszt6gépet és az eltéritékkel vagy a
forgokapcsoloval Samennylben azrendelkezésre all) meginditani a
hegesztési aramo

o

1. Abr.
Ahegesztés megkezdéséhez meg kell nyomni afékl?/a gombjat.
A megfeleld kezelégomb segitségével be kell allitani a huzal
sebességét a hegesztési paraméterek szabalyozasahoz ugy (ahol
3z eldiranyzott), hogy szabalyozott hegesztés valjon elérité (B-3

Abr.
) IRANYZASI FUNKCIO ahol az el6iranyzott)

A hegesztési id6 modosnasahoz meg kell nyomni a szabalyozas
kezel6gombjat (B-5 Abr.)

FIGYELEM
Néhany modellnél a huzalvezeté vége altalaban fesziiltség alatt
all; a nem kivant ivképzdédés elkerlilése érdekében erre figyelmet
kell forditani.

- A kijelz6lampa a tulhevilés fu?gveni/eben gyullad fel és
megszakitja a teljesitmény szolgaltatasat; néhany percnyi hilés
utan a helyreallitas automatikus.

7.KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK
VEGREHAJTASA ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A
HEGESZTQOGEP KI. VAN E KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASIHALOZATTAL MEGSZAKITOTT

SZOKASOSKARBANTARTAS .

A, SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT
VEGREHAJTHATJAAHEGESZT GEP KEZELOJE

Faklya

Kerlini kell a faklya meleg alkatrészeinek kabelehez vald

tamasztasat, mivel ez a szigeteldanyagok olvadasat okozhatja, az

Fedlg a fakl{ {ors lizemképtelenné valasahoz vezet.

dészakon ellenérizni kell a cs6berendezés és a

azcsatlakozasok szig

- huzaltekercs minden cserelekor szaraz slritett levegét kell fujni
(max. 5 bar) a huzalvezeté burkolataba, és ellenérizni kell annak
epségét.

- Naponta legalabb ng(szer ellendrizni kell a faklya széls6
részeinek fuvoka érintkez6 toml6, gazdiffuzor - kopasi allapotat
és osszeszereltseguket
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Huzal tapvezetéke

Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté goérgdinek kopasi
allapotat, idészakonként el kell tavolitani a vontaté teriiletén
képzddott fémport (g6rgdk és kimend/bemend huzalvezetd).

RENDKIVULI KARBANTARTAS . . P
A_RENDKIYULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KI|ZAROLAG

SZAKERT!
HAJTHATJAVEGRE.

O, VAGY GYAKORLOTT ELEKTROMUSZERESZ

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP  PANELJEINEK

ELMOZ%IT@SA, ES A GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST
M ZOEN E

KIKAPCSOLT, Al
ARAMELLATASI

EGEL! LLENORIZNI KELL HOGY A HEGESZTOGEP
LL, ES KAPCSOLATA AZ

A\POTBAN VAN E,
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt lévé hegesztégépen beliili esetleges

ellenérzések sulyos aramiitést okozhatnak , melyet a fesziiltség

alatt allo alkatrészekkel val6é kozvetlen kapcsolat eredményez,

és/ va%y sériiléseket, melyek a mozgasban Iévé szervekkel valo
tl

kiizve

en kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

Id6szakonként, a hasznalattél, és a kornyezet porossagatol
fliggéen ellendrizni kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a
transzformatorra rakddott port, szaraz suritett levegé- sugar (max.
10 bahr) segitségével. . .

El kell kertilni a sUritett leveg&sugarak iranyitasat az elektronikus
kartyak felé; ez utdbbiak esetleges tisztitdsat nagyon puha
kefével, vagy megfelel§ oldoszerekkel kell végezni.

Alkalmankeént ellenérizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol
Osszeszoritottak-e, valamint azt, hogy a kabelezések nem
okoznak-e kart a szigetelésben.

Fentemlitett mliveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes
megszoritasaval vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.
Maximalisan kerllni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési
miiveletek végrehajtasat.

(RO)

ATENTIE: CITITI

MANUAL DE INSTRUCTIUNI

A

CU ATENTIE ACEST MANUAL DE

INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE

SubDuU

RA!

APARAT DE SUDURA CU SARMA CONTINUA PENTRU SUDURA
gg &RECS II\AIGII\EAG S| FLUX DESTINAT UZULUI INDUSTRIAL $I

Observatis: n textul care urmeaza se va utiliza termenul “aparat

X

de sudura”.

leV(I:ASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU

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 asupramasurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN

0974-9: Echipament

pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare").

Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiuneain 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 lareteaua de alimentare.
Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de
alimentare inainte de a inlocui componentele pistoletului de
sudura predispuse la uzura.
Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor
invigoare 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
néméntarea de protectie.

u folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau
sub ploaie.
N|”b°|°5iﬁ cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare
slabite.

Ve W/AN

Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin
sau care au continut produse inflamabile lichide sau

azoase.

vitati 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 se utilizeaza).

DO LG

Efectuati o izolare electrica adecvata fata de electrod, piesain
lucru si fata de alte parti metalice legate la pamant, situate in
apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu
manusi, incaltaminte, masti si imbracaminte adecvate acestui
scoi) §i!) n ufilizarea de platforme sau de covoare izolante.
Protejati-va intotdeauna ochii cu geamuri de protectie
inactinice montate pe masti saucre casti.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata si evitati
expunerea epidermei la razele ultraviolete si infraroFli
produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la alte
persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de
protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

QERO®

Trecerea curentului de sudura provoaca aparitia unor campuri
eleé:trqmagnetlce (EMF) localizate in jurul circuitului de
sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele

aparate medicale (ex. Pace-maker,

respiratoare, proteze

metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele
purtatoare ale acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis
accesul in zona de folosire a aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de
produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale in sco
profesional. Nu este asigurata corespondenta cu limitele de baza
referitoare la expunerea umana la campurile electromagnetice in
mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmétoarele proceduri pentru a
reduce expunerea la campurile electromagnetice:

Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri
de sudura.

S& mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil
de circuitul de sudura.

Sa nuinfasoare niciodata cablurile de sudurain jurul corpului.
Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa
tina ambele cabluri de aceeasi parte a corpului.

83 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,

suduré (distanta minima:
Sédnujase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de
sudura.

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

iti de aparatul de

agezati sau spri
§0cm .

AparatdeclasaA:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului
tehnic de produs pentru folosirea exclusiva in medii industriale
si in scop profesional. Nu este asiguratd corespondenta cu
compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte gi in
cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A
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MASURIDE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

OPERATIILE DE SUDARE:

- inmedii curiscridicat de electrocutare;

- inspatiiingradite;

- ingrezenga materialelor inflamabile sau explozive.

TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil

expert” si sa fie efectuate intotdeauna in prezenta altor
ersoane calificate pentru interventii in caz de urgenta.

REBUIE sa fie adoptate mgloacele 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 sudurain timp ce aparatul de sudura

sau alimentatorul de sarméa este sustinut de operator (de

exemplu, prin intermediul unor curele).

TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la

indltime fata de sol, in afara de cazul in care se folosesc
latforme de siguranta.

ENSIUNE 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
masurarea cu instrumente corespunzitoare pentru a
determina daca exista un risc si sa poata lua masuri de
protectie adecvate duﬁé cum se arata la punctul 7.9 din
norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea
9: Instalare si utilizare".

ALTERISCURI

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in
scopuri diferite fata de cel pentru care a fost destinat (de ex.
decongelarea tubulaturilor din reteaua hidrica) este
periculoasa.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si
ale alimentatorului cu sarma trebuie_sa fie corect pozitionate
inainte de a conecta aparatul de sudura lareteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in migcare
ale alimentatorului cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirearolelor 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 $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

- Seinterzice ridicarea aparatului de sudura.

2.INTRODUCERE $1 DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc
electric, realizata in particular pentru sudura MAG a otelurilor de
carbon sau a otelurilor slab aliate cu gaz de protectie CO, sau a
amestecurilor Argon/CO,, prin folosirea de sarma electrod plina sau
cumiez (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 sdrmei tubulare corespunzatoare utilizarii
fara gaz dedpro\ect,ie, potrivind polaritatea pistoletului de sudura in
functie de indicatiile fabricantului de sarma utilizata (Modelul din fig.
B2foloseste numai sarma tubulara).

ACCESORII DE SERIE:

- pistoletde sudura;

- cablude masa si cleste de masa;

- setderoti (pentru modelele curoti).

3.DATE TEHNICE

PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de
sudura sunt mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu
urmétoarele semnificatii:

ig-

1- Norma EUROPEANA de referinta pentru siguranta si constructia
aparatelor de suduré cu arc electric.

2- Simbolul structuriiinterne 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 alternativa si frecventa de alimentare a aparatului
de sudura (limitele admise +10%).

= |, eyt Curent maxim absorbit din priza.

- .42 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 coresFunzétor (aceeasi
coloand). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10 minute (de

exem%llu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de stationare,
.a.m.d.).

fn cazul |)n care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa

indicatoare, raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C),

intervine protectia termica a aparatului (aparatul raméne in

stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile

admise).

- AIV-A/V: indica gama de reglare a curentului de sudura (minim -

maxim) la tensiunea arcului corespunzéatoare.

Numarul de nregistrare pentru identificarea aparatului de sudura

(indispensabil pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de

schimb, identificarea originii produsului).

®
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10--=== : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru
protectie.
11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror
semnificatie este indicatd in capitolul 1 ,Masuri de siguranta
generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in
ceea ce priveste semnificatia simbolurilor i 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 gAB. 1)

- PISTOLET DE SUDURA: a se vedea tabelul 2 (TAB. Z)I_
Greutatea aparatului de sudura este indicata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREAAPARATULUI DE SUDURA
DISPOZITIVE DE CONTROLﬁPEgEg LARE S| CONECTARE
ig. B1, B2

5.INSTALARE

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE

| CONECTARE A APARATULUI DE SUDURA NUMAI CAND

ACIESTNATES'IIE'E OPRIT §I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
L .

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE

EFECTUATE NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU

CALIFICAT. N
PREGATIRE

Fig.C
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sdu original i montati
piesele aferente prezente in ambalaj.

Asamblarea mastii de protectie

Fig.
Asamblarea cabllﬁui de masa - cleste

POSIBILITI:\'[I DE RIDICARE A APARATULUI DE SUDURA
Nici unul din aparatele de sudura descrise in acest manual nu sunt
dotate cu sisteme deridicare.

POZITIONAREAAPARATULUIDE SUDURA

Stabiliti locul de instalare al aparatului de sudura astfel incat s& nu
existe vreun obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea
aerului de racire (circulare fortata prin intermediul ventilatorului daca
exista); in acelasi timp asigurati-va c& 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 corespunzatoare, care sa poata sustine greutatea acestuia
pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile periculoase ale
aparatului.

CONECTARE STECHER $1 PRIZA (valabil numai pentru modelele
livrate fara stecher): conectati la cablul de alimentare un stecar
conform normelor (2P + P pe 1ph, 3P + P pe 3¥)h) si corespunzator
curentului indicat sl asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
cu intrerupdtor automat; clema de impamantare corespunzatoare
trebuie sa fie legata la firul de impadmantare (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.

Pentru schimbarea tensiunii (numai pentru versiunea trifazica) se
acceseaza la interiorul aparatului de sudura inlaturand panoul
protector si pozitionand conectoarele de schimbare a tensiunii
corespunzator indicatiilor de pe placa indicatoare pentru tensiunea
disponibild 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 exemplu:
U, 400V < Tensiunea pentru care este presetat aparatul in
fabrica.

CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuaréa oricarei legaturi electrice, controlati ca
tensiunea si frecventa de retea disponibile in locul de instalare s&
corespunda cu placaindicatoare 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 fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11
(Flicker) se recomanda conectarea aparatului de sudura la o retea
d(e) a1lir?1entare care are o impedanta la borne inferioara valorii Zmax
=0.10hm.

/1-\£Jaratul de sudura corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate
poate duce la nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut
de fabricant (clasa I) cu riscuri grave pentru persoane (de ex.
electrocutari) sau pentru obiecte (de ex. incendiu).



CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARI[_OR DE
MAI JOS, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT SIDECONECTAT DE LARETEAUA DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate pentru cablurile de
sugurz} (in' mm?) in baza curentului maxim transmis de aparatul de
sudaura.

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
dindotare.

- 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.

Conectareaé)istoletului de sudura (numai pentru variantele cu
legatura EURO

Introduceti pistoletul de sudura in conectorul corespunzator acestuia
strangand manual la maxim piulita de blocare. Pregatiti-o pentru
prima pozitionare a sarmei, demontand ajutajul si tubul de contact
pentru a facilita evacuarea.

(S;tl:\hzi;nbul de polaritate (numai pentru variantele GAZ- FARA

Fig. G
- Deschideti u?ita compartimentului bobina.
- Sudura MIG/MAG (gaz):
- Conectati cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul
de antrenare al sdrmei la clemarosie (+).
- Conectati cablul de masa al clestelui la clema neagra (-).

- SuduraFLUX (fara gazg:
- Conectati cablul pistoletului de sudura provenit de la aparatul
de antrenare al sarmei la clema neagra (-). )
- Conectati cablul de masa al clesteluila clemarogie (+).

- 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.

- Evitatifolosirea structurilor metalice care nu fac parte din piesa in
lucru n locul cablului de masa al curentului de sudare; acest lucru
poate fi periculos pentru masurile de_sigurantd si poate avea
rezultate nesatisfacatoare pentru sudura.

INFILAREA BOBINEI CU SARMA (Fig. H)

ATENTIE! TNAAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA
OPERATIILOR DE INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA
APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUADEALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL
DISPOZITIVULUI DE AVANS AL SARMEI S| TUBUL DE_ CONTACT
DE LAPISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE CU
DIAMETRUL $I 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 sérmei 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
derola/rolele inferioara/-e (2a). .
- Verificati ca rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzatoare
sarmei utilizate (2b).
Eliberati capatul sarmei, taind extremitatea_deformatd printr-o
taiere dreaptd 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 (2c).
Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o
valoare medie si verificati ca sarma sa fie corect pozitionata in

antul roleiinferioare (3).

rénati usor bobina actionand pe surubul de reglare corespunzétor
situatin centrul bobinei respective (1b).
Inlaturati ajutajul i tubul de contact (4a).

Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare,
Eornit,i aparatul, apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe

utonul de avans al sarmei pe panoul de comanda (daca este
prezent) si asteptati ca capatul sdrmei care traverseaza tot invelisul
dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din partea

anterioara a bobinei si apoi eliberati butonul.

ATENTIE! intimpul acestor operatii sdrma este sub tensiune
electrica si este supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau
masurile de precautie necesare, poate cauza pericole de
electrocutare, rani si declansarea de arcuri electrice:

Nuindreptati gura pistoletului de suduré spre partile corpului.

Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).

Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea

rolelor si forta de franare a bobinei la valorile minime posibile

asigurandu-va cd sarma nu aluneca in sant si ca fn momentul opririi

gvgnsérii nu se destind firele sdrmei din cauza inertiei excesive ale
obinei.

- Taiati extremitatea sarmeiiesita in afara din ajutajla 10-15 mm.

Inchideti usita compartimentului bobina.

. SUDURA: DESCRIEREA PROCEDURII
Conectati cablul de masa la piesa de sudat.
Verificati polaritatea (numai pentru versiunile FLUX).
Dacd se foloseste sarma pling, deschideti si reglati fluxul de gaz de
protectie\})rin intermediul reductorului de presiune (5—7AI/min.§ .
OBSERVATIE: Nu uitati sa inchideti gazul de protectie la sfarsitul

IR Y

lucrarii.
Porniti aparatul de sudura si setati curentul de sudura prin reostate
sau comutatorul rotativ (acolo u_nde acesta exista).

Fig. |
Pentru a incepe operatia de sué’are, apasati pe butonul pistoletului
de sudura.
Pentru a re%la parametrii de sudura, setati viteza sarmei prin
intermediul butonului de rotire pana cand obtineti o sudurd
uniforma (acolo unde este prevazuta) (Fig.B-3).

FUNCTIE DE INSAILARE (de prindere) (acolo unde este
p;gvétuté)
1

g.
- 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 deracire.

7.INTRETINERE

: ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE
INTRETINERE, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA
ESTE 'OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

INTRETINERE OBISNUITA:
OPER