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(EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND FORBUD.
PROHIBITION SIGNS. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG
(M LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E FORBUDSSIGNALER.
DIVIETO. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D'OBLIGATION ET OG FORBUDT.
D'INTERDICTION. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACIONY  (CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECi, PRIKAZUM
PROHIBICION. A ZAKAZUM.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA,
VERBOTSZEICHEN. PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(RU) NEFEHOA CUMBOJIOB BE3OMACHOCTH, (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA
OBSI3AHHOCTW U 3AMPETA. PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA |
PROIBIDO. ZABRANA.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YIIOXPEQEHS KAI (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUJY
AMNATOPEYZHE. ZENKLY PAAISKINIMAS.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING  (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD.
EN VERBOD. (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU
(HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS PASKAIDROJUMI.
JELZESEINEK FELIRATAI (BG) NEFEHOA HA 3HALIMTE 3A OMACHOCT,
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A 3AOBIDKUTENHU U 3A 3ABPAHA.
PERICOLELOR, DE OBLIGARE $I DE INTERZICERE. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH,
(SV) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH NAKAZU | ZAKAZU.
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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE
- (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MNOPAXEHUA
ANEKTPUHECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (EL) KINAYNOZ HAEKTPOMAHZIAZ - (NL)
GEVAAR ELEKTROSHOCK - (HU) ARAMUTES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA FOR
ELEKTRISK STOT - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (FI) SAHKOISKUN VAARA
- (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM
- (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (LT) ELEKTROS SMUGIO
PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT TOKOB YOAP - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO.
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(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES)
PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU)
OMNACHOCTb ObIMOB CBAPKMU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (EL) KINAYNOX KAMNNQN ZYITKOAAHZHZ
- (NL) GEVAAR LASROOK - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (RO) PERICOL
DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR
SVEISER@YK - (Fl) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI SVAROVACICH DYMU - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYPAROV ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST VARILNEGA DIMA - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA - (LT)
SUVIRINIMO DUMUY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG)
OMACHOCT OT NYLLEKA NPU 3ABAPABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH.
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(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION
- (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE EXPLOSAO - (EL) KINAYNOZ EKPH=HS -
(NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION
- (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (FI) RAJAHDYSVAARA - (CS) NEBEZPECI VYBUCHU - (SK)
NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE - (LT)
SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMIO3Ms - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU.

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR)
PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE)
DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HAEBATb 3ALLMTHYIO OOEXAY - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE PROTEGAO - (EL) YTIOXPEQZH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA -
(NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA
IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (DA) PLIGT TIL
AT ANVENDE BESKYTTELSEST®@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO
PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNYCH PROSTREDKU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV - (SL) OBVEZNQ OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE
ODJECE - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV)
PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AOBIMKUTENHO HOCEHE HA NPEAMA3HO OBMEKIO - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ.
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(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT
DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS
TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HALEBATb 3ALUUTHBLIE NMEPYATKMU -
(PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANCA - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTATEYTIKA FANTIA
- (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO
- (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR
- (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (Fl)
SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITIi OCHRANNYCH RUKAVIC - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (HR-SR) OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA
KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3A0BJIKUTENHO HOCEHE HA NPELOMNA3HU
PBKABULU - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH.
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA

FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR
ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONACHOCTb YJIbTPA®UONETOBOIO U3NYYEHUA CBAPKM - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (EL) KINAYNOZ YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO IYTKOAAHZH
- (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI
SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING
FRAN SVETSNING - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER
SVEISINGSPROSEDYREN - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO
ZARENi ZE SVAROVANI i - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (SL) NEVARNOST SEVANJA
ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (LT)
ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT

- (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT YNTPABUOMNETOBO OB/TbYBAHE MPU
3ABAPSABAHE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA.

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU)

OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE INCENDIO - (EL) KINAYNOZ MYPKATIAZ - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (HU) TUZVESZELY
- (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (FI) TULIPALON VAARA - (CS) NEBEZPECI

POZARU - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (SL) NEVARNOST POZARA - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA - (LT) GAISRO PAVOJUS
- (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU.

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE)
VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMTACHOCTb OXOTOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (EL) KINAYNOE EFKAYMATON - (NL)
GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (DA)
FARE FOR FORBRAENDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (CS) NEBEZPECI POPALENIN

- (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (LT) NUSIDEGINIMO
PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT U3rAPSIHMSA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN.

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON
IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU)
OMACHOCTb HE MOHU3WPYIOLLEW PAIMALIWM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTON
AKTINOBOAIQN - (NL) GEVAAR NIET IONISERENDE STRALEN - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (RO) PERICOL DE RADIATII
NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (DA) FARE FOR IKKE:IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT
STRALNING - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (SK) NEBEZPECENSTVO
NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA
- (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA IZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) ONMACTHOCT OT HE MIOHU3UPAHO OBNbYBAHE - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM.
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR
ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLASl ONACHOCTb - (PT) PERIGO GERAL - (EL) FENIKOZ KINAYNOS - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (HU)
ALTALANOS VESZELY - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (Fl)
YLEINEN VAARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (HR-SR)
OPCA OPASNOST - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUW OMACTHOCTY - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO.

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI
SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D'UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE
SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT,
DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELUEHO MOABELUMBATH
CBAPOYHbIV AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR AMAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR
- (EL) ANAFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ ZAN MEZO ANYWQZHZ THZ ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHZ - (NL) DE HANDGREEP
MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL
FOGVA FELAKASZTANI - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE
H NDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP
- (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET
JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT (SL)
ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA
PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI
- (ET) ON KEELATUD_RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI
METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E A CE U3MON3BA PbKOXBATKATA KATO CPE[CTBO 3A OKAYBAHE
HA 3ABAPBYHUS AMAPAT - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI.
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(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES)
ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTW B ABUXXEHWM - (PT)
CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (EL) TPOZOXH OPTANA ZE KINHZH - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (HU) VIGYAZAT:
GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE - (SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (DA) PAS
PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (CS) POZOR NA POHYBUJICI SE
SOUCASTI - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU

- (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG)
BHUMAHVE ABWXELLY CE MEXAHU3MMU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY.
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(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS,
ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN,
BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) OMACHOCTb NSl PYK, YACTU B ABWXEHWU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS, ORGAOS EM
MOVIMENTO - (EL) MPOZOXH XTA XEPIA, OPTANA ZE KINHZH (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING -
(HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE - (SV) AKTA
HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (DA) PAS PA HAENDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE
DELER - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICi SE SOUCASTI - (SK) POZOR NA RUKY,
POHYBUJUCE SA SUCASTI - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU -
(LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS
DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE NA3ETE PBLLETE OT
OBWXELUUTE CE MEXAHU3MU - (PL) CHRONIC RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY.
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE
PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE
IST PFLICHT - (RU) OBSI3AHHOCTb HOCWUTb 3ALUMUTHBIE OYKM - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (EL)
YNOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTETEYTIKA M'YAAIA - (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (HU) VEDOSZEMUVEG
VISELETE KOTELEZO - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT ANVANDA
SKYDDSGLASOGON - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG
VERNEBRILLEN - (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (SK) POVINNOST
POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH
NAOCALA - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT
AIZSARGBRILLES - (BG) 3AALMKUTENHO [IA CE HOCAT NMPEAMA3HW OYMIA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH.

_2-




(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR)
ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS
- (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3ANPET ANA OOCTYNA NOCTOPOHHUX UL - (PT)
PROIBIGAO DE ACESSO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) AMTAFOPEYZH MPOXBAZHE XE MH ENITETPAMENA ATOMA
- (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA
TILOS A BELEPES - (RO) ACCESUL PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE
AUKTORISERADE PERSONER - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE
MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM
- (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (HR-SR)
ZABRANA PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINJAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E
NOCTLMbT HA HEYMbAHOMOLLIEHM NULIA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM.

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU
MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH
EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBI3AHHOCTb MONb30BATLCS 3ALUMTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O
USO DE MASCARA DE PROTEGAO - (EL) YIIOXPEQZH NA QOPATE [IPOXTATEYTIKH MAZKA - éNLgAVERPLICHT GEBRUIK
VAN BESCHERMEND MASKER - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - S\SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE (NO)
FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO
STITU - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (HR-SR) OBAVEZNO
KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI
- (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AQBIDKUTENHO U3MON3BAHE HA NPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA.
- (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE.J.

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO
DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA
MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D'APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO
EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN
LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT
g?U& WUCMOJNIb30BAHUE YCTAHOBKW 3AMPELLEHO JIMLAM, UCMONb3YIOWWM SNEKTPOHHYIO U 3NEKTPOAMMAPATYPY
ECMNEYEHUSA XWU3HEOEATENLHOCTHU - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS
ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZ ZE ATOMA MOY ®EPOYN
HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ ZYZKEYEZ ZQTIKHZ IHMAZIAZ - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN
AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK
SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (RO)
SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE
VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER
ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE
ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - XCS& ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A
ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (SK) ZAK, OUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI
ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO
POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPQTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE
IMAJU UGRABENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI
ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET
EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - - (BG) 3ABPAHEHO E NON3BAHETO HA
MALLMHATA OT JIULIA, HOCUTENN HA ENEKTPUYECKW W ENEKTPOHHN MEOULIMHCKU YCTPOWUCTBA - (PL) ZABRONIONE
gEﬁrKg.JZEY‘g¢\(§‘II(§V\>JERZADZENIA 0OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L’'USO DELLA MACCHINA
Al_PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES
METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) WCMOJIb3OBAHUE MALLWHbI
3AMPELLAETCSA NIOAAM, UMEIOLLMM METANNIMYECKWUE NPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES
DE PROTESES METALICAS - (EL) AMAFOPEYETAI H XPHEH THX MHXANHI IE ATOMA MOY ®EPOYN METAAAIKEZ
MPOZOHKEL - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE
CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES
ATT ANVANDA MASKINEN - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN -
(NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY
METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA
STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ

- (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU
DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES
KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA
E YNOTPEBATA HA MALUMHATA OT HOCUTENN HA METANHMW MPOTE3M - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM
STOSUJACYM PROTEZY METALOWE.

@@@ @

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI
METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES
ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE)
DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELAETCA HOCUTb
METAIIIMYECKUE NPEAMETHI, YAChl UMW MATHUTHBIE MIATBIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (EL) AMTAFOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAI MATNHTIKER
MAAKETEZ - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (HU)
TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - éRO) ESTE INTERZISA PURTAREA
OBIECTELOR METALICE A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL,
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO)
FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT -, (FI) METALLISTEN ESINEJDEN, KELLOJEN
JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (CS) ZAKAZ NOSENI KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A
MAGNETICKYCH KARET - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (SL)
PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH
PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR
MAGNETINIU PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS
VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO
HA METAJTHU MPEOMETH, l-IACOBHI/ILII!I 1 MATHUTHU CXEMM - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH,
ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH.
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON
AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES) PROHIBIDO EL USO
A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN
- (RU) UICMONMb3OBAHME 3AMPELLAETCS NIOAAM, HE UMEIOLLUM PA3PELLEHMS - (PT) PROIBIDO O USO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (EL) ANAFOPEYZH XPHEZHE ZE MH EMITETPAMENA ATOMA - (NL) HET
GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL
NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE
ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN
- (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT
FOR UAUTORISERTE PERSONER - (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA
- (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM
- (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA
ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS
IZMANTOT APARATU - (BG) 3AEPAHEHO E MOMI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW INLA - (PL) ZAKAZ
UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM.

¢

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is
not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must do it through authorised
refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed
elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa apparecchiatura come rifiuto municipale solido
misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des
appareils électriques et électroniques. L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers
solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida
por separado de los aparatos eléctricos y electronicos. El usuario tiene la obligacién de no eliminar este
aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados. - (DE)
Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaf
dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaBten festen Siedlungsabfall entsorgt wird.
Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) CumBon, ykasbiBalowmin
Ha pasfenbHbIi COOp 3MeKTPUYECKOro U 3NeKTPOHHOro oGopyaoBaHus. lMonb3oBaTenb He UMeeT npasa
BblOpacbiBaTb AaHHOe oGopyAoBaHMWe B KayecTBe CMellaHHOro TBepaoro GbITOBOro orxopa, a 06s3aH
obpalyaTtbcs B cneymanu3MpoBaHHbie LieHTpbl c6opa otxoAoB. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada
das aparelhagens eléctricas e electronicas. O utente tem a obrigacéo de nao eliminar esta aparelhagem como
lixo municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (EL) Z0poAo 1rou deixvel
Tn Sia@opoTtroinpévn cUAAOYH TWV NAEKTPIKWY KA NAEKTPOVIKWY CUCKEUWV. O XpoTNG UTTOXPEOUTAI VA PNV
B10XETEVEI AUTH T CUCKEUN GOV MIKTO OTEPED AOTIKO arOBANTO, AAAG Va aTreEuBUVETAI OE EYKEKPINEVA KEVTPO
oulAAoyng. - (NL) Symbool dat wijst op de gescheiden inzameling van elektrische en elektronische toestellen.
De gebruiker is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich wenden
tot de geautoriseerde ophaalcentra. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv
hulladékgyiijtését jelzi. A felhasznalo koteles ezt a felszerelést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen
gylijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (RO) Simbol ce indica
depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest
aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-lI predea intr-un centru de depozitare a deseurilor autorizat.
- (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvandaren
far inte sortera denna anordning tillsammans med blandat fast hushéllsavfall, utan maste vanda sig till en
auktoriserad insamlingsstation. - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og elektroniske
apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast byaffald; der skal rettes
henvendelse til et autoriseret indsamlingscenter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske
og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen & ikke kaste bort dette apparatet sammen med
vanlige hjemmeavfallet, uten henvende seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (FI) Symboli, joka ilmoittaa
sahko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen. Kayttdjan velvollisuus on kaantya valtuutettujen
kerdyspisteiden puoleen eika valittaa laitetta kunnallisena sekajatteena. - (CS) Symbol oznacujici separovany
shér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny
smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (SK) Symbol oznacujtici separovany
zber elektrickych a elektronickych zariadeni. UzZivatel nesmie likvidovat' toto zariadenie ako pevny
zmieSany komunalny odpad, ale je povinny dorucit’ ho do autorizovany zberni. - (SL) Simbol, ki oznacuje
lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot navaden
gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (HR-SR) Simbol
koji oznacava posebno sakupljanje elektricnih i elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat
kao obican kruti otpad, ve¢ se mora obratiti ovlastenim centrima za sakupljanje. - (LT) Simbolis, nurodantis
atskiry nebenaudojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima. Vartotojas negali iSmesti Siy prietaisy
kaip misriy kietyjy komunaliniy atlieku, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET)
Siimbol, mis tahistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi kogumist. Kasutaja kohustuseks on pdorduda
volitatud kogumiskeskuste poole ja mitte kédsitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols,
kas norada uz to, ka utilizacija ir javeic atseviski no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém. Lietotaja
pienakums ir neizmest So aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja
atkritumu savaks$anas centra. - (BG) CumBon, KoWTO O3Ha4yaBa pa3fernHo cbLoupaHe Ha enekTpuyeckara u
enekTpoHHa anaparypa. Mon3BaTensaT ce 3aAbikaBa Aa He U3XBBLPMA Ta3n anapaTypa KaTo CMeceH TBbLbpA,
oTnagbK B KOHTeHepuTe 3a CMeT, NocTaBeHU OT o6LMHaTa, a TpsiGBa Aa ce 06bPHE KbM cneyuanusavpaHuTe
3a ToBa LeHTpoBe - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadow aparatury elektrycznej i elektronicznej.
Zabrania si¢ likwidowania aparatury jako mieszanych odpadéw miejskich statych, obowigzkiem uzytkownika
jest skierowanie si¢ do autoryzowanych osrodkéw gromadzacych odpady.




(EN)

INSTRUCTION MANUAL

WARNING:

BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE
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 ARC WELDING
The operator should be properly trained to use the welding
machine safely and should be informed about the risks related
to arc welding procedures, the associated protection measures
and emergency procedures.

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

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

When the welding cables are being connected or checks
and repairs are carried out the welding machine should be
switched off and disconnected from the power supply outlet.
Switch off the welding machine and disconnect it from the
power supply outlet before replacing consumable torch parts.
Make the electrical connections and installation according to
the safety rules and legislation in force.

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

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

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

Do not use cables with worn insulation or loose connections.

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

Keep the gas bottle (if used) away from heat sources,
including direct sunlight.
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- Use electric insulation that is suitable for the torch, the
workpiece and any metal parts that may be placed on the
ground and nearby (accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head
protection and clothing that are suitable for the purpose and
by using insulating boards or mats.

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

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

_5.-

reflective sheets.

- Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal
to or higher than 85 dB(A) because of particularly intensive
welding operations, suitable personal protective means must
be used (Tab. 1).

- The flow of the welding current generates electromagnetic
fields (EMF) around the welding circuit.
Electromagnetic fields can interfere with certain medical
equipment (e.g. Pace-makers, respiratory equipment, metallic
prostheses etc.).
Adequate protective measures must be adopted for persons
with these types of medical apparatus. For example, they must
be forbidden access to the area in which welding machines are
in operation.
This welding machine conforms to technical product standards
for exclusive use in an industrial environment for professional
purposes. It does not assure compliance with the basic limits
relative to human exposure to electromagnetic fields in the
domestic environment.

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

Fasten the two welding cables as close together as possible.
Keep head and trunk as far away as possible from the welding
circuit.

Never wind welding cables around the body.

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

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

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the
welding machine (keep 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. G).

- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS
- WELDING OPERATIONS:
In environments with increased riskof electric shock;
In confined spaces;
In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor”
and must always be carried out in the presence of other
people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as
provided in 7.10; A.8; A.10 of the applicable standard EN
60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation and
Use”.
Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire
feeder is supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised
positions unless safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES:
working with more than one welding machine on asingle 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).

- Do not use the handle to hang the welding machine.

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.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, made
specifically for MAG welding carbon steel or weak alloys with CO,
protective gas or Argon/CO, mixes, using full or core electrode wires.
It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas
containing + 1-2% oxygen and aluminium and CuSi (brazing) with
Argon gas, using electrode wires that are suitable for the workpiece
to be welded.

Suitable core wires can also be used without Flux protection gas,
adapting torch polarity according to the indications of the wire
producer.

SYNERGIC operation ensures fast and easy welding parameter
setting, always guaranteeing high arc control and welding quality.

It is particularly suitable for light metalwork fabrication and in body
shops, for welding galvanized plates, high stress stainless steel and
aluminium.

MAIN FEATURES

Synergic operation (automatic);

Burn-back time according to the wire speed;

Thermostat safeguard;

Protection against accidental short-circuits caused by contact
between the torch and the earth;

Protection against irregular power supply (power voltage too high
or too low);

Polarity inversion (Flux Welding);

STANDARD ACCESSORIES
- torch;
- return cable complete with earth clamp;

OPTIONAL ACCESSORIES
- Argon bottle adapter;

- Trolley;

- Self-darkening helmet;

- MIG MAG welding kit.

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

_6-

following meaning:

Fig. A
EUROPEAN standard of reference, for safety and construction
of arc welding machines.
Symbol for internal structure of the welding machine.
Symbol for welding procedure provided.
Symbol S: indicates that welding operations may be carried out
in environments with heightened risk of electric shock (e.g. very
close to large metallic volumes).
Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.
Protection rating of the covering.
Technical specifications for power supply line:
- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding

machine (allowed limit £10%).

= |} max - Maximum current absorbed by the line.
- |, - effective current supplied.
Performance of the welding circuit:
U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
1,/U, : current and corresponding normalised voltage that the
welding machine can supply during welding.
X : Duty cycle: indicates the time for which the welding
machine can supply the corresponding current (same column).
It is expressed as %, based on a 10 min. cycle (e.g. 60% = 6
minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C
environment) are exceeded, the thermal safeguard will
trigger (the welding machine will remain in standby until its
temperature returns within the allowed limits).
AIV-AIV : 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).
———: Size of delayed action fuses to be used to protect the
power line.
Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given
in chapter 1 “General safety considerations for arc welding”.
Note: The data plate shown above is an example to give the meaning
of the symbols and numbers; the exact values of technical data for
the welding machine in your possession must be checked directly on
the data plate of the welding machine itself.

1-
2-

3-
4-

5-

6-

ax

10-
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OTHER TECHNICAL DATA
- WELDING MACHINE: see table 1 (TAB.1)
- TORCH: see table 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
CONTROL DEVICES: ADJUSTMENT AND CONNECTION.

WELDING MACHINE (Fig. B)
At the front:

1-  Control panel (see description).
2- Cable and welding torch.

3- Cable and earth clamp.

At the back:

4- Main ON/OFF switch.

5- Shielding gas hose connector.
6- Power supply cable.

In the reel space:

7- Positive terminal (+).

8- Negative terminal (-).

N.B. Polarity inversion for FLUX welding (no gas).

WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1-  Network voltage presence warning LED.

2- Alarm warning LED (safety thermostat cut in, short circuit
between torch and mass cable, over/undervoltage).

3- mmmm : Material thickness adjustment (welding power).

4- & : Welding seam adjustment (arc length).

ﬂ:k} . default settings.



L . arc lower voltage.
L : arc higher voltage.

5. INSTALLATION

WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND
ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED
OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.

THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT
BY EXPERT OR QUALIFIED TECHNICIANS.

Return cable-clamp assembly
Fig.D

POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so
that there are no obstructions to the cooling air inlets and outlets; at
the same time make sure that conductive dust, corrosive vapours,
humidity etc. cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

WARNING! Position the welding machine on a level
surface with sufficient load-bearing capacity, so that it cannot
be tipped over or shift dangerously.

CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, check the rating plate
data on the welding machine to make sure they correspond to the
voltage and frequency of the available power supply where the
machine is to be installed.

The welding machine must be connected only and exclusively to a
power supply with the neutral conductor connected to earth.

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

- Atype ( ) for single-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker)
standard we recommend connecting the welding machine to the
interface points of the main power supply that have an impedance
of less than Zmax = 0.15 ohm.

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding
machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the
installer or user must make sure that the machine can indeed be
connected (if necessary, consult the company that manages the
electrical grid).

Plug and outlet

Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or
an automatic circuit-breaker; the corresponding earth terminal should
be connected to the (yellow-green) earth conductor of the power
supply. Table 1 (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes,
in amps, for the main supply, which have been chosen according to
the maximum rated current output from the welding machine, and to
the nominal power supply voltage.

WARNING! Non-compliance with the above regulations
renders the manufacturer’s safety system (class I) inefficient,
with resulting serious risks to people (e.g. electric shock) and
things (e.g. fire).

WELDING CIRCUIT CONNECTIONS

WARNING! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING
CONNECTIONS MAKE SURE THAT THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER
SUPPLY.

Table 1 (TAB. 1) shows the recommended sizes of the welding
cables (in mm?), according to the maximum current output from the
welding machine.

Connecting to the gas bottle (if used)

The gas bottle that can be positioned on the trolley supporting
surface: max 30kg.

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

Connect the gas input hose to the reducer and tighten the clamp.
Loosen the adjustment ring nut on the pressure reducing valve
before opening the gas bottle valve.

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

Connecting the welding current return cable
Must be connected to the workpiece or to the metal bench on which it
is positioned, keeping it as close as possible to the joint being done.

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

Polarity change
Fig. B

Open the door of the reel space.

MIG/MAG welding (gas):

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

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

FLUX welding (no gas):

- Connect the torch cable coming from the wire feeder to the black
terminal (-).

- Connect the return cable clamp to the red terminal (+).

Close the door of the reel space.

Recommendations:

Screw the welding cable connectors right down into the quick
couplings (if present), so as to ensure perfect electrical contact;
otherwise, the connectors will overheat, wear rapidly and become
inefficient.

Use welding cables that are as short as possible.

Do not use metal structures that are not part of the workpiece to
substitute the welding current return cable; this could endanger
safety and produce an unsatisfactory weld.

LOADING THE WIRE REEL (Fig. E)

WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS
TO LOAD THE WIRE MAKE SURE THE WELDING MACHINE
IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN
POWER SUPPLY OUTLET.
MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE
GUIDE HOSE AND THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH
THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE TO BE USED AND MAKE
SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN INSERTING
AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE
GLOVES.
Open the reel compartment door.
Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire
upwards; make sure the tab for pulling the spindle is correctly
seated in its hole (1a).
Release the pressure counter-roller(s) and move them away from
the lower roller(s) (2a-b);
Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2c).
Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean
cut and no burr; turn the reel anti-clockwise and thread the end of
the wire into the wire-guide infeed, pushing it 50-100mm into the
wire guide of the torch fitting (2d).
Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an
intermediate value, and make sure that the wire is correctly
positioned in the groove of the lower roller(s) (3)
Remove the nozzle and contact tip (4a).
Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch
on the welding machine, press the torch button and wait for the end
of the wire to pass through the whole of the wire guide hose and
protrude by 10-15 cm from the front part of the torch, release the
button.



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

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

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

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

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

6. WELDING: DESCRIPTION OF PROCEDURE

SHORT ARC

The wire melts and the bead detaches as a result of the subsequent
short-circuits in the wire tip positioned in the weld pool (up to 200
times per second). The wire stick-out is normally between 5 and 12
mm.

Carbon steel and low-alloy steel
- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Flux-core wire

- Usable wire diameter:

0.6-0.8 mm
CO,or Ar/CO, mixes.

0.8 mm
Ar/O, or Ar/CO, (1-2%) mixtures

0.8 - 1.0 mm (0.8 mm for CuSi)
Ar

0.8 - 1.2 mm (140 A version)
0.8 - 0.9 mm (115 A version)
- Usable gas: None
SHIELDING GAS

The shielding gas flow rate must be 8-14 I/min.

ADJUSTING THE WELDING BEAD

The bead shape is adjusted using the knob (Fig. C-4) which adjusts
the arc length and thus determines the greater or lesser intake of the
sealing temperature.

Referring to the table available in the machine (Fig. F), set the knob
(Fig. C-4) depending on the material, wire and gas used. The points
A, B, C, D represent good starting points for welding in different
working conditions.

n:.- Convex shape: it means that there is a low thermal transfer,
therefore the welding, is “cold”, with little penetration; rotate the knob
clockwise to obtain a higher thermal transfer with the effect of a weld
with higher fusion.

LS Concave shape: it means that there is a high thermal transfer,
therefore the welding is too “hot”, with excessive penetration; turn the
knob counterclockwise to obtain a lower melting.

SETTING THICKNESS

The setting of the thickness is carried out by adjusting the knob (Fig.
C-3). This knob regulates the welding power according to sheet
thickness and affects simultaneously the wire feeder speed as well
as the amount of current transferred to the filler wire.

Referring to the table provided in the machine (Fig. F), set the knob
(Fig. C-5) depending on the material, wire, gas, and thickness that
will be welded.

7. MAINTENANCE

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

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

Torch

Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the
insulating materials to melt, making the torch unusable after a very
short time;

Make regular checks on the gas pipe and connector seals;

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

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

Wire feeder

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

EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

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

If checks are made inside the welding machine while it is live,
this may cause serious electric shock due to direct contact with
live parts and/or injury due to direct contact with moving parts.
Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending
on use and the dustiness of the environment, and remove the dust
deposited on the transformer, reactance and rectifier using a jet of
dry compressed air (max. 10 bar).

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards;
these can be cleaned with a very soft brush or suitable solvents.
At the same time make sure the electrical connections are tight and
check the wiring for damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the
welding machine and screw the fastening screws right down.
Never, ever carry out welding operations while the welding machine
is open.

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

8. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE
SERVICING MACHINE OR REQUESTING ASSISTANCE, CARRY
OUT THE FOLLOWING CHECK:

Check that when general switch is ON the relative lamp is ON.
If this is not the case then the problem is located on the mains
(cables, plugs, outlets, fuses, etc.)

Check that the yellow led (ie. thermal protection interruption- either
over or undervoltage or short circuit) is not lit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there
is a thermal protection interruption, wait for the machine to cool
down, check that the fan is working properly.

Check the mains voltage: if the value is too high or too low the
welding machine will be stopped.

Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if
this is the case eliminate the incovenience.

Check that all connections of the welding circuit are correct,
particularly that the work clamp is well attached to the workpiece,
with no interferring material or surface-coverings (ie. Paint).
Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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MANUALE ISTRUZIONE

ATTENZIONE:

PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE
ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE.

LEGGERE

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

Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “saldatrice”.

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

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

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

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

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

Eseguire I'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
aterra.

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

connessioni allentate.

Ve WA

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

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

Non saldare su recipienti in pressione.

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

Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad
asportare i fumi di saldatura nelle vicinanze dell’arco; &
necessario un approccio 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
I'irraggiamento solare (se utilizzata).

POL0®

Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia,
il pezzo in lavorazione ed eventuali parti metalliche messe a
terra poste nelle vicinanze (accessibili).

Cio e normalmente ottenibile indossando guanti, calzature,
copricapo ed indumenti previsti allo scopo e mediante I'uso
di pedane o tappeti isolanti.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi
alla UNI EN 169 o UNI EN 379 montati su maschere o caschi
conformi alla UNI EN 175.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi
alla UNI EN 11611) e guanti di saldatura (conformi alla UNI EN
12477) evitando di esporre I'epidermide ai raggi ultravioletti

con isolamento deteriorato o con

ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione deve essere
estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di
schermi o tende non riflettenti.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura
particolarmente intensive viene verificato un livello di
esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore
a85dB(A), € obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

LHOORO®®

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune

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

metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti

dei portatori di queste apparecchiature. Ad esempio proibire

I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per

I'uso esclusivo in ambiente industriale a scopo professionale.

Non & assicurata la rispondenza ai limiti di base relativi

all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente

domestico.

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

Fissare insieme il pit 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 diritorno della corrente di saldatura al pezzo
da saldare il pit 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. G).

/N

- Apparecchiatura di classe A:

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

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
In spazi confinati;
In presenza di materiali inflammabili 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 di filo & sostenuto dall’operatore (es. per mezzo
di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da
terra, salvo eventuale uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando
con piu saldatrici su di un solo pezzo o su piu pezzi collegati
elettricamente si pud generare una somma pericolosa di
tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un
valore che puo raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E’ necessario che un coordinatore esperto esegua la misura
strumentale per determinare se esiste un rischio e possa



adottare misure di protezione adeguate come indicato in 7.9
della norma “EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

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

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

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

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

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 di filo, 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.

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, o0 miscele
Argon/CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati (tubolari).

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

E’ possibile inoltre I'impiego di fili animati adatti all'uso senza gas di
protezione Flux adeguando la polarita della torcia a quanto indicato
dal costruttore di filo.

Il funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione
dei parametri di saldatura garantendo sempre un elevato controllo
dell'arco e della qualita di saldatura.

E’ particolarmente adatta per applicazioni in carpenteria leggera e in
carrozzeria, per la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto
snervamento), inox ed alluminio.

PRINCIPALI CARATTERISTICHE

- Funzionamento sinergico (automatico);

Tempo di bruciatura finale (Burn-back) in funzione della velocita del
filo;

Protezione termostatica;

- Protezione contro i corti circuiti accidentali dovuti al contatto tra
torcia e massa;

Protezione contro le alimentazioni anomale (tensione di
alimentazione troppo alta o troppo bassa);

- Inversione della polarita (Saldatura Flux);

ACCESSORI DI SERIE
- torcia;
- cavo di ritorno completo di pinza di massa;

ACCESSORI A RICHIESTA
- Adattatore bombola argon;
- Carrello;

- Maschera autoscurante;
- Kit Saldatura MIG/MAG;

3. DATI TECNICI

TARGA DATI

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

sono riassunti nella targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

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

2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

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

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- |, ma - COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, - Corrente effettiva di alimentazione.

8- 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 cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente)

vengano superati si determinera l'intervento della protezione

termica (la saldatrice rimane in stand-by sinché la sua
temperatura non rientri nei limiti ammessi).

- AIV-AV : Indica la gamma di regolazione della corrente di
saldatura (minimo - massimo) alla corrispondente tensione
d’arco.

9- Numero di matricola per [lidentificazione della saldatrice
(indispensabile per assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca
origine del prodotto).

10- 4=—= : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da

prevedere per la protezione della linea.

Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel

capitolo 1 “Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei

simboli e delle cifre; i valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in

vostro possesso devono essere rilevati direttamente sulla targa della
saldatrice stessa.
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ALTRI DATI TECNICI:
- SALDATRICE: vedi tabella 1 (TAB.1)
- TORCIA: vedi tabella 2 (TAB.2)

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

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
DISPOSITIVIDICONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE.

SALDATRICE (Fig. B)

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo (vedi descrizione).
2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

Sul lato posteriore:

4- Interuttore generale ON/OFF.

5- Connettore del tubo per gas di protezione.
6- Cavo di alimentazione.

Sul vano aspo:

7- Morsetto positivo (+).

8- Morsetto negativo (-).

N.B. Inversione polarita per saldatura FLUX (no gas).

PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- Led segnalazione presenza tensione di rete.
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2- Led di segnalazione allarme (intervento termostato di sicurezza,
corto circuito fra torcia e cavo di massa, sovra/sottotensione.
3- mm=m : Regolazione dello spessore del materiale (potenza di
saldatura)
: Regolazione del cordone di saldatura
dell’arco)
: impostazione di default.

(lunghezza

: tensione d’arco inferiore.

: tensione d’arco superiore.

(ol allad SNE

5. INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI
DI INSTALLAZIONE ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA
SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA E SCOLLEGATA
DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. D

UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

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

- Tipo A( - ) per macchine monofasi.

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 = 0.15 ohm.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.
Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, &
responsabilita dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la
saldatrice possa essere connessa (se necessario, consultare il
gestore della rete di distribuzione).

Spina e presa

Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete
dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito terminale di
terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della
linea di alimentazione. La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati
in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti in base alla massima
corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale
di alimentazione.

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
COLLEGAMENTI ACCERTARSI

ESEGUIRE | SEGUENTI
CHE LA SALDATRICE SIA

SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura
(in mm?) in base alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max
30kg.

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

gas interponendo la riduzione apposita fornita come accessorio,

quando venga utilizzato gas Argon o miscela Argon/CO,,.

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

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

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

prodotto.

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

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

Cambio polarita
Fig. B
- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
rosso (+).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto nero (-).
- Saldatura FLUX (no gas):
- Collegare il cavo della torcia proveniente dal trainafilo al morsetto
nero (-).
- Collegare il cavo di ritorno pinza al morsetto rosso (+).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

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 pud essere pericoloso per la sicurezza e dare
risultati insoddisfacenti per la saldatura.

CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. E)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI
CARICO DEL FILO, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO
ED IL TUBETTO DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO
CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO
CHE S’'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON
INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

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

di trascinamento dell'aspo sia correttamente alloggiato nel foro

previsto (1a).

Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i

inferiore/i (2a-b);

Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato

(2c).

Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un

taglio netto e privo di bava; ruotare la bobina in senso antiorario

ed imboccare il capo del filo nel guidafilo d’entrata spingendolo per

50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2d).

Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un

valore intermedio, verificare che il filo sia correttamente posizionato

nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).

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
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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:

- Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.
Non avvicinare alla bombola la torcia.

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

- Verificare che 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
del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della
bobina.

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

6. SALDATURA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti
successivi della punta del filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte
al secondo). La lunghezza libera del filo (stick-out) € normalmente
compresa tra 5 e 12mm.

Acciai al carbonio e basso-legati

- Diametro fili utilizzabili: 0.6 - 0.8mm
- Gas utilizzabile: CO, o miscele Ar/CO,
Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili: 0.8mm

- Gas utilizzabile:
Alluminio e CuSi
- Diametro fili utilizzabili: 0.8 - 1.0mm (0.8mm per CuSi)
- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:

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

0.8 - 1.2mm (versione da 140A)
0.8 - 0.9mm (versione da 115A)
- Gas utilizzabile: Nessuno
GAS DI PROTEZIONE

La portata del gas di protezione deve essere di 8-14 I/min.

REGOLAZIONE DELLA FORMA DEL CORDONE
La regolazione della forma del cordone avviene mediante la
manopola (Fig. C-4) la quale regola la lunghezza d’arco e quindi
stabilisce il maggior o minor apporto di temperatura alla saldatura.
Facendo riferimento alla tabella disponibile in macchina (Fig. F)
impostare la manopola (Fig. C-4) a seconda del materiale, filo e gas
utilizzato. | punti A, B, C, D rappresentano dei buoni punti di partenza
per saldare in diverse condizioni di lavoro.

LY Forma convessa: Significa che vi & un basso apporto termico
quindi la saldatura risulta “fredda”, con poca penetrazione; ruotare
quindi in senso orario la manopola per ottenere un maggiore apporto
termico con I'effetto di una saldatura con maggiore fusione.

Hé Forma concava: Significa che vi & un elevato apporto termico
quindi la saldatura risulta troppo “calda”, con eccessiva penetrazione;
ruotare quindi in senso antiorario la manopola per ottenere una
minore fusione.

IMPOSTAZIONE DELLO SPESSORE

L'impostazione dello spessore avviene mediante la manopola (Fig.
C-3) la quale regola la potenza di saldatura in base allo spessore
della lamiera e influisce contemporaneamente sulla velocita del
traino e sulla quantita di corrente trasferita al filo di apporto.
Facendo riferimento alla tabella disponibile in macchina (Fig. F)
impostare la manopola (Fig. C-5) a seconda del materiale, filo, gas, e
dello spessore che si intende saldare.

7. MANUTENZIONE
ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI

DI MANUTENZIONE, ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO
ESSERE ESEGUITE DALL'OPERATORE.

Torcia

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

cid causerebbe la fusione dei materiali isolanti mettendola

rapidamente fuori servizio;

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas;

Ad ogni sostituzione della bobina filo soffiare con aria compressa

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

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

Alimentatore di filo

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

MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI

DELLA SALDATRICE ED ACCEDERE AL SUO INTERNO

ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E

SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all'interno della

saldatrice possono causare shock elettrico grave originato

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

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell'utilizzo
e della polverosita dellambiente, ispezionare [linterno della
saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su trasformatore,
reattanza e raddrizzatore mediante un getto d’aria compressa
secca (max 10 bar).

- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede

elettroniche; provvedere alla loro eventuale pulizia con una

spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben

serrate ed i cablaggi non presentino danni all'isolamento.

Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice

serrando a fondo le viti di fissaggio.

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a

saldatrice aperta.

Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare

le connessioni ed i cablaggi com’erano in origine avendo cura

che questi non vadano a contatto con parti in movimento o parti

che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare tutti i

conduttori com’erano in origine avendo cura di tenere ben separati

tra di loro i collegamenti del primario in alta tensione da quelli
secondari in bassa tensione.

Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della

carpenteria.

8. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA' DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE,

E PRIMA DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O

RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTROASSISTENZA CONTROLLARE

CHE:

Con interruttore generale in "ON” la lampada relativa sia accesa;

in caso contrario il difetto normalmente risiede nella linea di

alimentazione (cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

Non sia acceso il led giallo segnalante I'intervento della sicurezza

termica di sovra o sottotensione o di corto circuito.

- Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale;
in caso di intervento della protezione termostatica attendere il
raffreddamento naturale della saldatrice, verificare la funzionalita
del ventilatore.

- Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto o troppo

basso la saldatrice rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all’'uscita della saldatrice:

in tal caso procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente,
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particolarmente che la pinza del cavo di massa sia effettivamente
collegata al pezzo e senza interposizione di materiali isolanti (es.
Vernici).

- Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.

(FR) |

MANUEL D’'INSTRUCTIONS

A

AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE
LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL

ATTENTION!
DE SOUDAGE,
D’'INSTRUCTIONS.

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

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

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

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

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

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

Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de procéder au branchement des cables de
soudage et aux opérations de contrdle et de réparation.
Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise
secteur avant de remplacer les piéces de la torche sujettes a
usure.

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

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

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

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

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

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

P WA

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

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

Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

Prévoirun renouvellementd’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 (en cas d’utilisation).

POL 0@

- Adopter une isolation électrique adéquate par rapport a
la torche, & la piece a usiner et aux éventuelles parties
métalliques mises a la terre placées dans les environs
(accessibles).

Ceci peut s’'obtenir normalement en portant des gants, des

chaussures, un couvre-chef et des vétements prévus a cet

effet et en utilisant des plates-formes ou des tapis isolants.

Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés

conformes a la norme UNI EN 169 ou UNI EN 379 montés sur

des masques ou des casques conformes a la norme UNI EN

175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés

(conformes alanorme UNI EN 11611) et des gants de soudage

(conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant toujours

d’exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges

produits par l'arc ; la protection doit étre étendue a d’autres
personnes dans les environs de I’arc au moyen d’afficheurs
ou de rideaux antireflets.

- Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement
intensives, on constate un niveau d’exposition acoustique
quotidien (LEPd) égal ou supérieur a85dB(A), il est obligatoire
d'utiliser des moyens adéquats de protection individuelle
(Tab. 1).

=OORO®X®

- 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, protheses métalliques, etc.)
Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les
porteurs de ces appareils. L'une d’elles consiste a interdire
I'acces a la zone d’utilisation du poste de soudage.
Ce poste de soudage répond aux exigences des normes
techniques de produit pour une utilisation exclusive dans
des environnements industriels a usage professionnel. La
conformité aux limites de base relatives a I'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:

Fixer les deux cables de soudage I'un a l’autre et les plus pres
possible.

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

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.
Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les
opérations. Placer les deux cables du méme coté du corps.
Connecter le cable de retour du courant de soudage a la
piece a souder, le plus prés possible du raccord en cours
d’exécution.

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

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

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

/N

- Appareils de classe A:

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

-13-



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

dans des lieux fermés;

en présence de matériaux inflammables ou comportant des
risques d’explosion;

DOIT étre soumise a |'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 I'arc. Partie 9 : Installation et
utilisation».

NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou
le dispositif d’alimentation du fil est maintenu par I'opérateur
(par ex. au moyen de courroies).

Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est
interdit, sauf en cas d'utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute
intervention effectuée avec plusieurs postes de soudage
sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation de tension
a vide dangereuse entre deux porte-électrode ou torches
pouvant atteindre le double de la limite admissible.

Il est 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
I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I’arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

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

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

Il est interdit d'utiliser la poignée comme moyen de
suspension du poste de soudage.

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:

Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil;

Introduction du fil dans les rouleaux;

Chargement de la bobine de fil;

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

Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT
ET DEBRANCHE DU RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

lls sont aussi adaptés au soudage MIG des aciers inoxydables avec
gaz Argon + 1-2% oxygene et de I'aluminium et CuSi (brasage) avec
gaz Argon, en utilisant des fils électrode adaptés a la piéce a souder.

est en outre possible d'utiliser des fils fourrés adaptés a l'usage

sans gaz de protection Flux en adaptant la polarité de la torche a ce
qui est indiqué par le constructeur de fil.
Le fonctionnement SYNERGIQUE assure la programmation rapide

et

facile des paramétres de soudage, ce qui garantit toujours un

controle élevé de I'arc et de la qualité de soudage.
Il est particulierement adapté aux applications en charpenterie légére

et

en carrosserie, pour le soudage de téles galvanisées, a haute

limite d’élasticité, inox et aluminium.

PRINCIPALES CARACTERISTIQUES

Fonctionnement synergique (automatique);

Temps de bralure finale (Burn-back) en fonction de la vitesse du fil;
Protection thermostatique;

Protection contre les courts-circuits accidentels dus au contact
entre torche et masse;

Protection contre les alimentations
d’alimentation trop haute ou trop basse);
Inversion de la polarité (Soudage Flux);

anormales  (tension

ACCESSOIRES DE SERIE

torche;
cable de retour avec pince de masse;

ACCESSOIRES SUR DEMANDE

3.

Adaptateur bouteille argon;
Chariot;

Masque auto-obscurcissant;
Kit de Soudage MIG/MAG.

DONNEES TECHNIQUES

PLAQUETTE D’'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste
de soudure sont résumées sur la plaque des caractéristiques avec la
signification suivante:

6-
7-

10-

11

Fig. A
Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la
construction des postes de soudure pour soudure a l'arc.
Symbole de la structure interne du poste de soudure.
Symbole du procédé de soudage prévu.
Symbole S: indique qu'il est possible d’effectuer des opérations
de soudage dans un milieu présentant des risques accrus de
choc électrique (par ex. a proximité immédiate de grandes
masses métalliques).
Symbole de la ligne d’alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~ : tension alternative triphasée
Degré de protection de la structure.
Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:
- U, : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de

soudure (limites admises "15%).

-1 : courant maximal absorbé par la ligne

1max

- |, : 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 durant le soudage.

X : Rapport d’'intermittence: indique le temps durant lequel

la machine peut distribuer le courant correspondant (méme

colonne). S’exprime en % sur la base d’un cycle de 10 mn (par

exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et

ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant

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

déclenche et le poste de soudure se place en veille tant que la

température ne rentre pas dans les limites autorisées.

- AIV-ANV:indique la plage de régulation du courant de soudage
(minimum - maximum) a la tension d’arc correspondante.

Numéro d'immatriculation pour [lidentification du poste de

soudure (indispensable en cas de nécessité d’assistance

technique, demande piéces de rechange, recherche provenance

du produit).

———} : Valeur des fusibles & commande retardée a prévoir

pour la protection de la ligne.

Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification

figure au chapitre 1 “Consignes générales de sécurité pour le

soudure a l'arc ”.

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

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

Le poids du poste de soudage est reporté dans le tableau 1
(TAB. 1).

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

POSTE DE SOUDAGE (Fig. B)

Sur le coté antérieur:

1- Tableau de contrdle (voir description).
2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

Sur le coté postérieur:

4-  Interrupteur général ON/OFF.

5- Connecteur du tuyau pour gaz de protection.
6- Cable d’alimentation.

Sur le compartiment de support bobine :

7- Borne positive (+).

8- Borne négative (-).

N.B. Inversion de polarité pour soudage FLUX (no gaz).

PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)

1- Led de signalisation indiquant la présence de tension de réseau.

2- Led de signalisation d’alarme (intervention du thermostat de
sécurité, court-circuit entre torche et cable de masse, sous/
surtension).

3- : Réglage de I'épaisseur du matériau (puissance de
soudage)
4- : Réglage du cordon de soudage (longueur de I'arc)

: programmation par défaut.
: tension d’arc inférieure.

: tension d’arc supérieure.

ialalal SO

5. INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS
D'INSTALLATION ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC
L'’APPAREIL RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D'ALIMENTATION.

LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE
EXECUTES EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT
OU QUALIFIE.

Assemblage du cable de retour-pince
Fig.D

POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d’installation de I'appareil de fagon a ce qu'il n'y ait
pas d'obstacles en face de I'ouverture d’entrée et de sortie de l'air
de refroidissement ; s’assurer dans le méme temps qu'il n’aspire pas
de poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives, d’humidité, etc.
Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de
soudage.

ATTENTION ! Placer I’'appareil sur une surface plane de
capacité adaptée au poids pour en éviter le renversement ou des
déplacements dangereux.

BRANCHEMENT AU RESEAU

- Avant d'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les
données de plaquette de I'appareil correspondent a la tension et
a la fréquence de réseau, disponibles sur le lieu d’installation.

- Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un
systéme d’alimentation avec conducteur de neutre branché a la
terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des
interrupteurs différentiels de type:

- Type A( ) pour des machines monophasées.

Afin de respecter les conditions nécessaires requises par
le référentiel EN 61000-3-11 (Flicker), nous conseillons le
branchement du poste de soudage aux points d'interface du
réseau d’alimentation qui présentent une impédance inférieure a
Zmax = 0.15 ohm.

Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le
référentiel CEI/EN 61000-3-12.

S'il est branché au réseau d'alimentation public, il appartient
a linstallateur ou a l'utilisateur de vérifier que le poste peut étre
branché (si nécessaire, consulter le gestionnaire du réseau de
distribution).

Fiche et prise

Brancher la fiche du cable d’alimentation @ une prise de réseau
équipée de fusibles ou d'un interrupteur automatique; le terminal de
terre prévu a cet effet doit étre branché au conducteur de terre (jaune-
vert) de la ligne d’alimentation. Le tableau 1 (TAB.1) reporte les
valeurs conseillées en ampeéres des fusibles retardés de ligne choisis
en fonction du courant nominal maximum distribué par le poste de
soudage, et en fonction de la tension nominale d’alimentation.

ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend
inefficace le systéme de sécurité prévu par le constructeur
(classe 1) avec de graves risques conséquents pour les
personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses (ex.
incendie).

CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE :

ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS
SUIVANTS, S'ASSURER QUE LE POSTE EST ETEINT ET
DEBRANCHE DU RESEAU D’'ALIMENTATION.

Le Tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables
de soudage (en mm?) en fonction du courant le plus fort distribué par
le poste de soudage.

Branchement a la bouteille de gaz (si elle est utilisée)

Bouteille de gaz chargeable sur le plan d’appui du chariot: max 30 kg.

- Visser le réducteur de pression (*) au détenteur de la bouteille de
gaz en interposant la réduction prévue a cet effet et fournie comme
accessoire, en cas d'utilisation de gaz Argon ou d’'un mélange
Argon/CO,,.

- Brancher le tuyau d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.

Desserrer la couronne de réglage du réducteur de pression avant

d’ouvrir le détendeur de la bouteille.

(*) Accessoire a acquérir séparément s'il n'est pas fourni avec le

produit.

Branchement du cable de retour du courant de soudage
Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur
lequel il est posé, le plus prés possible du joint en exécution.

Torche
La prédisposer lors du premier chargement du fil, en démontant la
buse et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.

Changement de polarité
Fig. B
- Ouvrir le portillon du compartiment du support bobine.
- Soudage MIG/MAG (gaz):
- Brancher le cable de la torche provenant du dispositif & dévider
a la borne rouge (+).
- Brancher le cable de retour-pince a la borne noire (-).
- Soudage FLUX (no gaz):
- Brancher le cable de la torche provenant du dispositif & dévider
a la borne noire (-).
- Brancher le cable de retour-pince a la borne rouge (+).
- Fermer le portillon du compartiment du support bobine.
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Recommandations:

- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans
les prises rapides (si elles existent), pour en garantir un parfait
contact électrique; en cas contraire, il se produira une surchauffe
des connecteurs qui se détérioreront rapidement et perdront leur
efficacité.

Utiliser les cables de soudage les plus courts possibles.

Eviter d'utiliser des structures métalliques qui ne font pas partie du
morceau en usinage, pour remplacer le cable de retour du courant
de soudage ; ceci peut étre dangereux pour la sécurité et donner
des résultats insatisfaisants pour le soudage.

CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. E)

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

VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA

GAINE GUIDE-FIL ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE

CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AU TYPE DE FIL

UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES

PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE

PROTECTION.

- Ouvrir le compartiment bobine.

Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité

du fil vers le haut, et s’assurer que le téton d’entrainement est

correctement inséré dans l'orifice prévu (1a).

Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des)

galet(s) inférieur(s) (2a-b);

Vérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé (2c).

Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de fagcon

nette et sans bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des

aiguilles d’'une montre et introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil
d’entrée en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord
de la torche (2d).

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

valeur intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné

dans la gorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).

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

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

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

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

Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.

- Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).
Contréler que I'avancement du fil est régulier; régler la pression
des galets et le freinage du support sur les valeurs minimales en
s’assurant que le fil ne patine pas dans la gorge et que, en cas
d’arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se détendent pas du
fait d’'une inertie excessive de la bobine.

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

Fermer le compartiment bobine.

6. SOUDAGE : DESCRIPTION DU PROCEDE

SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte adviennent par
courts-circuits successifs de la pointe du fil dans le bain de fusion
(jusqu'a 200 fois par seconde). La longueur libre du fil (stick-out) est
normalement comprise entre 5 et 12 mm.

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diametre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aciers inoxydables

- Diametre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi

- Diametre des fils utilisables : 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm pour CuSi)
- Gaz utilisable : Ar

0.6 -0.8 mm
CO, ou mélanges Ar/CO,

0.8 mm
mélanges Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

Fil fourré

- Diametre des fils utilisables : 0.8 - 1.2 mm (version de 140 A)
0.8 - 0.9 mm (version de 115 A)
- Gaz utilisable : Aucun
GAZ DE PROTECTION

Le débit du gaz de protection doit étre de 8-14 I/min.

REGLAGE DE LA FORME DU CORDON

Le réglage de la forme du cordon s'effectue a I'aide de la poignée
(Fig. C-4) qui régle la longueur d’'arc et établit par conséquent un
apport plus ou moins important de température au soudage.

En se référant au tableau disponible sur la machine (Fig. F),
programmer la poignée (Fig. C-4) selon le matériel, le fil et le gaz
utilisé. Les points A, B, C, D représentent de bons points de départ
pour souder dans différentes conditions de travail.

LY Forme convexe : Cela signifie qu’il y a un apport thermique
faible et donc que le soudage est « froid », avec peu de pénétration ;
tourner alors la poignée dans le sens des aiguilles d'une montre
pour obtenir un apport thermique plus important qui aura pour
conséquence un soudage avec une fusion plus importante.

LS Forme concave : Cela signifie qu’il y a un apport thermique
fort et donc que le soudage est trop « chaud », avec une pénétration
excessive ; tourner alors la poignée dans le sens contraire des
aiguilles d'une montre pour obtenir une fusion moins importante.

PROGRAMMATION DE L’EPAISSEUR

La programmation de I'épaisseur s’effectue a I'aide de la poignée (Fig.
C-3) qui régle la puissance de soudage en fonction de I'épaisseur de
la téle et influe simultanément sur la vitesse du dévidoir et sur la
quantité de courant transférée au fil d’apport.

En se référant au tableau disponible sur la machine (Fig. F),
programmer la poignée (Fig. C-5) selon le matériel, le fil, le gaz et
I'épaisseur que I'on entend souder.

7. ENTRETIEN

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

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

Torche

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

Contréler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords
de gaz;

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

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

Dispositif d’alimentation du fil

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

ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

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

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

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

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction
de I'utilisation et du niveau d’'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 'état de I'isolement des cablages.
A la fin 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.

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

8. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT,

ET AVANT DEFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS

SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

L'interrupteur général étant sur "ON”, le témoin relatif est allumé;

dans le cas contraire la panne réside normalement dans la ligne

d’alimentation (cables, prise et/ou fiche, fusibles, etc.).

- Vérifier que le voyant lumineux jaune signalant l'intervention de
la sécurité thermique contrélant les surtensions, les chutes de
tension ou les courts-circuits n’est pas allumé.

- S’assurer d’avoir observé le rapport d’intermittence nominale.
En cas d'intervention de la protection thermostatique attendre
le refroidissement naturel de la machine. Vérifier le bon
fonctionnement du ventilateur.

- Contréler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse

entraine le blocage du poste de soudage.

Contrdler qu'il n’y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel

est le cas, procéder a I'élimination de I'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués,

spécialement que la pince du cable de masse soit effectivement

reliée a la piece, sans interposition de matériaux isolants (par
exemple des peintures).

Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.

(ES)

MANUAL DE INSTRUCCIONES

AL

ATENCION: ANTES DE UTILIZAR LA MAQUINA 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 proteccién y los procedimientos de
emergencia.

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

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

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

- Apagar lasoldadoray desconectarlade lared 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 atierra.

Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente

conectada a la tierra de proteccion.

No utilizar la soldadora en ambientes himedos o mojados o

bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones

mal realizadas.

En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las

operaciones de llenado deben efectuarse con la soldadora

apagada y desconectada de lared de alimentacion.

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que
contengan o hayan contenido productos inflamables liquidos
0 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 duracién de la exposicion.

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

POL6®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto
a la antorcha, la pieza en elaboracién y las posibles partes
metalicas conectadas a tierra situadas cerca (accesibles).
Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes,
calzados, gorros e indumentaria idoneos para este objetivo y
através del uso de plataformas o cintas aislantes.

Siempre proteger los ojos con los filtros especificos
conformes a las normas UNI EN 169 o UNI EN 379 montados
en mascaras o cascos conformes con la norma UNI EN 175.
Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica
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(conforme con lanorma UNI EN 11611) y guantes de soldadura
(conformes con la norma UNI EN 12477) evitando exponer la
piel a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el
arco; la proteccion tiene que extenderse a otras personas
situadas cerca por medio de pantallas o cortinas no
reflejantes.

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

QEAE®®

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos

aparatos médicos (por ejemplo, marcapasos, respiradores,

prétesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de

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 exposicién 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 mas lejos posible
del circuito de soldadura.

No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del
cuerpo.

- No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura.
Mantener los dos cables en la misma parte del cuerpo.
Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la
pieza que se debe soldar lo mas cerca posible a la junta en
ejecucion.

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

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de
soldadura.

Distancia minima d=20cm (Fig. G).

- Aparato de clase A:

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

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;
En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un
“Responsable experto” y efectuarse siempre con la
presencia 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: Instalacién 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
sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble
del limite admisible.

Es necesario que un coordinador experto realice la medicion
instrumental para determinar si existe un riesgo y pueda
adoptar medidas de protecciéon adecuadas como indicado en
el punto 7.9 de la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura
de arco. Parte 9: Instalacién y uso”.

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

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

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

Se prohibe utilizar la manillacomo medio de suspension de la
soldadora.

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

{ATENCION! Cualquier intervencion manual en partes en

movimiento del alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Cargade 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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco,
realizada especificamente para la soldadura MAG de los aceros
de carbono o débilmente aleados con gases de protecciéon CO, o
mezclas Argon/CO, utilizando hilos electrodos llenos o con nucleos
(tubulares).

Ademas son aptas para la soldadura MIG de los aceros inoxidables
con gas Argon + 1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi (cobresoldadura)
con gas Argon, utilizando hilos electrodos de andlisis adecuado a la
pieza que hay que soldar.

Ademas es posible el uso de hilos con nucleo aptos para el uso sin
gases de proteccion Flux, adaptando la polaridad de la antorcha a lo
que indica el fabricante del hilo.

El funcionamiento SINERGICO asegura la configuracion rapida
y facil de los parametros de soldadura, siempre garantizando un
control elevado del arco y de la calidad de soldadura.

Es especialmente apta para aplicaciones en carpinteria metalica
ligera y en carroceria, para la soldadura de chapas cincadas, high
stress (con una alta pérdida de cohesion), inoxidables y de aluminio.

CARACTERISTICAS PRINCIPALES

- Funcionamiento sinérgico (automatico);

Tiempo de quemado final (Burn-back) en funcién de la velocidad
del hilo;

Proteccion termostatica;

Proteccion contra los cortocircuitos accidentales debidos al
contacto entre antorcha y masa;

Proteccion contra las alimentaciones anémalas (tension de
alimentacion demasiado alta o demasiado baja);

- Inversion de la polaridad (Soldadura Flux);
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ACCESORIOS DE SERIE
- antorcha;
- cable de retorno completo con borne de masa;

ACCESORIOS OPCIONALES
- Adaptador bombona argén;
- Carro;

- Mascara autooscurante;

- Kit soldadura MIG./MAG.

3. DATOS TECNICOS

CHAPA DE DATOS

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

soldadora se resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente

significado:

Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la 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 metalicas).

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

6 - Grado de proteccion del envoltorio:

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

- U, : Tensién alterna y frecuencia de alimentacion de la
soldadora /limites admitidos £10%).

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

- |, : Corriente efectiva de alimentacion

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- 1,/U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que
pueden ser distribuidas por la soldadora durante la soldadura.
X : Relacioén de intermitencia: indica el tiempo durante el cual
la soldadora puede distribuir la corriente correspondiente
(misma columna). Se expresa en % sobre la base de un ciclo
de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).

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

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

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

- AIV-AIV : 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).

10- 4/=—= : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a

preparar para la proteccion de la linea.

Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se

indica en el capitulo 1 "Seguridad general para la soldadura por

arco”.

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

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

técnicos de la soldadora en su posesiéon deben controlarse
directamente en la chapa de la misma soldadora.

11

OTROS DATOS TECNICOS:
- SOLDADORA: véase la tabla 1 (TABLA 1)
- ANTORCHA: véase la tabla 2 (TABLA 2)

El peso de la soldadora se haindicado en la tabla 1 (TABLA 1).

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

SOLDADORA (Figura B)

En el lado delantero:

1-  Cuadro de control (véase la descripcion).
2- Cable y antorcha de soldadura.

3- Cable y borne de retorno a masa.

En el lado trasero:

4- Interruptor general ON/OFF.

5- Conector del tubo para gas de proteccion.
6- Cable de alimentacion.

En el compartimento aspa:

7- Borne positivo (+)

8- Borne negativo (-).

CUIDADO Inversién de polaridad para soldadura FLUX (no gas).

CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)

1- Led de sefializacién de presencia de la red.

2- Led de sefalizacién de la alarma (intervenciéon termostato
de seguridad, cortocircuito entre antorcha y cable de masa,
sobretension).

3- : Regulacion del espesor del material (potencia de
soldadura)
4- : Regulacion del cordén de soldadura (longitud del arco)

: configuracion predeterminada.
: tension de arco inferior.

: tension de arco superior.

[l adlad SN

5. INSTALACION

{ATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES
DE INSTALACION Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA
SOLDADORA RIGUROSAMENTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

Montaje del cable de retorno de la pinza
Figura D

UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacion de la soldadora, con el fin de que no
haya obstaculos en correspondencia de la abertura de entrada y de
salida del aire de refrigeracion; al mismo tiempo comprobar que no
se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad, etc..
Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la
soldadora.

{ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie
plana de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar
su vuelco o desplazamientos peligrosos.

CONEXION A LA RED

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

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

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar
interruptores diferenciales del tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11
(Flicker), se aconseja la conexién de la soldadora a los puntos de
interfaz de la red de alimentacién que presentan una impedancia
menor de Zméax = 0.15 ohmios.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-
3-12.

Si la misma se conecta a una red de alimentaciéon publica, es
responsabilidad del instalador o del usuario comprobar que la
soldadora pueda conectarse (si necesario, consultar el gestor de
la red de distribucion).

Enchufe y toma de corriente

Conectar el enchufe del cable de alimentacién a una toma de
corriente de red equipada con fusibles o interruptor automatico; el
terminal de tierra correspondiente debe conectarse al conductor
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de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion. La tabla 1
(TABLA 1) contiene los valores aconsejados en amperios de los
fusibles retrasados de linea elegidos en funcién de la corriente
maxima suministrada por la soldadora, y de la tensién nominal de
alimentacion eléctrica.

{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas
reglas vuelve inefectivo el sistema de seguridad previsto por el
constructor (clase I) con los consiguientes graves riesgos para
las personas (por ejemplo choque eléctrico) y para las cosas
(por ejemplo, incendio).

CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA

iATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS SIGUIENTES
CONEXIONES, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE
ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION ELECTRICA.
La Tabla 1 (TABLA 1) contiene los valores aconsejados para los
cables de soldadura (en mm?), en funcion de la corriente maxima
generada por la soldadora.

Conexién alabombona del gas (si se utiliza)

- Bombona del gas cargable en el plano de apoyo del carro: maximo
30 kg.

Atornillar el reductor de presion (*) a la valvula de la bombona
del gas interponiendo la reduccion correspondiente suministrada
como accesorio, cuando se utilice gas Argon o mezcla Argén/CO,,.
Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la
abrazadera.

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

(*) Accesorio que hay que adquirir por separado si no se suministra
con el producto.

Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que debe soldarse o al banco
metalico en que se ha apoyado, lo mas cerca posible de la junta
en ejecucion.

Antorcha
Prepararla a la primera carga del hilo, desmontando la tobera y el
tubo de contacto, para facilitar su salida.

Cambio de polaridad
FiguraB
- Abrir la puerta del compartimento del aspa.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha procedente del arrastrahilo al
borne rojo (+).
- Conectar el cable de retorno de la pinza al borne negro (-).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha procedente del arrastrahilo al
borne negro (-).
- Conectar el cable de retorno de la pinza al borne rojo (+).
- Cerrar la puerta del compartimento del aspa.

Recomendaciones:

- Girar a fondo los conectores de los cables de soldadura en las
tomas rapidas (si presentes), para garantizar un contacto eléctrico
perfecto; de lo contrario se produciran recalentamientos de los
conectores mismos con su rapido deterioro correspondiente y
pérdida de eficiencia.

- Utilizar los cables de soldadura lo méas cortos posible.

Evitar utilizar estructuras metélicas que no pertenezcan a la pieza

en elaboracién, en sustitucion del cable de retorno de la corriente

de soldadura; eso puede resultar peligroso para la seguridad y dar
resultados no satisfactorios para la soldadura.

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

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

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE
HILO, LA VAINA DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE
CONTACTO DEL SOPLETE CORRESPONDAN AL DIAMETRO
Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE UTILIZAR Y
QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS
FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE
PROTECCION.

- Abrir el compartimento del carrete.

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

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

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

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte
limpio y sin rebaba; girar la bobina en sentido antihorario y pasar el
cabo del hilo en el alimentador de hilo de entrada empujandolo unos
50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del soplete (2d).
Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una
valor intermedio, comprobar que el hilo esté bien colocado en la
ranura del rodillo/s inferior (3).

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

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

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

No acercar el soplete a la bombona.

- Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).
Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion
de los rodillos y el frenado del carrete en los valores minimos
posible comprobando que el hilo no se salga de la ranura y que en
el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a
la excesiva inercia de la bobina.

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

6. SOLDADURA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y el despegue de la gota se obtiene por cortocircuitos
sucesivos de la punta del hilo en el bafio de fusién (hasta 200 veces
por segundo). La longitud libre del hilo (stick-out) normalmente esta
incluida entre 5y 12 mm.

Aceros al carbono y bajo-aleados
- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm para CuSi)
- Gas utilizable: Ar
Hilo con alma

- Diametro de los hilos utilizables:

0.6 -0.8 mm
CO, o0 mezclas Ar/CO,

0.8 mm
mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (version de 140 A)
0.8 - 0.9 mm (version de 115 A)
- Gas utilizable: Ninguno
GAS DE PROTECCION

El caudal del gas de proteccion tiene que ser de 8-14 I/min.

REGULACION DE LA FORMA DEL CORDON

La regulacion de la forma del cordén se realiza con la empufiadura
(Fig. C-4) que regula la longitud de arco y por lo tanto establece la
mayor o menor aportacién de temperatura a la soldadura.

Tomando como referencia la tabla disponible en la maquina (Fig.
F) configurar la empufiadura (Fig. C-4) dependiendo del material,
hilo y gas utilizado. Los puntos A, B, C, D representan los puntos
adecuados de inicio para soldar en diferentes condiciones de trabajo.
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.H:‘. Forma convexa: Significa que se produce una aportacion

térmica bajay por lo tanto la soldadura es “fria”, con poca penetracion;
por ello, girar en sentido horario la empufiadura para obtener una
mayor aportacion térmica con el efecto de una soldadura con mayor
fusion.

Hé Forma céncava: Significa que se produce una elevada
aportacion térmica por lo tanto la soldadura es demasiado “caliente”,
con una penetracion excesiva; por ello, girar en sentido antihorario la
empufiadura para obtener una menor fusion.

CONFIGURACION DEL ESPESOR

La configuracion del espesor se realiza con la empufadura (Fig. C-3)
que regula la potencia de soldadura segun el espesor de la chapa e
influye al mismo tiempo en la velocidad de arrastre y en la cantidad
de corriente transferida al hilo de aportacion.

Tomando como referencia la tabla disponible en la maquina (Fig. F)
configurar la empufiadura (Fig. C-5) dependiendo del material, hilo,
gas y del espesor que se desea soldar.

7. MANTENIMIENTO

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

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

Soplete

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura;
esto causaria la fusion de los materiales aislantes dejandolo
rapidamente fuera de servicio;

Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y
racores de gas;

Cada vez que se sustituya la bobina de hilo soplar con aire
comprimido seco (max. 5 bar) en la vaina del alimentador de hilo,
comprobando su integridad.

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

Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los
rodillos del alimentador de hilo, quitar periédicamente el polvo
metdlico que se deposita en la zona de remolque (rodillos y
alimentador de hilo de entrada y salida).

MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
TIENEN QUE SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO ELECTRICO
MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN
60974-4.

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

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el

interior de la soldadora pueden causar una descarga eléctrica

grave originada por el contacto directo con partes en tension
y/lo lesiones debidas al contacto directo con oérganos en
movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia
en funcién 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
comprimido seco (max. 10 bar)

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

- Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones

eléctricas estén bien ajustadas y que los cableados no presenten
dafios en el aislamiento.
- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la
soldadora ajustando a fondo los tornillos de fijacion.
- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la
soldadora abierta.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion,
restablecer las conexiones y los cableados como eran
originariamente, prestando atencién a que los mismos no entren
en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan
alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores
como lo estaban originariamente, prestando atencién a mantener
bien separadas las conexiones del primario de alta tensién con
respecto a los conductores secundarios de baja tension.
Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a
cerrar la carcasa de la maquina.

8. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, YANTES
DE EFECTUAR COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O
DIRIGIRSE AVUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA, COMPROBAR
QUE:

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la lampara
correspondiente; en caso contrario, el defecto normalmente reside
en la linea de alimentacion (cables, toma y/o clavija, fusibles, etc.).
No esta iluminado el led amarillo que sefaliza la intervencion
de la seguridad térmica de sobretension, de tension baja y la de
cortocircuito.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso
de intervencién de la proteccion termostatica es preciso esperar
el enfriamiento natural de la maquina; compruebe la funcionalidad
del ventilador.

Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o
demasiado bajo la soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en
tal caso proceda a la eliminacién de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectian
correctamente, particularmente, que la pinza del cable de masa
esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (p.ej. Barnices).

El gas de proteccion usado sea correcto y en la justa cantidad.

-21-



(DE)

BEDIENUNGSANLEITUNG

AL

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

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

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

ZUM

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

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem
Schweilstromkreis; die von der Schweifmaschine
bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten

Umstanden gefahrlich.

Das AnschlieRen der Schweifkabel, Priifungen und
Reparaturen durfen nur ausgefihrt werden, wenn die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz
genommen ist.

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

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlagigen

Vorschriften und Unfallverhitungsbestimmungen
vorzunehmen.
- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein

Versorgungsnetz mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.

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

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

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten
Verbindungen benutzen.

Ist eine Einheit zur Flissigkeitskiihlung vorhanden, darf diese
nur bei ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter
SchweiBmaschine befiillt werden.

Ve W/AN

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefiRen oder

Rohrleitungen, die entflammbare Fliissigkeiten oder Gase

enthalten oder enthalten haben.

Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten

Losungsmitteln gereinigt worden sind. Arbeiten Sie auch

nicht in der Nahe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behaltern schweiBen, die unter Druck stehen.

Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier,

Stofffetzen o. a.)

Sorgen Sie fur ausreichenden Luftaustausch oder geeignete

Hilfsmittel, um die beim Schweifen in Lichtbogennahe

freiwerdenden Rauchgase abzufiihren. Es ist systematisch

zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige

Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der

SchweiBabgase gelten.

- Die Gasflasche muB vor Wairmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden (falls verwendet).

POLO6®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell

geerdete

(und zugangliche) Metallteile in der Nahe sind elektrisch

sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen

von fiur diesen Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen,

Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken und durch den

Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169

oder UNI EN 379 entsprechenden und auf Masken montierten

Filtern oder mit Helmen zu schiitzen, die der Norm UNI EN 175

genigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der

Norm UNI EN 11611) und SchweifBhandschuhe (nach der

Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass die Haut der

vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten

Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Nahe

aufhaltende Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen

und Vorhangen zu schitzen.

- Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver
SchweiBarbeiten ein personlicher taglicher Expositionspegel
(LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt wird, ist die
Verwendung sachgerechter personlicher  Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

=OORO®®

- Beim Ubergang des Schweillstroms
elektromagnetische Felder (EMF) in der
Schweillstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder kénnen medizinische Hilfen

beeintréachtigen (z. B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder

Metallprothesen).

Fur die Trager dieser Hilfen missen angemessene

SchutzmaBnahmen getroffen werden, beispielsweise indem man

ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der SchweiBmaschine

untersagt.

Diese SchweiRmaschine geniigt den technischen

Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im

Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die Einhaltung der

Basisgrenzwerte, die fur die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hauslichen Umfeld gelten, ist nicht

sichergestellt.

entstehen
Néhe des

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die

Einwirkung elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBRkabel sind mdglichst nahe beieinander zu
fixieren.

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

Schweillstromkreis fernzuhalten.

Die Schweilkabel diirfen unter keinen Umstédnden um den

Korper gewickelt werden.

Beim SchweiBen darf sich der Korper nicht inmitten des

Schweilstromkreises befinden. Halten Sie beide Kabel auf

derselben Korperseite.

SchlieRen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der

Schweillnaht an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der

Schweimaschine sitzend oder an die SchweifRmaschine

gelehnt schweiBen (Mindestabstand: 50 cm).

Keine ferromagnetischen Objekte in der

Schweillstromkreises lassen.

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

/o

- Gerat der Klasse A:

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

Néhe des

ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN
- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;

-22-



- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher
Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwagung
der Umstande vornehmen. Diese Arbeiten dirfen nur in
Anwesenheit weiterer Personen durchgefiihrt werden, die
im Notfall eingreifen konnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet
werden, die in 7.10; A.8; A.10 der Norm ,EN 60974-9:
LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweien verboten werden, wenn die
SchweiBmaschine oder das Drahtvorschubsystem vom
Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das Schweilen untersagt werden, wenn der Bediener
tiber Bodenhohe tatig wird, es sei denn, er benutzt eine
Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER
BRENNERN: Wird mit mehreren SchweiBmaschinen an
einem einzigen Werkstiick oder an mehreren, elektrisch
miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen
sich die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen
Elektrodenklemmen oder Brennern geféhrlich aufsummieren
bis hin zum Doppelten des zulassigen Grenzwertes.
Ein  Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung
vorzunehmen, um festzustellen, ob ein Risiko besteht und
ob die angemessenen SchutzmafRnahmen nach Punkt 7.9 der
Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.

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

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

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

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhangen der
Schweimaschine zu benutzen.

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

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen

des Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VON DER STROMVERSORGUNG

GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufuhren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrader
liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

und der darunter

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweimaschine ist eine Stromquelle fir das
Lichtbogenschweien, die speziell ausgelegt ist zum MAG-
Schweilen von Kohlenstoffstahlen oder schwach legierten Stahlen
mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweif3en von rostfreien Stahlen
mitArgongas + 1 - 2% Sauerstoff und von Aluminium und CuSi (L6ten)
mit Argongas. Eingesetzt werden in diesem Fall Elektrodendréhte,
deren Zusammensetzung dem Werkstiick angepasst ist.

Dariiber hinaus kénnen zum schutzgaslosen Flux-Schweilen

geeignete Seelendrahte eingesetzt werden, wenn man die Polung
des Brenners an die Vorgaben des Drahtherstellers anpasst.

Im SYNERGIEBETRIEB ist neben einer zligigen und einfachen
Einstellung der Schweilparameter die wirksame Kontrolle des
Lichtbogens und der Schweillqualitat gewahrleistet.

Die Schweilmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich
Leichtbaukonstruktionen und Karosserie verzinkte Bleche, High-
Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze), rostfreie Bleche und
Aluminium zu schweilen.

HAUPTMERKMALE

- Synergistischer Betrieb (automatisch);
Nachbrennzeit ~ (Burn-back) in
Drahtgeschwindigkeit;
Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschliisse durch Kontakt zwischen Brenner und
Masse;

Schutz gegen Stdrspannungen
Versorgungsspannungen);
Verpolung (Flux-Schweif3en);

Abhangigkeit von  der

(zu hohe oder zu geringe

GRUNDZUBEHOR
- Brenner;
- Stromriickleitungskabel einschlielich Masseklemme;

SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen;

- Selbstverdunkelnde Schweillschutzmaske;
- MIG/MAG-Schweif3satz.

3. TECHNISCHE DATEN

TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben (ber die Bedienung und Leistungen der

Schweilmaschine sind auf dem Typenschild zusammengefalit:

Abb. A

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

2-  Symbol fiir den inneren Aufbau der SchweiRmaschine.

3-  Symbol fiir das vorgesehene Schweillverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, dal Schweilarbeiten in einer
Umgebung mit erhdhter Stromschlaggefahr méglich sind (z. B.
in der Nahe groRer metallischer Massen).

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

6- Schutzart der Umhiillung.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der
Schweilmaschine (Zulassige Grenzen +10%):

- | nax - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

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

- Y, : Maximale Leerlaufspannung
Schweilstromkreis).
1,/U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die
von der Schweillmaschine wahrend des Schweillvorganges
bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die

Schweilmaschine den entsprechenden Strom bereitstellen
kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in % basierend auf
einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes
bezogen auf auf eine Raumtemperatur von 40°C)
Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein (die
Schweilmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis
die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-A/V : Gibtden Regelbereich des Schweillstroms (Minimum
- Maximum) bei der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

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

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung istim
Kapitel 1 “Allgemeine Sicherheit fiir das Lichtbogenschweillen”

(gedffneter

-23-



erlautert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die
Bedeutung der Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der
technischen Daten fiir Ihre eigene SchweiRmaschine 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 Schweimaschine ist in Tabelle 1 ausgewiesen
(TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS-
ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN.

UND

SCHWEISSMASCHINE (Abb. B)

Auf der Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung).

2- Kabel und Schweillbrenner.

3-  Stromrickleitungskabel mit Masseklemme.

Auf der Riickseite:

4- Hauptschalter ON/OFF.

5- Steckanschluss fiir den Schutzgasschlauch.
6- \Versorgungskabel.

Auf dem Haspelfach:

7- Plusklemme (+).

8- Minusklemme (-).

Zur Beachtung: Umgekehrte Polung beim FLUX-Schweifen
(ohne Schutzgas).

BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- LED-Anzeige fir anliegende Netzspannung.

2- LED-Alarmanzeige (Auslésen des Sicherheitsthermostats,
Kurzschluss zwischen Brenner und Massekabel, Uber- /
Unterspannung).

3- mmmm : Einstellung der Werkstiickdicke (SchweiRleistung)

4- lf:
IN

Einstellung der Schweil3naht (Lichtbogenlange)
: Standardeinstellung.

H. : Untere Lichtbogenspannung.

HL : Obere Lichtbogenspannung.

—

5. INSTALLATION

ACHTUNG! BEIALLEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION
UND VORNAHME DER STROMANSCHLUSSE MUSS DAS
SCHWEISSGERAT UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTROANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHPERSONAL HERGESTELLT WERDEN.

Zusammensetzen des Stromrickleitungskabels mit
Masseklemme
Abb. D

STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und
Austrittséffnungen fiir die Kuhlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig
sicher, dass keine leitenden Staube, korrosionsférdernden Dampfe,
Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweimaschine herum miissen mindestens 250 mm frei
bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf
einer ebenen Flache auf, die stark genug ist, um das Gewicht
zu tragen. Auf diese Weise wird einem Umkippen oder einem
gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschliisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob
die Daten auf dem Typenschild der Schweilmaschine mit der
Netzspannung und der Netzfrequenz (ibereinstimmen, die am
Installationsort bereitgestellt werden.

Die  Schweilfmaschine  darf  ausschlieBlich an  ein
Versorgungssystem mit geerdetem Nullleiter angeschlossen
werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des
folgenden Typs zu verwenden:

- TypA( ) fiir einphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu
genuigen, wird der Anschluss der Schweilmaschine an solchen
Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die eine
Impedanz von unter Zmax = 0.15 Ohm aufweisen.

Fir die Schweimaschine gelten nicht die Anforderungen der
Norm IEC/EN 61000-3-12.

Wenn die SchweiBmaschine an ein &ffentliches Versorgungsnetz
angeschlossen wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu
prifen, ob sie wirklich angeschlossen werden darf (befragen Sie
hierzu unter Umstanden den Betreiber des Verteilernetzes).

Stecker und Steckdose

Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu
verbinden, die mit Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter
ausgestattet ist. Der Erdungsanschluss muss an den Schutzleiter
(gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden. In Tabelle
1 (TAB.1) sind die empfohlenen Ampere-Werte der trédgen
Leitungssicherungen aufgefiihrt, die nach MaRgabe des von der
Schweilmaschine bereitgestellten maximalen Bemessungsstroms
und der nominellen Versorgungsspannung zu wahlen sind.

ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist
das vom Hersteller vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1)
unwirksam, was schwere Folgerisiken fur Personen (z. B. durch
Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren) nach sich
zieht.

ANSCHLUSSE DES SCHWEISSSTROMKREISES

ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE
HERGESTELLT WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS
DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESTELLT UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GENOMMEN IST.

In Tabelle 1 (TAB. 1) sind die empfohlenen Durchmesserwerte
fur die Schweillkabel (in mm?) in Abhangigkeit des Hochststroms
ausgewiesen, der von der Schweilmaschine bereitgestellt wird.

Anschluss an die Gasflasche (falls eine solche verwendet wird)

- Gasflasche, die auf die Ablageflache des Wagens geladen werden
kann: Gewicht max. 30 kg.

- Den Druckverminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben.
Wenn Argongas oder ein Gemisch aus Argon und CO, genutzt
wird, ist dazwischen ein spezielles Reduzierstlick einzufiigen, das
als Zubehdr erhaltlich ist.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieRen und

die Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckverminderers

Flaschenventil gedffnet wird.

(*) Das Zubehor ist separat zu erwerben, wenn es nicht im

Lieferumfang des Produktes enthalten ist.

lockern, bevor das

Anschluss des Schweilstromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweilnaht an das Werkstiick
oder an den Metalltisch anzuschlieRen.

Brenner

Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes
vor, indem Sie die Diise und das Kontaktrohr ausbauen, damit der
Draht leichter austreten kann.

Umpolen

Abb. B
- Die Klappe des Haspelfachs o6ffnen.
- MIG/MAG-Schweien (Gas):
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- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel an die
rote Klemme (+) anschlieRen.
- Das Riickleitungskabel mit Klemme an die schwarze Klemme (-)
anschlieRen.
- FLUX-Schweien (gasfrei):
- Das vom Drahtvorschubsystem kommende Brennerkabel an die
schwarze Klemme (-) anschlieffen.
- Das Rickleitungskabel mit Klemme an die rote Klemme (+)
anschlieRen.
- Die Klappe des Haspelfaches schlieRen.

Empfehlungen:

- Die Stecker der Schweilkabel sind bis ganz hinten in die
Schnellanschliisse (falls vorhanden) einzudrehen, um einen
einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen. Andernfalls
Uberhitzen die Stecker, verschleiBen vorzeitig und werden
funktionsuntichtig.

Die Schweiltkabel miissen so kurz wie mdglich gehalten werden.
Vermeiden Sie es, anstelle des Schweilstromriickleitungskabels
Metallstrukturen zu verwenden, die nicht zum Werkstiick gehdren.
Dies kann die Sicherheit gefahrden und zu unbefriedigenden
SchweiRergebnissen fiihren.

EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. E)

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

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

- Das Haspelfach &ffnen.

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

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

Priifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht
anpasst(en) (2c).

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

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

Diise und Kontaktrohr entfernen (4a).

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

VORSICHT! Wahrend dieser Vorgiange steht der
Elektrodendraht unter Strom und unterliegt mechanischen
Kraften. Bei Nichtanwendung der entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschlagen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbogen.

- Das Mundstiick des Brenners nicht auf Korperteile richten.

Nicht den Brenner der Flasche annahern.

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

Prifen Sie, ob der Draht gleichmaRig 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 schlieRen.

6. SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen
durch schnell aufeinander folgende Kurzschliisse der Drahtspitze im
Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der Sekunde). Die freie Drahtlénge
(Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.
Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbare Gase:

Rostfreie Stéhle

- Verwendbarer Drahtdurchmesser: 0.8 mm
- Verwendbares Gas: Gemische Ar/O, oder Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und CusSi

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm fiir CuSi)
- Verwendbare Gase: Ar
Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser:

0.6 - 0.8 mm
CO, oder Ar/CO,-Gemische

0.8 - 1.2 mm (140-A-Version)
0.8 - 0.9 mm (115-A-Version)
- Verwendbare Gase: Keines
SCHUTZGAS

Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 |/min betragen.

EINSTELLUNG DER NAHTFORM

Die Form der Schweinaht wird mit dem Knopf (Abb. C-4)
vorgegeben, weil mit ihm die Lichtbogenlange geregelt und somit
bestimmt wird, ob beim Schweillen mehr oder weniger Warme
eingetragen wird.

Nach der innerhalb der Maschine verfiigbaren Tabelle (Abb. F) den
Knopf (Abb. C-4) auf den Werkstoff, den Draht und das verwendete
Gas einstellen. Die Punkte A, B, C, D sind gute Ausgangspunkte fiir
das Schweilen unter diversen Arbeitsbedingungen.

xH:.- Konvexe Form: Dies bedeutet einen geringeren Warmeeintrag
und damit eine ,kalte* Schweilung mit geringem Einbrand. Drehen
Sie deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn, um den Warmeeintrag und
dementsprechend die Schmelzwirkung beim Schweilen zu erhéhen.
\Hén Konkave Form: Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und
damit eine zu ,warme“ SchweiRung mit einem zu groRen Einbrand.
Drehen Sie deshalb den Knopf entgegen dem Uhrzeigersinn, um die
Schmelzwirkung zu verringern.

EINSTELLUNG DER DICKE

Die Dicke wird mit dem Knopf (Abb. C-3) eingestellt, der die
SchweiBleistung in Abhangigkeit von der Blechdicke regelt. Die
Einstellung beeinflusst gleichzeitig die Vorschubgeschwindigkeit und
die Strommenge, die auf den Schweil3draht tibertragen wird.

Nach der innerhalb der Maschine verfligbaren Tabelle (Abb. F) den
Knopf (Abb. C-5) auf den Werkstoff, den Draht, das Gas und die
Dicke einstellen, die geschweilt werden soll.

7. WARTUNG

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

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

Brenner

- Der Brenner und sein Kabel sollten moglichst nicht auf heile Teile
gelegt werden, weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der
Brenner bald betriebsunfahig ware;

- Es ist regelméaRig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse

dicht sind;

Bei jedem Wechsel der Drahtspule ist die Drahtfiihrungsseele

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

Zustand hin zu Uberpriifen;

Kontrollieren Sie mindestens einmal taglich folgende Endstiicke

des Brenners auf ihren VerschleiRzustand und daraufhin, ob sie

richtig montiert sind: Diise, Kontaktrohr, Gasdiffusor.
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Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren
Verschleizustand. Metallstaub, der sich im Schleppbereich
angesammelt hat, ist regelmaBig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

AUSSERORDENTLICHE WARTUNG

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

A VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER

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

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der
Schweifmaschine unter Spannung steht, besteht die Gefahr
eines schweren Stromschlages bei direktem Kontakt mit
spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

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

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

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

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

- Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter
Schweilmaschine zu arbeiten.
- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die

Anschlisse und Verkabelungen wieder in den urspriinglichen
Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht
mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung
kommen, die hohe Temperaturen erreichen koénnen. Alle Leiter
wieder wie zuvor bilindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundartrafos — getrennt
gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben,
um das Gehause wieder zu schliefen.

8. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE,
BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN
ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES
BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe
angeschaltet ist, wenn dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler
weise an der Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o Steckdose,
Sicherungen etc.).

Der gelbe Led, der den Eingriff der thermischen Sicherheit der
Ober - und Unterspannung oder von einem Kurzschluss anzeigt,
nicht eingeschaltet ist.

Sich versichern, dass das Verhéltnis der nominalen Intermittenz
beachtet worden ist; im Fall des Eingriffs des thermischen
Schutzes auf die nattirliche Abkiihlung der Maschine warten und
die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch
oder zu niedrig ist, bleibt die Schweimaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine
ist, in diesem Fall muss man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt
durchgefuehrt worden sein. Vorallem die massekabelklemme
sollte fest am Werkstruck befestigt sein und keine Isoliermaterialen
(z.B. Lack) dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet
werden.

(RU)

PYKOBO[CTBO NOJIb30OBATENA

AL

BHUMAHMUE! NEPEQ TEM, KAK UCMONb30BATb
MALLUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOACTBO
NONb30BATENA!

CBAPOYHbIE  AMMAPATbI HEMPEPbIBHOM CBAPKK
ANA [OYroBOW CBAPKW MIG/MAG W BO ®JIOCE AnA

NPOMBILUITIEHHOIO n MPO®ECCUOHANBHOIO
UCMNOJIb3OBAHMA.
Mp : B npl OM farnee TEeKCTe MCMOMb3yeTcs

TepMUH “CBapoYHbIv annapar”.

1. OBLUASA TEXHUKA BE30OMACHOCTW MPU YTOBOW CBAPKE
PaGouuii pomkeH ObITb XOpPOWO 3HaKOM C Ge3onacHbIM
Mcrnonb3oBaHMEM CBapo4YHOro annapata M O3HAKOMIeH
C pucKaMK, CBsSi3aHHbIMM C MPOLIECCOM [YroBOM CBapkMu,
C COOTBETCTBYIOWMWMM HOPMaMM 3aWMUTbI WM aABapPUNHLIMU
cUTyauuamMu.

(Cm. Takxe ctaHaapt "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBomn
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

U36eraTb HenocpeACTBEHHOrO KOHTaKTa C 3MeKTPUYECKUM
KOHTYpOM CBapku, TaK KaK B OTCYTCTBMMU Harpysku
HanpsbkeHue, NojaBaemMoe reHepaTopoM, Bo3pacTaeT U MOXeT
ObITb onacHo.

OTcoeAVHATbL BUTNKY I OT 3IeKTPMYECKON CeTn nepen
npoBefieHMeM nioObIX PpaboT Mo coeAuHeHUIO KaGenen
CBapku, MeponpusTUii No NPOBepKe U PEMOHTY.

BbIknioyaTe CBapoYHbIA annapaT U OTCOEAUHATL MUTaHue
nepes TeM, KaK 3aMEHUTb M3HOLLEHHble AeTanu CBapo4YHOMN
ropernku.

BbINONMHUTL 3MEKTPUYECKYID YCTAaHOBKY B COOTBETCTBME C
AEACTBYIOIUM 3aKOHOAATENbLCTBOM U MpaBUNlaMM TEXHUKU
Ge3onacHocTu.

CoeANHATL CBApOYHYHO MalUMHY TONbKO C CETbIO MUTaHUs C
HelTpanbHbIM NPOBOAHMKOM, CO@AUHEHHbIM C 3a3eMreHueM.
Y6eautbesl, YTO po3eTka CEeTU MNpPaBUIILHO COeAMHEHa C
3a3eMreHVeM 3aWmThl.

He nonb3oBaTbcsi annapatoM B ChIPpbIX U MOKpPbIX
roMelLeHusIX, U He NPoM3BoAUTe CBapKy Noa AoXAeM.

He nonb3oBaTbcs kabeneM ¢ NOBPeXAEHHON Usonsuuen unm
C MJIOXUM KOHTaKTOM B COeAUHEHUSIX.

- He npoBoauTL CBapo4HbLIX paboT Ha KOHTeWHepaXx, eMKOCTSAX
Wunu Tpy6ax, KoTopble coAepKany Xuakue Unm razoobpasHble
roptouue BellecTBa.

He npoBoguTb cBapouHbix pa6GoT Ha MaTepuanax,
YACTKA  KOTOPbLIX MPOBOAWNACHL  XJIOPOCOAEpPXalUMu
pacTBOPUTENSIMM UMM MOGNMU30CTU OT YKa3aHHbIX BeLecTB.
He npoBoauTk cBapKy Ha pe3epByapax nop AaBleHUEM.
Y6upatb ¢ pabouyero MecTa BCe ropiouue MmaTepuansbl
(Hanpumep, AepeBo, Gymary, TPANKA U T.4.).

O6ecneunTb 4OCTAaTOYHYIO BEHTURSILMIO pabGoyero MecTta unum
nonbL30BaThbCA CheuuanbHbIMU BbITSDKKaMU Ansi yAaneHus
AbiMa, obpasyloleroca B nNpouecce CBapkvu psaom ¢ Ayrom.
Heobxogumo cucTemaTUyeckm nNpoBepsiTb BO3AeUCTBUE
AbIMOB CBapKu, B 3aBUCMMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLEHTpaLuuu
M NPOAOIMKNTENBHOCTU BO3AENCTBUS.

WU3beraiiTe HarpeBaHuA 6annoHa pasnMYHbIMU UCTOYHUKaAMM
Tenna, B TOM Y1Crie U MPSMbIMU COMTHEYHbLIMU fly4amu (ecnu
ucnonb3ayeTtcs).

POLO0®

- OGecneybTe [OOMKHYHO 3NIEKTPUYECKYIO M3OMSALMIO Mexay
ropenkon, o6pabaTbiBaemMoW [AeTanbi M 3a3eMIIEHHbIMU
MeTannuMyeckuMmn petansiMu, KOTopble MOTryT HaxoauTbes
no6nusocTu (B paauyce 4ocAraemocTi).

-26 -



Kak npaBumno, 3To MoXHO o6ecneunTb, UCMONb3ysi NepyaTku,
06yBb, rofoBHble Y6Opbl U oaexay, NpeAyCMOTPeHHble Ans
3TUX Lieneil U NOCPeACTBOM UCMONMb30BaHUA M3OMALMOHHBLIX
NoACTaBOK MU KOBPUKOB.

Bcerga sawMwante rnasa, WCNonb3ysi COOTBETCTBYlOLWME
(UNLTPbI, COOTBETCTBYHOWME TpeGoBaHUAM CTaHAapToB
UNI EN 169 unu UNI EN 379, ycTtaHOBMNeHHbIe Ha Mackax unm
Kackax, COOTBeTCTBYylLWMX TpeGoBaHusim ctanpgapta UNI EN
175.

Wcnonb3yiTe cneunanbHyio 3alMTHYIO OFHECTOVKYIO oaexay
(cooTBeTcTBYlOLYIO TpeGoBaHusaM ctaHaapta UNI EN 11611)
W CBapouHble nepyaTkuM (CooTBeTCTByHLWME TpeGoBaHUAM
craHgapta UNI EN 12477), cneps 3a Tem, 4To6bl anugepMmuc
He noaBepranca 6bl BO3AENCTBUIO YNLTPadMoNeToBbIX U
MHdpakpacHbIX ny4yeur, U3ny4YaembiX Ayron; HeobxoaMMo
TaKKe 3aWuTUTbL Niofen, HaxoAsLWUXcs BONU3N CBapOvHOM
[yry, UCnonb3ys HeoTpaxalolme 3KpaHbl UMW TEHTHI.
YpoBeHb wyma: Ecnu BcneactBue BbINONHEHUSt OCOGEHHO
VHTEHCUBHOW CBapku eXeAHEeBHbli YpOBeHb BO3[4eNCTBUSA
Ha pabotHukoB (LEPd) paBeH unu npeBbiwaetr 85 ab(A),
HeoOXoaMMO WUcMonb3oBaTb WHAMBMAYanbHble CcpeacTBa
wWuThkl (Tab. 1).

QEREOE®

MpoxoxaeHne cBapoOYHOro Toka NPUBOAUT K BO3HMKHOBEHUIO
aneKTpoMarHuTHeIX nonei (EMF), Haxogswwmxcsa psgaom c
KOHTYPOM CBapKu.

OneKTpoOMarHuTHbIE MONA MOFyT OTpULATENbLHO BNUATbL Ha
HeKoTopble MeAWMUMHCKWE annapaTtbl (Hanpumep, BoauTesnb
cepAeyYHOro puMTMa, pecnupaTopbl, MeTannmuyeckue nportesbl U
T.A.).

Heo6xoaMMoO nNpuHATL COOTBETCTBYHOLWME 3aliUTHbIE Mepbl
B OTHOLIEHWM ToAeN, WMeKLWMX YKasaHHble annaparbl.
Hanpumep, cnegyer 3anpeTuTb f[ocTyn B 30HY pab6oTtbl
CBapoyHOro annapara.

OToT cCBapouHbIii annapat YyAoBreTBOPSeT TeXHU4YECKUM
cTaHAapTaM W3Aenus ANsl UCMOMNb30BaHUS MUCKMIOYUTENbHO
B MPOMbIWIEHHOW cpeAe B NpodecCcMoHanbHbLIX Lensx.
He rapaHTuMpyeTca cOOTBEeTCTBME OCHOBHLIM MNpeaenam,
KacalolWMMCsi BO3AENCTBUA Ha YenoBeka 3MeKTPOMarHUTHbIX
nornei B 6bITOBbIX YCIOBUSIX.

OnepaTop AOMKeH ncnonb3oBaTb cnegylowme npoueanypbl Tak,
4TOGbI COKpaTUTb BO3AeI7ICTBVIe ANEeKTPOMarHUTHbIX noneu:

- MpuKpenuTb BMECTe Kak MOXHO Gninke ABa kabens cBapku.

- [OepxaTbe ronoBy W TynoBulle KaK MOXHO panblie OT
CBapoOYHOro KOHTypa.

Hvu(orna He HamaTbiBaTb CBapoO4Hble kabenu BOKpyr Tena.

He Bectn CBapkKky, ecnu Bawle Teno HaxoAuTCcA BHYTPU
CBapoOYHOro KOHTypa. [lepxaTb 06a kabens ¢ ofHOW 1 TON Xe
CTOpPOHbI Tena.

CoeavHUTb oOGpaTHbIW Kabenb CBapoOYHOrO TOKa CO
caapraeMOﬁ AeTanb KakK MOXHO o6nuxe K BbIMOSTHAEMOMY
COeQUHEeHU.

He Bectu CBapKy psiAioM CO CBapo4YHbIM annapaTtom, cuasa Ha

= B NMOrpaHnU4YHbIX 30HaxX
- MPW HanNnu4Yuu Bo3ropaemMbiX U B3pbiBYaTbIX MaTepuanos.

HEOBXOOUMO, 4TOGbI “OTBETCTBEHHbLIN akcnept”
npeABapuUTeNIbHO  OLIEHUNT PUCK U paboTbl  JOMXKHbI
NpoBOAUTLCA B MPUCYTCTBUM APYrMX §nUl, YMelowWwmux

[elcTBOBaTb B CUTYaLUW TPEBOTU.

HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TexXHUWYecKue cpeacTBa

3almThl, onucaHHble B pa3genax 7.10; A.8; A.10 ctanpapTa

”EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans ayroBou cBapku. YacTts 9:

YcTaHoBKa 1 ucnonb3oBaHue”.
HEOBXOMMO 3anpeTuTb CBapKy, KOrAa CBapouHbIii annapar
VUnU nopatollee YCTPOMCTBO NPOBONIOKM MoAafepXuBaloTCA
pabouynm (HanpuMm., NOCPeaACTBOM PeMHeNn).
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, koraa pabo4nin npunogHaT
Haj Mosiom, 3a UCKIIOYeHWEeM Crly4aeB, KOrAa MCMonb3yloTcs
nnatcopmbl 6e30nacHOCTU.
HANPSAXEHUE MEXOY QOEPXATENAMWU 3NEKTPOOOB
WUNU TOPENKAMW: paGoTas C HECKONbKAMM CBapOYHbIMMU
annapatamMM Ha OAHOM [JeTanM WNM Ha COEAUHEHHbIX
3MeKTPUYECKM Q[eTansix BO3MOXHA reHepauusi onacHom
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsXXeHUsi MeXxay ABYMA pasnuyHbIMU
AepXaTensiMu 3MeKTPOAOB UMM ropenkamu, A0 3HayeHwus,
Moryuiero B ABa pasa NpeBbICUTL AONYCTUMbIN Npeaen.
KBanuduunpoBaHHOMY cneumanucty Heo6xoaAMMO NOPyUUTL
npuGopHoe M3MepeHue Ans BbiBMEHUs PUCKOB U BblGopa
NOAXOAALMX CPeACcTB 3aluThbl cornacHo pasgeny 7.9.
ctaHgapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans AyroBo CBapku.
YacTe 9: YcTaHOBKa M Ucnonb3osaHue”.

ICTATOUHbBIN PUCK
OMPOKUAOBLIBAHUE: pacnonoxuTb CBapoYHbIA annapart
Ha rOpPU30OHTaNbHOW MOBEPXHOCTU Hecyllel CMocoGHOCTH,
COOTBETCTBYIOLIEW Macce; B MPOTMBHOM cry4ae (Hanp., non
NoA HaKMOHOM, HEPOBHbLIN U T. A..) CYLIeCTBYeT OnacHoCTb
onpokuAabIBaHUA.

NMPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHWUIO: onacHo nMpuMeHsiITb
CBapoYHbIii annapaTt Ans nobbix paGoT, oTNUYalLWMXCs

OT MpeaycMOTpPeHHbIX (Hanp. Pa3mopaxuBaHue Tpy6
BOJIONPOBOAHON CETH).
- MEPEMELWEHVNE CBAPOYHOIO  AMMAPATA: Bceraa

3aKpennsiiTe rasoBbli GannoH MpU MOMOLWM MOAXOASALIMX
NPUHaANeXHocTen, 4YTOOblI M3bexaTb ero cny4aniHoro
napeHus (ecnv oH ucnonb3yeTtcs).

3anpeleHo noABeLMBaTL CBapOYHbIW annapar 3a pyukKy.

3awmMTbl 1 NOABMXKHbIE YAacTM KOXyXa CBapO4YHOro annapara
W YCTpPOMCTBa MOAAYM MNPOBONIOKM [AOMKHbI HaXOAUTLCA
B TpeGyeMOM MOMoXeHWW, nepen Tem, Kak MOACOEAUHATHL
CBapOYHbIN annapar K CeT NUTaHus.

/A

HeM unu onupasicb Ha cBapOHHI:Iﬁ annapart ( nbHOE
paccrosiHue: 50 cm).
- He ocrtaBnsaTb ceppuMariuTHble npeaMeTbl PsSAOM  CO

CBapOYHbIM KOHTYPOM.
- MunumanbsHoe pacctosiHue d=20cm (Puc. G).

- O6opynoBaHue knacca A:

OTOT CBapoYHbIA annapat YAOBMNETBOPSIET TEXHUYECKOMY
CTaHAapTy wu3genus AOns UCNOosfib30BaHUA WCKNKO4YUTENIbHO
B MPOMbIWNEHHOW cpefe B npodyeccuoHanbHbIX uensax. He
rapaHTupyeTcs cooTBeTCTBUE TpeﬁOBaHMﬁM aﬂeKTpOMarHMTHOﬁ
COBMECTUMOCTU B GbITOBbLIX TC X U B NC

NpsAMO COE€AUHEHHbLIX C 3MeKTPOCeTbI HU3KOro HanpshkeHwus,
nopjatoLleil NMTaHue B GbITOBbIE NOMELIEHUSI.

AOMNONMHUTENbLHbIE NPEAOCTOPOXHOCTHU
- ONEPALIUN CBAPKMU:
- B NOMELLEHNUN C BbICOKUM PUCKOM 3rIEKTPUYECKOro pa3psaaa

BHUMAHME! JlioGoe py4Hoe BMellaTeNbCTBO Ha 4acTsax B
OBWXEHUM YCTPOICTBA NoAayuun NpoBONOKM, Hanpumep:

- 3ameHa pPonvKOB U/MNK HanNpaBnsALWUX NPOBOIOKK;

- BBepaeHue NPOBOMNOKU B PONUKH;

- YcTaHOBKa KaTyLUKM C MPOBOIIOKON;

- OuucTKa PONMKOB, LIECTEPEHOK U 30HbI HaxoasaLeics noa;

- CMa3Ka LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINOMHATL MPU  OTKMKOYEHHOM WU
OTCOEAMHEHHOM OT CETU TMWUTAHUA CBAPOYHOM
AMMAPATE.

2. BBEAEHUWE U OBLLEE OMUCAHUE

OTOT CBapoYHbIi  annapaTt SBMsieTCs WCTOYHMKOM ToKa  Anst
[lyroBo/ CBapkW, NpedHasHa4YeHHbl creuuanbHo Anst cBapkv
MAG yrnepoaucToil CTanu WNM HW3KONErMpoBaHHOW cTanu B
cpeae sawuTHoro rasa CO, unm cmecn aproHa/CO,, mcnonbsys
LierbHyI0 9IEKTPOAHYI0 MPOBOOKY UMM MPOBOJIOKY C HAMOMHUTENEM
(TpyBuatyio).

OH noaxoauT Takke Ans ceapkv MIG HepxkaBetoLLeit cTanu B cpeae
3aLMTHOrO rasa aproH + 1-2% kucrnopopa, antomuHns u CuSi (nanka)
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B Cpeje 3alLMTHOro ra3a aproH, UCnorb3ys 3MeKTPOAHYH MPOBOJIOKY,
cocTas KOTOpOI;I noaxoaut ansa CBapI/IBaeMOVI aetanu.

MoxHO Takke UCnonb3oBaTh NPOBOSIOKY C  HanonHutenem,
npefHasHa4YeHHy AnA UCnorb30BaHUA 6e3 3alMTHOro rasa F|UX,
YCTaHOBMB NOSIAPHOCTL rOpesiku CorrnacHo ykasaHusam nsrotosutens
NpPOBOSIOKN.

Pa6ota B CUHEPTETUYECKOM pexume oGecrneynBaet BbicTpyto
M MNpOCTYl0 HacTpoOWKy napamMeTpoB CBapku, BCerga rapaHTupys
YIYYLEHHYIO YNPaBnsaeMoCTb AYrv U Ka4ecTBa CBapKu.

Annapat B 0COBGEHHOCTVM noAaxoauT Ans paboTbl C  nerkuMun
KOHCTPYKLMSIMW U ANst NMPOBEAEHWS1 Ky30BHbIX paboT, Ans cBapku
OUMHKOBAHHbIX JIUCTOB, JIUCTOB C BbICOKUM MNpeaenom TeKy4YecTw,
nncToB 13 Hep)KaBeK)LLl,eﬁ CcTanu n antoMmnHua.

OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKU

- CuHepreTuyeckoe  yHKUMOHMpPOBaHWe (B
pexwume);

Bpems omxura npoBoroku B koHue cBapku (Burn-back) B
3aBVCMMOCTM OT CKOPOCTU MPOBOOKY;
TepmocTaTuyeckas 3almTa;

Bawmta  OT  cnyyaiHbIX — KOPOTKUX
COMPUKOCHOBEHWS FOpPenkn U Macehl;

- 3awWwmrta OT HenpaBWNbHOMO MUTaHUS (CULIKOM BbICOKOE Wnn
HU3KOEe HanpshkeHne NUTaHus);

HecobntogeHune nonsipHocTy (cBapka Flux);

aBToMaTu4eckom

3aMblKaHui

ns-3a

NMPUHAONEXHOCTMH,
KOMMNNEKTAUUIO

- ropernka;

- kabenb Bo3BpaTa TOKa C 3aX1MMOM Macchbl;

BXOOAWME B CTAHOAPTHYIO

[OONONMHUTENBLHBLIE NPUCMNOCOBNEHUSA MO TPEBOBAHUIO
- MepexoaHuk Anst 6annoHa c aproHoM;

- Tenexka;

- Camo3aTeMHsIoLLasca Macka;

- Komnnekt ans ceapku MIG/MAG.

3. TEXHUHECKUE OAHHbIE

TABIINYKA OAHHbIX

TexHuueckne AaHHble, xapakTepusylolme paboTy ¥ nonb3oBaHue

annapaTtoM, NpuBeeHb! Ha cneLmnansHoN Tabnmyke, X pasbsiCHeHNe

[aeTcs HUXKe:

Puc. A

1- CootBetcTByeT EBponeiickum Hopmam Ge3sonacHocTu
Tpeb6oBaHMAM K KOHCTPYKLIMM AYTrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

2-  BHYTpeHHss CTPYKTypHasi CxeMa CBapO4HOro annapara.

3-  CumBON NpesyCMOTPEHHOrO TUMa CBapku.

4- CumBon S: ykasblBaeT, YTO MOXHO BbIMOMHSATL CBapKy B
MOMELLEHUN C MOBbLILIEHHBIM PUCKOM 3MIEKTPUYECKOTO  LLOKa
(Hanpumep, psAOM C METaNNMYecKMM Maccamu).

5- CwvmBON nuTatoLLen cetu:

OpHodhasHoe nepemMeHHoe HanpskeHue.

TpexdasHoe nepeMeHHOe HanpshkeHne.

6- CreneHb 3awwuThl KOopnyca.

7- [MapameTpbl 3NEKTPUYECKON CETU MUTAHUS:

- U, : nepemeHHOe HanpsbkeHue W 4YactoTa nuTalollen cetn
annapara (MakcumanbHbIin gonyck + 10 %).

= |4 yaxe  MAKCUMATBHBINA TOK, NOTPEBAEMBIN OT CeTu.

= |, o + 3DEKTUBHBIN TOK, NOTPEBNAEMbIA OT ceTu.

8- [MapameTpbl CBapO4HOro KOHTYpa:

- U, i makcumanbHoe HanpsbkeHve 6e3 Harpyskn (OTKpbITbIA
KOHTYp CBapkKu).

- L, TOK u HanpsbkeHue, COOTBETCTBYIOLLME
HOpMarnu3oBaHHbLIM MPOU3BOAMMbBIE annapaTtoM BO BpeMs
CBapkKw.

- X : koapcuuMeHT npepbiBUCTOCTY paboTbl. [MokasbiBaeT
BpeMsi, B TEYEHWM KOTOPOro annapat MOXeT obecrneunTb
yKasaHHbIi B 9TOW e KomoHke Tok. KoadduumeHT
yKasbiBaeTcsi B % K OCHOBHOMY 10 - MWHYTHOMY LMKIY.
(Hanpumep, 60 % paBHseTcA 6 MuHyTam paboTbl C
nocneayowmnm 4-x MUHYTHLIM nepepbisom, 1 T. [1.).

- AIV-A/V : ykasbiBaeT AvanasoH perynupoBkyM TOKa CBapKu
(MUHUManbHbIA/  MakCUMarbHbIA) NpU  COOTBETCTBYHOLLEM
HanpsbkeHUn Jyru.

9- CepwitHbli HoMep. MaeHTudmkaums malimHel (Heo6xoaum npwu
obpalleHnn 3a TeXHWYeCKOW MOMOLLbIO, 3anacHbIMU YacTsiMu,
NpoBepKe OPUTMHANbHOCTU U3Aenus).

10- —% : Benuuunna nnaBkux npegoxpaHutenen

3aMeAfIeHHOro AeWcTBUS, npedycMaTpuBaeMblX AN 3aluThbl
JNNHUA.

11- CMMBOJ‘IbI, COOTBETCTBYHOLME npaBuiam 6630I'IaCHOCTI/I, Yybe
3HayeHue npueeaeHo B rmase 1 “O6Lyasn TexHunka 6esonacHocTn
ANt yroBON cBapku”.

Mpumeyanue: Mpumep UAEHTUDMKALMOHHOW Tabnuuku siBnsietcs
yKasaTtenbHbIM  Ona OObSCHEHUST 3HAYEHUS] CUMBOSOB W Lll/ld)p:
TOYHblEe 3HAYeHUA TexXHWYeCKMX [OaHHbIX Balwero annapara
npueeaeHbl Ha ero Tabnuyke.

MPOYUE TEXHUYECKUE NAHHbIE:
- CBAPOYHbIN AMNAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)
- FTOPENKA: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

Bec cBapouHoro annaparta yka3aH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONUCAHUE CBAPOYHOTO AMNMAPATA
YCTPOWUCTBA YNPABNEHUA, PEFYIMPOBKU U COEOUHEHUA
CBAPOYHOIO AMNMNAPATA.

CBAPOUYHbIN AMMAPAT (puc. B)

MepeaHss cTopoHa:

1-  TMaHenb ynpaBneHusi (CM. onucaxve).

2- CBapouHblii kabenb 1 roperka.

3- Kabenb v knemma Bo3BpaTa Toka Ha maccy.

3apHaA cTopoHa:

4-  TnaBHbIi BblknovaTens ON/OFF.

5- CoepvHuTenb TpyGKU 3aLLMTHOTO rasa.
6- Kabenb nutanus.

OTAeneHue KaTyLKu:

7- TMonoxuTenbHas knemma (+).

8- OrtpuuatensHas knemma (-).

Mpumeyanune. U3meHeHue nonsipHocTn Ansi ceapku FLUX (6e3
rasa).

MAHENb YNPABJIEHUA CBAPOYHbIM AMMAPATOM (puc. C)

1- CBeToavnoa, yKasbiBalOWMIA HA HANMYME HaMPSHKEHWS B CETH.

2- CseToanon, yKasblBalOWWA Ha HamMuMe CUrHanoB TpeBoru
(BKMIOYEHME  NPEAOXPAHUTENBHOTO — TepMocTaTa,  KOPOTKoe
3aMmblkaHue Mexay ropenkon u kabenem maccel, U3bbiTouHOE/
HE[0CTaTOMHOE HaMpsKeHUE).

3- mmmm @ Perynuposka ToNWMHbI MaTepuana (MOLHOCTYM CBapki)
4- 49 : PerynupoBka cBapo4HOro Wwsa (AnuHbl Ayru)

—

HL : HacTpolika no yMon4aHumio.

=

H. I MeHbllee HanpsikeHue Ayru.

=

HL . Bonbliee HanpsxkeHue ayru.

5. YCTAHOBKA
BHUMAHMUE! BO BPEMA YCTAHOBKK n
OCYLWECTBNEHUA ANEKTPUYECKUX COEAWHEHUN

CBAPOYHOI'O AMMAPATA, OH JOMKEH BbITb MOMHOCTbLIO
BbIKJTIOYEH U OTKITHOYEH OT 3NIEKTPOCETW.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PA3PELUAETCA
OCYLECTBNATb TONbKO OnNbITHbIM mnn
KBANTMOGULIMPOBAHHbLIM PABOTHUKAM.

C6opka obparTHoro kabens-3axuma
Puc. D

PA3MELLEHVE CBAPO4YHOIO AMMNAPATA

Mpn BbIGOpe MecTa yCTaHOBKW CBapOYHOrO annapata crneaute,
4TOGbI Y BXOAHbIX U BbIXOAHBLIX OTBEPCTUI OXMaxaatoLlero Bo3ayxa
He 6bIno NpenATCTBUIA; y6eanTech, YTO B annapaTt He BcachiBaloTcs
2reKTPONPOBOASILLME YaCTULbl, €4KUE UCMapeHNs, Brara u T.4.
Bokpyr cBapouyHoro annapata HeoGXoAMMO OCTaBWUTb cBoGogHoe
NPOCTPaHCTBO LUMPUHOIA, NO KpaiiHen mepe, 250 Mm.
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A BHUMAHMUE!

YcraHaBnuBamnte CBapoYHbI
annapat Ha pPOBHON MOBEPXHOCTWU, TPy30MNOABLEMHOCTb
KOTOpOM COOTBETCTBYeT Becy anmapara, 4tobbl u3bexarb

OnpoKuab n annapara, 4TO MOXeT npuBecTu

K BO3HUKHOBEHUIO OnacHbIX CMTyauMﬁ.

NOACOEAVUHEHUE K CETU

- Mepen BbINOMHEHWEM MOBbLIX  SMEKTPUYECKUX — COEAUHEHWI
yGeauTechb, YTO AaHHble Ha Tabnuyke CBapoOYHOro annapara
COOTBETCTBYIOT HAMPSHKEHWIO W 4acToTe CeTW, UMelolencs B
MecTe yCTaHOBKM.

CBapouHbIi annapar paspeLlaeTcsi NOAKIYaTh TONMbKO K cUcTeMe
NUTAHWSA C 3a3eMINEHHbIM HERTParbHbLIM MPOBOAOM.

[insi obecneyeHns 3aLLnTbI OT HENPSIMOTO KOHTaKTa, UCMOMb3ynTe
AnbdepeHumManbHble BbIKMKOYATENN CEyoLWero Tuna:

- TunA( ) Ans ogHodhasHoro o6opyAoBaHUS.
NAVAW

UTobbl obGecneuntb cooTBeTCTBME TpeboBaHWsIM cTaHaapTa
EN 61000-3-11 (Flicker), cBapouHblii annapaT pekomeHayeTcs
NoACOEANHSATL TOMbKO K TakUM TOYKaM CETW MUTaHUs, UMneaHc
KOTOpbIX HWKe Zmax = 0.15 Om.

CBapouHbIil annapart He COOTBETCTBYeT TpeboBaHUsM cTaHaapTa
IEC/EN 61000-3-12.

Mpu nogcoeauMHeHuW cBapouyHoro anmapata Kk ObiToBOW
3MIEKTPOCETU, MOHTaXHUK MU Mnonb3osaTenb 0bsi3aH ybeanTbes,
YTO K HEel MOXHO MOACOEANHSTL CBAPOYHbIE annaparhbl (B criyvae
HeobXOAMMOCTU  CBSKMTECh C  MpeACTaBUTENEM  KOMMaHuu,
3aBefyloLLel pacnpeaenuTenbHo CeTbio).

Bunka u posetka

MoacoeanHnte BUNKY Kabens nNUTaHUs K PO3ETKE CETW NUTaHus,
3aLLMLLIEHHON npefoxpaHnTensmMm mnm aBTOMaTUYECKUM
BbIKMIOYATENEM;  COOTBETCTBYIOLUMIA  3a3eMMAIOWMIA  KOHTaKT
[omkeH OblTb COEAWMHEH C 3a3eMNSIOLMM  MPOBOAOM  (KEenTo-
3eneHbIn nposoa) cetTn nutaHusA. B tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl
peKkomeHayeMble 3Ha4YeHNA B amnepax NMHeNHbIX NpeaoxpaHnTenei
3aMe/iNeHHOro AeiCTBMS, BblGpaHHbIe COrNacHo MaKkcuMarnbHoMy
HOMUHanbHOMY TOKY, KOTOpbIi CnocobeH noAasaTb CBApPOYHbIN
annapar, a Takke HOMUHaNbLHOMY HaNPSKEHNIO NUTaHUS.

BHUMAHUE! Heco6niogeHue npuBeAeHHbIX Bblle
npaBun cHwxkaeT 3 eKTUBHOCTL cucTeMbl GesonacHocTwh,
npeaycMoTpeHHou npoussoauTenem (knacc l), cozpaBas npu
3TOM Cepbe3Hylo yrpo3y Ans niofen (Hanpumep, 3neKTPOLIOK)
W MMyLLecTBa (HanpuMmep, noxap).

COEVHEHWSI CBAPOYHOW LIEMNKN

BHUMAHMUE! NMEPE[ BbINONHEHUEM OMUCAHHbIX
HWXE COEAUHEHWUA YBEOUTECH B TOM, YTO CBAPOYHbIV
ANMAPAT BbIKNKOYEH U OTCOEOUHEH OT CETU MUTAHUA.
B tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl peKOMeHAyemble 3Ha4eHus
NONEepeYHOro Ce4YeHns CBapoYHbIX kKabeneil (B MM2) B 3aBUCKMOCTM
OT MaKCMMarbHOro TOKa, NoAaBaeMoro CBapOYHbLIM annapaToM.

CoepaunHeHue ¢ ra3oBbIM 6anfoHOM (ecnu ucnonb3yeTcsi)

[a3oBbIi GannoH, ycTaHaBnMBaeMblii Ha OMOPHYK MOBEPXHOCTb

Tenexku: makc. 30 Kr.

MpukpyTuTe pepyktop Aaenenusi(*) k rasoBomy Ganmnony,

UCMONb3yst  CneunanbHbli  MepexoAHWK,  BKIIOYEHHbI B

KOMMMeKTaLuio, B Criyyae WCromnb30BaHUA aproHa WM cmecu

aproHa/CoO,,.

MoacoeauHute BxodHyto TpybKy rasa K peaykTopy W 3aTsiHuTe

CTSKKY.

- MNMepeq Tem Kkak OTKpbITb knanaH 6annowa,
perynupyioLee KonbLo peaykTopa AaBneHus.

(*) Oetanb, npuobpeTaemas OTAENbHO, ECNV OHAa He BKIOYeHa B

KOMMIeKTaLmio U3genmsi.

ocnabbre

MoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabens CBapo4HOro Toka

Kabenb noacoeauHsieTcs K cBapvBaeMon Aetanu  unuM K
MeTannim4eckomy CTeHay, Ha KOTOPOM pacrnornoxeHa AeTarnb, Kak
MOXHO Brvike K MEeCTY CBapKu.

lopenka
MoprotoBbTE €e K 3arpy3ke MNPOBOMOKW, CHUMUTE (DOPCYHKY W
KOHTaKTHYI0 TpybKy, 4TOGbI yNpOCTUTL BCTaBKY NMPOBOMOKY.

WU3meHeHMne nonsipHocTn
Puc. B
- OTKpoiiTe ABepLy OTAENEHNS KaTyLLKN.
- Csapka MIG/MAG (ra3):
- MNopcoeanHnTe kabenb ropenku, MAyLLWIA OT YCTPOICTBa noaayn
NPOBOIIOKM, K KPACHOI Knemme (+).
- MopcoenmnHnTe obpaTHbI kabenb 3axuma k YepHoii knemme (-).
- Ceapka FLUX (6e3 rasa):
- lMopcoenuHuTe kabenb roperku, MayLLWii OT yCTPOCTBa nogavn
NPOBOSIOKM, K YEPHOW Knemme (-).
- MNopcoeanHuTe obpaTHbIN kabenb 3axuMa K KpacHOW kKnemme
(+).

- 3akpoiiTe ABEPLY OTAENEHNS KaTYLLIKU.

PekomeHgauuu:
- [o ynopa BKpyTUTE COEOVHUTENM CBapOuHbIX kabenen B
ObicTpodenicTBylOLUME  3aXKUMbl  (ECIM  UMeELoTCs),  YTOObI

obecneunTb Ge3ynpeyHblit ANIEeKTPUYECKNIA KOHTAKT, B MPOTUBHOM
criyqyae KOHTaKTbl MEeperperoTcs, YTo npuBefeT K ux GbicTpomy
N3HOCY 1 notepu acpPeKTUBHOCTM.

Mcnonb3yiite Kak MOXHO 6onee KOpoTkMe CBapOYHble kabenu.

He wcrnonb3yiiTe MeTannmyeckue KOHCTPYKLMM, KOTOpble He
SABNAOTCA 4YacTblo obpabaTtbiBaemov AeTanu, BMecTo kabens
BO3BpaTa CBAapPOYHOrO TOKa, 3TO MOXET co3fgaTh  Yrposy
6e30MacHOCTU 1 NPUBECTY K HEYJ0BNETBOPUTENbHBLIM pesyrnbTatam
CBapKku.

YCTAHOBKA KATYLLKM C NMPOBOJIOKOW (Puc. E)

BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK HAYMHATb ONEPALIUUA

0 3AMPABKE MPOBOJIOKW, MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV

AMNMAPAT BbIKNOYEH U OTCOEAWHEH OT CETU MUTAHUA.

YBEOUTECb, 4YTO POMVKX OnNA MNOJA4YM TMPOBOJOKN,

HAMPABNAIOWMA WAAHT U HAKOHEYHWK CBAPOYHOIO

MACTONETA  COOTBETCTBYIOT TUNY W  OUAMETPY

MCMOJb3YEMOW MPOBOJIOKN n NPABUIBHO

MNPUCOEOMHEHBLI. HA 3TAMAX 3AMPABKW/ MPOBOJIOKN HE

MOJIb3OBATLCA SALLMNTHBIMW MEPYATKAMW.

OTKpbITb pa3martbiBaTerb.

HapeHsTe kaTyLiKy ¢ MPOBONIOKON Ha LUMWHAENb, NpoBepkTe, YTO

CTep)XeHb MPOTACKMBaHUA LUNUHAENsS! NPaBUMbHO YCTAHOBMEH B

COOTBETCTBYOLLEM OTBepcTUN.(1a).

- TMogHUMWTE BEPXHWIA HAXXUMHOWN ponuk (M) u oTBeauTe ero(Mx) ot

HWKHero ponuka (oB) (2a-b).

MpoBepnTb, YTO PONMKU/PONNK MPOTSITMBaHUS MOAXOAWUT K TUMY

1cnonb3yemon NpoBonoku (2¢).

- BosbmuTe cBOGOAHBIV KOHEL, CBAapOYHOI NMPOBOMOKW Ha KaTyLuke
1 obpexbTe NOTHYTYI0 YacTb NPOBOSIOKM Tak, YTOObLI Ha TopLeBon
1 GOKOBOW 4acTsX MPOBOMIOKM He GbiNo 3ayceHues. MoBepHUTe
KaTyLIKy B HanpaBleHW! MPOTUB YacOBOW CTPENKM U BCTaBbTe
KOHEL|, MPOBONIOKM B HampaBrisitoLlylo TpyOKy, MpOTOMKHWTE ero
Ha rny6uHy npumepHo 50 - 100 Mm B HanpasnsoLiee oTBepcTme
CBapO4HOro pykasa (2d).

- Onyctute Ha MeCTO BEPXHWII HXKUMHOW PONUK, U PErynsTopom
BENUYMHBI A@BMEeHNst YCTAaHOBUTE CPEAHION BENMUYWHY AaBreHns
MPWKMMHOMO ponuka. Y6eauTech, 4TO MpPOBONOKA HaxoawuTcsi B
cneuuanbHoi 6opo3aae HUxXHero ponuka (3).

- CHSTb COMIIO U KOHTaKTHYt0 TPybKy (4a).

BctaBbTe BWUNKY CBapOYHOro annapata B PO3eTKy MNUTaHWs,

BKIIIOYMTE CBAPOYHbI annapart, HaKMUTe Ha KHOMKY ropenku unm

Ha KHOMKY [BVIKEHWUSI MPOBOJIOKU Ha MaHenu ynpasneHus (ecnm

MMeloTCs1), MoAOXAMTE, MoKa MPOBOMOKa He MPOWAET Mo BCeMy

HanpaBnsioLeMy LWNaHry 1 ee koHew He nokaxetcs Ha 10 - 15 cm

13 nepeaHeit YacTy rOPenku U OTMNYCTUTE KHOMKY.

BHumaHue! B TeyeHUM faHHOW onepauuu npoBoroka
HaxoguTcA nopa HanpsbkeHWeM U UCNbITbIBaeT MexaHu4veckue
Harpys3ku, no3Tomy B crny4ae Hecoﬁnmqeuvm TeXHUKUN
Gesonacuocwl, MOXeT MPUBECTU K INeKTPUYeCKOMY LUOKY,
pPaHeHusam " npueecTtu K 3aXuraHuvw HeXxenartesibHbIX
ANEeKTPUYECKUX Ayr:

- He HanpaBnsiiTe ropenky B CTOPOHy Tena.
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- He nopHocwuTe ropernky 6nmsko k raaoBomy GanmnoHy.

3aHOBO MOHTUpOBaTb Ha rOPENKy KOHTaKTHyk Tpybky U conmo
(4b).

Hac‘rpoﬁTe MeXaHn3M nogavn npoBOSIOKU Tak, 4TOGbI npoBorioka
nopaeanachb nnasHo U 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiTe aaeneHve
POMMKOB ¥ TOPMO3siLLiee yeuue LUNUHAENS Ha KaTyLLUKy Tak, YTobbl
ycunve 6bino MUHUManbHbIM, HO NPOBOSIOKA He NpocKarb3biBana
B 60p03p,e n npu npekpaweHun nogayn He OGpaSOBbIBaJ‘IECb
neTna U3 NPoBOSOKN Nog BOS,C[EVICTBMSM NHEPUUN KaTyLLIKU.
Oﬁpe)KbTe BblCTyI‘Ia}OLLlVIVI KOHeL, NPpOBOSIOKN U3 HAaKOHEeYHUKa Tak,
4106kl OCTanock 10-15 mm.

- 3aKprTb oTAeneHne Ans pasmarbisarens.

6. CBAPKA: ONMUCAHUE PABOYEN NPOLIEQYPbI

SHORT ARC (KOPOTKAS IYTA)

MnaBneHve NpoBONOKW U OTAENeHne Kanernb MpoMcXoauT 3a cyet

nocrnefoBaTenbHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHUA KOHLA NPOBOMIOKM U

nnasunbHOM BaHHbI (A0 200 pa3 B cekyHay). [invHa BbICTynatoLe

yacTu npoBornoku (stick-out) 06biuHO cocTaBnseT o1 5 40 12 MMm.

Yrnepoaucras u ManonerupoBaHHas cTanb

- [lnameTtp ncnonb3yemoii NPOBOMOKU:

- Wcnonbayembiit ras:

Hepxagelowas ctane

- [inameTp ncnonb3yemMon NpoBOMOKU: 0.8 Mm

- Wcnonb3yembiii ras: cmeck Ar/O, nnmn Ar/CO, (1-2%)

AntomunHui n CuSi

- [OnameTtp mcnonbayemon nposonoku: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm ans CuSi)

- Wcnonb3yembiii ras: Ar

MNpoBonoka ¢ HanonHuTenem

- [uametp ncnonb3ayemoii nposonoku: 0.8 - 1.2 Mm (Mogenb 140 A)

0.8 - 0.9 mm (mozenb 115 A)
OTtcyTcTByeT

0.6 - 0.8 Mm
CO, unu cmeck Ar/CO,

- Wcnonbayemeiii ras:

3ALLUMUTHBIV FA3
Pacxop 3almMTHOro rasa JormkeH cocTaBnsTb 8-14 n/MuH

PEIMYNIMPOBKA ®OPMbl CBAPHOIO LLBA

PerynupoBka ¢popmbl CBapHOTO LLIBA OCYLLECTBMAETCS C MOMOLLbIO
pyyku (puc. C-4), koTopasi perynupyeT AnuHy Ayrv 1, Takum obpasom,
onpefensieT 60MbLUMI U MEHBLLMIA TEMIONPUTOK BO BPEMSI CBAPKU.
Cneays ykasaHusiv B Tabnuue, vmetoweincs B mawuHe (puc. F),
ycTaHoBuTe pyyky (puc. C-4) B MoOnoXeHue, COOTBETCTBYKOLLEE
ncnonb3yeMomMy martepuany, nposornoke u rasy. Todku A, B, C, D
SIBSIOTCS XOPOLUMMU MCXOAHBIMM TOYKaMU AJ1si CBapKv B Pa3nyHbIX
paboymnx ycrnoBusix.

n:.- Buinyknasa copma: OsHayaeT, YTO TENnomnpuTOK HU3KWIA,
NnoaToMy cBapka Mony4aeTcs “XONOAHOW’, npoBap sBMsSETCS
cnabbiM; B 3TOM Crly4ae MOBEPHUTE PY4Ky MO YacoBOW CTperike,
4TOGbl YBENUYNTL TEnnonpuTok, obecrneyns Gonee WHTEHCUMBHOE
nnaeneHne BO BPeMsi CBapKu.

H:L BorHyTas copma: OsHayaeT, YTO TEnnonpuToK BbICOKWUIA,
NnoaToMy cBapka Mnorny4aertcs CrMLWKOM “ropsiyeii”, npoeap siBnsieTcst
Ype3MepHbIM; B 3TOM Crly4ae MNOBEPHUTE Py4Ky MPOTUB 4acoBoOMn
CTperku, YTobbl 06ecneynTb MeHee MHTEHCUBHOE MNaBreHne.

YCTAHOBKA TOSNLMUHbI

[ns perynupoBky TONLWMHbI UCronb3yeTcs pyyka (puc. C-3), koTopas
perynupyet MOLHOCTb CBapku Ha OCHOBaHWW TOMWMHbLI NUCTa U
O[JHOBPEMEHHO C 3TVM BMUSIET HAa CKOPOCTb BOJIOMEHWSI U Ha CUIly
ToKa, NoaBaemyio Npucago4HOI NPOBOIIOKE.

Crepnyst ykasaHusiM B Tabnuue, umelowencs B malumHe (puc. F),
ycTaHoBuTe pyuky (puc. C-5) B MnonoxeHue, COOTBETCTByOLEE
MaTepuany, NpoBOMoKe, rady 1 TOMLIMHe CBapuBaeMoro Matepuana.

7. TEX OBCINYXXUBAHUE

BHUMAHME! NEPEQ MPOBEOEHVMEM OMEPALIMIA
TEXOBCINY)XVUBAHUA MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIA
AMMNAPAT OTKINIOYEH U OTCOEAUHEH OT CETU NMUTAHUA.

MNIAHOBOE TEXOBCITYXUBAHUE
ONEPALUM NNAHOBOIO
BbIMNONMHAIOTCA ONEPATOPOM.

TEXOBCNYXXUBAHUA

lopenka

- He ocrtaensinte ropenky unu eé kabenb Ha ropsunx npegmetax,
3TO MOXeT MPMBECTU K pacnnaBreHuio U3oNsLUMM W caenaet
roperky v kabenb HenpurogHbiMu k pabote.

- PerynsipHo npoBepsiite kpennexue Tpy6 u natpy6koB nogauu

rasa.

Mpyn Kaxgon CMeHe KaTylku CO CBapOYHOW MPOBOMOKON

npogyBaiiTe CyxuM CXaTbiM BO3AYXOM Mof AasreHnem He Gornee

(makc. 56ap) wnaHr nogayu NpOBOMOKM W MpOBEpsiiTE ero

COCTOsIHME.

ExeaHeBHO npoBepsiiTe COCTOSIHME W NPaBUIbHOCTb MOHTaXa

fAetaneit KOHEYHOW YacTu ropenku: comna, KOHTaKTHON TPy6ku 1

razosoro guddysopa.

MNMopaya NnpoBonoku

- MpoBepuTb  CTeneHb  WU3HOCA  POMUKOB,  MPOTArVMBaOLLMX
NPOBOITOKY. Mepuoanyecku ynansto METasnIn4eckyo
Mbiflb, OTKMNaALIBAIOLLYIOCS B 30HE MPOTATUBAHUS (PONMKWA 1
HanpaensioLLas MPOBOSIOKM Ha BXOAE W BbIXOAE).

BHEMNIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHENJ/IAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE AOMKHO
OCYLWECTBNATLCA TONbKO OMNbITHbIM mnn
KBAITUGULIMPOBAHHbBIM B  3NEKTPOMEXAHWUYECKOM
OBJIACTU MEPCOHAJIOM COIACHO MONOXEHUAM
TEXHUYECKOW HOPMbI IEC/EN 60974-4.

A BHUMAHUE! HWUKOIFOA HE CHUMAWTE TMAHEMNb
W HE MPOBOAUTE HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA
AMMNAPATA, HE OTCOEOUHUB NMPEABAPUTENIbHO BUJIKY OT
ANEKTPUYECKOW CETU.

BbinonHeHne nNpoBepoK nop Hanp! MOXeT np ™
K Ccepbe3HbIM 3MeKTPOoTpaBMaM, TaK KaKk BO3MOXeH
HEernocpeACTBEHHbIN KOHTaKT C TOKOBEAYLMMM YacTsiMu

annapara nivnun noBpexaeHUsAM BCneacTBUE KOHTakKTa C

YacTsaAMU B ABUXKEHUN.

- PerynspHo ocmaTpuBalTe BHYTPEHHIOW 4YacTb annapaTta, B

3aBUCUMOCTU OT HacTOTbl WCNOMNb30BaHMUA WU 3anblIEHHOCTU

pabouero mecTa. Yaansinte HakonuBLLYOCS Ha TpaHcopmaTope,

COMPOTMBIIEHNN 1 BLINPAMUTENE Mbifb NPU NOMOLLY CTPYMU CyXOro

CKaToro Bo3ayxa C HU3KUM AasrieHvem (makc. 106ap).

He HanpaenATb CTPYO CKATOro BO34yXa Ha 3reKTpuyeckne nnartbl;

NPON3BECTU UX OHUCTKY OYEHb MSITKOM LLLeTKOVI wnun cneuuanbHbIMU

pacTBopuUTENAMN.

I'lpoaepmb Npu O4YNUCTKE, YTO ANEKTpUYecKkne coeguHeHns XxopoLo

3akpyyeHbl U Ha kabenenpoBofKke OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHUs

n30naLmn.

MNocne okoH4YaHus onepauunu TeXO6CJ'Iy)Kl/IBaHVI$I BEepHUTE naHenu

annaparta Ha MeCTO M XOPOLUO 3aKpyTUTE BCe KpeneXHble BUHTbI.

Hukorga He npoBoauTe CBapPKY NPU OTKPLITOW MaLLVHE.

- Mocne BbIMOSTHEHUSA TexchnymmaaHm wnn pemMoHTa
noAcoeauHUTe 06paTHO CcoeauHeHWs u kabenn Tak, Kak OHW
BbINy noacoeavHeHbl M3HavanbHO, crieast 3a Tem, YTObbl OHMW
He conpukacanucb C MNOABWXHbIMUA YacTAMU WK 4HacTaMmu,
TeMmnepatypa KOTOpPbIX MOXEeT  3Ha4yuTesribHO NOBbLICUTBLCA.
3aer|'IVITe BCe NpoBOAA CTAXKaMu, BEPHYB UX B ﬂepBOHa‘«laJ‘leblﬁ
BMA, Crneas 3a Tem, 4ToObl CoeaMHeHUsi NepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOrO HanpsbkeHus Bbinu 6bl JOMKHLIM 06pa3oM oTAeneHs! oT
COeIMHEeHUI BTOPUYHOM OBMOTKU HU3KOTO HaMPsiKEHWSI.

,ElJ'Iﬂ 3aKpbITUA METarJIOKOHCTPYKUUN YCTaHOBUTE 06paTHO BCe
rakvt U BUHTbI.

8. MOUCK HEMCMPABHOCTEM

B cnyvyasix HeynoBnetBopuTenbHon paboTel annapata, nepeq
NMPOBEOEHNEM CWCTEMATUYECKOM MPOBEPKU n
obpalleHnem B CEPBUCHBIN LIEHTP, MPOBEPETE CrieaytoLlee:
yﬁe,D,I/ITbCﬂ, YTO OCHOBHOW BbIKMNOYaTENb BKIOYEH © roput
COOTBETCTBYOLWAA namna. Ecnu 310 He Tak, TO HanpsbkeHne cetn
HE AOXOAUT [0 annapara, MosToMy NpoBepbTe NMUHWK0 NUTaHWUS
(kabenb, BUIKY W/WNn PO3ETKY, NPefoXpaHUTeNb U T. A.).
I'Ipoaepmb, He 3aropenacb m xentas WHOUKaTopHasa
nNamna, KOoTopaa CcurHanmsvpyetr o CpaﬁaTblBaHI/lI/l 3awmnTbl
OT nepeHanpsikeHus wunn HeaoCcTatoMHOro HanpshkeHusa wunu
KOPOTKOro 3amMblKaHus.

[ns oTAenbHbIX PEXWMOB CBapku Heobxoaumo cobniopath
HOMWHasbHbI BPEMEHHOW pexuMm, T. €. Aenatb nepepbiBbl B
pabote ans oxnaxaeHus annapata. B cnyyasx cpabatbiBaHus
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TepMo3alnTbl  NogoXauTe, Moka annapar  He  OCTbIHET

€eCTeCTBEeHHbIM 06p330M, 1 NpoBepbLTE COCTOAHMNE BEHTUNATOPA.

ﬂpOBeleTb HanpsbkeHue nuHUKU: ecrnn  3HadyeHue CIIULKOM

BbICOKOE€ WU CIULWIKOM HU3Koe, caapqubM annapaTt ocTaeTca

3a6noKMpPOBaHHBIM.

Y6eauTbesi, 4TO Ha BbIXOAeE annaparta HET KOPOTKOro 3aMblKaHusl, B

crny4ae ero Hanu4us, yctTpaHuTe ero.

ﬂpOBeleTb Ka4yeCTBO M MpaBUSIbHOCTb CDE,EIVIHeHI/IVI CBapo4HOro

KOHTYypa, B 0COBEHHOCTM 3axuM Kabensi maccbl AO0MmKeH ObITb

COoeaVHeH ¢ feTanblo, 6e3 HanoxeHUs N3oNUpyLOLLEro MaTepuana

(Hanpumep, Kpacok).

- 3almTHbIA ra3 fomkeH GblTb NpaBUNbHO NofgoGpaH no Tuny u
NPOLEHTHOMY CcneLmarnbHbIX ynakoBKax nunu KOHTEVIHean.

(PT)

MANUAL DE INSTRUGOES

AL

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

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

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

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso
seguro da maquina de solda e informado sobre os riscos
ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as relativas
medidas de pr ao e aos procedi 1tos de emergéncia.
(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagédo e uso”).

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

A conexdo dos cabos de solda, as operagdes de verificagado e
de reparagao devem ser executadas com a maquina de soldar
desligada e desconectada da rede de alimentagao.

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

Efetuar a instalagéo 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 alimentagdo com condutor de neutro ligado a
terra.

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

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

Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes
afrouxadas.

Ve W/AN

Néo soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulacoes
que contenham ou que contiveram produtos inflamaveis ou
combustiveis liquidos ou gasosos.

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

Nao soldar recipientes sob pressao.

Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis
(p.ex. madeira, papel, panos, etc.)

Verificar que haja uma circulagdo de ar adequada ou de
equipamentos capazes de eliminar as fumagas de solda nas
proximidades do arco; é necessario um controle sistematico
para a avaliagdo dos limites a exposicdo das fumagas de
solda em fungdo da sua composicéo, concentracado e duracao
da proépria exposicao.

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

0L0®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagdo a tocha,
a pega em processamento e eventuais partes metalicas
colocadas no chao situadas nas proximidades (acessiveis).
Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados,
capacete e roupas previstas para tal fim e por meio do uso de
estrados ou tapetes isolantes.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos
conformes com a UNI EN 169 ou UNI EN 379 montados em
mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo
(conformes a UNI EN 11611) e luvas de soldadura (conformes
a UNI EN 12477) evitando de expor a epiderme aos raios
ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a
protecdo deve ser estendida a outras pessoas préximas ao
arco por meio de protegdes ou cortinas nao reflexivas.
Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito
intensivas for verificado um nivel de exposigao diaria pessoal
(LEPd) igual ou maior de 85 dbh(A), é obrigatério o uso de
equipamentos de protegéo individual adequados (Tab. 1).

2OORO®®

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

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas

aparelhagens médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores,

préteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecgdo adequadas para com

os portadores desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso

a area de utilizagao do aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de

produto para o uso exclusivo em ambiente industrial e com

finalidade profissional. Ndao é garantida a correspondéncia
aos limites de base relativos a exposi¢do humana aos campos
electromagnéticos em ambiente doméstico.

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

reduzir a exposigdo 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 jungdo 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. G).

/N

- Aparelho de classe A:

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

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel
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qualificado” e executadas sempre na presenca de
outras pessoas instruidas para intervengcées 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: Instalacao
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
chao, salvo eventual uso de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS:
trabalhando com mais maquinas de solda sobre uma peca
s6 ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se gerar
uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes
porta eletrodos ou tochas, aum valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a
medigao instrumental para estabelecer se existe um risco e
possa adotar medidas de protegdao adequada como indicado
em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura
por arco. Parte 9: Instalagédo e uso”.

RISCOS RESIDUOS
QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie
horizontal com capacidade adequada a massa; caso contrario
(p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe o perigo de
queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda
para qualquer usinagem diferente daquela prevista (ex.
descc 1to de tubulagées da rede hidrica).

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar
sempre a garrafa com meios idéneos capazes de impedir
quedas acidentais (se utilizada).

E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensio do
aparelho de soldar.

As protegoes e as partes moéveis do invélucro da maquina de
solda e do alimentador de fio devem estar na posigao, antes de
ligar a maquina de solda a rede de alimentacao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em

movimento do alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugéo do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

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

- Lubrificagdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA

E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura
por arco, realizada especificamente para a soldadura MAG dos agos
de carbono ou ligados de forma fraca com gas de protecdo CO, ou
misturas Argénio/CO, utilizando fios eléctrodo cheios ou com alma
(tubulares).

Sé&o também apropriados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com
gas Argonio + 1-2% de oxigénio e do aluminio e CuSi (brasagem)
com gas Argonio, utilizando fios eléctrodo de analise adequada a
pega a soldar.

E possivel também utilizar fios com alma apropriados ao uso sem
gas de protecéo Flux adequando a polaridade da tocha com quanto
indicado pelo fabricante do fio.

O funcionamento SINERGICO garante a configuragdo rapida e
facil dos parametros de soldadura garantindo sempre um controlo
elevado do arco e da qualidade de soldadura.

E especificamente apropriado para aplicagdes em caldeiraria ligeira

e em carrogaria, para a soldadura de chapas zincadas, high stress
(de alto poder de limite elastico), inox e aluminio.

CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

- Funcionamento sinérgico (automatico);

Tempo de queima final (Burn-back) em fungdo da velocidade do
fio;

Protegao termostatica;

- Protegédo contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contato
entre tocha e massa;

Protegéo contra as alimentagdes anormais (tens&o de alimentagéo
muito alta ou muito baixa);

Inversao da polaridade (Soldadura Flux);

ACESSORIOS DE SERIE
- tocha;
- cabo de retorno completo com pinga de massa;

ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de Argonio;

- Carrinho;

- Mascara com auto-escurecimento;
- Kit Soldadura MIG-MAG.

3. DADOS TECNICOS

PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina

de solda sdo resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte

significado:
FIG. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a
fabricagdo das maquina de solda a arco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

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

5- Simbolo da linha de alimentagao:
1~ : tensé&o alternada monofasica;
3~ : tensao alternada trifasica.

6- Grau de protegao do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, : Tens&o alternada e freqliéncia de alimentacdo da maquina
de solda (limites admitidos +10%).
- : Corrente maxima absorvida da linha.

1 max

- |, : Corrente efetiva de alimentag&o.

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

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

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

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

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

- AIV-A/V : Indica a série de regulacéo da corrente de soldagem
(minimo - maximo) a correspondente tensao de arco.

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

10- 4=} : Valor dos fusiveis com acionamento retardado que
devem ser instalados para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta
contido no capitulo 1 “Seguranga geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado

dos simbolos e dos digitos; os valores exatos dos dados técnicos da

maquina de solda em seu poder devem ser detectados diretamente
na placa da prépria maquina de solda.

OUTROS DADOS TECNICOS:
- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB.1).
- TOCHA: ver tabela 2 (TAB.2).
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O peso do aparelho de soldar esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR
DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO.

APARELHO DE SOLDAR (FIG. B)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descrigdo).
2- Cabo e tocha de soldadura.

3- Cabo e borne de retorno em massa.

No lado traseiro:

4- Interruptor geral ON/OFF.

5- Conector do tubo para gas de protegao.
6- Cabo de alimentagéao.

No compartimento bobina:

7- Borne positivo (+).

8- Borne negativo (-).

N.B. inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gas).

PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (FIG. C)

1- Led de sinalizagéo de presenca da tenséo de rede.

2- Ledde sinalizagéo alarme (intervencao terméstato de seguranga,
curto-circuito entre tocha e cabo de massa, sobrecarga/baixa
tensao).

3- mmmm : Regulagdo da espessura do material (poténcia de

soldadura)

4- Lf : Regulagdo de corddo de soldadura (comprimento do
IN

arco)
: configuragdo de default.

H. : tenséo do arco inferior
=

HL : tensao do arco superior.
=

5. INSTALAGAO

ATENGAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE
INSTALAGAO E LIGAGOES ELECTRICAS COM O APARELHO
DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E DESPRENDIDO
DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGAGOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO.

Montagem do cabo de retorno-pinca
Fig.D

LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que
ndo haja obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e
de saida do ar de arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que néo
sejam aspirados pos condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espagco livre ao redor do aparelho
de soldar.

ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma
superficie plana de capacidade adequada ao peso para evitar
que vire ou movimentos perigosos.

LIGACAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados
da placa do aparelho de soldar correspondam a tensdo e a
frequéncia de rede disponiveis no lugar da instalagéo.

- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema
de alimentagédo com condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protegéo contra o contato indireto usar interruptores
diferenciais do tipo:

- TipoA ara maquinas monofasicas.
poA( )p q
- Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker)

recomenda-se a ligagdo do aparelho de soldar nos pontos
de interligacdo da rede de alimentagdo que apresentam uma
impedancia menor de di Zmax = 0.15 ohm.

O aparelho de soldar ndo estd nos requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentagdo publica, o
instalador ou o utilizador sé@o responsaveis para controlar que o
aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario, consultar
o gestor da rede de distribuigao).

Ficha e tomada

No cabo de alimentagdo ligar uma ficha de rede protegida por
fusiveis ou por interruptor automatico; o terminal de terra apropriado
deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentagdo. A tabela 1 (TAB.1) contém os valores recomendados
em amperes dos fusiveis lentos de linha escolhidos de acordo com
a corrente nominal maxima abastecida pelo aparelho de soldar e a
tensdo nominal de alimentacao.

ATENGAO ! A falta de observagio das regras expostas
acima torna ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo
fabricante (classe I) com, por conseguinte, graves riscos para
as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as coisas (p. ex.
incéndio).

CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA

ATENGAO ! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES
LIGAGOES VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os
cabos de soldadura (em mm?) de acordo com a corrente maxima
abastecida pelo aparelho de soldar.

Ligagdo a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gas carregavel na superficie de apoio do carrinho: max

30 kg.

Aparafusar o redutor de presséo (*) a valvula da garrafa de gas

interpondo a redugdo apropriada fornecida como acessorio,

quando for utilizado géas Argénio ou mistura Argénio/CO,,.

Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira.

- Afrouxar o aro de regulacéo do redutor de presséo antes de abrir a
vélvula da garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se ndo fornecido com o

produto.

Ligacao de cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica
onde esta apoiado, o mais préximo possivel da jungdo em execugao.

Tocha
Predispo-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o
bico e o tubo de contato, para facilitar a sua saida.

Troca da polaridade
Fig. B
- Abrir a tampa do compartimento bobina.
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo alimentador de
fio ao borne vermelho (+).
- Ligar o cabo de retorno pinga no borne preto (-).
- Soldadura FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha proveniente do dispositivo alimentador de
fio no borne preto (-).
- Ligar o cabo de retorno pinga no borne vermelho (+).
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

Recomendagoes:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nos

engates rapidos (se houver), para garantir um contato eléctrico

perfeito; caso contrario, serdo produzidos sobreaquecimentos

dos conectores com a relativa deterioragdo rapida e perda de

eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldaduras mais curtos possivel.

- Evitar a utilizagao de estruturas metélicas que nao fazem parte da
peca em processamento, como substituicdo do cabo de retorno da
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corrente de soldadura; isso pode ser perigoso para a seguranga e
dar resultados insatisfatorios para a soldadura.

CARREGAMENTO DA BOBINA DO ARAME (FIG. E)

ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE
CARGA DO ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE
SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRAGAO DE
ARAME, A LUVA GUIA DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA
TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E
A NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE
ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS FASES
DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECGAO.
- Abrir 0 véo 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 pressdo e afasta-lo/s do/s rolo/s
inferior/es (2a-b).
- Verificar que o/s rodizio/s de alimentagdo sejam/a apropriados/o
ao fio utilizado (2c).
Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com
um corte preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario
e colocar a ponta do fio no guia de arame da entrada empurrando-o
50-100mm no guia de arame da conex&o da tocha (2d).
Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressdo a um
valor intermediario, verificar que o arame esteja posicionado
corretamente na cavidade do rolo inferior (3).
Tirar o bico e o tubo de contato (4a).
Inserir o plugue na tomada de alimentagéo, ligar a maquina de
solda, apertar o botdo da tocha ou o botéo de tragdo do arame no
painel de comandos (se presente) e esperar que a ponta do arame
percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte
dianteira da tocha, soltar o bot&o.

ATENGAO! Durante estas operagdes o arame esta
sob tensdo elétrica e é submetido a forca mecanica; portanto
pode causar, se ndo forem adotadas as precaugoes adequadas,
perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos elétricos:

- Naéo direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

- Néo aproximar a tocha ao cilindro.

Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).

Verificar que a tragdo do arame seja regular; calibrar a pressdo
dos rolos e a travagdo do carretel nos valores minimos possiveis
verificando que o arame ndo escorregue na cavidade e que no
momento da parada do avango ndo se afrouxem as espirais de
arame devido a inércia excessiva da bobina.

- Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.
Fechar o vao carrete.

6. SOLDADURA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusdo do fio e desprendimento da gota ocorre por curtos-circuitos
consecutivos da ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por
segundo). O comprimento livre do fio (stick-out) normalmente esta
incluido entre 5 e 12mm.

Acos de carbono e baixa liga
- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

Aluminio e CusSi

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm per CuSi)
- Gas utilizavel: Ar
Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:

0.6 - 0.8 mm
CO, ou misturas Ar/CO,

0.8 mm
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (versédo de 140 A)
0.8 - 0.9 mm (versao de 115 A)
- Gas utilizavel: Nenhum
GAS DE PROTECAO

O fluxo do gas de protegéo deve ser de 8-14 I/min.

REGULAGAO DA FORMA DO CORDAO
A regulagéo da forma do cordéo é feita através do manipulo (Fig.
C-4) que regula o comprimento de arco e estabelece assim o aporte
maior ou menor de temperatura a soldadura.

Consultando a tabela disponivel na maquina (Fig. F) configurar
o manipulo (Fig. C-4) conforme o material, fio e gas utilizado. Os
pontos A, B, C, D representam bons pontos de partida para soldar
em varias condigdes de trabalho.
xH:.- Forma convexa: Significa que existe um baixo aporte
térmico, pelo que a soldadura ¢ “fria”, com pouca penetragao; rodar
o manipulo no sentido horario para obter maior aporte térmico e
produzir assim uma soldadura com maior fuséo.

\Hén Forma céncava: Significa que existe um elevado aporte
térmico, pelo que a soldadura é demasiado “quente”, com excessiva
penetragéo; rodar o manipulo no sentido anti-horario para obter uma
fusé@o menor.

CONFIGURACAO DA ESPESSURA

A configuragao da espessura ¢ feita através do manipulo (Fig. C-3),
que regula a poténcia da soldadura com base na espessura da chapa
e afeta ao mesmo tempo a velocidade de tragdo e a quantidade de
corrente transferida para o fio de aporte.

Consultando a tabela disponivel na maquina (Fig. F) configurar o
manipulo (Fig. C-5) conforme o material, fio, gas e espessura que
se pretende soldar.

7. MANUTENGAO

A ATENGAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES
DE MANUTENGCAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE
ALIMENTAGAO.

MANUTENGAO ORDINARIA . )
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER
EXECUTADAS PELO OPERADOR.

Tocha

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto
causara a fusdo dos materiais isolantes colocando-a rapidamente
fora de servigo.

Verificar periodicamente a vedagao da tubulagédo e conexdes de
gas.

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

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

Alimentador de fio

- Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tragdo
do arame, remover periodicamente o p6é metalico que se deposita
na area de tragao (rolos e guia arame de entrada e saida).

MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENGCAO EXTRAORDINARIA
DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E
MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN
60974-4.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA

MAQUINA DE SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA

VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E

DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTA(;AOA

Eventuais controles efetuados sob tensdo dentro da maquina

de solda podem causar choque elétrico grave provocado por

contato direto com partes sob tensio e/ou lesdes devido ao

contato direto com 6rgdaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequiéncia em fungdo da utilizagéo
e da poeira do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda
e remover a poeira que se depositou no transformador, reatancia e
retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max 10bars).
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- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas;
providenciar a sua eventual limpeza com uma escova muito macia
ou solventes apropriados.

Na ocasido verificar que as ligagbes elétricas estejam bem
apertadas e as cablagens nao apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de
solda apertando a fundo os parafusos de fixagdo.

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

Depois de ter efetuado a manutengéo ou a reparagéo restaurar as
conexoes e as fiagdes como eram inicialmente tomando o cuidado
para que estas ndo entrem em contato com partes em movimento
ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abracadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre
si as ligagdes do primario em alta tensédo daqueles secundarios em
baixa tensé&o.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento
da caldeiraria.

8. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR
VERIFICAGOES SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM
CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com o interruptor geral em "ON” a |lampada relativa deve acender-
se; em caso contrario o defeito esta na linha de alimentagéo (fios,
tomada fixa ou movel, fusiveis, etc...).

Non seja aceso o led amarelo marcador do intervento da
seguranga térmica de sobretensao ou queda de tens&o ou de curto
circuito.

Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia
nominal; em caso de intervento da protegdo termostatica esperar
o resfriamento natural da maquina, controlar a funcionalidade do
ventilador.

Controlar a tensdo de linha: se o valor for demasiado alto ou
demasiado baixo a maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que nao tenha um curto circuito na saida da maquina:
em tal caso proceder a eliminagdo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados
correctamente, sobretudo que a pinga de massa seja
efectivamente coligada na pega com auséncia de materiais
isolantes (ex. vernizes).

- O gas de protecgao usado seja correcto e na justa quantidade.

(EL)
EMXEIPIAIO XPHEHE

A

MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAXTE
MPOZXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHEZ!

ZYFTKOAAHTEZ ME ZYNEXEZ ZYPMA A ZYTKOAAHZH TO=0OY
MIG/MAG KAI FLUX NOY NMPOBAEMONTAI A BIOMHXANIKH
KAI EMATTEAMATIKH XPHEH.

Inpeiwon: ZTo Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipotrolgital o
6pog “ocuykoAANTAG”.

1. TENIKH AZ®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH TOZOY

O XEIPIOTAG TIPETTEI VA EIVAI ETTAPKWG EVIHEPWHEVOG TIAVW OTNV
ao@aAf XpPron Tou GUYKOAANTH Kal TTANPOPOPNHEVOS WG TIPOG
TOUG KIVEUVOUG TTou oXeTiovTal e TIG S1adIKaoieg TUYKOAANONG
T6SoU, TO OXETIKA WETPO TTpoOTACiag Kal emépBaong ot
TEPITITWON £KTOKTOU KIVEUVOU.

(KavTe avagopd kal otov kavoviopo “EN 60974-9: Tuokeuég yia
ouyk6AAnon 16ou. Mépog 9: EykatdoTaon kai xprion”).

Atro@eUyeTe GUECEG ETTOPEG PE TO KUKAWHA ouyk6AAnong. H

TAON O€ AVOIKTO KUKAWHO TTOU TTAPEXETAI ATTO TO CUYKOAANTH

0Ot OPITHEVEG OUVONKEG PUTTOPEI va gival EIKivOuvn.

H oUvdeon Twv kaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg

€MAANBEUONG KOl ETTIOKEUNG TIPETTEI va EKTEAOUVTAI ME TO

OUYKOAANT] OBNOTO Kal ATTOCUVdEPéVO Oammd TO BiKTUO

Tpoodoaiag.

ZBNAoTE To OUYKOAANTH KOl OTTOCUVOECTE TOV 1o TO SikTUO

TPOPOJdOUTiag TPIV AVTIKATACTACETE THRHATA AGYyw PBOPdS.

EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKA EYKATAOTOON OUHQWVA HE TOUG

10XUOVTEG VOLOUG KOl KAVOVIOHOUG.

O ouyKOAANTAG TTPETTEI VO CUVBEETAI ATTOKAEIOTKG O€ GUOTNHA

TPOPOBOTiag HE YEIWHEVO OUBETEPO aYwWYO.

BeBaiwbeite 611 n  mpila Tpogodooiag

ouvdedePévn OTN YEIWOT TTPOCTATIAG.

- Mn xpnoipotroigite To oUYKOAANTH o€ uypd TepIBAAAovTa 1
KATW a1ré Bpoxn.

- Mn xpnoipotmolgite koAwdia pe @Bapupévn poévwon 1

XoAopwpéveg oUVOETEIG.

ATtro@eUyeTe va epyddeoTe o0t UAIKG TTou KaBapioTnkav pe
XAwpouxa SIaAUTIKA 1} KOVTE OE TTAPOHOIEG OUTIES.

Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia uTré Tigon.

ATTHOKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXN EPYOTiag OAEG TIG EUPAEKTEG
ouaieg (Tr.X. §UAo, XapTi, TTavid KATT.)

ESao@aAilete Tnv kaTdAAnAn kuko@Aopia aépa n péoa
KOTGAANAa yia va agaipolv Toug KatrvoUg ouykOAAnong
Kovtd oTto T16%o. Eival amapaitnto va AoauBdvere umoyn
HE OUCTNHATIKOTNTA Ta Opla €kBeong OTOUG KaTVoUg
OUYKOAANGNG o€ cuvdptnon Tng oUVBEoNG, CUYKEVTPWONG
Kol TNG Sidpkelag Tng idiag TngG ékBsong.

AlaTnpeite TN @QIGAN  pokpud aTmd  TINYéG BeppoTNTAG,
oupTrepIAapBavopévng Kal Tng NAIOKAG okTivoBoAiag (av
Xpnoipotroigitai).

POL6®

- Yi00eTeiTe piIo KATAAANAN NAEKTPIKN HOVWON O€ OXEON ME TN
AdpTra, To UAIKO UTTO KATEPYOOIa KOl EVOEXOUEVO YEIWHEVA
HETAAAIKA PPN TOTTOBETNHEVA KOVTA (TTPOCITA).

AuTO ETITUYXAVETOI KOVOVIKA QOpPWVTAG YAvTIa, UTrodiuaTa,
KGAuppa Ke@aAloU kal gvdupata TTou TrpofBAérovral yia To
OKOTTO auUTO Kal HEOW TNG XPNONG SamédwV Kal HOVWTIKWY
TATINTWV.

MpooTaTeUeTe TAVIA TA MATIA MPE  To  €18IKA  @iATpa
avramrokpivopeva og UNI EN 169 ; UNI EN 379 tomroBeTnpéva
TAVW o€ HAOKEG i} KpAvn avTatrokpivopeva ag UNIEN 175.
Xpnoipotrolgite €15IkE TTPOCTATEUTIKA €vOUPATA KATA TnG
QwTidg (avramokpivopeva o UNI EN 11611) kai ydvTia
ouykOAAnong (avramokpivopeva ot UNI EN  12477)

gival  owoTd
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ATTOPEVUYOVTAG VO €KBETETE TNV £MIBEPUISA OTIG UTTEPILEEIG
KOl UTTépUBpPEG OKTiVEG TTou Trapdyovral amd To T16§o. H
TPOCTACIO TIPETTEl VA ETTEKTEIVETAI Kal 0€ GAAa TTpoéowITa
KOVTA OTO T60 B3I HECOU TOIXWHATWY 1| M OVTAKAQVAOTIKWV
KOUPTIiVWV.

OopuBotnTa: Av gfaiTiog  €1I8IKA  EVTOVWV  EVEPYEIWV
OUYKOAANONG SIATTICTWVETAI HIO NUEPHOIA OTABUN ATOUIKAG
£€kBeong (LEPd) ion  avwrepn Twv 85 dB(A), gival utTroXpewTIKA
XPRon KardAANAwv pécwv atopikng Tpootaciag (Mv. 1).

QEAREO®®

- H &iéhevuon TOU pedpatog  ouykOAAnong  dnuioupyei
nAekTpopayvnrikd wedia (EMF) yipw omé 1O KUKAWHA
ouyk6AAnong.

Ta nAekTpopayvnTikd Tmedia PmopoUvV va TapéPBouv  pe

OPICPEVEG 10TPIKEG CUOKEVEG (TrY. Pace-maker, avatrveuoTipeg,

METAAAIKEG TTPOCONKES KATT.).

Mpémer va AapBdvovral KaTGAANAa TTPOCTATEUTIKA METPOA WG

TPOG Ta GTOHO TIOU @EpPOuv TETOlOU €idoug ocuokeuég. MMa

Tapadelyya va otmayopeUsTal N TPOoRacn oTnV TEPIOXN

XPNONG TNG CUYKOAANTIKI G CUOKEUNG.

AUTi N CUYKOAANTIKR PNXAVH IKAVOTTOIEI T TEXVIKA OTAVTOPVT

TPOIOVTOG Yia aTTOKAEIOTIKA XpAon o€ Biopnxaviko mepifdAlov

yia €TMOYYEAMATIKO OKOMO. Agv €yyudTal n avramokpion oTa

Baoikd O6pla TTOoU agopoUv TNV £kBeon Tou avlpwTiTou OTA

NAEKTpOUAYVNTIKA TrESia o€ OIKIOKO TrEPIBAAAOV.

O XEeIPIOTAG TPETEl va e@ApHOdel TIG akOAouBeg Siadikaaieg
WOoTE va TePIopideTal n £KBeon oTa NAEKTPOUAYVNTIKA TTedia:

- ITEPEWVETETE padi 600 To SuvaTov 1o KovTd Ta duo KaAwdia
OuyKOAAnonG.

AlaTnpeite To KEQPAAI Kal TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO
SuvaToV o HOKPUG aTrd To KUKAWHO OUYKOAANONG.

Mnv TuAiyeTe TroTé Ta KOAWdIa cuyk6AAnong yipw améd To
owya.

- Mnv ouykoAAeite pe TO OWwpa avdueca o©To  KUKAwpa
ouykOAAnong. AlaTnpeite au@oTepa Ta KaAwdia otnv idia
TAEUPE TOU GWHATOG.

ZuvO£OTE TO KAAWSIO ETTIOTPOPNG TOU PEUNATOG CUYKOAANONG
oTo péTaAlo TTpog CUYKOAANGCN 600 To SUVATOV TTIO KOVTA OTO
onpeio oUvdeong utrod exTéAeon.

Mnv ouykoAAgiTe KOVTA, KOBIGUEVOI I} OKOUMTTIOHEVO! TTAVW
oTn OUYKOAANTIKA punxavi (eAdxioTn amréotacn: 50cm).

Mnv a@rvere oIBNPOHAYVNTIKG OVTIKEIHEVA KOVTA OTO
KUKAwPA oUuykOAAnongG.

- EAdxiotn améoraon d=20cm (Eik. G).

- ZuoKeun KaTnyopiag A:

AuUTA N OUYKOAANTIKA] MNXQVI IKAVOTIOIEI TIG OTTAITHOEIG TOU
TEXVIKOU OTAPVTOVT TPOIOVTOG YIA OTTOKAEIOTIK) XPAON OF
Blopnxaviké TepPIBAAAOV Kal yio ETTOYYEAUATIKO OKOTO. Agv
EYYUATaI N QVTATTOKPIOT OTNV NAEKTPOHAYVNTIKA CUMBATOTNTA
o€ OIKIOKO TrePIBAAAOV Kal OTTOU UTTAPXEl dpecn oUvdeon o
dikTUO TPOYOSOTiag XaunAng TAONG TTOU TPOPODSOTEI KATOIKIES.

EMI NAEON MPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ YT KOAAHZIHE:

- o€ mwepIfdaAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAnsiag;

- OE MEPIOPITHEVOUG XWPOUG;

- OE TTAPOUTIA EUPAEKTWV 1] EKPNKTIKWV UAWV.
NPEMEI wponyoupévwg va ekTipnBolv améd évav “Texviko
YmetBuvo” kai va ekTeAOUVTAlI TTGVTA Trapoudia GAAwvV
OTOPMWV EKTTAISEUPNEVWV WG TIPOG TIG EMeURAoelg O
TEPITTTWON dUECOU KIVEUVOU.
NPEMEl va uvioBeTolvTal Ta TEXVIKA MECQ TrpoOoTOCiag
Tou Treplypdgovrtal oto 7.10; A.8; A.10 Tou KavoviGHOU
”EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykoAAnon t6gou. Mépog 9:
Eykardoraon kai xpaon”.

- MPENEI va amayopeUeTtal n cuykGAANon 6tav o ouykoAANTHG
1 0 TPOPOSATNG CUPHATOG OTNPIZETAI ATTO TO XEIPIOTA (TT.X. Sia
HEOOU INAVTWY).

- MPENEI va omayopeletal n OuykOAANon av o XEIpIOTAG
BpiokeTal avuywpévog o oxéon HE To dAamedo, €KTOG av

XpnoipotroloUvTai £181kA ddTTeda aoaAeiag.

TAZH ANAMEZA XE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEZ: kard
TNV £PYACia HE TTEPICCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAvw OTO id0
KOMHATI ] O€ TTEPICOOTEPA KOPUATIO OUVIESEPEVA NAEKTPIKG,
pTTopEi va dnpioupynBei éva emikivduvo GOpolopa TACEWV
£V KEVW AVAPECA Of BUO BIAPOPETIKEG BAOEIS NAEKTPODiWV
N AGUTTEG, O€ TIUR TTOU PTTOPEi va @TACEl WG To SITTAG Tou
EMITPATEPEVOU Opiou.

Eival avaykaio évag TETEIPAPEVOG GUVTOVIOTHG VO EKTEAETEI
TN HETPNON PE OPYAVA WOTE VO KoBOPioEl av UTTAPXEI KivBuvog
KOl Vo PTTopEi va uloBeTioel KaTdAAnAa péTpa TrpooTaciog
OTTWG TEPIYpA@eTal oT0 7.9 Tou KavoviopuoU “EN 60974-9:
Zuokeuég yia ouykOAAnon tégou. Mépog 9: EykardoTtaon Kai
xenon”.

YNOAOINOI KINAYNOI
ANAMOAOIYPIZMA: ToroBeTIiOTE TO CUYKOAANTH O€ 0pIZOVTIO
€MmiTed0 pe KATAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. Z€ QVTIOETN
mePITTWON (Y. KEKAIPEVa, avpaAa SATeSa KAT. UTTApXEl
Kivduvog avatrodoyupiopaTog).

- AKATAAAHAH XPHZH: gival emkOvduvn n eykatdoTaon Tou
OUYKOAANTH yia OTrOIa8ATTOTE Epyacia SIOQOPETIKA aTrd TNV
TPORAETTOPEVN (TT.X. SETMAYWHA CWANVWOEWY OTTd TO 15PIKO
SikTUO).

METAKINHZH ZYIFKOAAHTIKHZ MHXANHZ: oTa@epotroigite
TWAvTa TN @IGAN agpiou pe KATGAANAa péoa wWoTe va
gUTTOBiJovTal TUXAIEG TITWOEIG TNG (aV XPNOIPOTToIEiTAl).

ATtrayopeUeTal va Xpnoigotrolgital n XeipoAafny wg péco
avipwong TNG OUYKOAANTIKAG CUCKEUNG.

O1 TPOOTACiEg Kal TA KIVNTA MEPN TNG OUOCKEUAOIAG TOu
OUYKOAANTA Kl TOU TPo@odOTn oUppaATOg TPETTEl  va
BpiokovTal o€ B€on, TTPIV cuVvSEoETE TO CUYKOAANTH OTO SikTUO
TPOPodoUiag.

MPOZOXH! OToIadATIOTE XEIPWVAKTIKA EVEPYEION TIAVW OF
THAHOATA TOU TPO@O36TN GUPHATOG, OTTWG:

- QVTIKATAOTAOT KUAIVEpWY Kal/f} OTTIPAA;

glo0aywyn oUpHATOg 0TOUG KUAIVEpouUG;

TOTrOB£TNON TOU TrNViou ocUPHATOG;

KoBapIoPOG KUAIVEpwY, ypavadiwv Kol Tng TEPIOXAG Trou
BpiokeTal Mo KATW;

- Addwpa ypavadiwv.

MPENEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYFKOAAHTH IBHZITO KAI
AMNOZYNAEAEMENO AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

2. EIZArQrH KAI FENIKH NEPIFPA®H

AuTA n ouokeury ouykOAAnong eival pia TNy pedpaTtog yia TN
ouykOAAnon Togou, €IBIKA KATAOKEUAOUEVN yia TN ouykoAAnon MAG
TwV avBpakoXaAuBwv f xapnAoU BaBuou KpapaTotroinong e aépio
TpooTaciag CO, A piypata Argon/CO, XpnaIHoTToIVTaG aUpHaTA
nAekTPOBioU yepdTa 1 TTAPAYEUITPEVD (CWANVWTE).

Eival emiong kar@dAAnAn yia mn ouykdAnon MIG twv avoeidwtwy
XaAUBwv pe aépio Apyov + 1-2% oguyoévou, Tou ahoupiviou kai CuSi,
(eTEPOQUAG) HE aéplo Apyov, XPNOIPOTIOILVTAG CUPHATA NAEKTPOdIOU
0oUvBeang KATAAANANG TTPOG TO WETAANO TTOU TTPETTEN VO OUYKOAANBEI.
Eivai emriong Suvarh n xprion TrapayeHIopEVWY CUPPATWY KATAAANAWY
yia xpron xwpig aépio TrpooTaciag Flux Trpocapudloviag Tnv
TIONIKOTNTA TNG AGUTTAG OTIG EVOEIGEIG TOU KATAOKEUOOTH) OUPHATOG.
H ZYNEPTIKH Aeitoupyia eyyudtar Tn ypriyopn Kai eUKoAn pUBuion
TWV TTAPAPETPWY OUYKOAANONG €§aoaAifovTag TTavTa évav uwnhd
£Aeyxo Tou TOEOU Kal TNG TTOIGTNTAG TNG GUYKOAANONG.

Eival 1d1aitepa evOedelypévn VIO EQAPHOYEG OE EAAPPEG KATAOKEUEG
Kal O€ apagwpaTa, yia Tn ouyKOAANon yoABaviopéVWwY EAAOHATWY,
high stress (upnAoU opiou diappong), inox Kal aAoupiviou.

KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

- Zuvepyikn AeiToupyia (autéparn),

- Xpovog TeAIkAG kauong (Burn-back) avaAoya pe v TaxitnTa Tou
ouppaTog,
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- OgPPOOTATIKY TTPOCTATIA,

MpooTacia KaTéd TwV TUXAiWY BPAXUKUKAWHATWY OQEINOPEVWY OF
£TTaQr AGUTIAg Kal yeiwong,

MpooTacia katd Twv avwWHaAWY TPOPodoCIWY (TAoN Tpopodoaiag
TIOAU uwnAn A TTOAU XapnAn),

Avarporri ToAikoTnTag (ZuykdAAnon Flux),

BAZIKOX EZOMNAIZMOZ
- AdpTa,
- KaAWSIO €TTIOTPOPNG £PODIOCHEVO pE AaBida owuaTog,

EZAPTHMATA KATA MAPAITEAIA
- MpooapupooTtig @IGAng argon,

- Kapoérol,

- PWTOXPWHIKA paoka,

- Kit ouyk6AAnong MIG/MAG.

3.TEXNIKA ITOIXEIA

ITOIXEIA TEXNIKOY NMINAKA

Ta kUpIa oToIXeia Mou OXeTICoVTal e TN XPHoN Kal TIG arnodooelg

TOU OUYKOAANTH CuvoWi{ovTal OTOV MiVAKA TEXVIKWY OTOIXEIWV

e TNV akdAouBNn évvoia:

EiK. A

1- EYPQMAIKOL Kavoviopog ava@opdg yia TV aO@AAeIa Kal
TNV KATAOKEUN INXAV®YV YIA CUYKOAANON TOEOU.

2- YUPBOAO eCWTEPIKNG DOPNG OUYKOANTH.

3- IupBoAo npoBAenduevng Sladikaciag.

4- TUUBOAO S: deixvel Ol INopuUV VA eKTEAOUVTAI CUYKOANGEIG
o€ NePIBANOV e auinueEVo KivOuvo NAEKTPONANEIAG (M.x.
MOAU KOVTQ O€ PJETAANKG CWHATA).

5-  YUPBOAO yPaUUNG TPOPOdOCIag:
1~ 1 eVOANAOCOCOUEVN HOVOPAOTIKH TAON.
3~ : eVOAACOOUEVN TRIPACIKN TAON.

6- BaBuog npootaciag nAaiciou.

7-  TexviKA XapAKTNPIOTIKA TNG YRPAUMNG TROPOd0CIAG:

- U, : EvOANaooopevn 180N kal ouxvornra 10o0podociag

OUYKOAANTH (anodekTa opia +10%).

= |} oy - AVQTATO QMOPPOPNHEVO PEUHA ANd TN YOAUN.

- | : Mpaypankod peupa 1po@odoadiag .

8- AnodOOCEIG KUKAWUATOG CUYKOANNONG:

- U, © avwrarn 1aon Ge avoIXTO KUKAWHA.

- 1,/U, : Kavovikornoinuevo peupa kal avrioTtoixn 1aon nou
MUMOPOUV VA MAPEXoVIal and TO OUYKOMNTA KATta Tn
OUYKONNON.

X : Ixéon diaAeinoucag Aerroupyiag: deixvel To Xpovo

KATA TOV OMOIiO O OUYKOAANTAG MMOPEI VA MNAPEXEl TO

avrioToixo peuua (idla KoAova). Ekppaletal oe % Bacel

€evog KUkAou 10min (n.x. 60% = 6 Aenta epyaciag, 4 Aemma
nauong KAm.).

Ye nepintwon nou £enepacTouv oI NApAYoVIEG XPHONG

(Texvikou nivaka, avapepopevol o€ 40°C nepIBANOVTOG),

eneuBaeivel N BepuIKA NEOCcTAcia (O CUYKOANTAG UEVEL

oe stand-by uéxpl nou n Bepuokpacia Tou dev KateBei

OTa ENMPENOPEVA OPIA).

A/V-A/V : Aeixvel TNV KAiJaka pUBUIONG ToUu PeUnaTog

OUYKONMNONG (EAGXIOTO - PEYICTO) OTNV AVTIOTOIXN TAoN

TO80U.

9- ApIBUOG PNTPWOU YIA TNV AvVAYVWPEICN TOU CUYKOANTA
(@napaimTo yia TNV TEXVIKR Oupnapdactacn, {ANon
QVTAAACKTIKWYV, AvadrTnon KATAOKEUNG TOU MPOIOVTOG).

10- /% Atia Twv aoc@aieiwv  KaBuoTEPNUEVNG
evepyornoinong Mou npénel va nPoBAe@rei yia v
NPOOCTACIA TNG YPAMMAG.

11- LUPBOAC AVaPEPOPEVA OE KAVOVEG ACPAAEIag N onuUAcia
TWV OMOIWV AVAPEPETAl OTO KEP. 1 “TeVIKr) acPAAeIa yIia TN
OUYKOANON TOEOU”,

Inueiwon: To ava@epopevo Napddelypua NG TauneAag eival

eVvOEIKTIKO TNG ONUAscIag Twv CUPBOAWV Kal Twv Yneeiwv. Or

QAKPIBEIG TIUEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU OUYKOAANTA OTnV

KATOXN OaG npénel va SIaBacTouv Kateubeiav OToV TEXVIKO

Mivaka Tou iBIoU TOU CUYKOANTA.

AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:
- ZYTKOAAHTIKH MHXANH: BAémre mivaka 1 (MIN.1)
- AAMMNA: BAémre mivaka 2 (MIN.2)

To Bapog TNG CUYKOAANTIKAG MNXAVIG AVAYPAPETAI OTOV VAKX
1 (MIN. 1).

4. NEPIFPA®H THZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ
ZYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ.

ZYFKOAAHTIKH MHXANH (Eik. B)

ZTNV UTTPOOCTIVA TTAEUpPA:

1- Mivakag eAéyxou (BAETTE TrepIypa@n).

2-  KaAwdio kia Adptra ouykdAAnong.

3-  KaAwdio kal 0KpodEKTNG ETTIOTPOPNG O Yeiwon.

ZTnV Tiow TTAEUpd:

4-  Tevikog diakdttng ON/OFF.

5-  Z0vdeopog owArva agpiou TTpooTaciag.
6- KaAwdio Tpogpodoaiag.

ZTnV utrodoxn avéung:

7-  OtTIKOG OKPODEKTNG (+).

8- ApvnTiKOG OKPOBEKTNG (-).

Mpoooxn: Avarpotrr) ToAIKOTNTAG yia ouykOAAnon FLUX (o6xi
aépl1o).

MINAKAZ EAEMXOY ZYTKOAAHTIKHZ LYZKEYHZ (Eik. C)

1- Auyvia ofjpavong Tapouaiag Tédong SiIKTiou.

2- Auyvia onfpavong ouvayepdoU  (TrapéuBacn  BeppooTdTn
aoQoAeiag, PPaxukUKAwpa PETAgU AdpTrag kai  KaAwdiou
OWHaTog, UTrep /uTTéTaoN).

3- mmmm : PUBION TAXOUG UANIKOU (10XUG OUYKOGAANONG)
4- g : PUBpion kopdoviol ouykOAANaNG (KKog TOgou)
‘H:k1 . pUBuion default.
H. I KATWTEPN TéON TOEOU.

lH:L} © avTepn Tdon T6E0U.
5. EFTKATAZTAZH

MPOZOXH! EKTEAEXTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ
EFKATAZTAZHZI KAl TIZ HAEKTPIKEZ ZXYNAEZEIZ ME
TH ZYFKOAAHTIKH MHXANH AMOAYTQX ZBHITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZXYNAEZEIZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMNOKAEIZTIKA AMNO EIAIKEYMENO H MEMNEIPAMENO
NPOZQMIKO.

ZuvappoAoynon KaAwdio emIoTPOoPNS - AaBida
Eik.D

TOMNOGETHZH THZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvrtotrioTe Tov TOTTO TOTIOB£TNONG T OUYKOAMNTIKF pNnXavr) WoTe va
HNV UTIdp)ouV euTTOdIa OE OXEON WE Ta avoiyaTa 10680uU Kal §6dou
Tou aépa Wugng. BeBaiwbeite Tautdxpova OTI dev avavoppogouvTal
ETTAYWYIKEG OKOVEG, DIABPWTIKOI aTHOI, Uypaaia KATT.

Alatnpeite TOUAdxIoTOV 250mm €AelBepou Xwpou yUpw armd Tn
OUYKOAANTIKH pnxavr.

MPOZOXH! ToroBeTHOTE TN CUYKOAANTIKI] pNXavi o€
opiZovTia emi@daveia KAatdAANANg IKavoTnTag Tpog 1o Bdpog
wWoTe va amo@euxBolv avatrodoyupiopara 1 EmMIKiVOUVEG
HETAKIVAOEIG.

ZYNAEZH XTO AIKTYO

Mpiv ekTEAéOETE OTTOIABATIOTE NAEKTPIKT oUVDEDN, BeRaiwOeiTe OTI

TO OTOIKEI TTOU avaypa@ovTal GTNV TIVOKIdA TNG CUYKOAANTIKAG

pnxavAg avtioTolxoUv oTnv Tdon Kai ouyvetnta OIKTUoU Trou

SiaB£TovTal OTOV TOTIO £YKATACTAONG.

H ouykoAANTIKA pnxavr TTPETEl va ouvOeDei OTTOKAEIOTIKA o€

oUoTNHA TPOPOBOTIaG HE YEIWHEVO OUBETEPO AYWYO.

- Na va egao@alioete TNV TTPoOTaCian KATA TNG GUEONG ETTAPNG,
XPNOILOTIOIETE DIAPOPIKOUG BIAKOTITEG TOU TUTTOU:

- TUmog A ( ) Y10 HOVOQOTIKE PnNXavipaTa.

- MNa va kavotroloUvtal ol épol Tou Kavoviopolu EN 61000-3-11
(Flicker) ouvioTdral n oUvdeon TG GUYKOAANTIKAG UNXaAVAG OTa
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onueia SlasTragrg Tou JIKTUOU TPOYOBOTiag TTOU TTAPOUCIAJouV
oUvBeTn avTioTtaon Katwtepn ammé Zmax = 0.15 ohm.

H ouykoAANTIKA pnxavi Sev EUTTITITEI OTA TTPOTOVTA TOU KAVOVITHOU
IEC/EN 61000-3-12.

Av n ida ouvdeBei oe Onudoio dikTuo Tpopodoaiag,eival
otV €uBUvn Tou TEXVIKOU TNG E€YKATAOTAONG 1 TOU XPROTn va
€TTAANBeUOEl OTI N OUYKOAMNTIKY pnxavr) pTropei va ouvdebei (av
avaykaio, CUPBOUAEUTEITE TNV UTTNPETia TTApPOxXG Tou JIKTUOU
Siavopng).

PgupatoARTITNG KOt TTpidal

2UVOEDTE TO PEUPATOAATITN Tou KaAwdiou Tpo@odooiag ot TIpida
OIKTUOU £QOdIOONEVN PE AOPAAEIEG 1) auTduaTo dIaKOTITN. To €181kd
TEPUATIKG YEiWONG TTPETTEI va oUVDEBEl aTOV aywyd yeiwang (KiTpivo-
TPACIvo) TG ypappng Tpogodoaiag. O mivakag 1 (MIN.1) avagépel
TIG OoupPBouAeudpEVEG TIMEG Ot ampere Twv KABUOTEPNUEVWV
ACPAAEIWDV YPAPPAG BACEI TOU AVWTATOU OVOUACTIKOU PEUNATOG TTOU
TIOPEXETAI ATTO TN GUYKOAANTIK) pnxavr|, Kal TNG OVOPOOTIKAG TAoNG
TpoYodoaoiag.

MPOZOXH! H pn TAPNON TwWV TAPATAVW KAVOVWV
KoBIoTd avamoreAaopartiké To oUoTnpa  oo@aAgiag TTou
TPOBAETTETAN QMO TOV  KATAOKEUAOTH  (katnyopia 1) pe
gmakoAouBoug  oofapolg  KIVOUVOUG  yia  dTopa  (TTX.
nAekTpotAngia) kan avTikeipeva (Y. TTUpKayId).

ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYFKOAAHZIHZ

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZITE TIZ AKOAOYGEZ
ZYNAEZEIZ BEBAIQOEITE OTlI H ZYITKOAAHTIKH MHXANH
EINAI IBHITH KAI AMOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.

O Mivakag (MIN. 1) avagéper TIg TIHEG TTOU cupBouAsvovTal yia Ta
KaAwdla ouykOAANoNG (oe mm?) Baoel Tou péyloTou peUPATOG TTOU
TIOPEXETAI OTTO TN OUYKOAANTIKA pnxavh.

ZUvdeon oTn @IGAN agpiou (av XpnoipoTtrolgital)

- ®1GAn agpiou TTOU QOPTWVETAI OTNV ETTIPAVEId OTAPIENG TOU
Kapotolou: max 30 kg.

BidwoTe 10 peiwth mieong (*) otn BaABida TG QIGANG agpiou
TOTTOBETWVTAG AVAPETA TNV EIBIKT TIPOCAPHOYI TTOU TTPOUNBeUETAI
wg e&dptnua, étav xpnaoipotoleital aépio Argon A piypa Argon/

-

ZUVOEOTE TO CWARVA €10000U OEPIOU OTO UEIWTH Kal OQaAioTe Tn

{wovn.

- Naokdpete 10 dOKTUAIO PUBUIONG TOU PEIWTH TTHECNG TTPIV AVOISETE
N BaABida TG QIGANG.

(*) E€aptnpa TTou ayopddetal EexwpIoTd av Oev TTPounBevETal Ue TO

TTPOIdV.

Z0vdeon KaAwSiou £MOTPOPIG TOU peUPATOG CUYKOAANGNG
ZuvoéeTal OTO PETOAAO TTPOG GUYKOAANGN 1) 0TO WETAAAIKG TTdyKO
otou oTnpigetal, 600 TO duvartév TTo Kovid oTn olUvdeon uTod
eKTEAEON.

Adptra
MpodiaBéaTe TNV OTNV TTPWTN POPTWON CUPHATOG, ATTEYKABIOTWVTAG
TO UTTEK Kal TO WANVAPAKI ETTAPAG YIa VA SIEUKOAUVETE TNV £6000.

AAAayn TTOAIKOTNTAG
Eik. B
- AvoiTe TO TTOPTAKI UTTOBOXAG TNG AVEUNG.
- ZuykoAAnon MIG/MAG (aépio):
- ZuvdéoTe TO KAAWSIO AAUTIOG TIOU  TTPOEPXETAI
TPOPOBOTia GUPUATOG OTOV KOKKIVO OKPOBEKTN (+).
- ZuvdéaTe To KaAWwdIo ETTIOTPOPRG AaBidag 1O HaUPO OKPODEKTN

amd TNV

- ZuykoAAnon FLUX (6x1 aépio):
- ZuvdéoTe TO KAAWDIO AGUTIOG TTOU TTPOEPXETAl ATTO TNV
TPOPOBOTia TUPHATOG OTO HAUPO AKPOSEKTN (-).
- ZuvdéoTe TO KOAWdIO EmOTPOPG AaBidag oTov  KOKKIVO
AKPOOEKTN (+).
- KAeioTe 10 TTOPTAKI UTTOBOXNAG AVEUNG.

ZuoTdoelg:

- NMepioTpéyte pEXPI TEPUA TOUG OUVOEOHOUG TwV  KaAwdiwv

OUYKOAANONG OTIG TaXUTTPIZEG (v UTTAPXOUV), WOTE va eyyunBei
n TEAEIO NAEKTPIKA ETTAQPH. Z€ avTiBeTn TEPITTWOoN Ba TapayxBouv
UTTEPOEPUAVOEIG TWV DIV CUVOECUWY PE OXETIKNA Ypriyopn ¢Bopd
TOUG KOl OTTWAEIC ATTOTEAETHATIKOTNTOG.

- XpnolpoTrolgite KaAwdIa GUYKOAANONG 600 TO SUVATOV PIKPOTEPOU
MRKOUG.

- AmogeUyeTe va XPnOIMOTIOIEITE PETAAAIKEG KATAOKEUEG TTOU Oev
QaVAKOUV OTO WETAANO UTTO KOTEPYQOia, O€ QvTIKATAOTAGN TOu
KaAwdiou €TMOTPOPAG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG. AuTé pTTopEi
va gival €TIKIVOUVO yIa TNV ao@AAEIa Kal va SWOEl avIKAvVOTToINTIKA
atroTeAéopaTa yia TN OUYKOAANON.

TONOOETHEH NMHNIOY LYPMATOX (EIK. E)

MPOZOXH! MPIN APXIZETE TIZ ENEPIEIEL TOMO®©ETHIHE
LYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI O LYTKOAAHTHL EINAI IBHITOX
KAl ANOZLYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOIXIAL.
EAETZTE OTI Ol KYAINAPIKEE TPODOAOTHIEIE IYPMATOL,
TO IMIPAA KAl TO EIQAHNAPAKI EMA®HE THI AAMIMAL
ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAl ¥TH @YIH TOY LYXPMATOL
MOY ©EAETE NA XPHIIMOIMOIHEETE KAl OTI  EXOYN
TOMOGETHOEl IOYXTA. KATA T OAXEX EEEATQMH: TOY
YYPMATOY, MHN ®OPATE MPOLTATEYTIKA TANTIA.

- Avoigre T Bnkn Tou Ggova.

- TonoBemoTte 10 Mnvio otov aova, dIaTNPWVTAG TO APXIKO

UEPOG TOU OUPHATOG MPOogG Ta Navw. BeBaiwBeite o1 N piken

Baon éNENg Tou CUpPMATOG €ival TornoBeTnuévn otV eIdIkn

onn (1a).

AneAeuBepwOTe  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOPO/QVTIKUAIVOPOUG

MiecnG Kal AroJaKPUVETE TOV/TOUG amod TOV/TOUG  KATW

KUNvVOpOUG (2a-b).

- BeBaiwBeite om  T10/T@  KAPOUN/a Tpo@odociag eival

KATAAANAO/Q MPOG TO XPNOILOMOIOUUEVO CUPHA. (2¢).

AneAeuBepwaoTE TO APXIKO PEPOG TOU OUPHATOG, KOWTE TNV

NAPAPOPPWHEVN AKEN OPICOVTIWG KAl XWPEIG UMOAEIdPaTa.

Mepiotpedte Npog apIcTePd Kal BAANTE TO APXIKO THAKA TOU

ouUppaTog peoca otov odnyo meéloviag to kard 50-100mm

oTov 0dnyo NG cuvdeong Aaunag (2d).

- TonoBetmote NAN  TOV/TOUG  QVTIKUAIVOPO/QVTIKUAIVOPOUG
puBuiCovTag TNV niecn o€ evdIAPECO eninedo, ENAAnBeucTe
OTI TO CUPMA €ival OwOoTA TONOBETNEVO OTO KEVTPO ToU idlou
ToU &tova. (3).

- AQaIPETTE TO AKPOPUOIO KAI TO OCWANVAPAKI ENAPNG (4a).

Eicayete 10 peupatoArintn oty npila rpopodoaciag, avalre

TO OUYKOAANTH, MIECTE MO MNANKIPO AQUNAG 1) MNANKTPO

NPEOXWPEAMATOG CUPMATOG NAVwW OTOV MIVAKA €AEyxou (av

UNAPXEN KAl QVAPEVETE WOTE TO APXIKO HEPOG TOU CUPHATOG

dlavuoviag oo 1o OniPaA Byel kard 10-15cm and T10

UNPOOTIVO HEPOG TNG AAUNAG. APAOTE UCTEPA TO MANMKTOO.

MPOXZOXH! Kard 1n S1GpKEIa QUTIQV TWV EVEPYEIDV, TO
oUppa BpickeTal und NAEKTPIKA TAoN KAl UNOKEITAl € MNXAVIKA
duvaun. Mnopei yia autd, av dev uloBeToeTE KATAAANAQ
HETPQa, va NPoKAAEael Kivduvo nAekTponAngiag, Tpavuara kai
va napdyel NAeKTPIKa 16§a:

- Mnv kareuBuvere 10 Avolyud NG AQUNAG Mpog PEPN Tou
OCWHATOG OAg.

Mnv nAnoiaZete T Adpna otn @IAAN.

- TonoBemoTe NAN OTN AQUMNa TO OWANVAPAKI EMAPNG Kal TO
QKPOPUOIO (4b).

EAeyEre o1 1O npoxwpnua Tou CUPMATOG €ival OJOAO.
PuBuiocte apxika TV nieon Twv KUAIVOP WYV KAl TO PPEVAPRICHT
TOU Afova Oe THEG OCO TO Ouvartdv  XAPNAOTEPEG,
ENEYXOVTAG OTI TO CUPPA dev YNIOTPA Kal OTI KATa TNV €AEN
dev XOAAPWVOUV Ol €NKEG OUPHATOG AOYW UMEPBOAIKNG
adpAavelag Tou Mnviou.

- Kore v akpn Tou cuppuatog nou Byaivel and 1o akpopuaoio
oe 10-15mm.

KAeiote T 8rkn Tou atova.

6. ZYTKOAAHZH: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAL

SHORT ARC (£YNTOMO TO=0)

H t&n Tou oUppatog Kal amokoAAnon Tng otaydévag yivetral dia
SIABOXIKWY  BPOaXU-KUKAWPATWY TG aQiXuAG Tou OUPUOTOG OTO
BuBIopa TAENG (MéxPl 200 @opég To deuTepOAeTTTO). To €AeUBEPO
ufkog Tou oUppartog (stick-out) epidapBaveTal kavovikd petagu 5
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kar 12 mm.

XdaAuBeg avBpaka Kai EAAPPOU KPAHATOG

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINCIHWY CUPHATWV:

- XpnoIYOTIOINCIKO aépPIO:

Avogeidwrol xdAuBeg

- AIGPETPOG XPNOIPOTIOINCINWY CUPHATWV: 0.8 mm

- XpnoiyoTToIaipo aéplo: piyuata Ar/O, i Ar/CO,, (1-2%)

AMougpivio ka1 CuSi

- AiGpeTpog xpnoipotroioigwy ouppdtwy: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm yia CuSi)

- XpnoIYOTIOINCIKO aépIO: Ar

ZUpua pE TTUpAvVA

- NidueTpog xpnoipotoiaipwy ouppdrtwy: 0.8 - 1.2 mm (ekdoxr 140 A)

0.8 - 0.9 mm (exdoxr 115 A)
Kavéva

0.6 -0.8 mm
CO, 1y piypata Ar/CO,

- XpnOIYOTIOIRCIHO AépPIO:

AEPIO NMPOZTAZIAZ
H mrapoxn Tou agpiou TrpooTaciag TEéTel va ival 8-14 I/min.

PYOMIZH ZXHMATOZ KOPAONIOY

H pUBuion ToU OXAPATOG TOu KOPdOVIOU YiveTal ATO TO JIAKOTITN
(Eik. C-4) Trou puBpiCel To prikog Tou Té¢oU Kal kabopidel AoImmov Tn
HeyaAUTEPN A HIKPOTEPN EI0QOPE BEppOKPATiag oTn cuyKOAAnon.
Kdvovtag avagopd otnv TaptréAa Tou SiatiBetal otn pnxavn (Eik. F)
puBpioTe 10 dlakOTITN (EIK. C-4) avaAoya pe XPNOIPOTTOIOUHEVO UAIKO,
oupua kal aéplo. Ta onyeia A, B, C, D avTiipoowTTeUouv KaAd onueia
£vapéng yia va ouyKoAANoeTe o€ BIAPopeg CUVONKES Epyaaiag.

x:.- KoautroAho oxnpa: Znpaivel OTI UTTAPXEl XaUNAr Beppikn
€l0QOPAa OTTOTE N OUYKOAANON TTPOKUTITEl “KpUa”, pe Aiyn Sieioduon.
MepioTpéyTe degidOTPOPA TO DIOKOTITN yia va EXeETe WeyaAUTEPN
BepUIKN EI0QOPA e aTTOTEAETUA OUYKOAANDNG pe peyaAUTEPN THAEN.

A Koilo oxApa: Znuaivel 6T utrdpxel uynAr) BeppIKn €I0Qopd
OTI6TE N OUYKOAANON TTPOKUTITEl TTOAU “Beppry”, pe UTTEPBOAIKN
digioduan. MNepioTpéwTe AoImmdv apIoTEPOTTPOPA TO SIAKAOTITN yia va
£XETE PIKPOTEPN TASN.

PYGMIZH MAXOYZ

H puBpion tou mayoug yivetal amd 1o diakémTn (Eik. C-3) Tou
puBuiCel TNV 10XU TNG oUYKOAANONG BAoEl Tou TIdKOUG TNG Aauapivag
Kal €TTNPeadel Tautoxpova TNV TaxUTNTa €AENG Kai TNV TToodTnTa
peUPaTOG TroU PeTaRIBAdeTal 0TO oUPPA TTPOOBNAKNG.

Kdavovtag avagopd otnv TaptréAa Tou SiatiBetal otn pnxavh (Eik. F)
pubpioTe 10 dlakdTTN (EIk. C-5) avdAoya pe UAIKS, oUppa, aépio Kal
TOU TTAXOUG TTOU TTPOKEITAI VO OUYKOAAAOETE.

7. ZYNTHPHZH

A MPOZOXH! NPIN EKTEAEZIETE TIZ ENEPFEIEX
ZYNTHPHZHZ, BEBAIQOEITE OTI O ZXZYIKOAAHTHZ EINAI

IBHITOX KAl AMNOZYNAEAEMNEOXZ ANO TO AIKTYO
TPO®OAOZIAL.
TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHIHZI MIMOPOYN NA
EKTEAEZTOYN AINO TO XEIPIZTH.

Adptra

- Mnv akoupTrdte TN AGUTTO Kal TO KaAWwdIo TNG o€ BepPd KoppdTia.
AuTo Ba uTTOpoUCE Va TIPOKAAETE! TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UNIKWY
BETOVTAG YPryopa Tn GUOKEUN €KTOG AEITOPUYIOG.

EAéyxeTE TTEPIODIKA TO KPATNHA TNG CWAAVWONG KAl TWV CUVOECEWV
agpiou.

e Kk&Be avTiKaTGOTOON TOU TINViou OUPHATOG QUORETE e
&npo Temeopévo aépa (max Sbar) oto ompdA kai eAéyETE TNV
akepaldTNTA TOU.

EAéyxETe, TOUAGXIOTOV pia gopd TNV nuépa, Tn BopE Kal To owaTo
HOVTAPIOHA TWV TEPHATIKWY TUNPATWY TNG AGUTIAG: akpo@ualo,
owAnvapdki €TTAPAG, Siavopéa agpiou.

TpopodoTn cuppatog

- EAéyxete ouxva Tn @Bopd Twv KUAiVOpwY TPoQodoaiag, apaipeite
TrEPIODIKG T PETAAAIKF) KOV TTIOU OUYKEVTPWONKE OTNV TTEPIOXN
EAENG (KUAIVOpoOI Kal oTTIPAA €10000U Kai £§6d0U).

EKTAKTH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZHZI TPENEI NA

EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA ANo NPOZQMIKO
NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ZITON HAEKTPIKO-
MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MPIN A®AIPEZETE TIZ MAAKEX TOY
ZYFTKOAAHTH KAl EMEMBETE :TO EZIQTEPIKO THE,
BEBAIQOEITE OTI O ZYIFKOAAHTHZ EINAI IBHITOZ KAl
AMNOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
Evdexopevol €Aeyxol pE NAEKTPIKA TAON OTO ECWTEPIKO TOU
OUYKOAANTH propoUv va TrpokaAéoouv ogofapn nAekTpotrAngia
a1 GUEON ETTAPN PE PEPN UTTO TAOT KA/ TPAUUATA OQEIAGPEVA
o€ GUEOT ETTAQN PE Opyava o€ Kivnon.

- lMepiodikd kal OTTOOOHTIOTE HE TUXVOTNTA, avAAoya WE Tn XPrion Kal
TNV TTO0GTNTA OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUDTE TO ECWTEPIKO
TOU OUYKOAANTH Kal aQaIp€0TE TN OKOVN TTOU CUYKEVTPWONKE OTO
UETOOXNMATIOTH, avTioTaon Kal avopbwTr pe &npd TTETTIETUEVO
agpa. (uéxpr 10bar).

Mn KaTEUBUVETE TOV TTETTIECHEVO OEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG.
KaBapioTe Teg Pe pia TTOAU atraAn BoupToa r) KatdAANAa SIGAUTIKA.
Me TNV eukaipia eAéyxeTe OTI O NAEKTPIKEG OUVOLDEIG Egival
g@aNIopEVEG Kal Ta KapTTAapiopara dev Trapouciddouv BAGRES oTn
pévwan.

270 TEAOG QUTWYV TWV EVEPYEILV {AVATOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU
OuUYKOAANTA o@aAifovTag PEXPI TO TEPHA TIG BideEg OTEPEWONG.

- ATTOQeUyeTE OTTOAUTWG VO €KTEAEITE €VEPYEIEG TUYKOAANONG pE
avoIXTé GUYKOAANTH.

A@oU eKTEAEOATE TN OUVTAPNON 1 TNV ETTIOKEUN, ATTOKATAOTAOTE
TIG OUVOECEIG Kal Ta KapTTAapiopata OTTwG ATAV 0TV apxn
TIPOCEXOVTAG WOTE QUTA va pnv €pBouv o€ £TTaQ HE PEPN TTOU
KIVOUVTQI 1) TTOU UTTOPOUV VO QTACOUV O€ UYNAEG BEPUOKPATIES.
Aéote pe TIg Awpideg 6Aoug Toug aywyolg OTIWG OTNV apxIKr
diaragn Tpooéxovtag va SiatnpenBolv atoAUTWS HOVWHEVES Ol
OUVOEDEIG TTIPWTEVOVTOG OE UWNARA TAON aTrd TIG SEUTEPEUOVTEG OF
XaunAr Téon.

XpnoigotroioTte OAeg TIG auBevTikéG podéAeg Kal Bideg yia va
EAVOKAEIOETE TNV KATAOKEUT.

8. WAZIMO BAABHZ

YE MEPIMTQIH ENAEXOMENHE ANIKANOTIOIHTIKHE AEITOYPTIAL

THE MHXANHE, KAl TIPIN NA KANETE MO IYITHMATIKO

EAEMXO H MPIN NA ATEYOYNGOHTE ZE ENA AIKO MAL KENTPO

E=YMHPETHXHL EAEMXETE AN:

- Me 10 yevikd diakommn oe «ON» n OXeTkr Aduna eival

avauguevn. oe  avriBern nepinmwon N BAABN  cuvhBwg

BpickeTal O ypauur T100@odoTNoNG PeUuaTog (KaAwdia,

npida kai / ) @ica, a0PAAEIEG, KAM.).

To kitpivo LED nou onuaivel Tnv enéppacn NG BeppIKNG

ACPAAEIAG UNep f uno-t1aon H BpaxukukAwaTog dev eival

QAVAUMEVO.

BeBaiwBeite o1 NapAkoAOUBNOATE TN OXEONOVOPAOCTIKAG

BIAGMNeING oe nepimwon eneufacng NG BepuooTaTKNG

NEOOoTACIag avapevare 1 @UOIKA WUEN TNG OUOCKEUNG,

enaAnBeucare TN AEToUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTAPA.

- EAéygre TNV TdON TNG YPOMUAG: AV N TIUA gival uTTepBOAIKG UYNAR 1y
XOUNAR 0 GUYKOAANTAG TTAPAUEVE! JTTAOKOPIOUEVOG.

- ENéyEate om dev eppaviletal KAMoio BOAXUKUKAWUA KATA

TNV €£0d0 TNG CUCKEUNG: O'aQUTH TN NEPIMTWON Npopeire otov

QAMOKAEIoNO TOu anpoOomnTou.

Ol CUVOEDEIG TOU KUKAWUATOG CUYKOAANONG E€XOUV Yivel

owoTd, €181k av N AaBida Tou KaAwdiou alag eival npAyuaT

CuVOEDENEVN OTO KOMMATI KAl XW PIG NAPEUBOAR LOVWTIKWY

UNK@V (N.x. Bepvikia).

- To aépIo TNG NPOCTACIAG MOU XPNOIUOMOIETE €ival CWOTO Kal
OTnN CWOTA NUoOTNTA.
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(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 bij noodgevallen.
(Ook de norm ”EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor
boogl 1. Deel 9: Ir llatie en gebruik”).

/N

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

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en
reparatie moeten uitgevoerd worden met een uitgeschakelde
lasmachine die losgekoppeld is van het voedingsnet.

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

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

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

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

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of
in de regen.

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

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

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

- Niet lassen op bakken onder druk.

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

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

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

POLO0®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het
werkstuk en eventuele metalen onderdelen die in de buurt op
de grond staan of liggen (die aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor
geschikte handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en
kleding en door het gebruik van isolerende planken of tapijten.
Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan
UNI EN 169 of UNI EN 379, aangebracht op maskers of helmen
die voldoen aan UNI EN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding
(volgens UNI EN 11611) en lashandschoenen (volgens UNI EN

tegen

12477) om te voorkomen dat de huid wordt blootgesteld aan
de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lashoog bevinden,
moeten worden beschermd door middel van niet-reflecterende
schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden
een niveau van dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van
85 dB(A) of hoger, is het gebruik van geschikte persoonlijke
beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

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

De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige
medische toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen,
metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen
worden voor de dragers van deze toestellen. Zo moet
bijvoorbeeld de toegang naar de gebruikszone van de
lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle
plaatsen voor professionele doeleinden. De overeenstemming
met de basislimieten m.b.t. de menselijke blootstelling
aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de
blootstelling aan de elektromagnetische velden te verminderen:
- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het
lascircuit houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

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

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen
stuk zo dicht mogelijk bij 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. G).

- Apparatuur van klasse A:

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

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:

- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock

- In aangrenzende ruimten

- Inaanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een
”Verantwoordelijke expert” en altijd uitgevoerd worden in
aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn voor
ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in
7.10; A.8; A10 van de norm “EN 60974-9: Apparatuur
voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.

- Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of
de draadvoeder ondersteund wordt door de operator (vb.
middels riemen).

- Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de
grond opgeheven staat, behoudens het eventueel gebruik van
een veiligheidsplatform.
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- 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 coodrdinator de
instrumentmetinguitvoertomtebepalen of ereenrisicobestaat,
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”.

RESIDU RISICO’S
OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak
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 HET LASAPPARAAT: bevestig de
gasfles altijd met geschikte middelen om te voorkomen dat
deze kan vallen (indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat
aan op te hangen.

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 IS VAN HET VOEDINGSNET.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal
vervaardigd voor MAG-lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd
staal met beschermgas CO, of mengsels van Argon/CO, met
massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met
Argongas +1-2% zuurstof en van aluminium en CusSi (solderen) met
Argon-gas, met draadelektroden die geschikt zijn voor het te lassen
werkstuk.

Ook kunnen er holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn
voor gebruik zonder beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts
wordt aangepast volgens de aanwijzingen van de producent van de
draad.

In de SYNERGETISCHE werking kunnen de lasparameters snel en
eenvoudig worden ingesteld om altijd een goede controle van de
lasboog en de laskwaliteit te garanderen.

Deze werking is vooral geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal
en voor koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress
roestvrijstaal (met hoge vloeigrens) en aluminium.

BELANGRIJKSTE KENMERKEN

- Synergetische werking (automatisch);

Definitieve brandtijd (Burn-back) afhankelijk van de snelheid van

de draad;

Thermostaatbeveiliging;

- Bescherming tegen Kortsluiting door contact tussen toorts en
massa;

- Bescherming tegen afwijkende voeding (voedingsspanning te
hoog of te laag);
- Omgekeerde polariteit (Fluxlassen);

STANDAARD-ACCESSOIRES
- toorts;
- retourkabel met aardeklem;

ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter argonfles;

- Trolley;

- Masker met automatisch donkerkleurend filter;
- Kit MIG/IMAG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

KENTEKENPLAAT

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

lasmachine zijn samengevat op de kentekenplaat met de volgende

betekenis:
Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van
de machines voor booglassen.

2-  Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd
worden in een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
(vb. in de onmiddellijke nabijheid van grote metalen massa’s).

5-  Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine
(toegelaten limieten +10%).

= |} max - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, : Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

- 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).

- AIV-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:

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB 1)

- TOORTS: zie tabel 2 (TAB 2)

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB 1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
BEDIENINGS-, REGEL- EN AANSLUITAPPARATUUR.
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LASAPPARAAT (Fig. B)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving).

2- Kabel en lastoorts.

3- Kabel en klem met aarde als teruggeleider.

Op de achterkant:

4- Hoofdschakelaar ON/OFF.

5- Aansluiting van de beschermgasleiding.
6- Elektriciteitssnoer.

Op de haspelruimte:

7- Positieve klem (+).

8- Negatieve klem (-).

N.B. Omkering van de polariteit voor FLUXlassen (zonder gas).

BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)

1-  Waarschuwingsled netspanning.

2- Waarschuwingsled alarm (inschakeling beveiligingsthermostaat,
kortsluiting tussen toorts en aardekabel, over-/onderspanning).

3- mmmm @ Afstelling van de dikte van het materiaal (lasvermogen)

4- : Afstelling van de lasnaad (lengte van de lasboog)

: standaardinstellingen.

: laagste boogspanning.

: hoogste boogspanning.

(ol allad SNE

5. INSTALLATIE

LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN
EN DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET
LASAPPARAAT UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN
HET ELEKTRICITEITSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND
WORDEN UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG
PERSONEEL.

Montage retourkabel-klem
Fig. D

PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen
obstakels zijn bij de ingangs- en uitgangsopening van de koellucht;
controleer ook of er geen geleidend stof, corrosief vocht etc. wordt
opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond
die geschikt is om het gewicht ervan te dragen om omvallen of
gevaarlijke verschuivingen te voorkomen.

AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de
gegevens op het serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen
met de netspanning en —frequentie op de installatieplaats.

Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een
voedingssysteem met geaarde nulleider.
Gebruik aardlekschakelaars van het
bescherming tegen indirect contact:

- Type A( - ) voor eenfase-machines.

volgende type als

Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te
voldoen, wordt aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de
interfacepunten van het stroomnet met een impedantie van minder
dan Zmax = 0.15 ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/
EN-61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de
verantwoordelijkheid van de installateur of van de gebruiker om te
controleren of het lasapparaat kan worden aangesloten (raadpleeg
indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

Stekker en contactdoos

Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos
met zekeringen of automatische schakelaar; de aardklem moet
op de aardgeleider (geel-groen) van de voedingsleiding worden
aangesloten. In tabel 1 (TAB 1) staan de aangeraden waarden in
ampeére van de vertragingszekeringen op basis van de maximale
nominale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat en van
de nominale voedingsspanning.

LET OP! Als de bovenstaande regels nietin acht worden
genomen, werkt het veiligheidssysteem van de constructeur
(klasse ) niet meer, met de daaruit volgende ernstige risico’s
voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken (bijv. brand).

AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT

LET OP! CONTROLEER VOOR HET UITVOEREN VAN
DE VOLGENDE AANSLUITINGEN OF HET LASAPPARAAT
IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET
ELEKTRICITEITSNET.
In tabel 1 (TAB 1) staan de aanbevolen waarden voor de lasdraden
(in mm?) op basis van de maximale stroom die wordt afgegeven door
het lasapparaat.

Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- De gasfles kan op de trolley worden gezet: max. 30 kg.

- Draai de drukverlager(*) aan het ventiel van de gasfles vast en
breng het speciaal als accessoire geleverde verloopstuk ertussen
aan, als er Argongas of een mengsel van Argon/CO, wordt
gebruikt.

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en trek het bandje
vast.

Draai de regelknop van de drukverlager losser voordat u het ventiel
van de gasfles opent.

(*) Apart aan te schaffen accessoire als het niet bij het product wordt
geleverd.

Aansluiting retourkabel van de lasstroom

Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op
de werkbank waarop het ligt, zo dicht mogelijk bij de verbinding die
wordt gemaakt.

Toorts

Bereid de toorts voor bij de eerste maal laden van de draad door het
mondstuk en het contactbuisje te demonteren zodat de draad beter
naar buiten kan komen.

Polariteit omwisselen
Fig. B
- Open het luikje van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):
- Sluit de kabel van de toorts die uit de lasmof (draadtrekker) komt
aan op het rode klemmetje (+).
- Sluit de retourkabel aan op het zwarte klemmetje (-).
- FLUXlassen (zonder gas):
- Sluit de kabel van de toorts die uit de lasmof (draadtrekker) komt
aan op het zwarte klemmetje (-).
- Sluit de retourkabel aan op het rode klemmetje (+).
- Sluit het luikje van de haspelruimte.

Aanbevelingen:

- Draai de aansluitingen van de laskabels helemaal omlaag in de

snelkoppelingen (indien aanwezig) om een perfect elektrisch

contact te garanderen; anders raken de aansluitingen zelf
oververhit, waardoor ze snel verslijten en minder goed gaan
werken.

Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen structuren die geen deel uitmaken van het
werkstuk als vervanging van de retourkabel van de lasstroom;
dat kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid en kan onvoldoende
lasresultaten tot gevolg hebben.

LADING DRAAD SPOEL (FIG. E)

OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE
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LAADOPERATIES VAN DE DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN
OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL

DRAADGELEIDER EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS

OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE

DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT

GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE

DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.

- De ruimte haspel openen.

De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van

de draad naar boven houden, controleren of de aandrijfpin van de

haspel op correcte wijze in het voorzien gat behuisd is (1a).

De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de

onderste rol/rollen (2a-b).

- Verifieren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de

gebruikte draad (2c).

Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht

en zonder bramen afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers

van de klok en het uiteinde van de draad in de draadgeleider
van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider van de
aansluiting toorts (2d) duwen.

- De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een

gemiddelde waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in

de uitholling van de onderste rol (3).

De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).

- De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen,
de drukknop toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad
op het bedieningspaneel (indien aanwezig) indrukken en wachten
tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het omhulsel van de
draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete
van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

OPGELET! Tijdens deze operaties is de
draad onder elektrische spanning onderworpen aan
mechanische inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor
elektroshock, kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.

- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

- De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
Verifieren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig
verloopt; de druk van de rollen en de afremming van de haspel
ijlken 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

SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt
door opeenvolgende kortsluitingen van de punt van de draad in het
smeltbad (tot 200 maal per seconde). De vrije lengte van de draad
(stick-out) ligt gewoonlijk tussen de 5 en de 12 mm.

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:

Roestvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:
Aluminium en CusSi

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 mm (0.8 mm voor CuSi)
- Bruikbaar gas: Ar
Holle draad

- Bruikbare draaddiameters:

0.6 -0.8 mm
CO, of mengsel Ar/CO,

0.8 mm
mengsel Ar/O, of Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.2 mm (versie 140 A)
0.8 - 0.9mm (versie 115 A)
- Bruikbaar gas: Geen
BESCHERMGAS

De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 I/min zijn.

DE VORM VAN DE LASNAAD REGELEN
De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-4) die
de lengte van de lasboog instelt en vervolgens bepaalt of de naar de

las toegevoerde temperatuur hoger of lager moet zijn.

Raadpleeg de tabel op de machine (Fig. F) om de knop (Fig. C-4)
in te stellen afhankelijk van het materiaal, de draad en het gebruikte
gas. De punten A, B, C, D zijn goede uitgangspunten voor lassen in
verschillende werkomstandigheden.

nH:.n Bolle vorm: Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is,
waardoor de las “koud” is, met weinig penetratie; draai de knop dan
naar rechts om meer warmte toe te voeren voor een meer gesmolten
las.

'H:L| Holle vorm: Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is,
waardoor de las te “warm” is, met te veel penetratie; draai de knop
dan naar links voor een minder gesmolten las.

DE DIKTE INSTELLEN

De dikte wordt ingesteld met de knop (Fig. C-3) waarmee het
lasvermogen wordt geregeld op basis van de dikte van de
metaalplaat en die tegelijkertijd invioed heeft o