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1.1 EINLEITUNG

Sicherstellen, dass dieses Handbuch von Bedien- und Wartungspersonal gleichermaf3en gelesen
und erfasst wird

1.2 SICHERHEIT DES PERSONALS

Falls die Nutzungs- und Sicherheitsvorschriften nicht genau befolgt werden, kénnen Schweif3arbeiten
nicht nur fir den Bediener, sondern auch fir weitere Personen in unmittelbarer Néhe des Arbeitsorts
geféhrlich sein.

i

Beim SchweiBBvorgang werden UV- und Infrarotstrahlen erzeugt, die bei nicht ausrei-
chendem Schutz fir die Augen schédlich sein und Hautverbrennungen verursachen kén-
nen.

Die Bediener missen ihren Kérper mit geschlossenen, nicht brennbaren Schutzanzigen ohne
Taschen schitzen sowie nicht brennbare Handschuhe und Schuhe mit Stahlkappen und Gummi-
sohle tragen.

Die Bediener missen zum Schutze des Kopfes einen nicht brennbaren Ohrenschutz und eine nicht
brennbare SchweiBmaske tragen, die Hals und Gesicht auch seitlich schitzt. Die Schutzscheibe
muss stets sauber sein und bei vorhandenen Rissen oder Léchern ausgewechselt werden. Das
Schutzglas sollte mit einer Glasscheibe vor Schweif3spritzern geschitzt werden.

Das Schwei3verfahren muss an einem von anderen Arbeitsstatten abgeschirmten Ort vorgenom-
men werden.

Es ist den bedienern strengstens untersagt, ohne geeigneten Augenschutz direkt in den Lichtbogen
zu blicken. Personen, die in der unmittelbaren Arbeitsumgebung tétig sind, miUssen besondere
Vorsicht walten lassen. Sie muUssen stets Schutzbrillen tragen die einen angemessenen Schutz
vor UV-Strahlen, Spritzern und sonstigen Fremdkérpern, welche die Augen beschadigen kénnen,
tfragen.

Be?m SchweiBBvorgang erzeugte Gase und Ddmpfe kénnen gesundheitsschadlich
sein.

Am Schweif3bereich muss eine geeignete lokale EntlGftungsvorrichtung vorhanden sein (Abzugshau-
be oder Werkstation mit Abzug an Seite, Vorder- und Unterseite), um das Verbleiben von Staub und
Ddmpfen zu verhindern. Die lokale Entliftung muss mit einer geeigneten allgemeinen EntlGftung
und Luftumwaélzung gekoppelt sein, insbesondere bei raumlich begrenztem Arbeitsbereich.

Das SchweiBverfahren muss an rost- und lackfreien Metallfléchen vorgenommen werden, um die
Entstehung schadlicher Dédmpfe zu vermeiden. Vor dem Schweilen missen mit Lésungsmitteln
entfettete Stellen getrocknet werden.

Besondere Umsicht beim Schweif3en von Materialien, die eine oder mehrere nachstehender Kom-
ponenten enthalten kénnen: Antimon Beryllium Kobalt Magnesium Selen Ar-
sen Cadmium Kupfer Quecksilber Silber Barium Chrom Blei Nickel Vanadium

Vor dem Schweif3en alle chlorhaltigen Lésungsmittel vom Arbeitsort entfernen. Einige chlorhaltigen
Lésungsmittel zersetzen sich, wenn sie mit UV-Strahlen in BerGhrung kommen, dabei kommt es zur
Bildung von Phosgengas (Nervengas).

1.3 BRANDSCHUTZ

Gluhende Splitter, Funken und Lichtbogen kénnen Brand- und Explosionsursachen darstel-
len.

Stets einen ausreichend groflen Feuerléscher mit geeigneten Merkmalen griffbereit halten und
seine Funktionstichtigkeit regelmaflig Uberprifen;

Brennbares Material vom Schweifbereich und aus der Umgebung entfernen. Material, das nicht
verlagert werden kann, muss entsprechend brandgeschitzt abgedeckt werden;

Fir eine ausreichende BelUftung der Stétten sorgen. Als Vorbeugung gegen die Ansammlung von
toxischen oder explosiven Gasen fir eine ausreichende Luftumwélzung sorgen;

An Behdaltern mit brennbarem (auch geleertem) Inhalt oder an Druckbehéltern durfen keine
Schweiflarbeiten vorgenommen werden;

Nach dem Schweif3en sicherstellen, dass kein glihendes Material oder Flammen zurickbleiben;
Decke, Boden und Wénde des SchweiBbereich missen aus feuerfestem Material sein;

1.4 STROMSCHLAG
ACHTUNG: STROMSCHLAGGEFAHR, TODESGEFAHR!

An jedem Arbeitsplatz muss eine Person mit Erste-Hilfe-Ausbildung anwesend sein. Bewusstlose Per-
sonen bei Verdacht auf Stromschlag nicht berhren, so lange noch Kontakt zu den Bedienelementen
besteht. Stromversorgung trennen und dann mit den Erste-Hilfe-Maf3nahmen beginnen. Um Kabel
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. vom Verletzten zu entfernen ggf. trockenes Holz oder sonstiges nichtleitendes Material verwenden.

. Trockene Handschuhe und Schutzkleidung. Kérper vom Werkstick und weiteren Bestandteilen
des Schweif3kreises isolieren.

. Sicherstellen, dass die Versorgungsleitung korrekt geerdet ist.

. Unter Spannung stehende Teile nicht berGhren.
Elektrische SchutzmaBnahmen:

. Abgenutzte oder beschddigte Komponenten auswechseln oder reparieren.

. Besondere Vorsicht bei der Arbeit an feuchten Orten,

Installation und Wartung der Maschine missen in Ubereinstimmung mit den lokalen Richtlinien
erfolgen.

Maschine vor Kontrollen oder Reparaturen stets vom Versorgungsnetz trennen.

Sobald Sie einen leichten Schlag verspiren missen die Schwei3arbeiten unverziglich unterbro-
chen werden. Wenden Sie sich umgehend an das zustdndige Wartungspersonal. Die Arbeit unter
keinen Umsténden aufnehmen, solange der Schaden nicht behoben ist.

O 1.5 LArm

Larm kann zu dauerhaftem Gehérverlust fihren. Beim Schweifivorgang kénnen Geréusche entstehen,

welche den zuléssigen Schallpegel Uberschreiten. Schitzen Sie Ihr Gehér vor zu lautem Larm, um Schéden

zu vermeiden.

. Als Gehdrschutz Ohrenstépsel und/oder Kopfhérer tragen.

. Messen Sie den Schallpegel und stellen Sie sicher, dass die zuléssigen Grenzwerte nicht Uber-
schritten werden.

A 1.6 ELEKTROMAGNETISCHE VERTRAGLICHKEIT

Vor der Installation des Schwei3gerdts muss das Betriebsumfeld untersucht werden, dabei auf Folgendes
achten:

. Sicherstellen, dass in der N&he des Schwei3gerats keine weiteren Generatorenkabel, Kontrolllei-
tungen, Telefonkabel oder andere elektronische Gerate vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass in der N&he des Schwei3gerats keine Telefonempfangsgeréte, Fernsehgeréte,
Computer oder andere Steuersysteme vorhanden sind;

. Sicherstellen, dass sich in der Néhe des Schwei3gerats keine Personen mit Herzschrittmacher oder

Hoérgerat aufhalten.

!I'In besonderen Fdllen kénnen zusdtzliche Schutzvorrichtungen erforderlich sein.
Interferenzen kénnen durch folgende Mafinahmen eingeschrénkt werden:

. Bei Interferenzen in der Néhe des Generatoranschlusses kann man zwischen Netz und Gerét ei-
nen EMV-Filter einsetzen;

. Die Ausgangskabel der Maschine missen so kurz wie méglich, gebindelt und korrekt geerdet
sein;

. Nach der Wartung mussen alle Schutzklappeng des Generatoranschluss geschlossen werden.

A 1.7 SCHUTZGAS

Schutzgasflaschen enthalten unter hohem Druck stehendes Gas; Bei Beschddigung
besteht Explosionsgefahr. Vorsicht bei der Handhabung.

. Diese Schweiflgerdte verwenden ausschlieBlich Inertgas oder nicht brennbares gas zum Schutz
des Lichtbogens. Es ist wichtig, fur jeden Schweiflvorgang das richtige Gas zu wéhlen.

. Keine beschadigten Gasflaschen oder Gasflaschen mit unbekanntem Inhalt verwenden;

. Gasflaschen niemals direkt an die Gasleitung des Gerdats anschlieBen. Stets einen geeigneten
Druckregler einfugen;

. Uberpruten, dass Druckregler und Manometer korrekt funktionieren; Druckregler nicht mit Gas
oder Ol schmieren;

. Jeder Druckregler ist speziell fir ein spezifisches Gas konzipiert; Sicherstellen, dass Sie stets den
korrekten Druckregler verwenden;

. Sicherstellen, dass die Gasflasche mit der Kette stets korrekt am Gerat befestigt ist.

. Die Bildung von Funken in der Nahe der Gasflasche vermeiden und sie niemals starker Hitze
aussetzen;

. Sicherstellen, dass die Gasleitung stets in gutem Zustand ist;

. Die Gasleitung muss sich stets auBerhalb des SchweiBbereichs befinden.

o
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2.0 INSTALLATIONSHINWEISE /4
2.1 AUFSTELLUNG

Befolgen Sie folgende Anweisungen fir eine korrekte Aufstellung lhres Schwei3geréts:

Orte ohne Staub und Feuchtigkeit;

Temperaturen zwischen 0° und 40°C;

Orte mit Schutz gegen Ol und korrosive Démpfe und Gase;

Orte ohne besonders intensive Schwingungen oder Stéf3e;

Vor Sonneneinstrahlung und Niederschlag geschitzter Ort;

Mindestabstand von 300mm zu Wénden oder sonstigen Hindernissen, welche die normale Luftstrémung
beeintréchtigen kénnten.

2.2 BELUFTUNG

Sichergehen, dass der Schweiflbereich ausreichend belUftet ist. Das Einatmen von Schwei3démpfen
kann geféhrlich sein.

2.3 ANFORDERUNGEN AN DIE SPANNUNGSVERSORGUNG

Die Spannungsmerkmale stimmen mit den Angaben auf dem Typenschild des Generators Uberein.
Die Netzspannung sollte =£10% der Nenn-Netzspannung betragen. Eine zu niedrige Spannung
kann die Leistung beeintréchtigen, bei zu hoher Spannung drohen Uberlast und entsprechende
Schéaden an einigen Komponenten. Das Schwei3gerét muss:

N S

. Von Fachpersonal korrekt installiert sein;
. In Ubereinstimmung mit den geltenden lokalen Vorschriften korrekt angeschlossen sein;
. An einer entsprechend dimensionierten Steckdose angeschlossen sein.

Am Versorgungskabel einen normalen, entsprechend dimensionierten Stecker (2P + T) anbringen, falls am
Generator keiner vorhanden ist (einige Modelle haben ein Versorgungskabel mit druckgegossenem Stecker).
Zum Anschluss des Versorgungskabel am Stecker folgendermaf3en vorgehen:

. -Brauner Draht (Phase) an Klemme L
. -Brauner Draht (Phase) an Klemme L
. felb/groner Draht (Erdung) an Klemme PE oder an die Klemme mit entsprechendem Symbol (

Auf iedén Fall muss das gelb-grine Erdungskabel so an die Klemme PE (Z) angeschlossen werden,
dass es beim Herausziehen des Steckers als letztes getrennt wird.

Die Steckdose, an die das Kabel angeschlossen wird, muss mit einer Sicherung oder einem

enfsprechend,en automatischen Schutzschalter versehen sein.

Hinweis:

. Das Versorgungskabel muss regelmdfBig auf etwaige Beschadigungen oder Abnutzungserschei-
nungen hin Uberprift werden. In diesem Falle darf das Gerét keinesfalls benutzt werden, der
Schaden muss vom Kundendienst behoben werden.

. Zum Ausstecken aus der Steckdose nicht heftig am Versorgungskabel ziehen.

. Das Versorgungskabel nicht mit anderen Gerdten Uberfahren, es besteht Beschédigungs- und
Stromschlaggefahr. .

. Das Versorgungskabel von Hitzequellen, Ol, Lésungsmitteln sowie spitzen Kanten fernhalten.

. Bei der Verwendung eines Verlédngerungskabels mit geeignetem Querschnitt muss das Kabel voll-

stéindig ausgerollt werden, sonst besteht Uberhitzungsgetahr.

13| 24 SICHERHEITSANLEITUNGEN

Fir Ihre eigene Sicherheit missen Sie sich nachstehende Hinweise vor dem Netzan-
schluss des Generators genau befolgen:

. Dem Hauptschalter muss ein geeigneter, 2-poliger Schutzschalter vorgeschaltet werden; Dieser
muss mit verzdégerten Schmelzsicherungen ausgestattet sein;

. Der Erdanschluss muss mit einem 2-poligen Schalter mit oben genannter Steckdose ausgefihrt
werden;

. Bei engen Raumverhdalinissen muss das Gerat auBerhalb des Schwei3bereichs aufgestellt und das

Massekabel am Werkstick befestigt werden. Bei diesen Bedingungen niemals an feuchten oder
nassen Orten arbeiten;
Niemals beschadigte Strom- oder SchweiBkabel verwenden;
. Den SchweiBbrenner niemals auf einen Bediener oder andere Personen;
° Die Benutzung des Generators ohne seine Schutzverkleidung ist untersagt; Dies kann schwere
Gerdte- oder Personenschdden verursachen.
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30 __ EINLETUNG ____ _ _ ///

Dieses Handbuch wurde verfasst, um Hinweise zur Funktionsweise des Schweif3gerdts zu liefern und
enthdlt Informationen fir einen sicheren und praktischen Gebrauch. Anleitungen Gber SchweiBtech-
niken sind nicht Gegenstand dieses Handbuchs. Alle Empfehlungen dirfen als reine Richtangaben
gesehen werden.

Damit Sie sich des korrekten Zustands lhres Schwei3geréats versichern kénnen muss es beim Auspacken
sorgfdltig untersucht werden. Das Gerét und Zubehérteile durfen keinerlei Schdden aufweisen.

Mit lhrem Schwei3gerét kénnen Sie alltégliche Bau- und Instandsetzungsarbeiten ausfihren. Die einfache
aber vielseitige Nutzung sowie die hervorragenden Schweillmerkmale beruhen auf der Umrichter-
Technologie. Dieses Umrichter-Schweiflgerat erméglicht lhnen genaue Einstellungen fur optimale
Lichtbogenmerkmale und einen deutlich niedrigeren Energieverbauch im Vergleich zu herkémmlichen
Trafo- Schwei3geraten.

Achten Sie auf den Maschinezyklus, diesbeziglich siehe die Ubersicht der technischen Daten an der
Gerdaterickseite. Der Betriebszyklus ist in Prozentwerten auf 10 Minuten ausgedrickt, wo man das
Schweif3gerat bei einer bestimmten Leistungseinstellung nutzen kann. Bei Uberschreiten des Betriebszyklus
drohen Uberhitzung und Schéden des Schwei3gerés.

Grundspezifikationen des Schweillgerdats

Versorgungsspannung:
220/240V, 50/60Hz

Uo:
T10-25V MIG/MAG - 38V MMA

Ausgangsstrom:
25170 MIG/MAG - 5+170 MMA

Duty Cycle:
259% T70A MIG/MAG - 25% 170A MMA
100% 85A MIG/MAG - T00% 85A MMA

Auswahl des Schweif3drahts:

Mit diesem Schweif3gerét kann man mit Aluminiumdraht Starke 0,8+ 1,0, verkupfertem Stahldraht Stérke
0,6+1,0, Edelstahldraht Starke 0,8+1,0 (Gasschweiflen) und Seelendraht Starke 0,8+1,0 (Gasfreies
Schweiflen) arbeiten.

Drahtvorschubrollen:

Hohlraum 0,6-0,8mm fir Drahte 0,6+0,8mm
Hohlraum 1,0-1,2mm fir Drahte 1,0mm

aus Teflon fir Aluminium, Hohlraum 0,8-1,0mm

Wahl des Schutzgases
Je nach Material, das geschweiBt werden soll, und je nach verwendetem Schwei3draht muss auch das
entsprechende Gas ausgewdhlt werden. Dazu siehe nachstehende Tabelle:

SCHWEISSMATERIAL GASFLASCHE DRAHT
Baustahl Gasflaschen mit Argon | Verkupferte Drahtspule, Seelendraht
+CO, oder CO, fur gasfreies Arbeiten
Rostfreier Stahl Argon98% -CO,2% Rostfreie Drahtspule
Aluminium Gasflaschen mit Argon Aluminium-Drahtspule

o
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Der Schweiflapparat bietet zwei Méglichkeiten fir das Schwei3en in einem einzigen Generator. Diese
werden direkt Uber die Bedienelemente auf der Kontroll-Karte auf der Vorderseite der Maschine gewdhli:
Elektrodenschweiflen - Stick

Rutil Elektroden bis zu einem Durchmesser von 4,0 mm geschweif3t werden kénnen. Der Schweif3strom
wird Gber das Potentiometer an der Vorderseite der Maschine eingestellt.

MIG-Schweif3en (Gas-Metall-Lichtbogen und Filldraht-Lichtbogen) mit Gas und ohne Gas

Der Schweif3apparat bietet die Méglichkeit des Handbetriebs, indem es dem Bediener erlaubt, selbst die
Geschwindigkeit der ZufGhrung des Drahts und die Schweif3spannung zu regeln, und die des Automatikbe-
triebs, wobei einer Verédnderung der Drahtgeschwindigkeit eine Veréinderung der Spannung zugeordnet wird.

Abbildung 1 Abbildung 2
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Abb. 1

1. Grine leuchtende Led zeigt an, dass der Generator unter Spannung steht; sie blinkt wahrend des
Starts und bei zu hoher Versgrgungsspannung.
Gelbe leuchtende Led_zeigt Ubertemperatur an. )
Rote Led leuchtet bei Uberspannung oder Ausgangs-Uberstrom.
Wahlschalter Schwei3modus:
*  Schweiflen mit MMA-Elektroden (Stick);
*  Gleichstrom-Lichtbogenschweiflen MIG/MAG (Mig Auto) in Automatik;
*  Cleichstrom-Lichtbogenschweiflen MIG/MAG (Mig Man) in Handbetrieb.
5. Regelungs-Potentiometer:
* In MMA regelt es den Wert des Schweif3stroms;
* In MIG/MAG Handbetrieb regelt es die Geschwindigkeit des Drahts;
* In MIG/MAG Automatik regelt es den Wert der Geschwindigkeit des Drahts je nach der Dicke
des zu schweifenden Teils.
6. Regelungs-Potentiometer:
* |n MMA nicht aktiv;
* In MIG/MAG Handbetrieb regelt es den Wert der Bogenspannung (unbelastet) zwischen 10
und 25V;
* In MIG/MAG Automatik erlaubt es eine manuelle Einstellung der Schweifspannung.
7. Positive Dinse-Buchse (+):
* In MMA fir den Anschluss des Steckers des Elektrodenhalters (die fir die verwendete Elektro-
de geforderte und auf deren Packung aufgefihrte Polaritét Gberprifen);
* In Gleichstrom-Lichtbogenschweilen “Ohne Gas” (No Gas) fir den Anschluss des Masseka-
bels.
8. Negative Dinse-Buchse (-):
* In MMA fir den Anschluss des Steckers des Massekabels (die fur die verwendete Elektrode
geforderte und auf deren Packung aufgefihrte Polaritat Gberprifen);
* In MIG/MAG fir den Anschluss des Steckers des Massekabels.
9. Euro-Buchse fir den Anschluss des Steckers des MIG/MAG-Brenners (in Schweiflen ohne Gas
(No Gas) die Polaritat der Euro-Buchse mittels der entsprechenden Klemmen im Inneren des Spu-

lenraums Uber der Drahtzugeinheit wechseln).
Abb. 2

10. Speisekabel.

11.  Schalter EIN/AUS (ON/OFF)

12.  Anschluss Gasschlauch.

Abb. 3

13.  Spulenhaspel fir Drahtspulen mit Durchmesser 100 und 200mm.

14.  2-Walzen-Drahtzugeinheit.

15.  Potentiometer zur Regelung der Dauer der Motorrampe.

16. Potentiometer zur Regelung der Abbrenndauer des Draht bei Schwei3beendigung (B.B.T.).

17.  Klemmen fir den Polaritétswechsel des Anschlusses des Brennersteckers:
e Positive Polaritat fir das MIG/MAG-Schweif3en;
* Negative Polaritat for das Schweiflen ohne Gas (No Gas).

5.1 ANSCHLUSSE UND VORBEREITUNG

BN

. Den Stecker des Kabels der Massezange an die negative Buchse (8) des Generators anschlieBen(die
fur die verwendete Elektrode geforderte und auf deren Packung aufgefihrte Polaritét Gberprifen).
. Den Stecker des Kabels des Elekirodenhalters an die positive Buchse (7) des Generators

anschlieBen(die fir die verwendete Elektrode geforderte und auf deren Packung aufgefihrte Po-
laritat Gberprifen).

. Mit dem Wahlschalter (4) das Schwei3verfahren mit umhullten Elektroden (MMA) wéhlen.

. Den Generator durch Betétigung des Schalters ON/OFF auf der Ruckseite des Generators (11)
unter Spannung setzen.

. Stellen Sie den Schweifstrom mit Hilfe des Potentiometers (5) an der Vorderseite ein. Wir empfehlen
die Einstellung des Schweiflstroms in Bezug auf den Durchmesser der Schweif3elektrode.

REGELBEREICH ELEKTRODE DURCHMESSER
40 + 70A 2.0mm
55 + 90A 2.5mm
90 + 135A 3.2mm

135 + 160A 4.0mm ﬁ
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6.0 MIG-MAG-SCHWEISSEN //‘

6.1 ANSCHLUSS ZUM MIG-MAG-SCHWEISSEN
6.1.1 BRENNER ANSCHLUSS

. MIG-Brenner MIG an den Anschluss (9) am Generator anschlief3en, dabei darauf achten, dass
die Kontakte nicht beschddigt werden. Dann den Drehring des Brenners festziehen Brenner.

6.1.2 DRAHT EINLEGEN
Sichergehen, dass die Maschine korrekt eingesteckt ist. Dise und DrahtfGhrungsspitze vor

den nachstehenden Vorgédngen entfernen.

*  Schrauben Sie die Mutter (1) der Haspel (Trom-
ﬂ melb(réa)mse) ab und entfernen die Feder (2) und den Auf3en-
ring (3).

*  Die Spule (4) nach Entfernung der Plastikumhillung wie-
der in die Haspel einlegen. Den AuBBenring (3), die Feder (2)

4 /; % und die Plastikmutter (), die das Bremssystem tir die Spulenge-
D% schwindigkeit bilden, wieder an Ort und Stelle bringen. BITTE

BEACHTEN: Die Mutter darf nicht zu fest angezogen werden;
ist der Druck zu hoch, wird der Motor fir die Bewegung des

o@
3 Q@7 Drahtes Gberbeansprucht. Ist er zu schwach, halt die Spule bei

2 @ Beendigung der Schweil3arbeiten nicht sofort an.
1 ® *  Plastikdrehgriff lockern (A) und senken und die Drah-
@ . thebel anheben (B) (Abb.5). Etwaige Drahtrickstdnde aus
Abbildung 4 der Drahthille entfernen.

*  Draht aus der Spule lassen und mit einer Zange so fes-
thalten, der er sich nicht abwickeln kann. Das Ende vor dem
EinfGhren in die FUhrung (C) ggf. gerade biegen. Draht so
einfOhren, dass er Uber den unteren Rollen (D) verléuft und
die Drahthdlle eintritt.
ACHTUNG: Den Brenner gerade halten. Beim
Einlegen des neuen Drahtes in die Hulle si-
chergehen, dass er glatt abgeschnitten wird und
C am Ende mindestens 2 cm gerade (ohne Verbiegun-
gen) ist, sonst kénnte die Hulle beschddigt werden.

*  Drahthebel (B) senken und mit dem Plastikdrehgriff (A)
Druck aufbauen. Leicht anziehen. Ein UberméfBiger Anzug

kann Motorschdden verursachen, bei zu lockerem Anzug
Abbildung 5 wird der Draht von den Rollen nicht beférdert.

ACHTUNG: Beim Auswechseln von Draht oder Drahtvorschubrolle sichergehen,
dass der dem Drahtdurchmesser entsprechende Hohlraum innen liegt, da der Draht
von innen gezogen wird. An den Rollen sind seitlich die zuldssigen Durchmesser
angegeben.

. Seitliche Abdeckung der Maschine schlieflen. An die Steckdose anschlieBen und einschalten.
Brennerschalter driicken: Der Drahtvorschubmotor muss den Draht zur Hille hin bewegen. Bren-
nerschalter loslassen, sobald die Spitze hervortritt.

Hinweis: Nach drei Sekunden gedriucktem Brennerschalter Iéuft der Draht schnel-
ler, um das Einlegen zu beschleunigen.

. Maschine abschalten. Spitze und Dise wieder anbringen.

A Beim Uberpruifen des korrekten Drahtaustritts “niemals den Brenner vor das Ge-
sicht halten” oder auf andere Personen richten. Es besteht Verletzungsgefahr durch
den austretenden Draht. Die Finger vom Vorschubmechanismus des Drahtes fern-
halten. Es besteht Quetschgefahr. Die Schutzvorrichtungen an Drahtvorschubrol-

E len nicht entfernen. Die Rollen regelmdBig Gberprifen und bei starker Abnutzung

auswechseln, da sie den korrekten Drahtvorschub behindern kénnten.
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6.1.3 DRAHTHULLE WECHSELN

Brenner von der Maschine trennen.

- " . Auf einer ebenen Fléche abstellen und die Messingmutter
IAARHAE—— (1) sorgfaltig entfernen.
. Holle (2) herausziehen.
1 . Neue Hulle einsetzen und die Messingmutter (1) wieder
/ - " anbringen.
IRRRE— . Beim Einlegen einer Teflon- oder Graphithille folgender-
e mafen vorgehen:
. ACCIAIO . Hulle einfugen, Verriegelungskopf (3) und O-Ringdichtung
| (4) und Messingmutter (1) wieder anbringen.
2 . Die TeflonhUlle muss mindestens 8cm aus der Messingmut-
4 3 2\ ter (1) hervorstehen
[ TEFLON . Messingnadel vom Euroanschluss entfernen (zum Ge-
Abbildung 6 brauch von Brennern mit EisenhUlle aufbewahren)
. Darauf achten, dass die Holle nicht beschédigt wird. Den Brenner wieder am Euroanschluss an-
bringen und gut daran befestigen.
. Teflonhille so zuschneiden, dass sie ca. 1 mm Abstand zur Rolle hat.
Achtung: Die neue und die alte Hille mussen die gleiche Ldnge aufweisen.
. Brenner an die MaschineanschlieBen und Draht einlegen.

6.1.4 AUSWAHL DER DRAHTHULLE

. Bei den Drahthillen unterscheiden wir im Wesentlichen zwei Arten, Stahlhillen und Teflonhillen

. Stahlhillen kénnen beschichtet oder unbeschichtet sein.

. Beschichtete Hullen werden bei gasgekihlten Brennern verwendet.

. Unbeschichtete Hullen werden bei wassergekUhlten Brennern verwendet.

. Die Teflonhillen sind besonders zum Schweif3en von Aluminium geeignet, da sie fur einen beson-
ders gut gleitenden Drahtvorschub sorgen.

. Zum Impulsschweiflen von Aluminium muss eine Teflon-/Grafithille mit Ende aus Kupfer oder
Messing verwendet werden, um stets einen optimalen Stromkontakt des Drahts sicherzustellen

BLAU ROT GELB

9 0,6-0,9 91,0-1,2 9 1,2-1,6

6.1.5 ANSCHLUSS VON GASFLASCHE UND DRUCKREGLER

ACHTUNG: Die Gasflaschen stehen unter Druck. Vorsicht beim Umgang. Der un-
A sachgemdBe Umgang oder Gebrauch der Gasflaschen von Gasflaschen mit kom-

primiertem Gas kann schwerwiegende Unfdlle verursachen. Nicht fallen lassen

oder kippen und vor Hitze, Flammen oder Funken schutzen. Nicht gegen andere

Gasflaschen stoBen.

Die (nicht im Lieferumfang enthaltene) Gasflasche muss an der Geréterickseite mit der Kette befestigt werden.
Aus Grionden der Sicherheit und Wirtschaftlichkeit sichergehen, dass der Druckregler gut ge- schlossen ist, wenn
die Gasflasche nicht benutzt wird, und dass beim AnschlieBen und Trennen der Spule nicht geschweif3t wird.

. Die Teflon- oder Grafithille mit speziellen Enden aus Kupfer oder Messing fur Aluminium versehen

. Einstellgriff des Druckreglers gegen den Uhrzeigersinn drehen um sicherzustellen, dass das Ventil
gut verschlossen ist.

. Druckregler auf das Ventil der Gasflasche schrauben und gut festziehen.

. Gasleitung am Druckregler anschlieBen, dazu mit der beiliegenden Schelle und der hinteren

Gummihalterung befestigen (12).

. Ventil der Gasflasche 6ffnen und die Gasstrémung auf etwa 5 bis 15 |/
Min einstellen.

. Brennerschalter dricken um sicherzustellen, dass Gas aus dem Bren-

ner stromt.

6.1.6 GLEICHSTROM-LICHTBOGENSCHWEISSEN OHNE GAS
(MOG,). (ABB.7)

. Das Kabel der Massezange an die positive Buchse (7) des Generators
anschlieflen.

. Das Kabel des Brenneranschlusses an die negative Klemme des So-

ckels des Polaritétswechsels im Inneren der Drahtspulenkammer (17) i

anschlieBen. Abbildung 7
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6.1.7 GLEICHSTROM-LICHTBOGENSCHWEISSEN MIT GAS (MIG/MAG).
. Das Kabel der Massezange an die negative Buchse (8) des Generators anschliefBen.
. Das Kabel des Brenneranschlusses an die positive Klemme des Sockels des Polaritétswechsels im
Inneren der Drahtspulenkammer (17) anschlief3en.

6.2 MIG/MAG-SCHWEISSEN UND SCHWEISSEN OHNE GAS (NO GAS) IN HANDBE -
TRIEB (SIEHE ABB. 1)

. Bevor d(ar Generator an das Stromversorgungsnetz angeschlossen wird, Oberprifen, dass alle Zu-
behorteile fUr das Elektroschweiflen (Brenner, Schutzgasflasche, Drahtspule- bzw. Elektrode, usw.)
montiert und angeschlossen sind.

. Mittels des Wahlschalters auf der Vorderseite (4) das manuelle Schwei3verfahren wéhlen.

. Den Generator durch Betétigung des Schalters ON/OFF auf der Rickseite des Generators (11)
unter Spannung setzen.

. Die Brennertaste driicken, um den Draht zu laden und um zu prifen, ob Gas aus dem Schweiflbren-
ner austritt.
. Die SchweiBparameter einstellen:

* Die Vorschubgeschwindigkeit des Drahts mittels Potentiometer (5).
* Die Bogenspannung mittels Potentiometer (6).
. Den Brenner dem Schweif3teil néhern und die Brennertaste driicken.
* Es beginnt die Dauer der Motorrampe (Dauer des Ubergangs von
der Mindest- zur Héchstgeschwindigkeit des Drahtzugmotors),
die mithilfe des Potentiometers (15) im Inneren der Spulenhalte-
rungskammer geregelt werden kann. Abbildung 8
* Nach Beendigung der Rampe erreicht die Geschwindigkeit des
Drahtvorschubs den mittels des Potentiometers (5) eingestellten Wert.
. Um den Schweifvorgang zu beenden, die Brennertaste loslassen. Der Lichtbogen bleibt for die
mit dem Potentiometer (16) einstellbare Draht-Abbrenndauer bestehen.

6.3 MIG-SCHWEISSEN UND SCHWEISSEN OHNE GAS (NO GAS) IN AUTOMATIK
(SIEHE ABB. 9K

Mit der Funktion MIG AUTO hat der Schweifler die Méglichkeit, sobald er einen Anfangspunkt der Ge-

schwindigkeit-Spannung gefunden hat, den Schweif3strom ( an die Dicke des zu schweilenden Materials

gebunden) zu veréndern, indem ausschlieflich das Drahtgeschwindigkeits-Potentiometer (5) betétigt.

Durch Erhéhung oder Verringerung der Drahtvorschubgeschwindigkeit veréndert der Generator auto-

matisch auch die Spannung und somit den Schweif3strom.

Anmerkung: Bei grof3en Veréinderungen der Drahtvorschubsgeschwindigkeit (linkes Potentiometer - 5)

kann eine Korrektur der Spannung (rechtes Potentiometer - 6) erforderlich sein.

Mithilfe des linken Po’renfiome’rers?S eine Drahtvorschubsgeschwindigkeit wéhlen, die fir die Dicke des

zu schweiflenden Materials angebracht erscheint.

. Die Spannung mit dem rechten Potentiometer (6) soweit re-
geln, Eis die gewinschte SchweiBqualitét erreicht wird.

. Die Modalitét AUTO des Generators ist geeicht. Wenn man
nun nur das Potentiometer der Drahtvorschubsgeschwin-
digkeit (5) dreht, veréndert der Generator automatisch dig)
Spannung. Bei jeder Erhéhung bzw. Verringerung der Draht-
vorschubsgeschwindigkeit (Schweif3strom) braucht der Bedie-
ner nicht mehr sténdig das Spannungsregler-Potentiometer
(6) zu betétigen (mit Ausnahme von grof3en Anderungen der
Drahtgeschwindigkeit).

Um die Einstellung und die Verwendung der Modalitdt AUTO zu er-

leichtern, sind in der nachstehenden Tabelle die Anfangseinstellungen

fur die gebrduchlichsten SchweiBverfahren aufgefthrt.

DICKE mm 1,0 1,5 2,0 3,0
Potentiometer Pot. Links Pot. Pot. Links Pot. Pot. Links Pot. Pot. Links Pot.
(Abb.1) (5) Rechts (6) (5) Rechts (6) (5) Rechts (6) (5) Rechts (6)
Fe 0,6 Mix 80-20 4 15 55 16 6,5 16,5 7 16,5
CcOo2 5 16 6 17 6,5 18 / /
Fe 0,8 Mix 80-20 3 16 4 16 5 17 6,5 17
cO2 3,5 19 4.5 19 55 20 6,5 20

¢
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6.4 ALUMINIUMSCHWEISSEN
Am Schweif3gerét missen folgende Anderungen vorgenommen werden:
. Als Schutzgas 100%-iges ARGON verwenden.
. Den Brenner fir das Aluminiumschweif3en risten (Teflon- oder GrafithGlle mit Messing- oder
Kupferenden), um einen langen Betriebszyklus ohne Probleme beim Drahtvorschub zu gewdhr-
leisten. Dazu wird zur Montage eines Gasstrahlers geraten. 8 mm DrahtfGhrungsspitze mit DUse:
Sicherstellen, dass der Brenner 3m nicht Gbersteigt, von weiteren Léngen wird abgeraten.
Teflonhille mit Messing- oder Kupferende fur Aluminium einlegen (siehe Anleitungen im Abschnitt
“Drahthille wechseln”).
FUr Aluminium geeignete Spitzen mit Bohrung, die dem Drahtdurchmesser entspricht, verwenden.
FOr Aluminium geeignete Rollen verwenden.

e W N —

METALL GAS _ll\_l_OfTEl\é_ dri
iefes Eindrin
grgmor?]g:ﬁ%ﬂngem Eggn + CO?2 Argon schron]%’r Spritzer ein. .
Argon + CO?2 + Sauerstoff Sauerstoff steigert die Stabilitat des Lichtbogens.
Aluminium Argon Stabilitat des Lichtbogens, gutes Schmelzen
und sehr geringe Spritzer
Argon + Helium Heif3eres Lotbad fur dickere Stérken. Geringere
Gefahr von Porositét.
Rostfreier Stahl Argon + CO2 + Sauerstoff  Stabilitcit des Lichtbogens
Argon + Sauerstoff sehr geringe Spritzer
Kupfer, Nickel und Legie- Argon Geeignet fur rlnge Starken und geringe
rungen ) Flussigkeit des Lotbads.
Argon + Helium Heil3eres Létbad eignet sich fur dickere Starken.

Fir die fir lhre Anwendungen am besten geeigneten Gasanteile wenden Sie sich am
besten an den Kundendienst lhres Gashdndlers.

Stets trockenes und sauberes Material schweif3en.

. Den Brenner zum Schweif3stick in einem 45° Winkel und die DUse etwa auf 6mm Abstand zu
Oberflache halten.

. Den Brenner ruhig und gleichméfBlig bewegen.

. SchweiBarbeiten an Orten mit starkem Luftzug, der das Schutzgas verwehen kénnte, kénnen
unbefriedigende Schweillergebnisse erzielen.

. Draht und Holle sauber halten. Keine rostigen Draht verwenden.

. Vermeiden, dass die Gasleitung gebogen oder gequetscht wird.

. Darauf achten, das Eisen- oder Metallstaub nicht ins Innere des Schwei3gerdts eindringt, es be-
steht Kurzschlussgefahr.

. Brennerhille mit Druckluft regelméfBig reinigen.

WICHTIG: Vor dem Durchfihren der folgenden stets sicherstellen, dass die Maschine
vom Stromnetz getrennt ist.

. Das Innere des Schwei3gerdts regelmdafig mit Niederdruckstrahlen (3/5 Bar) reinigen.
Achtung: Platine oder andere elektronische Komponenten nicht mit Druckluft behandeln.
. Bei normalem Gebrauch des Schweiflgerdts kommt es nicht zu Abnutzungen der Drahtvorschu-

brolle. Bei korrektem Druck muss die Druckrolle den Draht beférdern, ohne zu schlingern. Falls
sich Drahtvorschubrolle und Druckrolle berGhren, muss die Drahtvorschubrolle ausgewechselt
werden.

. Kabel regelmaBig Gberprifen. Sie miUssen in gutem Zustand sein und durfen keine Risse aufwei-

sen.
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Die nachstehende Tabelle enthdlt Anweisungen zur Behebung einiger geldufiger Fehler,
die auftreten kénnen. Natirlich werden nicht alle méglichen Lésungen aufgefihrt.

PROBLEM MOGLICHE URSACHE MOGLICHE BEHEBUNG

Maschine schaltet nicht ein  Funktionsstérung an Versorgungska-  Uberprifen, dass das Versorgungskabel
bel oder Stecker. korrekt eingesteckt ist.
Falsche Dimensionierung der Schmelzsicherung Uberprifen und
Sicherung. ggf. auswechseln.

Brenner gibt keinen Draht Brennerschalter defekt. Brennerschalter auswechseln.

ab, aber das Gebléase

funktioniert. Ausgeléster Thermostat. Maschine abkthlen lassen. Das

Erloschen der Kontrollleuchte am
Schalter zeigt an, dass die Maschine
wieder betriebsbereit ist.

Getriebemotor lauft, Falsche Abmessungen vom Kon- Kontaktrohr mit korrekten Abmessun-
aber der Draht wird nicht taktrohr. gen verwenden.
beférdert.

Getriebemotor defekt (selten) Motor auswechseln.

Druck an der Drahtvorschubrolle Druck auf die Vorschubrolle steigern.
zu gering

Drahtende verbogen. Glatt und sauber zuschneiden.

Halle verstopft oder beschadigt. Uberprifen und ggf. mit
Hochdruckstrahlen reinigen oder
auswechseln.

Kontaktrohr verstopft oder beschédigt.  Kontakirohr auswechseln.

Eindringtiefe in das Versorgungsspannung und —-Ge- Schweif3parameter korrekt einstellen.
Schweifistick zu niedrig.  schwindigkeit zu niedrig.

Innenanschlusse locker. (selten) Maschine innen mit Hochdruckstrahlen
reinigen und alle Anschlisse festziehen.

Falscher Durchmesser vom Kon- Kontaktrohr mit korrektem Durchmes-
taktrohr. ser einsetzen.

Brenneranschluss locker oder defekt. Brenner festziehen oder auswechseln.

Erdungskabel ist beschadigt oder Erdungskabel auswechseln.
Abschnitt ist zu klein.

Drahtdurchmesser nicht korrekt. Korrekten Drahtdurchmesser
verwenden.

Der Draht im Inneren der Hille ist Den Draht wieder laden. Uberprifen,
nicht straff. dass der Draht straff ist.

Brennerbewegung zu schnell. Brenner gleichméflig und nicht zu
schnell bewegen.

Draht rollt sich um die Zu hoher Druck auf der Rolle. Rollendruck verringern.
Drahtvorschubrolle.
Hulle abgenutzt oder beschéadigt. Drahthille auswechseln.

é Kontaktrohr verstopft oder beschédigt.  Kontakirohr auswechseln.




Draht verklebt beim
Schmelzen an der
DrahtfGhrungsspitze.

Uberhitzung von Zange
und/oder Kabel

Die DUse erzeugt einen Lichtbo-
gen mit dem Schweif3stiick.

Der Draht weist den Brenner
vom Werkstick ab.

Schlechte Schweif3qualitat

Schwei3naht zu eng oder
unvollsténdiges Ver-
schmelzen

Schweif3naht zu dick.
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Drahthille gespannt oder zu lang.

Kontaktrohr verstopft.
Drahtversorgungsgeschwindigkeit
zu niedrig.

Falsche Abmessungen vom Kon-
taktrohr.

Daver des BBT zu lang.

Schlechter Anschluss zwischen Kabel
und Zange.

Schlechter Anschluss zwischen Mas-
seklemme und Schweif3stiick.
Verschmutzung im Inneren der Dise

oder Kurzschluss an der Duse.

Drahtgeschwindigkeit zu hoch.
Spannung zu niedrig.
Schweif3stiick zu stark verrostet oder
lackiert

DUse verstopft

Brenner zu weit vom Werkstick
entfernt

Nicht genigend Gas

Schweif3stick verrostet, lackiert,
feucht, mit Ol oder Fett verschmutzt

Draht verschmutzt oder rostig

Geringer Massekontakt

Falsche Kombination Gas / Draht

Brennerbewegung zu schnell
Gasart nicht korrekt
Brennerbewegung zu langsam

Schweifspannung zu niedrig.

Hulle auf die korrekte Lénge zu-
schneiden.

Kontaktrohr auswechseln.
Drahtversorgungsgeschwindigkeit
steigern.

Kontaktrohr mit korrekten Abmessun-

gen verwenden.

Der Zeit von BBT mit dem Potentio-
meter (16) einstellen.

Anschluss festziehen oder Kabel
auswechseln.

Kontaktstelle der Masseklemme
grundlich reinigen und Rost entfernen.
DUse reinigen oder auswechseln.
Drahtgeschwindigkeit drosseln oder
Motorrampe regeln.

Erhéhen der Spannung durch Einstel-
len des Potentiometers (6).

Den Schweiflpunkt grindlich birsten

DuUsen reinigen oder auswechseln

Brenner ndher an das Werkstick
halten

Uberprifen, dass das Gas durch keine
Luftzige abgetragen wird. In diesem
Fall an einem geschitzteren Ort
arbeiten. Andernfalls den Gasmesser,
die Einstellung des Druckreglers und
des Ventils Gberprifen.

Zundchst sicherstellen, dass das
Schweif3stick sauber und trocken ist.

Zundchst sicherstellen, dass der Draht
sauber und trocken ist.

Verbindung von Masseklemme und
Werkstick Gberprifen

Korrekten Vorgang im Handbuch
nachschlagen.

Brenner langsamer fGhren
Siehe Anleitungen fur Schutzgas

Brenner schneller fGhren.

Schweif3spannung erhéhen. ’é



-ESPANOL-

A 1.1 INTRODUCCION

Comprobar que este manual sea leido y entendido tanto por el operador como por el personal técnico
encargado del mantenimiento.

A 1.2 SEGURIDAD PERSONAL

Si las normas de seguridad y de uso no son observadas atentamente, las operaciones de soldadura
pueden resultar peligrosas no solamente para el operador, sino también para las personas que se en-
cuentran cerca del lugar de soldadura.

&

N

El proceso de soldadura produce rayos ultra violetas e infrarrojos que pueden danar
los ojos y quemar la piel si estos, si no se protegen de la forma adecuada.

Los operadores deben proteger su cuerpo llevando monos de proteccién cerrados y no inflamables,
sin bolsillos o pliegues, guantes y calzado no inflamables con punta de acero y suelas de goma.

Los operadores deben utilizar un gorro de material anti-llama para proteger la cabeza y ademds
una mascarilla para soldadura no inflamable que proteja el cuello y el rostro, también en los
lados. Hay que mantener siempre limpios los vidrios de proteccién y sustituirlos si se encuentran
rotos o agrietados. Es buena costumbre proteger mediante un vidrio transparente el vidrio no
actinico contra los rociados de soldadura.

La operacién de soldadura se debe ejecutar en un ambiente aislado con respecto a las demds
zonas de trabajo.

Los operadores nunca deben, por ninguna razén, mirar un arco eléctrico sin una adecuada protec-
cién para los ojos. Las personas que operan cerca de los puestos de soldadura deben prestar una
atencién especial. Estas personas siempre deben llevar las gafas de proteccién con lentes aptas para
evitar que las radiaciones ultravioletas, los rociados y otras particulas extrafias puedan dafar los ojos.

Los gases y los humos que se producen durante el proceso de soldadura pueden

resultar daninos para la salud.

El 4rea de soldadura se debe equipar con una aspiracién local adecuada que puede derivar
del uso de una campana de aspiraciéon o de un banco de trabajo adecuado preparado para la
aspiracién lateral, frontal y debajo del plano de trabajo, para evitar la acumulacién de polvo y
de humos. La aspiraciéon local debe ser combinada con una adecuada ventilacién general y con
la recirculacién de aire, especialmente cuando se esté trabajando en un espacio reducido.

El procedimiento de soldadura se debe realizar en superficies metdlicas limpiadas de las capas
de herrumbre o pintura, para evitar la formacién de humos daninos. Antes de soldar hay que
secar las partes que ya han sido desengrasadas mediante disolventes.

Prestar la méxima atencién en la soldadura de materiales que puedan contener uno o varios de
estos componentes:

Antimonio  Berilio Cobalto Magnesio  Selenio Arsénico Cadmio
Cobre Mercurio Plata Bario Cromo Plomo Niquel
Vanadio

Antes de soldar, alejar del lugar de soldadura todos los disolventes que contienen cloro. Algunos
disolventes a base de cloro se descomponen si se exponen a las radiaciones ultravioletas, for-
mando de esta forma el gas fosgeno (gas nervino).

1.3 PREVENCION DE LOS INCENDIOS

Los residuos incandescentes, las chispas y el arco eléctrico pueden causar incendios y explosiones.
Mantener al alcance de las manos un extintor de adecuadas dimensiones y caracteristicas, com-
probando periédicamente que se encuentre en condiciones de eficiencia;

Retirar de la zona de soldadura y de sus alrededores cualquier tipo de material inflamable. El
material que no se puede desplazar se debe proteger con coberturas ignifugas adecuadas;
Ventilar los ambientes de la forma adecuada. Mantener una recirculacién de aire suficiente para
prevenir la acumulacién de gases toxicos o explosivos;

No soldar recipientes que contengan material combustible (aunque se hayan vaciado) o bajo presién;
A la terminacién de la soldadura comprobar que no hayan quedado materiales incandescentes
o llamas;

El techo, el suelo y las paredes de la zona de soldadura deben ser de tipo antiincendio;

1.4 ELECTROCUCION
iATENCION:i LA ELECTROCUCION PUEDE RESULTAR MORTAL!
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. En cada lugar de trabajo debe encontrarse presente una persona capacitada para los cuidados
de Emergencia.
. En caso de presunta electrocucién y si la persona afectada estd inconciente, no tocarla si se en-

cuentra adn en contacto con unos controles. Cortar la alimentacién de la mdquina y proceder
a las précticas de Primeros Auxilios. Para alejar los cables de la persona accidentada se puede
utilizar, si necesario, madera seca u otro material aislante.

. Llevar guantes y ropa de proteccidon secos; aislar el cuerpo de la pieza que se esté elaborando y
de otras partes del circuito de soldadura.

. Controlar que la linea de alimentacién eléctrica se haya equipado con el cable de tierra.

. No tocar las partes que se encuentran alimentadas eléctricamente.

Precauciones eléctricas:

. Reparar o sustituir los componentes desgastados o estropeados.

. Prestar una atencién especial en el caso de que se esté trabajando en lugares himedos.

. Instalar y realizar el mantenimiento de la maquina cumpliendo con cuanto se ha establecido en
las normativas locales.

. Desconectar la méquina de la red eléctrica antes de proceder a cualquier control o reparacién.

. En el caso de que se percibiera una descarga eléctrica, aun leve, interrumpir las operaciones de
soldadura.

. Avisar de forma inmediata el responsable del mantenimiento. No reanudar el trabajo hasta que

no se haya solucionado la averia.

O 1.5 RUIDOS

El ruido puede causar la pérdida permanente del oido. El proceso de soldadura puede causar ruidos
gue exceden los niveles limite permitidos. Proteger los oidos de los ruidos demasiado fuertes, para
prevenir los dafos en el oido.

. Para proteger el oido de los ruidos fuertes, llevar los especificos tapones de proteccién o las orejeras.
. Medir los niveles de ruido comprobando que la intensidad no exceda los niveles permitidos.

1.6 COMPATIBILIDAD ELECTROMAGNETICA

Antes de instalar la soldadora, realizar una inspeccién del érea en sus alrededores, observando lo que sigue

. Comprobar que cerca de la unidad no se encuentren otros cables de generadores, lineas de
control, cables telefénicos u otros aparatos electrénicos;

. Controlar que no se encuentren presentes receptores telefénicos o aparatos de televisién, orde-
nadores u ofros sistemas de control;

. En el drea que se encuentra alrededor de la méquina no se deben encontrar personas con esti-

muladores cardiacos (marcapasos) o prétesis para el oido.

I En casos especiales se pueden requerir medidas de proteccién adicionales.
Las interferencias se pueden reducir aplicando las siguientes medidas:

. Si hay una interferencia en la linea del generador, se puede instalar un filiro E.M.C. entre la red
y la unidad;

. Los cables que salen de la mdquina deberian ser lo més cortos posible, fajados entre ellos y co-
nectados, cuando necesario, a tierra;

. Después de haber terminado el mantenimiento, hay que cerrar de la forma correcta todos los

paneles del generador.
1.7 GASES DE PROTECCION

Las bombonas de gas de proteccién contienen gas bajo alta presién; si se encuen-
tran estropeadas pueden explotar. Por lo tanto hay cLue manipularlas con cuidado
a

. Estas soldadoras utilizan solamente gas inerte o no inflamable para la proteccién del arco de
soldadura. Es importante escoger el gas adecuado para el tipo de soldadura que se va a realizar.

. No utilizar bombonas que tienen un contenido desconocido o que se encuentren estropeadas;

. No conectar las bombonas directamente al tubo del gas de la mdquina. Interponer siempre un
adecuado reductor de presién;

. Controlar que el reductor de presién y los manémetros estén funcionando correctamente; no
lubricar el reductor utilizando gas o aceite;

. Cada reductor se ha disefiado para un tipo de gas especifico; comprobar que se esté utilizando
el reductor correcto;

. Comprobar que la bombona se encuentre siempre adecuadamente fijada a la méquina median-
te la cadena.

. Evitar producir chispas cerca de la bombona de gas o exponerla a fuentes de calor excesivas;

. Comprobar que el tubo del gas se encuentre siempre en buenas condiciones;

. Mantener el tubo del gas fuera de la zona de trabajo.
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2.0 RECOMENDACIONES PARA LA INSTALACION /77

A 2.1 COLOCACION

Segunr las siguientes instrucciones generales para la correcta colocacién de la soldadora:

En lugares libres de polvo y humedad;

A temperaturas incluidas entre 0° y 40° C;

En lugares protegidos contra aceite, vapor y gases corrosivos;

En lugares no sujetos a particulares vibraciones o sacudidas;

En lugares protegidos contra los rayos del sol y contra la lluvia;

A una distancia de por lo menos 300mm o mds de paredes o similares que puedan obstruir el
normal flujo del aire.

2.2 VENTILACION

Comprobar que el drea de soldadura se encuentre adecuadamente ventilada. La inhalacién de los
humos de soldadura puede resultar peligrosa.

2.3 REQUISITOS DE LA TENSION DE LA RED ELECTRICA

. Antes de realizar cualquier conexién eléctrica, comprobar que la tensién eléctrica de alimentacién
y la frecuencia disponible correspondan a las indicadas en los datos de la placa del generador.
. La tensién de la red eléctrica debe encontrarse en el intervalo £10% con respecto a la tensién

nominal de la red eléctrica. Una tensiéon eléctrica demasiado baja podria ser causa de un rendi-
miento insuficiente; en cambio, una tensién eléctrica demasiado alta podria causar el recalenta-
miento y la averia sucesiva de algunos componentes. La soldadora debe ser:

. Correctamente instalada, posiblemente por parte de personal capacitado;
. Correctamente conectada de acuerdo con cuanto establecido en las reglamentaciones locales;
. Conectada a una toma de corriente eléctrica que tenga la capacidad adecuada.

Montar en el cable de alimentacién eléctrica un enchufe normalizado (2P+T) de capacidad adecuada,
en caso de que el generador no lo posea (algunos modelos tienen el cable de alimentacién eléctrica
con el enchufe incorporado).

Seguir las instrucciones previstas para conectar el cable de alimentacién eléctrica al enchufe:

. el hilo marrén se debe conectar al borne marcado con la letra L
. el hilo azul (fase) se debe conectar al borne marcado con la letra N
. el hilo amarillo/verde (tierra) se debe conectar al borne marcado con la letra PE o con el simbolo

(=) del enchufe
En todos los casos la conexién del hilo de tierra amarillo/verde al borne PE () se debe realizar de forma
tal que en caso de una rotura por tirén del cable de alimentacién eléctrica sea el Gltimo a desconectarse.
La toma de corriente a la cual se conectard el generador debe estar equipada con fusibles
de protecciéon o con un interruptor automatico adecuados.
Notas:
. El cable de alimentacién eléctrica se debe controlar periédicamente, para ver si presenta marcas
de dafios o de envejecimiento. Si no resultara en buenas condiciones, no utilizar la mdquina sino
hacerla reparar en el taller de un centro de asistencia.

. No tirar el cable de alimentacién para desconectarlo de la toma de corriente de alimentacion.

. Nunca pasar arriba del cable de alimentaciéon eléctrica con otras maquinarias; podria dafarse y
podrian producirse choques eléctricos.

. Mantener el cable de alimentaciéon eléctrica lejos de las fuentes de calor, aceites, disolventes y
cantos agudos.

. Si se utiliza un cable de extension de la seccién adecuada, desenrollarlo completamente; de lo

contrario, podria recalentarse.

2.4 INSTRUCCIONES PARA LA SEGURIDAD

Para salvaguardar la seguridad del operador, hay que seguir con atencidn las siguientes instrucciones
antes de conectar el generador a la linea:

. Un interruptor adecuado de dos polos se debe introducir antes de la toma principal de corriente;
ésta debe estar equipada con fusibles retrasados;

. La conexién de tierra se debe realizar con un enchufe de dos polos compatible con la antedicha
toma de corriente;

. Si se trabaja en un lugar reducido, el aparato debe colocarse fuera del érea de soldadura vy el

cable de masa se debe fijar a la pieza que se esté elaborando. Nunca trabajar en zonas humedos
o mojadas en estas condiciones;

. Nunca utilizar cables de alimentacién eléctrica o de soldadura dafados;
. La antorcha de soldadura nunca se debe dirigir contra el operador u otra persona;
. El generador nunca se debe utilizar sin sus paneles de cobertura; eso podria causar graves lesio-

nes al operador, y ademds dafios en el mismo equipo.
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Este manual ha sido compilado para dar orientacién sobre el funcionamiento de la soldadora y pensado
para proporcionar informacién para su uso préctico y seguro. Su objetivo no es proporcionar instruccio-
nes sobre las técnicas de soldadura. Todas las recomendaciones que se dan son aproximadas, y deben
interpretarse sélo como directrices.

Para asegurarse de que la soldadora estd en las mejores condiciones, sacarla de su embalaje y inspec-
cionarla, teniendo cuidado de garantizar que la mdquina o los accesorios no se dafen.

Esta soldadora es capaz de realizar actividades diarias de construccién y reparacién. Su simplicidad y
versatilidad y excelentes caracteristicas de soldadura son posibles gracias a la tecnologia del inversor.
La precisién de ajuste en esta soldadora permite éptimas caracteristicas de arco con un consumo de
energia muy bajo en comparacién con las soldadoras con transformador tradicionales.

Respetar el ciclo de la mdquina refiriéndose a la tabla de datos técnicos en la parte posterior de la
misma. El ciclo se expresa como un porcentaje de tiempo de mds de 10 minutos durante los cuales se
puede utilizar la méquina con una especifica regulaciéon de potencia. Exceder el ciclo de trabajo puede
resultar en recalentamiento y dafos a la soldadora.

Especificaciones generales de la soldadora:

Tensidon de alimentacién:
220/240V, 50/60Hz

Uo:
1025V MIG/MAG - 58V MMA

Rango de Corriente en Salida:
25170 MIG/MAG - 5+170 MMA

Ciclo de Trabajo:
55% 170A MIG/MAG - 25% 175A MMA
100% 85A MIG/MAG - T00% 85A MMA

Seleccién de los alambres de soldadura: o

Esta soldadora puede trabajar con alambres de aluminio 0,8+1,0, con alambres de ac
O"6C+5] ,()) y acero inoxidable 0,8+1,0 (soldadura con Gas) y con alambre tubular 0,8+ 1
sin Gas).

Rodillos de arrastre:

ranura 0,6-0,8mm para alambres 0,6+0,8mm

ranura 1,0-1,2mm para alombres 1,0mm (no Gas)

en teflén para aluminio, cava 0,8-1,0mm, alambre 0,8mm

Seleccién del Gas de Proteccién ) N _ )
De acuerdo al material para soldar y a| alambre que se quiere utilizar, elegir el tipo de gas. La tabla
siguiente ofrece algunas indicaciones Utiles:

MATERIAL QUE SE DEBE
SOLDAR BOMBONA ALAMBRE
Bombonas de Bobina de alambre de de acero
Acero dulce Argén+CO, o bien | con cobre, de alambre tubular para
) soldar sin gas
Acero inoxidable Bombonas de Argén | Bobina de alambre de Acero inoxidable
Aluminio Bombonas de Argén Bobina de alambre de aluminio

o
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Esta soldadora ofrece dos opciones de soldadura en el mismo generador. Estas opciones se pueden
seleccionar a través de los comandos del tablero de control en la parte frontal de la méquina:

Soldadora para Proceso Arco Manual - Stick _ _
Se pueden soldar electrodos rutilos y bésicos hasta un didmetro de 4mm. La corriente de soldadura se
ajusta con el potenciémetro en el frontal de la méquina.

Soldadura MIG (GMAW e FCAW) con Gas y sin Gas

La soldadora ofrece la posibilidad de trabajar en manual, permitiendo al operador la regulacién la
velocidad de alimentacion del alambre y la tensiéon de soldadura o en modalidad automdética. En esta
modalidad la soldadora asocia, de una manera automética, una variacién de la velocidad del alambre
a una variacién de voltaje.

Figura 1 Figura 2

5 6
? 8
7

Figura 3
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1 Luz piloto verde, tensién de red, parpadea en la fase de start up.
Atencién: se esta luz parpadea la tensiéon de alimentacién es demasiado alta.
Luz piloto amarillo, encendido en caso de alarme térmico

3 LED rojo encendido en el caso de sobre-tensién o sobre-corriente de salida.
4 Selector para la seleccién del proceso de soldadura:
MMA (Stick)

MIG/MAG automdético (MIG AUTO)
MIG/MAG manual (MIG MAN)
5 Potenciémetro de ajuste de los pardmetros de soldadura
* en MMA ajusta el valor de la corriente de soldadura
* en MIG/MAG manual ajusta el valor de la velocidad de alimentacién del alambre
* en MIG/MAG automdtico ajusta el valor de la velocidad de alimentacién del alambre en
relacién al espesor de la pieza para soldar.
6 Potenciémetro de ajuste de los pardmetros de soldadura
* en MMA no es activo,
* en MIG/MAG manual ajusta el valor de la tensién del arco (en vacio), que varia desde 10 a

25V,
* en MIG/MAG automdtico permite un ajuste manual de la tensién de soldadura.
7 Toma Dinse positiva
* en MMA para conectar el cable de soldadura (compruebe la polaridad requerida por el elec-
trodo en uso e indicada en su cartén de embalaje)
* enla soldadura “No Gas” para la conexién del conector del cable de masa.
8 Toma Dinse negativa:
* en MMA para la conexién del conector del cable de masa (compruebe la polaridad requeri-
da por el electrodo en uso e indicada en su cartén de embalaje
* en B\IG / MAG para la conexién del conector del cable de masa.
9 Toma Euro para la conexién del conector del cable antorcha MIG / MAG (para la Soldadura sin Gas
co(r}nl%iar la polaridad de la toma Euro utilizando los terminales situados en el interior del compartimiento bobina).
FIG.
10  Cable de alimentacion
Conmutador ON/OFF.
Conexién Tuberia de gas

w

Carrete portabobinas para bobinas de alambre de didmetro 100 / 200 mm.

Unidad de arrastre del alambre con dos rodillos

Potenciémetro de regulacién rampa

Potenciémetro de ajuste del tiempo de quemadura del alambre al final de la soldadura (BBT).
Terminales de cambio de poldricfc)nd para los conectores de la antorcha

* polaridad positiva para soldadura MIG / MAG,

* polaridad negativa para soldar sin Gas (MOG).

Conectar el terminal del cable de tierra al polo negativo (8) delo?enerodO( (compruebe la polari-

_ ) e T — —
\IO\U’I#(JO(T)I\)—'

dad requerida por el electrodo en uso e indicada en su cartén de embalaje)
. Conectar el terminal del cable de la pinza porta-electrodo al polo positivo (7) del generador
(compruebe la polaridad requerida por el electrodo en uso e indicada en su cartén de embalaie)
. Seleccionar el proceso de soldadura MMA por medio del selector (4).
. Encender el generador a través del conmutador ON/OFF (11) en el panel frontal.
. Ajustar la corriente de soldadura a través del potenciémetro en el frontal del generador (5).

La tabla que sigue da algunas indicaciones generales de la corriente de soldadura en relacién al
didmetro del electrodo.

RANGO AMPERAJE DIAMETRO DEL ELECTRODO
40 = 70A 2.0mm
55 +~ 90A 2.5mm
90 =~ 135A 3.2mm
135 + 160A 4.0mm
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6.0 SOLDADURA CON ALAMBRE CONTINUO (MIG/MAG) /77

6.1 CONEXION Y PREPARACION
6.1.1 CONEXION DE LA TORCHA

. Introducir el bloque de latén terminal de la antorcha a la toma de corriente Euro (9) situada en
la parte frontal de la mdquina, prestando atencién a no estropear los contactos; luego atornillar
la abrazadera de bloqueo de la antorcha.

6.1.2 CARGA DEL ALAMBRE
A Comprobar que la maquina se haya desconectado de la toma de corriente. Remo-
ver la tobera y la punta guia-alambre antes de empezar las siguientes operaciones.

. Abrir el panel lateral del alojamiento de la bobina. Destornillar el volante (1); retirar el resorte (2)
y la arandela exterior (3) (Fig.4);
. Retirar la envoltura que envuelve la bobina y colocarla en la devanadera. Volver a montar la aran-

dela (3) y el resorte (2) y atornillar el volante que constituye el sistema de frenado de la bobina.
A Importante: Una presién excesiva esfuerza el
motor de alimentacién. Una presiéon no sufi-
4 ciente no bloquea inmediatamente la bobina
cuando se deja de soldar.

(@;% . Aflojar y bajar la empuiadura de material pléstico (A)

y soltar la palanca aprieta-alambre (B) (Figura 5). Sa-
O car los posibles residuos de alambres de la vaina guia-
alambre (E).

3 . Soltar el alambre de la bobina y mantenerlo agarrado
2 @ con un par de pinzas con el fin que no pueda desen-
1 @ rollarse. Si necesario, enderezarlo antes de introducir-
@ . lo en la guia de entrada (C) del alambre.Introducir el
Figura 4 alambre haciéndolo pasar sobre el rodillo inferior (D)

y por la vaina guia-alambre (E).

ATENCION: Mantener la antorcha recta. Cuan-
do se introduce un alambre nuevo en la vaina,
comprobar que se haya cortado de forma neta
(sin rebabas) y que por lo menos 2cm en la ex-
tremidad sean rectos (sin curvaturas); de lo con-

trario la vaina se podria danar.

Bajar la palanca aprieta-alambre (B) poniéndola bajo
presién con la empuiadura de material pldstico (A).
Ajustar un poco. Un ajuste excesivo bloquea el alambre
y podria dafar el motor. Un ajuste insuficiente no per-
mitiria a los rodillos arrastrar el alambre.

ATENCION: Cuando se sustituye el alambre
Figura 5 o el rodillo de arrastre, comprobar que la ra-

nura correspondiente al diGmetro del alambre se encuentre en la parte interior, ya
que el alambre se arrastra mediante la ranura interna. En los lados de los rodillos se

encuentran indicados los diGmetros correspondientes.

. Cerrar el panel lateral de la mdquina. Conectarla a la toma de corriente y encenderla. Apretar
el pulsador antorcha: el alambre alimentado por el motor arrastra-alambre debe correr a través
de la vaina. Cuando salga de la lanza, soltar el pulsador antorcha. Apagar la méquina. Volver a
armar la punta y la tobera.

A Cuando se haya comprobado la salida correcta del alambre, “nunca acercar la an-

torcha a la cara”, o no dirigirla contra otras personas; se corre el riesgo de heridas
causadas por el alambre que esté saliendo. iNo acercarse con los dedos al mecani-
smo de alimentacién del alambre durante su funcionamiento! Los rodillos pueden
aplastar los dedos. Controlar periédicamente los rodillos y sustituirlos cuando se en-
cuentran desgastados y perjudican la regular alimentacién del alambre.
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6.1.3 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

Desconectar la antorcha de la maquina.

Colocarla en una superficie plana y, prestando atencién, retirar la tuerca de latén (1).

* Sacar la vaina (2).

* Introducir la nueva vaina y volver a armar la tuerca de
latén (1).

En caso de que se deba montar una vaina de teflén, seguir
las siguientes instrucciones:

(° )infroducir la vaina, introducir la cabeza bloquea-vaina
3).
o * introducir la junta térica (4) y volver a montar la tuerca
ACERO de latén (1).

A

La bombona del gas (que se excluye del suministro) se debe colocar en la parte trasera de la méquina
y fijar con la cadena que se suministra.

Por razones de seguridad y de economia, comprobar que el reductor de presién se encuentre cerrado bien
cuando no se estd soldando y durante las operaciones de conexién y de desconexién de la bombona.

1 * Cortar la vaina a la altura de la tuerca de latén.
2 * Vuelva a colocar en el ataque Euro el aguijén con una
2 longitud mds corta para el aluminio

\ Atencién: la nueva vaina debe tener la misma longi-
tud de la que se ha acabado de sacar.

Conectar la antorcha a la mdquina y volver a cargar el alambre.

TEFLON

Figure 6

6.1.4 ELECCION DE LA VAINA GUIA-ALAMBRE

Las vainas guia-alambre se dividen fundamentalmente en dos tipos: vainas de acero y vainas de teflon.
Las vainas de acero pueden ser revestidas y no revestidas.

Las vainas revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeracién con gas.

Las vainas no revestidas se utilizan en las antorchas con refrigeracién con agua.

Las vainas de teflén son especialmente aptas para la soldadura del aluminio, ya que ofrecen la
mayor facilidad para el avance del alambre.

Color AZUL ROJA AMARILLA
Espesor 2 0,6-0,9 91,0-1,2 Q1,2-1,6

6.1.5 CONEXION BOMBONA DEL GAS Y REDUCTOR

ATENCION: Las bombonas se encuentran bajo presion. Hay que manipularlas con
cautela.La manipulacién o el uso impropio de las bombonas que contienen gases
comprimidos pueden ser causa de lesiones graves. No hacer caer, no volcar o expo-
ner a un calor excesivo, a llamas o chispas. No golpearlas contra otras bombonas.

Girar la empuiadura de regulacién del reductor hacia la izquierda para asegurar el cierre de la
valvula.

Atornillar el reductor en la vélvula de la bombona y apretar con fuerza.

Conectar el tubo del gas al reductor de presién fijandolo con la abrazadera que se suministra y
a la conexién en el posterior de la maquina (12).

Abrir la vélvula de la bombona y regular el flujo del gas aproximadamente de 5 a 15 litros/min
Apretar el pulsador de la antorcha para asegurar que el gas salga de la antorcha.

6.1.6 SOLDADURA MIG SIN GAS (MOG)

Conectar el cable de masa a la toma positiva (7) del generador.
Conectar el cable de conexiéon antorcha a la toma negativa de la
placa de cambio tensién (17) colocada en el panel lateral, donde
estd la bobina de hilo.

6.1.7 SOLDADURA MIG SIN GAS (MOG)

Conectar el cable de masa a la toma negativa (8) del generador.
Conectar el cable de conexién antorcha a la toma positiva de la
placa de cambio tensién (17) colocada en el panel lateral, donde
estd la bobina de hilo.

Figura 7
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6.2 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD MANUAL (REF. FIGURA 1)

Antes de conectar el generador a la red eléctrica compruebe la correcta instalacion y conexién de todos los
accesorios: antorcha, cable de tierra, el cilindro de gas de proteccién, bobina de alambre/ Electrodo efc ...

. Con el selector funcién de soldadura (4) elegir el funcionamento en mig manual.
. Encender el generador por medio del interruptor ON/OFF (11) en el panel posterior.
. Tener apretado el gatillo de la antorcha para alimentar el hilo y hacer la prueba del gas.

Reglar los pardmetros de soldadura:
* la velocidad del hilo por medio del potenciémetro (5).
* latension de soldadura por medio del potenciémetro (6)

. Acercar la antorcha a la pieza de trabajo para iniciar el proceso de
soldadura.
. Presionar el gatillo de la antorcha. Inicia el tiempo de rampa del motor

gue se puede ajustar con el potenciémetro (15). El hilo alcanza el valor
de la velocidad de soldadura pre-configurado con el potenciémetro (5).

. Liberar el gatillo para terminar el proceso de soldadura. El arco se

mantiene encendido para el tiempo de quemadura del hilo (BBT) aju- Fi 8
) gura

stable con el potenciémetro (16).

6.3 SOLDADURA MIG/MAG Y MOG EN MODALIDAD AUTOMATICA (REF. FIGURA 1)

En la modalidad de soldadura MIG AUTO, el operador tiene la posibilidad, una vez que encuentre un

punto inicial de velocidad/tensién, de ajustar la corriente de soldadura (en relacién al espesor del material

para soldar) sélo por medio del potenciémetro de ajuste de la velocidad del alambre (5). Aumentando

o disminuyendo la velocidad de alimentacién del alambre el generador modificard autométicamente

la tensién y en consecuencia la corriente de soldadura.

Nota: con amplias variaciones de la velocidad del alambre (potenciémetro izquierdo - 5) puede ser

necesario ajustar la tensién (potenciémetro de derecha - 6).

. Con el potenciémetro de izquierda (5) elegir una velocidad de alambre que se considera apro-
piada para el espesor del material para soldar.

. Ajustar la tensién con el potenciémetro de derecha (6) para
obtener la calidad de la soldadura deseada.

. La modalidad AUTO estd calibrada. Ahora, sélo girando el e GERR
potencidmetro de velocidad alambre (5) el generador varia
automdticamente la tensién. Por cada aumento / reduccidon
de la velocidad del alambre (corriente de soldadura), el ope-
rador ya no tiene que actuar continuamente en el potencié-
metro de regulacién de la tensién (6) (a menos que no hayan
grandes variaciones de la velocidad del potenciémetro).

Figura 9

Para facilitar la configuracién y el uso del generador en modalidad AUTO, la siguiente tabla muestra
las condiciones de ajuste inicial para los tipos mds comunes de soldadura.

ESPESOR mm
Potenciometro Pot Pot Pot Pot Pot Pot Pot Pot
(Fig.9) lzquierda | Derecha | Izquierda | Derecha | Izquierda | Derecha | lzquierda | Derecha
(5) (6) (5) (6) (5) (6) (5) (6)
Fe 0,6 Mix 80-20 4 15 55 16 6,5 16,5 7 16,5
CO2 5 16 6 17 6,5 18 / /
Fe 0,8 Mix 80-20 3 16 4 16 5 17 6,5 17
CO2 3,5 19 4,5 19 5,5 20 6,5 20

6.4 SOLDADURA DEL ALUMINIO

Para la soldadura del aluminio, en el generador se deben realizar las siguientes modificaciones:

. Utilizar como gas de protecciéon el ARGON 100%.

. Adaptar la antorcha para la soldadura del aluminio:

. Comprobar que la longitud del cable no supere los 3m; se desaconsejan longitudes superiores.

. Montar la vaina de teflén posiblemente con terminal de metal, se recomienda en cobre, para
aluminio (seguir las instrucciones para la sustitucién de la vaina que se describen en el pérrafo:
“Sustitucion de la vaina guia-alambre”).

. Utilizar puntas adecuadas para el aluminio con el agujero que corresponda al didmetro del
alambre que se debe utilizar para la soldadura.

. Utilizar rodillos adecuados para el aluminio.
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7.0 GUIA DE LOS GASES DE PROTECCION /4
GAS

METAL NOTAS
Acero con bajo CO2

contenido de carbono  Argon + CO2 Argén limita los rociados
Argon + CO2 + oxigeno El oxigeno aumenta la estabilidad del arco
Aluminio Argon Estabilidad del arco, buena
fusién de rociados descuidables
Argon + Helio Bafo mdés caliente, apto para
secciones espesas
Acero inoxidable Argon + CO2 + oxigeno Estabilidad del arco
Argon + oxigeno Rociados descuidables
Cobre, Niquel y alea- Argon Apto a espesores sutiles por
ciones la baja fluidez del bafio
Argon + Helio Bafo mdés caliente, apto para secciones
espesas

Para los porcentajes de los varios gases, mas aptos a la aplicacién del cliente, consultar
el servicio técnico del proveedor del gas.

8.0 SUGERENCIAS PARA LA SOLDADURA
Y EL MANTENIMIENTO

. Soldar siempre material limpio y seco.

. Mantener la antorcha a 45° con respecto a la pieza que se debe soldar y la tobera a aproxima-
damente 6mm de la superficie.

. Mover la antorcha de forma regular y firme.

. Evitar soldar en lugares expuestos a corrientes de aire que podrian alejar el gas de proteccion,
volviendo la soldadura defectuosa.

. Mantener el alambre y la vaina limpios. No utilizar un alambre oxidado.

. Evitar que el tubo del gas se doble o se aplaste.

. Prestar atencién a que limadura de hierro o polvo metdlico no entren en el interior de la solda-
dora porque podrian causar cortocircuitos.

. Si posible, limpiar periédicamente con aire comprimido la vaina de la antorcha.

IMPORTANTE: comprobar que la mdaquina se haya desconectado de la toma de cor-
riente antes de realizar las siguientes intervenciones.

. Utilizando aire en baja presién (3/5 Bar), limpiar regularmente el interior de la soldadora.
o Atencién: no soplar aire en la tarjeta o en otros componentes electrénicos.
. Durante la normal utilizacién de la soldadora, el rodillo arrastra-alambre se desgasta. Aplicando

la presién correcta, el rodillo aprieta-alambre debe arrastrar el alambre sin patinar. Si el rodil-
lo arrastra-alambre y el rodillo aprieta-alambre se tocan con el alambre introducido, el rodillo
arrastra-alambre se debe sustituir.

. Controlar periédicamente los cables.

. Deben encontrarse en buenas condiciones y sin grietas.
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IDENTIFICACION Y ELIMINACION DE
AVERIAS E INCONVENIENTES

Esta tabla puede ayudar en resolver los problemas comunes que se pueden encontrar,
pero no ofrece todas las soluciones posibles.

PROBLEMA

La mdquina no se enciende

La antorcha no alimenta

CAUSA POSIBLE

Malfuncionamiento del cable de
alimentacién eléctrico, del enchufe
o del interruptor.

Dimensionamiento equivocado del

fusible.

Pulsador de la antorcha averiado.

alambre, pero el ventilador

funciona.

El motorreductor funciona,

Intervencién del termostato.

Punta de diédmetro equivocado.

pero no alimenta el alambre.

Escasa penetracién de la
soldadura en la pieza que se

debe soldar.

El alambre se enrolla en el

rodillo arrastra-alambre.

El alambre se funde encolan-

Motorreductor defectuoso (raro).

Presién en el rodillo arrastra-alam-
bre insuficiente.

Doblados en la extremidad del
alambre.

Vaina obstruida o dafada.

Punta guia-alambre obstruida o
danada.

Tensién y/o velocidad de alimenta-
cion del alambre demasiado bajas.

Conexiones internas aflojadas. (raro)
Punta de didmetro equivocado.

Conexién de la antorcha aflojada o
defectuosa.

Alambre de didmetro no correcto.

Movimiento de la antorcha

demasiado rdpido.
Presién excesiva en el rodillo.
Vaina desgastada o dafada.

Punta guia-alambre obstruida o
danada.

Vaina guia-alambre tensa o
demasiado larga.

Punta obstruida.

dose a la punta guia-alambre

Velocidad de alimentacién del
alambre demasiado baja.

POSIBLE SOLUCION

Controlar que el cable de alimentacién
eléctrica se haya introducido correctamente
en la toma de corriente.

Controlar el fusible y, si necesario, susti-
tuirlo.

Sustituir el pulsador de la antorcha.
Esperar que la mdquina se enfrie.

El apagamiento del indicador luminoso/
interruptor situado en el frontal indica que la
mdquina ha regresado en funcionamiento.
Sustituir la punta con una de didmetro
adecuado.

Sustituir el motor.

Aumentar la presién en el rodillo arrastra-
alambre.

Cortarlo de forma neta.
Controlar y si necesario limpiar con aire

comprimido, o sustituir.
Sustituir la punta guia-alambre.

Regular los pardmetros de soldadura de la
forma adecuada.

Limpiar el interior de la mdquina con aire com-
primido y apretar todas las conexiones.
Sustituir la punta con una de didmetro
adecuado.

Apretar o sustituir la antorcha.

Utilizar el alambre de didmetro correcto.

Mover la antorcha de forma regular y no
demasiado rdpidamente.

Disminuir la presién en el rodillo.
Sustituir la vaina guia-alambre.

Sustituir la punta guia-alambre.
Cortar la vaina a la longitud correcta.
Cambiar la punta.

Aumentar la velocidad de alimentacién del
alambre.




La pinza y/o el cable se re-
calientan

La tobera forma un arco con
la pieza que se debe soldar.

El alombre rechaza la
antorcha de la pieza.

Soldadura de calidad escasa.

Cordén de soldadura estrecho
y fusién incompleta.

Cordén de soldadura
demasiado espeso
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Punta de dimensiones equivocadas.
Tiempo de quemadura del alambre
excesivo.

Mala conexién entre cable y pinza.

Mala conexién entre pinza y pieza

de trabajo.

Acumulacién de residuos en el
interior de la tobera o tobera en
cortocircuito.

Velocidad excesiva del alambre.
Tensién de soldadura demasiado
baja.

Tobera obstruida.

Antorcha demasiado leja de la pieza.

Cantidad de gas insuficiente.

Pieza que se debe soldar oxidada,
pintada, himeda, sucia de aceite o
de grasa.

Alambre sucio u oxidado
Contacto de masa escaso
Combinacién de gas / alambre

incorrecta

Desplazamiento de la antorcha
demasiado répido.

Tipo de gas no correcto.

Desplazamiento de la antorcha
demasiado lento

Tensién de soldadura demasiado
baja

Utilizar una punta de las dimensiones
correctas.

Reglar el tiempo de quemadura del
alambre por medio del potenciémetro (16)
en el compartimiento de la bobina.

Apretar la conexiéon o sustituir el cable.
Limpiar y eliminar la pintura de la pieza
de trabajo en el punto de contacto con la

pinza.

Limpiar o sustituir la tobera.

Disminuir la velocidad del alambre o reglar
el tiempo de rampa inicial.

Diminuir la tensién de soldadura por medio
del potenciémetro de derecha (6).

Limpiar o sustituir la tobera.

Mantener la antorcha a una distancia
menor de la pieza.

Controlar que no haya flujos de aire que
puedan alejar el gas; en este caso, de-
splazarse a un lugar mds protegido. De lo
contrario, controlar el medidor del gas, la
regulacién del reductor y la vélvula.

Comprobar, antes de continuar, que la
pieza que se debe soldar esté limpia y seca.
Comprobar, antes de continuar, que el

alambre esté limpio y seco.

Controlar la conexién de la pinza de masa
a la pieza.

Consultar el manual para una eleccién
correcta.

Desplazar la antorcha mds lentamente.

Véase la guia a los gases de proteccion

Desplazar la antorcha més rédpidamente.

Aumentar la tensién de soldadura.
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A 1.1 BBEOEHUE

BHUMaTENbHO M3yunTe AaHHYI0 MHCTPYKLMIO Nepes UCnonb3oBaHMEM CBApO4YHOro annapara

A 1.2 MEPbLI BE3OITACHOCTH 1PU [TPON3BOLCTBE CBAPOYHbLIX PABOT

Mpwn HecobnogeHun mep 6e3onacHOCTU NPy NPOM3BOACTBE CBAPOYHbLIX paboT cBapka MOXET ObiTb OnacHon
He TONbKO ANsi CBapLuMKa, HO 1 anga noboro Yenoseka, HaxogsALWEMYCs psiOM C MECTOM CBapKM.

— CBapouHas ayranponsBoauT o4eHb MHTEHCUBHOE YrikTpaduoneToBoe n nHdpakpacHoe
b2 nsnyveHue. ATU U3nyvyeHusi Ayru MOryT HaHeCTU Bpe BaluMM rfa3am 1 Ballen Koxe,
ecnu Bbl He byaeTe AOMKHbIM OOpPa3oM 3alUMLLEHDI.

. Mcnonb3ynte 3awmTHyto ogexay. Ogexaa aomkHa 6biTb He roptoyen, 6e3 NoaBOPOTOB M 3aKpbiBaTb
OTKpbITbIE Y4acTKu Tena.

. Mcnonb3ynte macky cBaplimka. He nogBeprante opraHbl 3peHMS U KOXY BO3OENCTBUIO BpeOHbIX
N3Ny4YeHun oyru.

. 3awuTnTe OKpyXarLwmx oT BPEAHOro BO3AENCTBUSA MU3NYyYEHUA, NPU NOMOLLW HEFOPKOYMX IKPAHOB UK
HEroprYmnX LUTOP.

. Mpenynpeante OKpyXarowmx, YTO CMOTPETb Ha CBAPOYHYK Oyry WNM packaneHHbin meTtann 6e3

3alUNTHbLIX CPencCTB HEJIb3A.
& Masbin napbl, Bbiaensemblie B Te4eHue cBapo4HOro npouecca, MmoryT ObITb ONacHbIMMU
Ans Bawlero 340poBbAi.

. Ob6ecneybTe OOCTATOYHYO BEHTUNALMIO paboyero mecTa.

. CapvBaeMble NOBEPXHOCTU AOIMKHbI ObITb MOMHOCTBI OYULLEHBI OT PXaBYMHbI, KPACKM MU Kaknx nmbo
NOKPbITUIA. YacTn, 06e3XUPEHHBIE PACTBOPUTENEM, OOMKHbI ObiTh BbICYLLEHbI MEPES CBAPKOWA.

. BynbTe 04eHb OCTOPOXKHbI, CBapuBas MeTansbl, KOTOPbIE MOTYT COAEpPXaTb OAMH UNu 6onee cnegyLwmnx
SMEMEHTOB:

. Cypbma Bepunun KoGanbr MapraHey, CeneH Mbiwbsik Kagmnin Megob
PTyTb Cepebpo Bapwui Xpom CsuHel, Hukenb Banagui

. Yoanute Bce xnopcogepKallume pacTBOPUTENN U3 y4acTka NPpOBEeAEHMS CBApOYHbIX paboT. HekoTopble

Xropcoaepkallue BeLlecTsa Npy Bo3aeNCTBUN yNsTpachoneToBOro NanyveHus BolAensitoT ocreH - ras
HepBHO-NaPanMTUYECKOro AeNCTBUS.

& 1.3 [IPOTUBOIIOXAPHbBIE MEPbI BE3OITACHOCTH

NMomHUTEe noxap M B3pbIB MOTYT ObITb Bbi3BaHbl FOPAYUM LUMIAKOM, UCKPaMWU UIU
CBapoO4HON OYroM.

. O6opyayiiTe paboyee MeCTO NPUroAHLIMU K MPUMEHEHMIO CPEACTBaMM NOXAPOTYLUEHUS;

. Y6epuTe Bce roptoune matepuarnsl ¢ paboyero MecTa;

. ObGecneysTe [O0OCTATOMHYH BEHTUMNSAUMIO paboyero Mecta, 4ToObl MNpPedoTBpaTUTb  HaKomnmeHue
B3PbIBYATbIX UM SA0BUTbLIX KOHLIEHTPALWIA ra3oB;

. He npousBoanTe cBapoyHble paboTbl B KOHTEWHEpax, eMKOCTSX unu Tpybax, KoTopble codepanu
Xnakve unum razoobpasHble roptoume matepuansi;

. Mo okoHYaHUK cBapkM yGeanMTech B OTCYTCTBUM TNEOLLMX U FOPSLLMX MaTepuanoB, KOTOpbie MOryT cTaTb

NPUYNHON BO3ropaHUs;

A 1.4 3/IEKTPOBE30[TACHOCTh
NPEOYNPEXOEHUE: YOAP TOKOM MOXET CTATb NPUYUHOW CMEPTU!

Mpn ncnpaBHOM COCTOSIHUM OGOPYAOBaHMA U NPABUITbHOM BbINOMHEHUU CBApO4YHbIX paboT BO3MOXHOCTb

nopaKeHMs1 TOKOM MCKITHYaeTCs.

Bo n3bexaHne nopaxeHnst aNeKTpu4ecknm TokoM Heobxoaumo cobnogatb creayoLme yCrnoBus:

. MponsBeanTe YCTAHOBKY W MOAKIHOYEHME CBapOYHOro annapata B COOTBETCTBMM C TpeboBaHMAMMU
cTaHgapToB 6e30MacHOCTU.
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. MogkntoveHne annapaTa K nuTatoLLen ceT OMKHO NPOM3BOAUTLCS KBaNMAULMPOBaHHBIM NEePCOHanomMm,
NMeLLMM 0MYCK Ha BbINONHeHWe paboT AaHHOro Buaa.

. 3azemnute annapart. PaboTa 6e3 3a3emMneHnsa 3anpeLyaeTcs.

. He ncnonbayinte kabenn ¢ noBpexgeHHON nsonsaumnen.

. He npounssognte CBapKy B CbipbIX NOMELLEHUAX U NOA AOXKAEM.

. OTkniovanTe annapar OT NUTatoLLEen CeTn NPU TEXHUYECKOM 0BCIyXMBaHWUN.

O 7.5 wym

LUyM MOXET Bbl3BaTb MOTEPHO CllyXa. I'Ipou,ecc CBapkKn MOXeT ObITb UCTOYHUKOM LYMOB YPOBHU, KOTOPbIX
npeBbIlWarT Ge3onacHble npeanernbl. Bbl 4OMXKHbI 3alLNTUTL BaLl CInyx OT 'rPOMKOIO 3BYKa, YTOObI npeaorBpaTuTb
€ro norepto.

. YTo6bl 3awwmLLaTh BaL Cryx OT FPOMKOrO LUyMa, UCNonb3yiTe B6epyLun U NpoTUBOLLYMHbIE HayLLHUKW.
. YpoBeHb LyMa AOMmKeH ObiTb 3MepeH, YToObl yOeanTbes, YTO 3TOT WyM He MNpeBbillaeT Ge3onacHsbii
YPOBEHb.

1.6 OJIEKTPOMAIHUTHBIE 1015

OneKTpoMarHUTHbIE NOMS, reHepupyemble B NpoLecce CBapkun, MOryT BNUATbL Ha paboTy anekTpoobopyaoBaHNs
N 9rNeKTPOHHOW annaparypsbl.
MNepen ycTaHOBKOW CBapO4YHOro annapara, ocMoTpuTe paboyee MecTo:

. Y6eautecb, 4TO Ha pabovyeM MecTe HeT Apyrux kabenew anNekTPONUTaHWS, JNMHWA YynpasneHus,
TenemOHHbIX NNHUNA.

. Y6eantechb, 4TO OKOMO annapaTta HET paano NPUEMHUKOB, TENEBU3NOHHLIX MPUBOPOB, KOMMLIOTEPOB UK
CUCTEM ynpaBneHus.

. Jliogn, wvmelowme HeoBXoOMMYK AONA  XKU3HEOEATENbHOCTU JNEKTPOHHYIO annapatypy, AOMKHbI

HaxoguTbCA BHE 30HbI NCMOJ1b30BaHNA CBApPO4YHOro annapara.

'B HEKOTOPbIX Cry4asax MoryTt I'IOTpe6OBaTbCFI cneuunarbHble Mepbl A5d CHXXEeHUA SNEeKTPOMarHUTHOro Usrny4veHus.
BoageiictBue ANEeKTPOMarHMTHOro n3ny4vyeHnda MoXHO YMEeHbLNTb, eCIn CO6J'IPO,EI,aTb cnegywuwine pekomeHgauunu:

. VMcnonb3ynte ceteBon uUnsTp;

. Mcnonb3ynte He CrMLWKOM ANUHHbIE Kabenu;

. O6opynoBaHme OOMKHO OblTb 3a3€MIEHO;

. Mocne obcnyxuneaHus annapata Bce NaHenu A0mkHbl ObiTb HAOEXHO 3aKpensieHsbl.

1.7 SAUYNTHBIE CBAPOYHbIE I'A3b/

Ma3oBble GanmnoHblI HAXOOAATCA NoA BbICOKUM AaBneHuneMm. MNoBpexaeHHbIN 6GannoH
MOXEeT CTaTb NpuYMHOMn B3pbiBa. OOpawantecb ¢ 6anIoHaMm OCTOPOXHO.

. la3oBble 6annoHbl HAXOAATCS NOA BbICOKUM AaBneHneM. MNMoBpexaeHHbI 6annoH MOXeT CTaTb MPUYMHOW
B3pbiBa. ObpawanTteck ¢ 6annoHaMmm OCTOPOXKHO.

. [aHHble cBapo4yHble annapaTbl NpegHa3HayYeHbl A1s CBapkU B Cpeae MHEPTHBLIX UM HErOpHYMX ra3os.
Mcnonb3ynte 3awmUTHbLIN ra3 B COOTBETCTBUM C BbIMOSTHAEMbIMY CBAPOYHbIMK paboTamu;

. He wucnonb3yiite 6GanmnoHbl COMHWUTENbHOrO KadecTBa. Vcnonb3oBaHuWe NOBPEXAEHHbIX 6annoHoB
3anpeLLeHo;

. He nopgkntoyarite 6annoH HanpsiMyto K CBAapOYHOMY annapary, MCNomb3ynTe perynaTop pacxofa rasa;

. Mcnonb3ynte TONbKO UCMPaBHbLIE PErynsaTopbl;

. He ncnonb3yinTe perynstop, KOTOpbI UMEET 3arpsi3HEHUS1 OT HehTENPOAYKTOB;

. Mcnonb3ynte perynatop B COOTBETCTBUM C NPUMEHSIEMbIM 3aLLMTHLIM ra3oMm;

. Y6enuTech, YTO ra3oBbiil 6annoH HAAEXHO 3aKpenseH.

. He nopgepraiite 6annoHbl BO3OENCTBUIO YPE3MEPHO BLICOKOW TeMnepaTypbl, UCKpaM, LUNaky Wnu
nnameHu;

. Y6eauTech, YTO ra3oBbii LUMAHT HAXOAUTCS B XOPOLUEM COCTOSIHUM U HE UMEET NOBPEXAEHNIA;

* ,D,ep)KVITe ra3oBbil LUMAHT BHE 30HbI CBapKHu.
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2.0PEKOMEHAALIUU NO YCTAHOBKE OGOPYAOBAHUA ///

A 2.1 MECTOIOJIONKEHME

Mpwu ycTaHOBKE CBAapOYHOrO annapara crieqyinte cneaylouimm pekoMeHaaumnsm:

. He ncnonb3ynte annapat B cpefe ¢ 60MbLUON HAChILEHHOCTHIO MbIfv N BbICOKOW BIIAXHOCTY;

. OkpyxatoLlasa TemnepaTtypa B MecTe YCTaHOBKW JOIMKHA HaxoanTbea B npegenax ot 0 °-40°C;

. He ncnonb3yinte annapaT BO B3pbIBOOMNACHOW cpeae, Coaepallen eakme napbl 1 rasbl;

. He ncnonb3yinte annapaT B MecTax noaBepraemMbiX CUIibHOW BUGpauuu;

. He noaeeprante annapaT BO3AENCTBUIO NPSIMbIX COMTHEYHbIX NyYen U OOXAS;

. Pacnonoxute annapat Ha pacctodaHun 300 Mm unn Gonblle OT CTeH, KOTOpble MOryT OrpaHuyuTb

€CTeCTBEHHYIO BEHTUNALUNIO ANA oXnaXaeHus.

2.2 BEHTUIIALUA

Mapbl 1 rasbl obpasyomecs B NpoLecce CBapky — onacHbl ANs 300poBbsi, AN obecrneveHnst 6e3onacHbIX
yCnoBuWI Tpyada, MECTO CBapPKWN AOMKHO MMEET COOTBETCTBYHOLLYIO 3(PEKTUBHYIO BEHTUNSALMIO.

2.3  TPEBOBAHMS 110 ITOGKITFOYEHMIO OBOPYJOBAHMS K ITUTAIOLYENA CETU

. Mepen nogknioYeHMEM CBAPOYHOrO annaparta K cetu ybeamutecb, YTO HanpsbkeHne CeTn M yacTtoTta
COOTBETCTBYET TeXHUYECKMM TpeboBaHuAM 060pyaoBaHuUS.
. HanpspkeHne ceTu gomkHo 6biThb B npegenax +/-10 % OT HOMMHaNbHOrO HanpskeHUs1. CANLLIKOM HU3KOoe

HanpaXeHne MOXeT ObITb I'Ipl/l‘-IVIHOI7I cnabon ayru. Cnuwkom BbICOKOE HanpaxXeHne nnuTaHna MoxeT
NpMBECTU K Nneperpesy Uin Bbixoay M3 CTpoA annapara. CBapo‘-IHbIVI annapart OormwkeH ObITb:

i MogknoyeH K ceTtn KBaJ'IVI(.bI/ILI,I/lpOBaHHbIM nepcoHarnom, mMewwmnm OonyCK Ha BbIMOJIHEHUE pa60T
OdaHHOIro Bnaa,

* MNoaknoyeH B COOTBETCTBUM C TpeGOBaHVIFlMVI I/IHCprKLl,VIf/'I n CO6J'II‘O£I,eHV|eM Mep ©e3onacHocTH;

i INoaKmnoYeH K CeTU B COOTBETCTBUM C TEXHUYECKUMU AaHHLIMN annaparta.

B cnyvae, ecnu nutatowmin kabenb He OCHalleH wWTencenem (BWUNKomn), obopyaynte nutawowmnn kabenb
CTaHOapTHbIM WTencenem (Bunkon). Ytobbl nogkniounTb WTencenb (BUMKY) C NMTaloWwmmM Kabenem, cnegymnte
criefyoLyM pekoMeHaauUmnsAM:

. KOpMYHEBbIV NpoBog (hasa) AomkeH ObiTb NOAKMIOYEH K Knemme L
. CVMHUIM NpPOBOA (HOMb) AOMMKEH ObiTb NOAKNIOYEH K knemme N
. XXenTo-3eneHbln NpoBoA (3emns) AomKeH ObiTb NOAKMOYEH K kKnemme PE nnu cumeon

B niobom chnyyae, noakrn4yeHne »KenToro/3eneHoro nposoaa 3a3eMJieHna JOoJKHO ObITb caenaHo Takum 06pa30M,
YyTOObLI B clhy4ae pa3pbiBaHUA kabenga aneKTponnTaHna oT LTencensd, 3ToT npoBoa Obin nocriegHnm, KOTOprVI
OyneTt pasbeanHeH.

Ha Bxoae nutaroLuein ceTn 4omkeH O6bITb yCTaHOBIEH aBTOMATUYeCKUM BbIKNioYaTenb

nuTaHus (aBToMmar).

PekomeHgauuu:

. Cnepawute 3a coctosHMeM npoBogos. Npu o6HapyXeHUW HapyLLIEeHMs N30NALUUN NN Kakux - nnbo apyrmx
nospexaeHun kabensa — 3aameHuTe ero;

. He TaHWTe cunosoin kabenb AN OTKNIOYEHNS ero oT CeTw;

. He noggeprante kabenu Bo3gencTanio Apyrnx MEXaHM3MOB UNN MaLLVH, 3TO MOXET noBpeauTb kabenb
N cTaTb NPUYNHOM yaapa TOKOM;

. He nogeeprante nuTawowmin kKabenb BO3OEWCTBMIO BbLICOKOW TemnepaTypbl, pacTBOpUTENen,
HedTeNPOaYKTOB;

. Mpun ncnonb3oBaHWUM YANUHUTENS, UCMOMNb3YNTE NPOBOAA COOTBETCTBYIOLLENO CEYEHWS, B BbINPSMIIEHHOM

COCTOSIHUM, He JoMnycKanTe neperpesa kabens.

2.4 MEPbI BE3OITACHOCTH

[ns Bawel 6e3onacHOCTA, NPV NOAKMYEHNM CBAPOYHOro annapaTta, cregynTe cneayroLlmMm pekoMeHaaumsam:

. Ha Bxopge nutaroLLern cetTn JomKeH BbITb YCTaHOBIEH COOTBETCTBYHOLLNIM aBTOMaTUYECKUI BhIKITHOYaTESb
nutaHus (aBTomar);

. MoakntoveHne ceTeBoro kabens annapara K NMTaroLWwen CeTn JOSMKHO ObiTb CAENaHOo C UCMONb30BaHUEM
CTaHOApTHbLIX pa3bEMOB (BUITKa-pO3ETKA);

. PaboTtasi B orpaHM4YeHHOM NPOCTPaHCTBE, CBApPOUHbIV annapaT AOMMKEH HaxoanTbCs BHE 0brnacTu cBapku,
n obpaTtHbIi Kabenb AomkeH ObiTb YCTAHOBIEH Ha 3aroToBke. He npou3Boamte CBapKy BO BrAXHOW
cpeae;

. He ncnonb3ynte noBpexaeHHble Kabenu;

. He HanpasnsniTe cBapoYHyO rOpernky Ha YeroBeka;

. Ceapka annapaTtom CO CHATbIMU KOPMYCHbIMY AeTansiMun - Hegonyctuma.
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HacTosiee pykoBOACTBO npegHasHavyeHo Ans Toro, Ytobbl AaTb npeacraBneHme o PyHKLMOHNMPOBaHUN CBa-
pOYHOro annapara v npegocTaBuUTb MHAOPMaLMIO Ans ero ygobHon n 6esonacHomn akcnnyataumn. B HEM He
cofepKaTcsa MHCTPYKLMM MO TeXHONOrMM ceapku. Bece npmeBeéHHble B HEM pekoMeHOaummn SBSITCA OPUEHTH-
POBOYHBLIMU N OOSMKHBI MHTEPNPETUPOBATLCA UCKIIOYUTENBHO Kak obLume yKasaHus.

YTtobbl yGGD,VITbCFI, yTo Baw CBapo‘-IHbIIZ annapar HaxoanTcsa B XopoLwlemM COCTOAHUN, BHUMATENTIbHO OCMOTpPpUTE
ero cpagay nocrie n3efie4eHna n3 ynakoBku, npoBepsAd, He noBpeXxaeHbl i caM annapart n noctasndemMasa ¢ HUM
OCHacCTKa.

Baw cBapo4yHbIi annapat cnocobeH exXeqHEeBHO OCYLLECTBSITb NPOM3BOACTBEHHbIE M PEMOHTHbIE PaboThbI.
Ero npoctota n rmubkocTb, BbICOKME XapakTEPUCTMKM CBAPOYHbIX paboT JocTuraroTcs Gnarogaps UHBEPTOPHOW
TEXHONOrMKU. ATOT CBAPOYHbIV annapaT ¢ UHBEPTOPOM MOXHO TOYHO HAaCTPOUTb AN MOMYyYEHUS ONTUMAarbHbIX
XapaKTePUCTMK CBapOYHOM ATy Npuy 3HAYUTENBHO Ooree HU3KOM NoTPebreHn 3HEPTrM NO CPABHEHWIO C APYTYMM
CBapo4yHbIMM annaparamu ¢ TpaguLMOHHBLIM TPaHCHOPMaTOPOM.

Heobxogumo cobritogate pabounin LMK annapara, CBepssiCb C Tabnmuen TEXHUYECKMX AaHHbIX, NPUBEAEHHON
C 3agHen CTOpPOHbI camoro arperarta. Pabouni uukn npegcraensieT cobor NpoueHTHOE OTHOLLEHWE K 3TarloH-
HoMy BpemeHu B 10 MUHYT, B Te4EHME KOTOPOro CBapOYHbIN annapart MOXXHO MCNOMb30BaTh NPy Onpeaen&HHoON
yCTaHOBMNEHHOW MOLLHOCTU. [peBblleHne paboyero LumMkna MoXeT NPUBECTU K NeperpeBy U NOBPEXOEHMIO CBa-
pOYHOro annapara.

OCHOBHbIE XapaKTepUCTUKX CBAPOYHOro annapara

MuTatowee HanpsKeHue:
220/240 B, 50/60 'y,

Uo:
10 + 25 B MIG/MAG - 38 B MMA

[lnanasoH BbIXOOHOro ToKa:
25+ 170 MIG/MAG - 5 + 170 MMA

Pabounin umkn:
25% 170 A MIG/MAG - 25% 170 A MMA
100% 85 A MIG/MAG - 100% 85 A MMA

BbI6op cBapO4YHOW MPOBOMOKK:
[aHHbIN cBapOYHBLIN annapaT MOXeT paboTaTb C antoMMHUMEBON NPoBOOKon TonwmHon 0,8 + 1,0, NpoBONOKOM
13 cTanu, NOKpPbITON Meapbto, TonwmHon 0,6 + 1,0, 1 NpoBOMNoKon 13 Hepxasetollen ctanu TonwuHon 0,8 + 1,0
g:BapKa MIG/MAG), a Takke NnopoLLkoBon nposorokoun TonwmHon 0,8 + 1,0 (cBapka 6e3 rasa).
ONMKN Nogadn NPOBOSIOKMK:
kaHaBka 0,6 - 0,8 mm gna nposonoku 0,6 + 0,8 Mm
kaHaBka 1,0 - 1,2 mm gnsi nposonokn 1,0 mm (6e3 rasa)
B TedbnioHe ans antoMnHus, kaHaeka 0,8 - 1,0 mm ansa npososnoku 0,8 mm.

Bbibop 3almTHOro rasa . }
Tun rasa BbiGrpaeTcs B 3aBUCMMOCTI OT CBApMBaAEMOro matepuarna u ucrnosb3yemon npososnoku. MNpusenéHHas
HWXe Tabnuua coaepXuT MnoresHble A 3TOro pekoMeHaauuu.

CBAPUBAEMbIA MATEPUAIT BAJIITIOH IMPOBOJIOKA
BbannoHbl ¢ aproHoMm | KaTylika NpoBONOKK U3 CTanu, NOKPbITOM
Msrkas ctanb +CO, nunbo TomnbKo MeObH, MOPOLLKOBOW NPOBOMOKM AN
CO, cBapku 6es rasa
Hep>xasetowaa ctanb bannoHbl ¢ aproHom Katyuuku npOBonCOT';l:'_I;B HepXaBeloLLen
AnomMuHmin bannoHbl ¢ aproHom KaTyLuK/M NpOBOMOKN U3 antoMUHKUSA
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Balu cBapoyHbI annapat NpefoCcTaBnseT ABa BapnaHTa CBapku Npu 04HOM reHepaTope, KOTOpble MOXHO BbiOpaTb
HenocpeaCTBEHHO Ha NyrbTe ynpaBreHns, pacnonoXeHHOM Ha NULEBOW CTOPOHe arperaTa:

Csapka anekTpogamu - Stick.

MoXHO Mcnonb3oBaTh PYyTUNOBLIE AMEKTPoabl AMameTpoM A0 4 MMm. CBapOYHbIN TOK perynupyeTcsi C MOMOLLbHO
NoTeHUMOMETPa Ha NNLLEBOM CTOPOHe annapara.

Ceapka MIG (GMAW n FCAW) c rasom n 6e3 rasa.

Capo4HbIvi annapaTt gaéT BO3MOXHOCTb paboTaTb B py4YHOM pexume, No3BOMssA oneparopy CamMoCTOATENbHO
perynupoBaTtb CKOPOCTb NOAaYM MPOBOMOKN U HAMNPSPKEHME CBAPKW, M B aBTOMAaTUYECKOM peXmme, aBToMaTnyecku
yBA3bIBaA U3MEHEHUE CKOPOCTW NoAady NPOBOMOKN C UBMEHEHMEM HaNPsPKEeHNS.




-POCCHA-
PUC. 1

1. lopsawmin 3enéHblii CBETOAMOA YKa3blBa€ET, UTO reHepaTtop HaxoguTca Mod HanpsbKeHWem; Muraet npu
3anycke v Npu CrAMLWKOM BbICOKOM NUTAOLEM HaMNPSKEHWUN.

2. YKénTbl cBeTOANO ropuUT Npu Neperpese.
3. KpacHbivi cBeTOAMOA, ropuT Npu NEpeHanpsiKeHUN Unn neperpyske no TOKy Ha BbIXOAE.
4. CeneKkTop peXxnmMoB CBapKMU:
*  cBapka anektpogamn MMA (Stick);
5. aBTOMaTu4yeckas cBapka ¢ HenpepbiBHOM nogaden nposonokn MIG/MAG (Mig Auto);

*  py4yHas cBapka c HenpepbiBHOM nogaden nposonokn MIG/MAG (Mig Man).
6. Perynupytowimii noteHUnomeTp:
*  npu MMA perynupyeT 3Ha4yeHue CBapoO4HOro TOKa;
*  npu pydHor MIG/MAG perynupyeTt 3Ha4yeHne CKOpOCTM Nogayun npoBOSIOKY;
*  npuv aBTomatmnyeckon MIG/MAG perynmpyeT 3HauyeHne CKOpoCTU Nogayun NPOBOSIOKN B 3aBUCUMOCTM
OT TOSMLWWHbBI CBapMBaeMon getanu.
7. Perynupytowimin noteHUnomeTp:
. npu MMA HeaKTUBEH;
*  npu py4Hon MIG/MAG perynupyeT 3HayeH1e HanpshkeHus gy (XonocToro xoaa), namexsietcs ot 10 oo 25 B;
*  npu aeTomatndeckon MIG/MAG no3BonseT BpyYHyH perynmpoBaTb HanpsikeHWe CBapKul.
8. MonoxutensHas krnemma Dinse:
*  npn MMA ucnonb3yeTcs AN NOAKMoYEHUs: pasbéMa kabens 3axnmMa gepaTtens anekTpoaos (MpoBepbTe
MONSIPHOCTb, HY>KHYHO Ar1S UCMOMb3YEMOrO 3M1eKTpoAa 1 YKa3aHHYH0 Ha COOTBETCTBYOLLEM KOHTEMHEPE);
*  MpM CBapKe C HEMNpepbIBHOW nogayvern npoBonoku “bes rasa” - ons nogknioveHns pasbéma kabens
3a3eMNALLEro 3axmma.
9. OtpuuarenbHasg knemma Dinse:
*  npu MMA ncnonb3yeTca Ans NogknodeHns pasbeéma kabensa 3aseMnsioLLero 3axnma (nposepesre no-
NAPHOCTb, HYXXHYIO AN MCNOMb3yeMOro 3MeKTpoaa M yKa3aHHyt Ha COOTBETCTBYIOLLIEM KOHTENHEpPE);
. npu MIG/MAG - ans nogknioveHns pasbema Kabensa 3a3eMnsoLLEro 3axnva.
10. EBpopasbéM ans nogknioveHus pasbéma kabensa ropenkun MIG/MAG (npwu cBapke 6e3 rasza cmeHuTe
NONsIiPHOCTb €BpOpa3bEéMa C NOMOLLbIO COOTBETCTBYHOLUMX KIEMM, PacnoNOXXEHHbIX BHYTPU OTBEPCTUS

KaTyLLKW Haj, y31oM nogayu nNpoBOSIOKN).
PUC. 2

11. Mutatowmn kabensb.
12.  Bbikniovatens BKI1/BbIKII.
13.  Wrtyuep rasoson TpyoKu.
PUC. 3
14. PasmatbiBaTenb gepxatens katywku ansa katywek guametpom 100 n 200 mm.
15.  ¥Y3en nogayun NpoBOSIOKK C 2 pOriKamu.
16. Perynupytowimin nOTEHUMOMETP BPEMEHN paMibl ABUraTens.
17. Perynupytowmii nOTEHUNOMETP BPEMEHN FOPEHNS MPOBOMOKN MO OKOHYaHuKM ceapku (B.B.T.).
18. KnemMmbl CMeHbl NOMSIPHOCTU pasbEMa KpensieHns ropenku:
*  nonoxuTenbHasa nonspHocTe Ana ceapkn MIG/MAG;
e oTpuuaTenbHasi NONAPHOCTb AN cBapku 6e3 rasa.

5.1. NO4KITIOYEHHNE U I104OTOBKA

. Mogkniounte pasbéM Kabens 3a3eMnsIoLLErO 3aXMMma K oTpuuaTensHoi knemmve (8) reHeparopa (Mpo-
BEpbTE NOMSAPHOCTb, HYXXHYIO ANSA MCMONb3yEMOro 3NeKTpoaa N yKasdaHHYH Ha COOTBETCTBYIOLLEM KOH-
TenHepe).

. MogkntounTe pasbém Kabens 3axxmma gepxaTtenst aNeKTpoaoB K NONOXUTENbHOW knemme (7) reHepato-
pa (NpoBepbTe NONSAPHOCTb, HYXXHYIO [N UCMOMNb3yeMOro 3M1eKTpoAa v yka3aHHY Ha COOTBETCTBYIOLLEM
KOHTEelnHepe),

. C nomouwbto cenekTopa (4) BbIbepuTe pexmm CBapku ¢ NOKpbITbiMK anekTpogamun (MMA).

. C nomoupsto Beikntoyatens BKJT/BbIKIT Ha 3agHen naHenu reHepaTtopa (11) nogarite Ha HEro HanpspkeHue.

. C nomoupbto NOTEHLMOMETPA Ha NMLEBOM CTOPOHe annaparta (5) oTperynupynTte CBapoO4HbIv TOK.

B I'IpVIBeﬂ,éHHOIZ HkKe Tabnuue YKa3aHbl HEKOTOpble MakCMalbHble 3Ha4Y€eHNA CBapO4YHOro Toka B 3aBu-
CMMOCTHU OT AMaMeTpa aneKkTpoaa.

AWNATA3O0H PEIYJIMPOBAHUA ANAMETP 3JIEKTPOLA

40+70A 2,0 Mm
55+90 A 2,5 Mm
90 +135A 3,2 MM

135+ 160 A 4,0 Mm




6.0. CBAPKA C HENMPEPbLIBHOMU NOAAYEMU NPOBOJIOKM
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(MIG/MAG)
6.1. [IOCOEQNHEHUE 104 OTOBKA

6.1.1. [IO4COEQNHEHUE TOPEJIKU

MoacoeguHute ropenky MIG k kpenneHuto (9) reHepartopa, cTapascb He MOBPEAUTL KOHTAaKTbl, 3aTeEM
3aBMHTUTE 3aNOPHOE KOMNbLIO FOPEriKu.

6.1.2. 3APY3KA [TPOBOJIOKHN
Y6eauTtecb, YTO annapat oTcoeauMHEH ot ceTu. lNepen Tem, Kak NneperuTU K AanbHEMLLIUM
onepauusiM, OTCOeANHUTE COMJIO U HAKOHEYHUK NMPOBOJIOKOBOAA.

. OTkponTe 60KOBYO NaHemnb OTBEPCTUS KaTyLwwku. OTBUHTHU-
Te ranky (1) pasmarwiBatens (6apabaHHbIi TOPMO3) U yaanuTe
NPY>XuHy (2) n BHeLwHee konbuo (3) (puc. 4).
4 . CHumMMTE nnacTmaccoByo 0605104Ky KaTyLwkn (4) n BCTaBb-
Te e€ B pa3martbiBatenb. CHOBa yCTaHOBUTE BHELUHEe KOmbLO
( /; % (3), Npy>xmHy (2) 1 nnacTmaccoByo CTOMNOPHYIO rarky (1), BMmecTe
D COCTaBnsoLLnNe CUCTEMY 3aMeaneHnss CKopocTu KaTywku. MNPU-
OQ MEYAHUE. He cnnwkom 3atsarMsanTe ramky - U3MULLIHAS 3aTsX-
3 Ka yBenuumBaeT ycunuve gBuraTtensi, KOTopbl TAHET NPOBOSIOKY,
Q@ Torga kak cnaboe ycunve He no3BOSSIET KaTyLUKe MO OKOHYaHUK
@ %Ey CBapKN HeMeaNeHHO OCTaHOBUTLCS.
. Ocnabbre 1 onycTuTe NNacTMaccoByo PyKoATKy (A) n noa-
HUMUTE NPXKUMHON pblyar npososioku (B) (puc. 5). Yaanute Bos-
MOXHbl€ OCTaTKM NPOBOMOKM U3 KOXyXa NpOBONOKOBOAA.
. BbinycTnTe NPOBOMOKY C KATYLLUKM U C MOMOLLbIO ABYX 3aXU-
MOB NPOYHO yaepKuBamnTe Tak, YToObl OHa He Morrna pasBepHyTb-
csa. [Npn HeobxoaMMOCTM pacnpsMUTe KOHeL, MPOBOMOKM nepes
TeM, Kak BCTaB1Tb €ro Bo BXOAHYH Hanpasnstowyto (C). Bctasb-
Te Tyda NPOBOSIOKY, MPOMNYCTUB €€ NOoA HMKHUMK pornkamm (D) n
BCTaBMB B KOXYX NPOBOSIOKOBOAA.

Puc. 4

BHUMAHMUE! epxuTe ropenky npsmo. Npu BcTaBke
A HOBOW MPOBOJIOKM B KOXYX ybeauTecb, YTO OHa

aKKypaTHO obpe3aHa (6e3 3ayceHLeB) 1 YTO y4acToK
ONUHOM MO MeHbLUEeN Mepe 2 CM OT KOHLIA AABNAETCA NPAMbIM
(6e3 n3rnboB), MHaYe MOXHO NOBPEAUTb KOXYX.

. OnyctuTte NpwXMMHOM pbivar nposornoku (B), 3admkcrposas

€ro nracTmMaccoBou pykositkon (A). OCTOpoXXHO 3aTaHuTe. Ypeamep-
Puc.5  Hoe ycunve GnokupyeT NpoBOMOKY M MOXET MoBpeauTb ABUraTerb.

HepocraroyHoe ycunme He No3BossieT ponvkam TsHYTb NPOBOSIOKY.

BHUMAHME! NMpwu 3ameHe NpoBONOKU Unm ponuka noga4vm npoBosioku yoeamuTech, YTO KaHaBKa
U3HYTPU COOTBETCTBYET AMaMeTpy NMPOBOSIOKU, TaK KaK NMPOBOSIOKa NpPOTArnBaeTcs 4vepes
BHYTPEHHIOK KaHaBKy. Ha ponukax no 6okam HaHeceHbl COOTBETCTBYHOLLME ANaMeTpbl.

3akponte GOKOBYIO naHenb arperarta. Bknounte ero B aneKTpMYECKyro po3eTKy M BKunTe. Haxmute
KHOMKY ropernku: NpoBofoKa, nogasaemMas asuratenemM nogayvm npoBOSIOKW, AOMKHA NOCTYNaTh B KOXKYX.
Korga oHa BbINgeT M3 OPCYHKM, OTNYCTUTE KHOMKY ropenku. BeikniounTte annapat. CHoBa yCTaHOBUTE
HaKOHEYHWK 1 conro.

MpoBepsis, Bbilwia N1 NPOBOOKa, HA B KOEM crlydae He NpUGnKanTe ropesky K cBoemy
NUUy UNKU NULY APYroro YenoBeKa - BbIXOAsALWAaA NpoBorioka MoxeT Bac nopaHuTb. Bo
BpemMs paboTbl He NogHOCUTe NarbLbl K MEXaHM3MY noga4m npoBosnoku! Ponuku moryT
uX cnnwmTb. He cCHMMalTe 3alWMUTHBLIE YCTPOMCTBA MeXaHU3MOB NoAaYM NMPOBOSIOKM.
Mepuoaunyeckn npoBepsnTe PONMKK U 3aMeHANTE UX, ECITN OHU U3HOLLEHbI U He obec-
NeYMBaloT TOYHYHO NoAa4vy NPOBONOKM.
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6.1.3. SAMEHA KO>XKYXA [TPOBOJIOKOBO/LA
» OTcoeanHuTe ropenky ot annapara.
* [loMmecTnTe €€ Ha POBHYIO NOBEPXHOCTL M OCTOPOXHO yaa-
nnTe NaTyHHyto ranky (1).
* V3Bnekute Koxyx (2).
* BcraBbre HOBbIN KOXXYX M CHOBA YCTAHOBUTE NaTyHHYO ranky (1).
1 Mpun ycTtaHoBKe TeNIOHOBOrO KOXYyXa BbINOSIHAWTE crnefyto-
a/ ‘ e OencTBus:
» BcraBbte kOXyX (2) ¢ ronoBkon domkcaumm Koxyxa (3).
» BcraBbre npoknagky OR (4) u cHoBa ycTaHOBUTE NaTyH-

[ ARELETL VLA —

1
\

T ———

B i ACCIARD Hyto ramnky (1).

2 * OOpexXbTe KOXYX Ha YPOBHE INaTyHHOW ramku.
4 3 2 » 3ameHuTe KpenéxHyto OynaeKy No eBpoCTaHAApPTY Ha arnto-
(.J | TEFLON MWUHUEBYIO YMEHbLUEHHOWN ASNHBI.

Puc.6 BHWUMAHME! HoBbIN KOXyX AOMKEH UMETb TY e AJTNHY,
YTO YK€ U3BMEYEHHDbIN.
. MoacoeauHUTe ropernky K annapary ¥ CHoBa 3arpy3uTe NpoBOIIOKY.

6.7.4 BbIBOP KOXXYXA NPOBOJIOKOBO/JA

Koxxyx npoBonokoBofa ObiBaeT ABYX TUMNOB: CTaNlbHOMN N TE€OIOHOBLIN.

CTanbHOM KOXyX MOXET ObITb C MOKPbITUEM N BE3 NOKPbLITUS.

Koxyx € NOKpbITUEM MCMOMb3YETCS B rOperikax C ra3oBbiM OXJIaXXAEHUEM.

Koxxyx 6e3 NoKpbITMS UCMONb3yeTcs B ropesikax ¢ BOASIHbIM OXJTaXXAEHNEM.

TedrnoHoBbIE KOXYXM 0COD0 PEKOMEHAYHTCA ANS CBApKM anioMUHUSA, Tak Kak obecnedymBaloT Makcu-
MarnbHYI0 NNaBHOCTb NOLAYN MPOBOOKMU.

Ljeem CUHUU KPACHbIA XXENTbIA

TonwuHa @ 0,6-0,9 9 1,0-1,2 d1,2-1,6

6.1.5 [NOL4COELUHEHUNE TA30BOI O BAJIJIOHA N PEL]YKTOPA

BHUMAHMUE! BannoHbl HaxoaAaTcA noa AasneHuem. OopawanTecb C HUMU C OCTOPOXHOCTLIO.
A HenpaBunbHoe obpaleHune ¢ 6annoHaMmu, cogepXXalmumm CXKaTbIv ra3, MOXeT NPUBECTU K

CepbE3HbIM UHUMAEHTaM. X Henb3A POHATbL, ONPOKMUAbIBaTbL U NoABepraTb BO3AEUCTBUIO

BbICOKMX TemnepaTyp, orHs unm uckp. He ponyckaure, 4ToObl OHM CTanNKMBanUCb ¢ Apyrumun

6annoHamw.
a30BbIN GannoH (B KOMMMAEKT NOCTaBKM HE BXOAWT) HEOOX0AMMO pa3MeLLaTb B NPOBETPMBAEMOM 30HE U HALAEXHO
3aKpennsThb.
Mo coobpaxeHnsiM 6e30nacHOCTU U B LENsX 9KOHOMUK ybeanTech, YTo, KOraa cBapka He NpOou3BOAUTCS U BO
BpeMsi NpoBeAeHUs onepauuini No NOACOEAMHEHUIO U OTCOEAMHEHUIO KaTYLLKN peayKTop AaBneHus OeucTBu-
TenbHO 3aKpbIT.

. UT06bI YBeauTbes, Y4TO KnanaH 3akpbIT, NOBEPHUTE PYKOSTKY perynupoBKU pedyKropa NpoTUB 4acoBOM
CTPEnKMW.

. HaBuvHTUTe peaykTop Ha BEHTUNb 6annoHa n 3ataHuTe 4o ynopa.

. MogcoeanHuTe rasoByto TPYOKY K peayKTopy AaBrneHUs, 3akpenus €€ C MOMOLLbIO 3aXK1uma, BXOASLLErO B
KOMMIEKT NOCTaBKW, U K 3agHeMy nepexoaHuky (12).

. OTkponTte BeHTUNb GannoHa 1 oTperynupynTe pacxoq ra3a B npegenax npyumMepHo ot 5 Ao 15 n/mMuH.

6.1.6. CBAPKA C HEITPEPbLIBHOU IMTOAYEN ITPOBOJIOKH BE3 MA3A (MOG)

. MoakniounTe Kabenb 3a3eMnsIOLWEro 3axuma K NonoXUTENbHON Krem-
me (7) reHepaTtopa.
. MopakniounTe Kabenb KpenneHusi ropernku K oTpMuaTenbHOM KneMmMe na-

Hemnn CMeHbl NONAPHOCTU B OTBEPCTUN KaTyLUKU NMPOBOJTIOKHU (17)

6.1.7. CBAPKA C HEITPEPbIBHOU ITOJAYEH TPOBOJIOKH C

FTA30M (MIG/MAG)

. MopgkntounTe Kabenb 3a3eMnalLLEro 3axmnma K oTpuuaTensHoOn Knem-
me (8) reHepaTopa.

. MogkntounTte Kabenb KpenreHus ropernku K nonoXWUTENbHON Kremme

naHenm CMeHbl NONAPHOCTN B OTBEPCTUN KaTyLLUKMN MPOBOITOKN (17).
Puc. 7
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6.2. CBAPKA MIG/MAG U NO GAS (BE3 IT'A3A) B PYYHOM PEXXUME (CM. PUC. 1)

. Mpexae Yem NOOKMNYUTL reHepaTop K pacnpenennuTenbHOM SMeKTPUYECKon CeTU, NpoBepbLTe, BCA NN
OoCHacTKa Ansi ANeKTPOCBapK1M CMOHTMPOBAHA M NoAKMYeHa (ropenka, 6annoH ¢ 3alMTHbIM ra3oM, Ka-
TyLLKa NpOBONOKW/anekTpog 1 T.4.).

. C nomowpbto cenekTopa (4) Ha NULEBON CTOPOHE annapara Bblibepute cBapky B Py4YHOM pexume.

. C nomowpto Bbikntodatens BKIT/BbIKI1 Ha 3agHe naHenu reHepaTtopa (11) nogante Ha HEro HanpskeHue.
. HaxkmunTe KHOMKy ropernku, 4Tobbl 3arpy3unTb NPOBOMOKY M NPOBEPUTb, BEIXOAUT NN ra3 U3 CBAPOYHOM rOpErKU.
. Bbibop napameTpoB CBapKu:

*  CKopoCTb Nnoda4ym NPOBOSIOKM - C MOMOLLIbIO NOTeHUuomeTpa (5).
*  HanpshkeHue gyrm - ¢ NOMOLLbIO nNoTeHunomeTpa (6).
. MpubnunasTe ropenky K ceapMBaeMon AeTann 1 HAXXMUTE KHOMKY FOPEesKu.
*  WHnumupynte Bpems pamnbl ABUratens (Bpems nepexoga Auratens
nogayn NPOBOSIOKM OT MMHUMAIBHOW NoAaYM K MakcumarbHoOW), pery-
nvMpyemoe ¢ NOMOLLbIO NoTeHUMoMeTpa (15) BHYTpKU OTBEPCTUS AepxKa-
Tensi KaTyLKK.
* B KOHUe pamnbl CKOPOCTb MOAAYM MPOBOSOKN OOCTUrHET 3HAYEHMS,
YCTaHOBJIEHHOIO NoTeHUnomMmeTpom (5).
. YT00bI NPpEpBaTh NPOLIECC CBAPKW, OTNYCTUTE KHOMKY ropenku. [lyra npogorn- Puc. 8
XXWUT rOpeTb B TEYEHNE BPEMEHUN FOPEHMUS MPOBOSIOKMN, PETYNIMPYEMOM C MOMOLLbIO NoTeHUmMomeTpa (16).

6.3. CBAPKA MIG M NO GAS (BE3 T'A3A) B ABTOMATUYECKOM PEXXUME (CM. PUC. 1)
Bnarogaps dpyHkummn MIG AUTO onepatop MMeeT BO3MOXHOCTb MPU HAaXOXAEHUN HadarnbHOW TOYKN nogaya-Ha-
NPsKEHNEe U3MEHSITb CBAPOYHBIN TOK (CBA3aHHbLIN C TOMNLWMHOM CBapuBaeMoro matepuara) ¢ NoMOLLbIO O4HOMO
NYLWb NOTEHLMOMETPA CKOPOCTH Nogayun NnpoBosoku (5). YBennunsas nnv yMmeHbLLasi CKOPOCTb Noga4u NpoOBOSIOKK,
reHepaTtop aBTOMaTUYeCKN U3MEHSIET TaKKe HanpshXXeHue N COOTBETCTBEHHO CBapOYHbIV TOK.

NMPUMEYAHWE. MNpwn 3HaumnTenNbHbLIX Bapraumsax CKOPOCTM Nogayu NpoBOOKM (NeBblvi MOTEHLMOMETP - 5) MOXeT
NoHagobuTbLCA perynvpoBKa HanpshkeHUs (NpaBbin NOTEHUMOMETP - 6).

. C nomoubto nesoro noteHunomeTpa (5) Bbibepnte CKOPOCTb NoAauYn NPOBOMOKU, aAEKBATHYH TOMLUHE
cBapvBaeMoro marepuana.

. C nomoLbto NpaBoro noteHuuomeTpa (6) oTperynupymnte HanpskeHne 4o NoryvYeHns HYy>KHOro kayecTsa
CBapKu.

. Pexxnm AUTO reHepaTtopa oTkanuMbpoBaH. Tenepb nNpu BpalleHUM OOHOrO NMOTEHUMOMETpa CKOPOCTU

nogayun NpoBoOroku (5) reHepaTop aBTOMATUYECKN M3MEHSET HanpshkeHune. MNpu Kaxagom ysenuydeHuun/
YMEHbLUEHMN CKOPOCTM NoAa4M NpOBOSIOKM (CBApPOYHOro TOKa) onepaTop He AOSMKEH NOCTOSAHHO BO3AEN-
CTBOBaTb Ha MOTEHUMOMETP PErynMpoBKN HanpsbkeHust (6) (KpoMe 3HauMTENbHbIX Bapuauni CKOpOCTU
noda4v npoBOSIOKN).

[nsa obneryeHnsa yctaHOBKM 1 ucnonb3oBaHusa pexmma AUTO B nprBeaéH-
HOW HWXXe Tabnuue ykasaHbl yCroBUS NepBoHaYvanbHOW perynumpoBKku Ang
Hanbornee pacnpoCTPaHEHHbIX TUMOB CBAPKW.

TONWUHA mm
MoTteHunomeTp Mort. SX Mot. DX MoTt. SX Mot. DX Mot. SX Mort. DX Mort. SX Mot. DX
(puc. 9) (5) (6) (5) (6) (5) (6) (5) (6)
Fe 0,6 Mix 80-20 4 15 55 16 6,5 16,5 7 16,5
CcO2 5 16 6 17 6,5 18 / /
Fe 0,8 Mix 80-20 3 16 4 16 5 17 6,5 17
CcOo2 3,5 19 4.5 19 55 20 6,5 20
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6.4. CBAPKA AJIFOMUHNA

Heobxoanmo npon3secTun creayrome N3MeHeHMs:

. Mcnonb3oBatb 3awuTHbI ra3 APTOH 100%.
. MpurcnocobuTb ropenky K cBapke antoMUHUS:
1. Y6eantechb, 4YTO AnMHA ropenku He npesbiwaet 3 M, 6onbLluas AfiMHa He peKoMeHayeTCs.
2. CMOHTUMpyMTE TEMMOHOBLIN KOXYX C METanIMyeckuM HaKOHEYHUKOM (Meab/naTyHb) Ans antoMUHUS
(cnegyvte MHCTPYKUUSAM NO 3aMeEHE KOXyXa B pasaerne “3ameHa KoXyxa npoBosiokooa”).
3. Mcnonb3ynte HaKOHEYHUKN, MPUCNOCcOBnNeHHble ANs antoMUHUA, C OTBEPCTUEM, COOTBETCTBYOLMM Ana-
MeTpY NPOBOSIOKN, NCMOMNb3yeMOWN AN CBapKM.
. Mcnonb3ynte ponuku, NpucnocobneHHbIe AN antoMUHKS.
7.0 TABJIMLA 3ALUMTHDbIX FA30B ///
CeapuBaembiii matepman 3alUUTHbIN ra3 OnwucaHne
Cranb CO2
AproH+CO2 MUHUManbHoe pa3bpbi3rMBaHue, KayeCTBEHHOe
dopmunpoBaHue LwBa
AproH+ CO2+Kncrnopog -BblCOKass cTabuNbHOCTL MpoLliecca, No3BonseT u3bexarb
MOPWCTOCTY LUBOB
AnOMNHUI AproH -CTabUnNbHOCTb Ay, HU3Koe pa3bpbli3rMBaHe
AproH+lennn -GonbLuee NponnasreHne, BbicoKasi IPOVU3BOAUTENbHOCTD,
no3BonseT n3bexatb NOpUCTOCTH
HepxaBeltoLaa ctanb AproH+ CO2+Kncrnopog -CTabunbHOCTb Ayr1, HU3Koe pasbpbl3rnBaHme
- Bblcokas cTabuNbHOCTb Npouecca, MUHUManbHoe
AproH+Kucnopog pa36pbli3rvBaHue, kayecTBeHHoe (hopMUpPOBaHMe LUBa
-MUHVManbHoe pa3bpbi3riBaHne
Menob, Hukenb n ux AproH -GonbLuee NponnasreHne, BbicoKasi IPOVU3BOAUTENbHOCTD,
crnnasbl AproH+lenun NoaxXoAuT ANsl MaCCUBHBIX KOHCTPYKLIMIA

OmHocumesibHO NPOoUeHMHbIX COOMHOWeHUl pa3u4HbIx 2a30e, Haubosiee NoAdxo0ds-
wux 0ns1 Bawezo cny4as, NPOKOHCYIbmupylmecb ¢ mexHu4yeckou cnyx6olu Bawezo
nocmasuwjuka 2a3a.

8.0 PEKOMEHOALIUU NO SKCIMNYATALIMM U
OBCJIYXXUBAHUIO OBOPYOOBAHMA

. [MoBepXHOCTN CBapuBaeMbIX U3ENUN SOMKHbI ObITb CYXUMU Y YUCTBIMWN.

. YaepxxuBante ropenky nog yrnom 45° noBepxHOCTU CBapMBaeMOro U3genus m Ha pacctodHum 5 mm
MEeXay COMSOM ropenkn 1 NoBEPXHOCTbIO U3AENKS.

. MepemellanTe ropernky niaBHO U PaBHOMEPHO.

. HecTtabunbHasa gyra, NOPUCTLIN LWOB MOTYT ObiTb Bbi3BaHbl MIIOXOM ra30BOW 3aLLMTON CBAPOYHON OYIW.

. MopoepxmBanTe nogaroWUn KaHan B YncToTe. He mMcnonb3yinte rpsisHyto NPOBOSIOKY M MPOBOMOKY CO
cnegamu pXKaBumHbI.

. M3beranTte nonagaHma MeTanNNoCcoAepXaLlmx YacTuL, BHYTPb annapara, T.K. OHM MOTyT Bbl3BaTb KOPOTKOE
3aMblKaHue.

. Meproanyeckn npogysanTe annapaTt CyXnuMm cxXaTbiM BO3LYXOM, AN O4YUCTKM
BHumaHue: OTknrouuTe annapat ot nMTaI-OLI.leﬁ ceTn npu 06C.I1y)KMBaHI/IVI annaparta.

. Cnegute 3a COCTOSAAHME POSIMKOB NOGANOLLEro MEXaHNU3Ma, NPU U3HOCE UX CreayeT 3aMEHNUTb.

. Cnegute 3a COCTOSIHUEM TOKOCBLEMHOIO HaKOHEYHMKa, NMpu M3Hoce oTBepcTusd Gonee yem Ha 10%,
HaKOHEYHUK criefyeT 3aMeHUTb.

. Meprnoanyeckn ounanTe conmo ropenkn ot OpbI3r, ANsl YMEHbLUEHWS NpUnMnaHns Opbi3r U NPoaneHns

cpoka cnyx6bl conna ucnonb3ynTe cnpen oT NpUnMnaHns GpbIar.
. MocTOSIHHO KOHTPONUPYITE COCTOsIHNE kabenel, NoBpexaeHHble kabenu ncnonb3oBaTb He AOMYyCKaeTCs.
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ONPEOENEHUWE U YCTPAHEHUE

HEMNONAOOK U HEUCNPABHOCTEW

Oma ma6nuuya moxem rnomoys Bam pewumbs Hekomopkie npobnems! u3 Haubosiee pacnpo-
cmpaHEéHHbIX, C KOmopbIMU Bkl MOXeme cmosikHymbcsl. He ekrirouaem ece 603MOXHbIe peweHUsl.

NMPOBJIEMA BO3MOXHAA NMPUYNHA BO3MOXXHOE PELULEHUE
Annapar He 3aXuraetcsi. MoBpexaeHne nuTatowero kabens lMpoBepbTe, NPaBUBHO NN BCTaBMEH B
WITN BUSTKKA pPO3eTKy nNuTalLWmi kabenb

OwwnboyHoe onpeaeneHne napame- [NpoBepbTe NNaBKuii NPeaoXpaHUTenb 1

TPOB NNABKOro NpeaoxpaHnTens Npy HeOBXOAMMOCTN 3aMeHUTE ero
lopenka He nopaaéTt HeucnpaBHasi KHOMKa ropesnku 3amMeHuTe KHOMKY ropesku
NPOBOMOKY, HO BEHTUMATOP
paboTaet Cpaboran TepmocTtar MopoxauTe, noka annapart OXnaguTcs.

Ecnu nHavkaTop Ha nuueBoi CTOpPOHEe
norac, 3TO O3Ha4yaeT, 4To arperart
BEpPHyIncs K paboTe.

MoTop-peaykTtop yHKUMOHW- HeBepHbIN AMaMeTp HaKOHEeYHMKa Yb6enurtech, YTO OTBEPCTUE HAKOHEYHMKA

PYET, HO HE NOAAET NPOBOMOKY MMeeT COOTBETCTBYHOLLMIA OUAMETP OT-
HOCUTENbHO YCTAaHOBMEHHOM CBAPOYHOW
NPOBOJIOKM

HeI/ICI'IpaBHOCTb MOTOpP-peaAyKTopa 3ameHunTe gBuratenb

(peako)

HepoctaTouHoe gaBreHne Ha ponuvK YBenuybTe AaBreHue Ha POorvK

nogayv NpoBOSOKK nogayv NpPoBOSIOKM

3armbbl Ha KOHLE NPOBOMOKM AKKypaTHO €€ obpexbre

Koxkyx 3acOpéH nnu noBpexaéH [MpoBepbTe COCTOSAHUE U NpWU HEOBXOAM-
MOCTMN OYUCTUTE CXKAaTbIM BO3AYXOM UK
3amMeHuTe

HakoHeYHVK NpOBOMOKOBOAA 3aCOPEH 3aMeHUTe HaKOHEYHMK NPOBOOKOBOAA
U NoBpexXaEH

HepocTtato4yHoe NPOHNKHOBE- Hanp;DKeHme n/vinn CKOPOCTb noaayun OTperﬂMpyVlTe napamMeTpbl CBapku Co-

HMWE CBapkuM B CBApMBAEMYH CMLLKOM HU3KME OTBETCTBYIOLLIMM 06Gpa3om
aertanb
BHyTpeHHne coeauHeHusa cnuwkoM OumcTute arperar BHYTPU C MOMOLLbIO
ocnabneHbl (peako) cXXaToro BO3[yxa W 3aTAHUTE BCe coe-
AVHEHUS

HeBepr||7| OnameTp HakoOHe4YHUKa 3amMeHNTe HaKOHEYHUK AOPYyrmMm HakoHeY-
HWKOM COOTBETCTBYHOLLEro agnamMmeTpa

MoncoeamHeHne ropernku ocrnabneHo 3aTsHuWTe Uy 3aMeHnTe ropesky
UK NOBPEXOEHO

MpoBop, 3a3eMneHuns NoBpexaeH unm 3ameHnTe NPOBOA 3a3eMIeHNs
ceyeHue CrimKkomMm mano

[lnameTp NpOBOOKN HEBEPEH Ncnonb3yinTe NPOBOMOKY HYXHOro
avameTpa

MpoBonoka BHYTpM Koxyxa nnoxo CHoBa 3arpy3ute npoBorioky, ybeams-
HaTaHyTa LUMCb, YTO MPOBOJIOKA XOPOLLIO HATAHYTA,
©e3 HepoBHOCTEWN

[BvxeHne ropenku cnvwkom Oeictpoe NepemelyanTte ropenky paBHOMEPHO U
He CrnLWKOM BbICTPO




npOBOﬂOKa HaMaTbIBaeTCA Ha
POJIUK NMoga4vn npoBOJIOKU

MpoBonoka nnaButcH,
npununas K HakOHEYHUKY
NPOBOSIOKOBOAA

3axum n/unn kabenb nepe-
rpeBaeTcs

Conno obpasyeT ayry co cea-
puBaeMown getarnbko

MpoBonoka oTTankuBaet
ropenky ot geranu

HepoctaToyHoe ka4vyecTBO
CBapKu
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UpeamepHoe AaBneHune Ha pornuk
KoXyX M3HOLLEH UK NOBPEXaEH

HakoHe4HMK NpPOBOSIOKOBOAA 3aCOPEH
Un NOBPEXAEH

KoxXyx npoBonokoBoda HaTAHYT unu
CITULLIKOM OfMHHbIN

HakoHe4HuK 3acopéH

CKopocCTb Noga4n NPOBOSIOKMN CIMLLKOM
HU3Kas

HeBepHble pa3mepbl HAKOHEYHUKA

Cnuwkom 6ornblias npogormknTens-
HocTb BBT

Mnoxoe coeanHeHne Mexay kabenem
N 3aKUMOM

lnoxoe coeanHeHne mexay kabenem
W cBapmBaemMoun getanbio

CkonneHue winaka BHyTpY conna unu
KOPOTKOE 3amblKaHWe Ha conne

UpeamepHas CKOpOCTb nogayu
MPOBOSOKM

Cnuwkom HM3koe HanpsXxeHune

Conno 3abuto

lopenka HaxoAWUTCs CRULLKOM Aareko
OT geTanu

HepocTtaTok rasa

CeapvBaemMasi feTanb pxaBasi, okpa-
LUeHHas, BNaxkHasi, ucnaykaHa macrnom
WU XKMPOM

MpoBornoka rpsisHas unu pxxasas

HepoctatoyHoe 3asemrneHne

HenpaBunbHoe co4yeTaHue rasa/
MPOBOJIOKM

YMeHbLUMTE AaBleHNe Ha POnuK
3ameHuTe KOXyX NPOBOSIOKOBOAA

3amMeHnTe HaKOHEYHUK npoBoJiokoBOAA

OB6pexbTe KOXYX MO HYXXHOW ANMHE

CMeHUTe HaKOHEYHUK

YBenuysTe CKOPOCTb Nogayy NPOBOSIOKU

Mcnonb3ynTe HaAaKOHEYHUK HYXHbIX
pa3mepoB. 3aTaHUTE COeVHEeHne Unu
3ameHuTe kabenb.

Ortperynupynte Bpemsi BBT ¢ nomoLubio
noteHuMmomeTpa BHYTPU OTBEPCTUSA
KaTyLwkm (16)

3atdHuTe coeguHeHue Unn 3amMeHuTe
kabernb

OuuncTtuTe U/Mnn CHAMUTE KPacKy € TOUKM
KOHTaKTa AeTanu ¢ NOMOLLbIO NUHLETA

Ouunctnte Unn saameHuTe conno

YMeHbLUMTE CKOPOCTb NOAAYN MPOBOSIOKN
W BO3AENCTBYMTE HA UCXOOHYO pamny

YBenun4ybTe HanpshkeHne ¢ NOMOLLbIO
perynupytoLero noteHunomeTpa (6)

OuuncTnte Unn 3ameHnTe Conno

Pacnonarante ropenky Ha MeHbLUEM
paccTosHWUM OT AeTanu

MpoBepbTe, HEe nonagalT nu B ras
NMoTOKM BO3Qyxa, B 3TOM Cly4ae nepe-
MecTuTe arperaT B bonee 3awmwéHHoe
mMecTo. Ecnn a1o He Tak, npoBepbTE U3-
MepUTENb rasa, perynmpoBKy peaykropa
M KnanaH.

Mpexae Yem npodomkuntb, yoeautecs,
4YTO cBapuBaeMas Aetalnb 4yucTas u
cyxasi

Mpexae Yem NpoAoMKUTb, y6eamTecs,
YTO NPOBOJIOKA YNCTas U cyxas
MpoBepbTe COEAMHEHME MEXOY 3a3eM-

NAWNUM 3aXXMMOM U aeTanbto

OTblWwMTe B PYKOBOACTBE HYXHbIi
BapuaHT




-POCCUA-

CeapHon wWwoB y3kun, pac- [llepemelieHne ropenkn cnuwkom [lepemellante ropenky noMmeaneHHee
nnaereHne HenosnHoe BbicTpoe
CM. pyKOBOACTBO MO 3aLUUTHBIM rasam
HeBepHbIn TVN rasa
Mepemeltante ropenky nobbicTpee

CBapHon woB cnuvwkom [lepemelleHne ropenku CruwKom
NMOTHbLIN MenneHHoe YBenuyste HanpsikeHne cBapkiu

HanpspkeHve cBapku CAIMLLKOM HU3Koe




SMALTIMENTO DI APPARECCHI DA ROTTAMARE DA PARTE DI PRIVATI NELL’UNIONE EUROPEA
Questo simbolo che appare sul prodotto o sulla confezione indica che il prodotto non deve essere smaltito assieme agli altri rifiuti domesti-
ci. Gli utenti devono provvedere allo smaltimento delle apparecchiature da rottamare portandole al luogo di raccolta indicato per il riciclag-
gio delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. La raccolta ed il riciclaggio separati delle apparecchiature da rottamare in fase di smal-
timento favoriscono la conservazione delle risorse naturali e garantiscono che tali apparecchiature vengano rottamate nel rispetto dell’am-
biente e della tutela della salute. Per ulteriori informazioni sui punti di raccolta delle apparecchiature da rottamare, contattare il proprio comu-
ne di residenza, il servizio di smaltimento dei rifiuti locale o il negozio presso il quale ¢ stato acquistato il prodotto.

DISPOSAL OF WASTE EQUIPMENT BY USERS IN PRIVATE HOUSEHOLDS IN THE EUROPEAN UNION
This symbol on the product or on its packaging indicates that this product must not be disposed of with your other household waste. Instead,
it is yr responsibility to dispose of yr waste equipment by handing it over to a designated collection point for the recycling of waste electri-
cal and electronic equipment. The separate collection and recycling of yr waste equipment at the time of disposal will help to conserve natu-
ral resources and ensure that it is recycled in a manner that protects human health and the environment. For more information about where
you can drop off yr waste equipment for recycling, please contact yr local city office, yr household waste disposal service or the shop where
you purchased the product.

EVACUATION DES EQUIPEMENTS USAGES PAR LES UTILISATEURS DANS LES FOYERS PRIVES AU
SEIN DE L’UNION EUROPEENNE

La présence de ce symbole sur le produit ou sur son emballage indique que vous ne pouvez pas vous débarrasser de ce produit de la méme
fagon que vos déchets courants. Au contraire, vous étes responsable de 1’évacuation de vos équipements usagés et a cet effet, vous étes tenu
de les remettre a un point de collecte agréé pour le recyclage des équipements électriques et électroniques usagés. Le tri, I’évacuation et le
recyclage séparés de vos équipements usagés permettent de préserver les ressources naturelles et de s’assurer que ces équipements sont recy-
clés dans le respect de la santé humaine et de 1I’environnement. Pour plus d’informations sur les lieux de collecte des équipements usagés,
veuillez contacter votre mairie, votre service de traitement des déchets ménagers ou le magasin ou vous avez acheté le produit.

ENTSORGUNG VON ELEKTROGERATEN DURCH BENUTZER IN PRIVATEN HAUSHALTEN IN DER EU
Dieses Symbol auf dem Produkt oder dessen Verpackung gibt an, dass das Produkt nicht zusammen mit dem Restmiill entsorgt werden darf.
Es obliegt daher Ihrer Verantwortung, das Gerdt an einer entsprechenden Stelle fiir die Entsorgung oder Wiederverwertung von
Elektrogerdten aller Art abzugeben (z.B. ein Wertstofthof). Die separate Sammlung und das Recyceln Threr alten Elektrogerite zum
Zeitpunkt ihrer Entsorgung trigt zum Schutz der Umwelt bei und gewiahrleistet, dass sie auf eine Art und Weise recycelt werden, die keine
Gefahrdung fiir die Gesundheit des Menschen und der Umwelt darstellt. Weitere Informationen dariiber, wo Sie alte Elektrogerdte zum
Recyceln abgeben konnen, erhalten Sie bei den ortlichen Behorden, Wertstofthéfen oder dort, wo Sie das Gerit erworben haben.

ELIMINACION DE RESIDUOS DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS POR PARTE DE
USUARIOS DOMESTICOS EN LA UNION EUROPEA

Este simbolo en el producto o en el embalaje indica que no se puede desechar el producto junto con los residuos domésticos. Por el contra-
rio, si debe eliminar este tipo de residuo, es responsabilidad de usuario entregarlo en un punto de recoleccion designado de reciclado de apa-
ratos electronicos y eléctricos. El reciclaje y la recoleccion por separado de estos residuos en el momento de la eliminacion ayudaran a pre-
servar recursos naturales y a garantizar que el reciclaje proteja la salud y el medio ambiente. Si desea informacion adicional sobre los luga-
res donde puede dejar estos residuos para su reciclado, pongase en contacto con las autoridades locales de su ciudad, con el servicio de
gestion de residuos domésticos o con la tienda donde adquiri6 el producto.

DESCARTE DE EQUIPAMENTOS POR USUARIOS EM RESIDENCIAS DA UNIAO EUROPEIA

Este simbolo no produto ou na embalagem indica que o produto ndo pode ser descartado junto com o lixo doméstico. No entanto, é sua respon-
sabilidade levar os equipamentos a serem descartados a um ponto de colecta designado para a reciclagem de equipamentos eletro-eletronicos.
A colecta separada e a reciclagem dos equipamentos no momento do descarte ajudam na conservac@o dos recursos naturais e garantem que os
equipamentos serdo reciclados de forma a proteger a satide das pessoas e o0 meio ambiente. Para obter mais informagdes sobre onde descartar
equipamentos para reciclagem, entre em contacto com o escritorio local de sua cidade, o servigo de limpeza publica de seu bairro ou a loja em
que adquiriu o produto.
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