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A Achtung!

Beim Benutzen von Geréten miissen einige
Sicherheitsvorkehrungen eingehalten werden, um
Verletzungen und Schaden zu verhindern. Lesen Sie
diese Bedienungsanleitung und die Sicherheits-
hinweise deshalb sorgféltig durch. Bewahren Sie
diese gut auf, damit Ihnen die Informationen jederzeit
zur Verfligung stehen. Falls Sie das Gerat an andere
Personen tibergeben sollten, handigen Sie diese
Bedienungsanleitung/ Sicherheitshinweise bitte mit
aus. Wir ibernehmen keine Haftung fiir Unfalle oder
Schéaden, die durch Nichtbeachten dieser Anleitung
und der Sicherheitshinweise entstehen.

1. Sicherheitshinweise

Die entsprechenden Sicherheitshinweise finden Sie
im beiliegenden Heftchen!

2. Geratebeschreibung und
Lieferumfang (Bild 1-8)

1. Handgriff

2. Betriebsanzeige

3 Kontrollleuchte Thermowachter
4. Gehauseabdeckung

5. Gasflaschen-Abstellflache

6. Laufrollen

7. Ein-/Aus-/SchweiBstrom-Schalter
8. Lenkrollen

9. Netzstecker

10. Masseklemme

11. Schlauchpaket

12. Gasdiise

13. Brenner

14. SchweiBdraht-Geschwindigkeitsregler
15. Kettenhaken

16. Gaszufiihrungsanschluss

17. Netzkabel

18. Schutzgasschlauch

19. Druckminderer

20. Manometer

21. Verschraubung

22. Sicherheitsventil

23. Anschluss Schutzgasschlauch
24. Drehknopf

25. Brennerschalter

26. 2 x Kontaktrohr

27. Griff fur Gehauseabdeckung
28. Sicherungskette
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2.1 Montagematerial

a. 16 x Schraube fiir Lauf- /Lenkrollen

16 x Sprengring fur Lauf- /Lenkrollen

16 x Unterlegscheibe fir Lauf- /Lenkrollen
d. 2 x Schlauchklemme

oo

3. BestimmungsgeméBe Verwendung

Das SchutzgasschweiBgerét ist ausschlieBlich zum
SchweiBen von Aluminium im MIG-(Metall-Inert-
Gas)-Verfahren und Stahlen im MAG-(Metall-Aktiv-
Gas)-Verfahren unter Verwendung der
Entsprechenden SchweiBdréhte und Gase geeignet.

Die Maschine darf nur nach ihrer Bestimmung
verwendet werden. Jede weitere darliber
hinausgehende Verwendung ist nicht
bestimmungsgemaB. Fur daraus hervorgerufene
Schéaden oder Verletzungen aller Art haftet der
Benutzer/Bediener und nicht der Hersteller.

Bitte beachten Sie, dass unsere Gerate
bestimmungsgeman nicht fir den gewerblichen,
handwerklichen oder industriellen Einsatz konstruiert
wurden. Wir ibernehmen keine Gewéhrleistung,
wenn das Gerét in Gewerbe-, Handwerks- oder
Industriebetrieben sowie bei gleichzusetzenden
Tatigkeiten eingesetzt wird.

4. Technische Daten

Netzanschluss: 230 V ~50 Hz

SchweiBstrom: 25-135 A (max. 170 A)

Einschaltdauer X%: [ 10[ 20[30]60] 100

SchweiBstrom I, (A):  [135[100 | 77 [ 54 [ 42] 25

Nennleerlaufspannung U,: 40V
SchweiBdrahttrommel max.: 5kg
SchweiBdrahtdurchmesser: 0,6/0,8 mm
Absicherung: 16 A
Gewicht: 32,3 kg

5. Vor Inbetriebnahme
5.1 Montage (Abb. 5-21)
5.1.1 Montage der Lauf- und Lenkrollen (6/8)

Laufrollen (6) und Lenkrollen (8) wie in den
Abbildungen 7, 9, 10, 11 dargestellt, montieren.
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5.2 Gasanschluss (Abb. 4-6, 19-25)

5.2.1 Gasarten

Beim SchweiBen mit durchgehendem Draht ist
Gasschutz notwendig, die Zusammensetzung des
Schutzgases ist vom gewéahlten SchweiBverfahren
abhangig:

Schutzgas Cc02 Argon/CO2 | Argon Argon/O
Zu schweiB-

endes Metall

Unlegierter Stahl X X

Aluminium X

Edelstahl X X

5.2.2 Gasflasche auf dem Gerat montieren
(Abb. 19-25)
Gasflasche ist nicht im Lieferumfang enthalten!

Montieren sie die Gasflasche wie in den Abbildungen
19 - 21 dargestellt. Achten Sie auf festen Sitz der
Sicherungskette (28) und darauf dass das
SchweiBgerat kippsicher steht.

Achtung! Auf der Gasflaschen-Abstellflache (Abb.
19/5) durfen nur Gasflaschen bis maximal 20 Liter
montiert werden. Bei Verwendung gréBerer
Gasflaschen besteht Kippgefahr, diese drfen daher
nur neben dem Gerat aufgestellt werden. Ist dies der
Fall muss die Gasflasche ausreichend gegen
Umkippen geschitzt werden!

5.2.3 Anschluss der Gasflasche

Nach dem Abnehmen der Schutzkappe (Abb. 22/A)
Flaschenventil (Abb. 22/B) in vom Kérper
abgewandter Richtung kurz 6ffnen.
Anschlussgewinde (Abb. 22/C) gegebenenfalls mit
einem trockenen Lappen, ohne Zuhilfenahme
irgendwelcher Reinigungsmittel, von
Verschmutzungen reinigen. Kontrollieren ob
Dichtung am Druckminderer (19) vorhanden und in
einwandfreiem Zustand ist. Druckminderer (19) im
Uhrzeigersinn auf das Anschlussgewinde (Abb.
23/C) der Gasflasche schrauben (Abb. 23). Die
beiden Schlauchschellen (d) Gber den
Schutzgasschlauch (18) fiihren. Schutzgasschlauch
(18) auf Anschluss Schutzgasschlauch (23) am
Druckminderer (19) und Gaszufihrungsanschluss
(16) am SchweiBgerat stecken und an beiden
Anschlussstellen mit den Schlauchschellen (d)
sichern. (Abb. 24 - 25)

Achtung! Achten Sie auf Dichtheit samtlicher
Gasanschlisse und Verbindungen! Kontrollieren Sie
die Anschlusse und Verbindungsstellen mit

09.2008 10:21 Uhr Seite 9

5.2.4 Erklarung des Druckminderers (Abb. 4/19)
Am Drehknopf (24) kann die Gasdurchflussmenge
eingestellt werden. Die eingestellte
Gasdurchflussmenge kann am Manometer (20) in
Litern pro Minute (I/min) abgelesen werden. Das Gas
tritt am Anschluss Schutzgasschlauch (23) aus und
wird Uber den Schutzgasschlauch (Abb. 3/18) zum
SchweiBgeréat weiterbefordert. (siehe 5.2.3)

Leckspray oder Seifenwasser.

Achtung! Verfahren Sie zum Einstellen der
Gasdurchflussmenge immer wie unter Punkt 6.1.3
beschrieben.

Der Druckminderer wird mit Hilfe der Verschraubung
(21) an der Gasflasche montiert (siehe 5.2.3).

Achtung! Eingriffe und Reparaturen am
Druckminderer dirfen nur von Fachpersonal
ausgefiihrt werden. Senden Sie defekte
Druckminderer gegebenenfalls an die
Serviceadresse.

5.3 Netzanschluss

[ ) Uberzeugen Sie sich vor dem AnschlieBen, dass
die Daten auf dem Typenschild mit den
Netzdaten Ubereinstimmen.

@ Das Gerat darf nur an ordnungsgeman
geerdeten und abgesicherten
Schutzkontaktsteckdosen betrieben werden.

5.4 Montage der Drahtspule (Abb. 1, 5, 6, 26-34)
Drahtspule ist nicht im Lieferumfang enthalten!

5.4.1 Drahtarten

Je nach Anwendungsfall werden verschiedene
SchweiBdréhte bendtigt. Das SchweiBgerat kann mit
SchweiBdrahten mit einem Durchmesser von 0,6 und
0,8mm verwendet werden. Die entsprechende
Vorschubrolle und Kontaktrohre liegen dem Geréat
bei. Vorschubrolle, Kontaktrohr und Drahtquerschnitt
missen immer zusammen passen.

5.4.2 Drahtspulenkapazitat
In dem Geréat kdnnen Drahtspulen bis maximal 5kg
montiert werden.

5.4.3 Einsetzen der Drahtspule

@ Gehauseabdeckung (Abb. 2/4) 6ffnen, dazu Griff
fir Gehauseabdeckung (Abb. 2/27) nach hinten
schieben und Gehauseabdeckung (Abb. 2/4)
aufklappen.

@ Kontrollieren dass sich die Wicklungen auf der
Spule nicht tiberlagern, um ein gleichmaBiges
Abwickeln des Drahtes zu gewéhrleisten.
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Beschreibung der Drahtfiihrungseinheit
(Abb. 26-37)

Spulenarretierung

Spulenhalter

Mitnehmerstift

Justierschraube fir Rollenbremse
Schrauben fiir Vorschubrollenhalter
Vorschubrollenhalter

Vorschubrolle
Schlauchpaketaufnahme
Druckrolle

Druckrollenhalter

Druckrollenfeder

Justierschraube fiir Gegendruck
Fuhrungsrohr

Drahtspule

Mitnahmeoffnung der Drahtspule

OZZIrXC—"IOTMMOUO®>

Einsetzen der Drahtspule (Abb. 26,27)

Drahtspule (N) auf Spulenhalter (B) legen. Darauf
achten dass das Ende des SchweiBdrahtes auf der
Seite der Drahtfiihrung abgewickelt wird, siehe Pfeil.
Beachten, dass die Spulenarretierung (A)
eingedriickt wird und der Mitnehmerstift (C) in der
Mitnahmeoffnung der Drahtspule (O) sitzt. Die
Spulenarretierung (A) muss wieder Uber der
Drahtspule (N) einrasten. (Abb. 27)

Einfiihren des SchweiBdrahtes und justieren der

Drahtfithrung (Abb. 28-34)

@ Druckrollenfeder (K) nach oben driicken und
nach vorne schwenken (Abb. 28).

® Druckrollenhalter (J) mit Druckrolle (1) und
Druckrollenfeder (K) nach unten klappen (Abb.
29)

@ Schrauben flr Vorschubrollenhalter (E) l6sen
und Vorschubrollenhalter (F) nach oben
abziehen (Abb. 30).

@ Vorschubrolle (G) Uberpriifen. Auf der oberen
Seite der Vorschubrolle (G) muss die
entsprechende Drahtstarke angegeben sein. Die
Vorschubrolle (G) ist mit 2 Fiihrungsnuten
ausgestattet. Vorschubrolle (G) gegebenenfalls
umdrehen oder austauschen. (Abb. 31)

@ Vorschubrollenhalter (F) wieder aufsetzen und
festschrauben.

@ Gasduse (Abb. 5/12) unter Rechtsdrehung vom
Brenner (Abb. 5/13) abziehen, Kontaktrohr (Abb.
6/26) abschrauben (Abb. 5 - 6). Schlauchpaket
(Abb. 1/11) méglichst gerade vom SchweiBgerat
wegfiihrend auf den Boden legen.

@ Die ersten 10 cm des SchweiBdrahtes so
abschneiden, dass ein gerader Schnitt ohne
Vorspriinge, Verzug und Verschmutzungen
entsteht. Ende des SchweiBdrahtes entgraten.

® SchweiBdraht durch das Fihrungsrohr (M),
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zwischen Druck- und Vorschubrolle (G/I)
hindurch in die Schlauchpaketaufnahme (H)
schieben. (Abb. 32) SchweiBdraht vorsichtig von
Hand so weit in das Schlauchpaket schieben bis
er am Brenner (Abb. 5/13) um ca. 1 cm
herausragt.

@ Justierschraube fiir Gegendruck (L) um einige
Umdrehungen I6sen. (Abb. 34)

@ Druckrollenhalter (J) mit Druckrolle (1) und
Druckrollenfeder (K) wieder nach oben klappen
und Druckrollenfeder (K) wieder an
Justierschraube fiir Gegendruck (L) einhangen
(Abb. 33)

@ Justierschraube fiir Gegendruck (L) nun so
einstellen, dass der SchweiBdraht fest zwischen
Druckrolle (1) und Vorschubrolle (G) sitzt ohne
gequetscht zu werden. (Abb. 34)

® Passendes Kontaktrohr (Abb. 6/26) fiir den
verwendeten SchweiBdrahtdurchmesser auf den
Brenner (Abb. 5/13) schrauben und Gasduse
(Abb. 5/12) unter Rechtsdrehung aufstecken.

@ Justierschraube fir Rollenbremse (D) so
einstellen, dass sich der Draht noch immer
flhren lasst und die Rolle nach Abbremsen der
Drahtfiihrung automatisch stoppt.

6. Bedienung

6.1 Einstellung

Da die Einstellung des SchweiBgeréts je nach
Anwendungsfall unterschiedlich erfolgt, empfehlen
wir, die Einstellungen anhand einer
ProbeschweiBung vorzunehmen.

6.1.1 Einstellen des SchweiBstromes

Der SchweiBstrom kann in 6 Stufen am Ein-/Aus-
/SchweiBstrom-Schalter (Abb. 1/7) eingestellt
werden. Der erforderliche SchweiBstrom ist abhangig
von der Materialstéarke, der gewlinschten
Einbrenntiefe und dem verwendeten
SchweiBdrahtdurchmesser.

6.1.2 Einstellen der Drahtvorschub-
Geschwindigkeit
Die Drahtvorschub-Geschwindigkeit wird
automatisch an die verwendete Stromeinstellung
angepasst. Eine Feineinstellung der Drahtvorschub-
Geschwindigkeit kann stufenlos am SchweiBdraht-
Geschwindigkeitsregler (Abb. 1/14) vorgenommen
werden. Es ist empfehlenswert bei der Einstellung in
Stufe 5 zu beginnen, welche einen Mittelwert
darstellt, und gegebenenfalls nachzuregeln. Die
erforderliche Drahtmenge ist abhangig von der
Materialdicke, der Einbrenntiefe, dem verwendeten
SchweiBdrahtdurchmesser, und auch von der GréBe
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zu Uberbriickender Abstande der zu
verschweiBenden Werkstiicke.

6.1.3 1 der Gasdurchfit ge

Die Gasdurchflussmenge kann stufenlos am
Druckminderer (Abb.4/19) eingestellt werden. Sie
wird am Manometer (Abb. 4/20) in Liter pro Minute

(/min) angegeben. Empfohlene Gasdurchflussmenge

in zugluftfreien Raumen: 5 — 15 I/min.

Zum Einstellen der Gasdurchflussmenge zuerst
Druckrollenfeder (Abb. 26/K) der Drahtvorschub-
Einheit I6sen, um unnétigen Drahtverschlei3 zu
vermeiden (siehe 5.4.3). Netzanschluss herstellen
(siehe Punkt 5.3), Ein-/Aus-/SchweiBstrom-Schalter
(Abb.1/7) auf Stufe 1 stellen und Brennerschalter
(Abb. 5/25) betatigen, um Gasdurchfluss
freizugeben. Nun am Druckminderer (Abb. 4/19)
gewinschte Gasdurchflussmenge einstellen.

Linksdrehung des Drehknopfes (Abb. 4/24):
geringere Durchflussmenge

Rechtsdrehung des Drehknopfes (Abb. 4/24): hthere
Gasdurchflussmenge

Druckrollenfeder (Abb. 26/K) der Drahtvorschub-
Einheit wieder festklemmen.

6.2 Elektrischer Anschluss

6.2.1 Netzanschluss
Siehe Punkt 5.3

6.2.2 Anschluss der Masseklemme (Abb. 1/10)
Masseklemme (10) des Gerates moglichst in
unmittelbarer Nahe der SchweiBstelle anklemmen.
Auf metallisch blanken Ubergang an der
Kontaktstelle achten.

6.3 SchweiBen

Sind alle elektrischen Anschliisse fiir
Stromversorgung und SchweiBstromkreis sowie der
Schutzgasanschluss vorgenommen, kann
folgendermaBen verfahren werden:

Die zu schweiBenden Werkstlicke miissen im
Eereich der SchweiBung frei von Farbe, metallischen
Uberzligen, Schmutz, Rost, Fett und Feuchtigkeit
sein.

Stellen Sie SchweiBstrom, Drahtvorschub und
Gasdurchflussmenge (siehe 6.1.1 — 6.1.3)
entsprechend ein.

Halten Sie den SchweiBschirm (Abb. 3/17) vor das
Gesicht, und fiihren Sie die Gasdtise an die Stelle
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des Werkstiicks, an der geschweiB3t werden soll.
Betatigen Sie nun den Brennerschalter (Abb. 5/25).

Brennt der Lichtbogen, fordert das Geréat Draht in das
SchweiBbad. Ist die SchweiBlinse groB genug, wird
der Brenner langsam an der gewiinschten Kante
entlang gefiihrt. Gegebenenfalls leicht pendeln, um
das SchweiBbad etwas zu vergroBern.

Die ideale Einstellung von SchweiBstrom,
Drahtvorschub-Geschwindigkeit und
Gasdurchflussmenge anhand einer
ProbeschweiBung ermitteln. Im Idealfall ist ein
gleichmaBiges SchweiBgerausch zu horen. Die
Einbrenntiefe sollte méglichst tief sein, das
SchweiBbad jedoch nicht durch das Werkstlick
hindurch fallen.

6.4 Schutzeinrichtungen

6.4.1 Thermowéchter

Das SchweiBgerét ist mit einem Uberhitzungsschutz
ausgestattet, welcher den SchweiBtrafo vor
Uberhitzung schiitzt. Sollte der Uberhitzungsschutz
ansprechen, so leuchtet die Kontrolllampe (3) an
Ihrem Gerat. Lassen Sie das SchweiBgerét einige
Zeit abkihlen.

7. Reinigung, Wartung und
Ersatzteilbestellung

Ziehen Sie vor allen Reinigungsarbeiten den
Netzstecker.

7.1 Reinigung

@ Halten Sie Schutzvorrichtungen, Luftschlitze und
Motorengeh&use so staub- und schmutzfrei wie
moglich. Reiben Sie das Gerat mit einem
sauberen Tuch ab oder blasen Sie es mit
Druckluft bei niedrigem Druck aus.

® Wir empfehlen, dass Sie das Gerét direkt nach
jeder Benutzung reinigen.

® Reinigen Sie das Geréat regelmaBig mit einem
feuchten Tuch und etwas Schmierseife.
Verwenden Sie keine Reinigungs- oder
Loésungsmittel; diese kénnten die Kunststoffteile
des Gerates angreifen. Achten Sie darauf, dass
kein Wasser in das Geréateinnere gelangen kann.

7.2 Wartung
Im Gerateinneren befinden sich keine weiteren zu
wartenden Teile.



Anleitung BT GW_170_ SPK5:

7.3 Ersatzteilbestellung:

Bei der Ersatzteilbestellung sollten folgende
Angaben gemacht werden;

@ Typ des Gerates

® Artikelnummer des Gerétes

@ Ident-Nummer des Gerates

@ Ersatzteilnummer des erforderlichen Ersatzteils
Aktuelle Preise und Infos finden Sie unter
www.isc-gmbh.info

8. Entsorgung und Wiederverwertung

Das Gerat befindet sich in einer Verpackung um
Transportschaden zu verhindern. Diese Verpackung
ist Rohstoff und ist somit wieder verwendbar oder
kann dem Rohstoffkreislauf zurlickgefiihrt werden.
Das Gerat und dessen Zubehtr bestehen aus
verschiedenen Materialien, wie z.B. Metall und
Kunststoffe. Fiihren Sie defekte Bauteile der
Sondermdillentsorgung zu. Fragen Sie im
Fachgeschaft oder in der Gemeindeverwaltung nach!
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9. Stérungssuche
Fehler Ursache Abhilfe

Vorschubrolle dreht nicht

Netzspannung fehlt

Regler Drahtvorschub auf 0

Anschluss tUberprifen

Einstellung tiberpriifen

Vorschubrolle dreht, jedoch keine
Drahtzuftihrung

Schlechter Rollendruck
(siehe 5.4.3)

Rollenbremse zu fest eingestellt
(siehe 5.4.3)

Verschmutzte / beschadigte
Vorschubrolle (siehe 5.4.3)

Beschadigtes Schlauchpaket

Kontaktrohr falsche GroBe /
verschmutzt / verschlissen
(siehe 5.4.3)

SchweiBdraht an
Gasduse/Kontaktrohr fest-
geschweiBt

Einstellung tiberpriifen

Einstellung tiberpriifen

Reinigen bzw. austauschen

Mantel der Drahtfiihrung

Uberprifen

Reinigen / austauschen

l6sen

Gerat funktioniert nach langerem
Betrieb nicht mehr, Kontrollleuchte
Thermowachter (3) leuchtet

Gerat hat sich durch zu lange
Anwendung bzw. Nichteinhaltung
der Ricksetzzeit Uberhitzt

Geréat mindestens 20-30 Minuten
abkuhlen lassen

Sehr schlechte Schweinaht

Falsche Strom-/Vorschub-
einstellung
(siehe 6.1.1/6.1.2)

Kein / zu wenig Gas (siehe 6.1.3)

Einstellung tiberpriifen

Einstellung tberpriifen bzw.
Filldruck der Gasflasche
kontrollieren
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10. Erkldrung der Symbole
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EN 60974-1

Européische Norm fir
LichtbogenschweiB-
einrichtungen und
SchweiBstromquellen

T

Lagern oder verwenden
Sie das Gerét nicht in
feuchter oder nasser
Umgebung oder im

mit beschrankter Ein- Regen
schaltdauer
Sicherung mit Nennwert 1 Phasen -

in Ampere im
Netzanschluss

‘
y
PR

=

Netzanschluss

D=

Transformator mit
Gleichrichter

U, Netzspannung 50 Hz Netzfrequenz

1, max héchster Netzstrom Symbol fiir fallende
Bemessungswert b_ Kennlinie
Vor Gebrauch des Metall-Inert- und
SchweiBgerétes die Aktivgas-Schweifen
Bedienungsanleitung einschlieBlich der
sorgfaltig lesen und Verwendung von
beachten Fulldraht

Uy Nennleerlaufspannung IP 21 Schutzart

I, SchweiBstrom H Isolationsklasse

@ mm SchweiBdrahtdurch- X Einschaltdauer
messer
Einphasiger

Gerat ist funkentstoért nach EG-Richtlinie 89/336/EWG
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/A Uwaga!

Podczas uzytkowania urzadzenia nalezy
przestrzega¢ wskazowek bezpieczenstwa w celu
uniknigcia zranien i uszkodzen. Z tego wzgledu
prosze doktadnie zapoznac sig z instrukcjg obstugi/
wskazdéwkami bezpieczenstwa. Proszg zachowaé
instrukcje i wskazowki, aby mozna byto w kazdym
momencie do nich wrécié. W razie przekazania
urzadzenia innej osobie, prosze wreczyé jej rowniez
instrukcje obstugi/ wskazéwki bezpieczenstwa. Nie
odpowiadamy za wypadki i uszkodzenia zaistniate w
wyniku nieprzestrzegania niniejszej instrukgji i
wskazdéwek bezpieczenstwa.

1. Wskazoéwki bezpieczenstwa

Witasciwe wskazéwki bezpieczenstwa znajdujg sie w
zatgczonym zeszycie!

2. Opis urzadzenia i zakres dostawy
(rys. 1-8)

1. Uchwyt

2. Wskaznik wigczenia

3 Lampka kontrolna wytgcznika ciepta
4. Pokrywa obudowy

5. Butle gazowe — powierzchnia odstawienia
6. Rolki

7. Wigcznik / Wytgeznik pradu spawania
8. Rolki kierujgce

9. Wityczka

10. Klema masy

11. Przewdd

12. Dysza gazowa

13. Palnik

14. Drut spawalniczy - regulator predkosci
15. Haki na taricuchy

16. Podtaczenie doprowadzenia gazu

17. Kabel zasilajgcy

18. Waz gazu obojetnego

19. Reduktor cignienia

20. Manometr

21. Ztacze Srubowe

22. Zawor bezpieczenstwa

28. Podtgczenie weza gazu obojetnego
24. Przycisk obrotowy

25. Przetgcznik palnika

26. 2 x rura stykowa

27. Uchwyt pokrywy obudowy

28. tancuch zabezpieczajgcy
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2.1 Materiat do montazu
a. 16x $rub do rolek bieznych
16 x pierscieni osadczych do rolek bieznych
c. 16 x podktadek do rolek bieznych
d. 2xzaciskacz do weza

3. Uzycie zgodne z przeznaczeniem

Potautomat spawalniczy przeznaczony jest wytgcznie
do spawania aluminium w procesie gazéw
obojetnych i stali w procesie gazéw aktywnych pod
warunkiem uzycia odpowiednich drutéow
spawalniczych i gazow.

Urzadzenie uzywac tylko zgodnie z jego
przeznaczeniem. Kazde uzycie, odbiegajgce od
opisanego w niniejszej instrukcji jest niezgodne z
przeznaczeniem urzadzenia. Za powstate w wyniku
niewtasciwego uzytkowania szkody lub zranienia
odpowiedzialno$¢ ponosi uzytkownik/ wtasciciel, a
nie producent.

Prosze pamigtac o tym, ze nasze urzadzenie nie jest
przeznaczone do zastosowania zawodowego,
rzemieslniczego lub przemystowego. Umowa
gwarancyjna nie obowigzuje, gdy urzgdzenie byto
stosowane w zaktadach rzemiesIniczych,
przemystowych lub do podobnych dziatalnosci.

4. Dane techniczne

Napigcie znamionowe:
Prad spawania:

Czas pracy X%:

Prad spawania |, [A]

230V ~ 50 Hz
25-135 A (max. 170 A)

10[ 20] 30[ 60 100
[135]100] 77] 54 ] 42[ 25

Napiecie znamionowe biegu jatowego U,: 40V
Beben na drut spawalniczy max.: 5kg
Srednica drutu spawalniczego: 0,6/0,8 mm
Bezpiecznik: 16 A
Waga: 32,3 kg

5. Przed uruchomieniem
5.1 Montaz (rys. 5- 21)

5.1.1 Montaz rolek bieznych i rolek kierujacych
(6/8)

Rolki biezne (6) i rolki kierujgce (8) zamontowaé

zgodnie zrys.7,9,10, 11.
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5.2 Podtaczenie gazu (rys. 4-6, 19-25)

5.2.1 Rodzaje gazu

Przy spawaniu ze zespolonym drutem konieczna jest
ostona gazu, sktad gazu obojetnego zalezny jest od
wybranego procesu spawania:

Gaz obojetny CO2 [ Argon/CO2 [Argon Argon/O
Do spawanego

metalu

Stal niestopowa X X

"Aluminium X

Stal szlachetna X X

5.2.2 Montowanie butli gazowej na urzadzeniu
(rys. 19-25)
Urzadzenie dostarczane bez butli gazowej!

Zamontowac butle gazowa jak przedstawiono na
rysunkach 19 - 21. Uwazaé¢ na mocne osadzenie
taricucha zabezpieczajgcego (28) oraz na to, zeby
spawarka stata zabezpieczona na wypadek
wywrécenia.

Uwaga! Na powierzchni odstawienia butli gazowych
(rys. 19/5) montowac tylko butle gazowe do max. 20
L. W przypadku uzycia wigkszych butli gazowych
istnieje niebezpieczenstwo wywrdcenia, takie butle
stawiac tylko obok urzagdzenia. W takim wypadku
butla gazowa musi by¢ wystarczajgco
zabezpieczona na wypadek wywrocenia!

5.2.3 Podtaczenie butli gazowej

Po zdjeciu klapy ochronnej (rys. 22/A) na krétko
otworzy¢ wentyl butli ( rys. 22/B) w strong przeciwng
do ciata. Ewentualnie za pomocg suchej szczotki
wyczysci¢ gwint podigczenia (rys. 22/C) bez uzycia
jakichkolwiek $rodkéw czyszczacych. Kontrolowac,
czy na reduktorze cisnienia (19) jest uszczelka i czy
jej stan jest bez zarzutu. Reduktor cisnienia (19)
przykreci¢ w kierunku wskazéwek zegara na gwincie
podtaczenia (rys. 23/ C) butli gazowej (rys. 23).
Obydwa zaciski do weza (d) poprowadzi¢ przez waz
gazu obojetnego (18). Waz gazu obojgtnego (18)
wtozy¢ do podtgczenia weza gazu obojetnego (23) na
reduktorze cisnienia (19) i podtaczenia prowadzenia
gazu (16) na spawarce i zabezpieczy¢ oba miejsca
podtgczenia zaciskami do weza (d). (Rys. 24-25)

Uwaga! Uwazac na szczelnos$¢ wszystkich podtaczen
gazu i potgczen! Kontrolowaé poditgczenia i miejsca
potaczen za pomoca spray’u na nieszczelnosci i lub
mydlin.
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5.2.4 Objasnienie reduktora cisnienia (rys. 4/19)
Na przycisku obrotowym (24) moze by¢ ustawiona
iloé¢ przeptywowego gazu. Ustawiona ilo$¢
przeptywowego gazu moze by¢ odczytywana z
manometru (20) w litrach na minute (I/min). Gaz
wychodzi przez podtgczenie weza gazu obojgtnego
(23) i jest dostarczany za pomoca weza gazu
obojetnego (rys. 3/18) do spawarki. (patrz 5.2.3)

Uwaga! W celu ustawienia iloéci przeptywowego
gazu postepowac zawsze zgodnie z punktem 6.1.3.

Reduktor cinienia podtgczy¢ na butli gazowej za
pomoca tgcza $rubowego (21) (patrz 5.2.3).

Uwaga! Ustawienia i naprawy na reduktorze ci$nienia
moga by¢ przeprowadzane tylko przez specjaliste.
Ewentualnie uszkodzony reduktor ci$nienia wysta¢
do autoryzowanego serwisu.

5.3 Podtaczenie do sieci

® Przed podtgczeniem urzgdzenia nalezy sie
upewnic, ze dane na tabliczce znamionowej
urzadzenia sg zgodne z danymi zasilania.

® Urzadzenie moze zostac podtgczone wytgcznie
do uziemionego i zabezpieczonego gniazdka.

5.4 Montaz szpuli z drutem (rys. 1, 5, 6, 26-34)
Urzadzenie dostarczane bez szpuli z drutem!

5.4.1 Rodzaje drutéw

W zaleznos$ci od zastosowania potrzebne sg rézne
druty spawalnicze. Spawarka moze by¢ uzywana z
drutami spawalniczymi o $rednicy 0,6 i 0,8 mm.
Odpowiednia rolka przesuwna i rury stykowe
dotgczone s do urzadzenia. Rolka przesuwna, rura
stykowa i przekréj drutu muszg do siebie zawsze
pasowac.

5.4.2 Pojemnosé szpuli na drut
W urzgdzeniu moga by¢ montowane szpule z drutem
do maxymalnie 5 kg.

5.4.3 Zaktadanie szpuli z drutem

® Otworzy¢ pokrywe obudowy (rys. 2/4), przy tym
uchwyt pokrywy obudowy (rys. 2/27) przesunac
do tytu i podnie$¢ pokrywe obudowy (rys. 2/4).

® W celu zapewnienia réwnomiernego rozwiniecia
drutu kontrolowag, czy uzwojenia na szpuli nie
natozyty sie na siebie.
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Opis p drutu sp

Blokada szpuli

Uchwyt szpuli

Kotek zabierakowy

Sruba regulujgca hamulce rolek
Sruby uchwytu rolek przesuwnych
Uchwyt rolek przesuwnych

Rolka przesuwna

Uchwyt przewodu

Krazek dociskowy

Uchwyt krgzka dociskowego
Sprezyna krgzka dociskowego
Sruba regulujgca docisk

Rura prowadzaca

Szpula z drutem

Otwor zabierakowy szpuli z drutem

(rys. 26-27)

g

OZZIrXC«~"IOTMMOUO®>

Zaktadanie szpuli z drutem (rys. 26,27)

Potozy¢ szpule (N) na uchwyt szpuli (B). Zwraca¢
uwage na to, zeby koncéwka drutu spawalniczego
byta rozwijania na stronie prowadnicy drutu, patrz
strzatki. Uwaza¢, zeby blokada szpuli (A) byta
wecisnigta i kotek zabierakowy (C) byt osadzony w
otworze zabierakowym szpuli z drutem (O). Blokada
szpuli (A) musi ponownie zatrzasng¢ sig nad szpulg z
drutem (N). (Rys. 27)
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rolkg przesuwna (G/l) w uchwyt (H) przewodu.
(Rys. 32) Drut spawalniczy ostroznie wsunaé¢ z
reki tak daleko w przewdd, az bedzie wystawat na
palniku (rys. 5/13) o ok. 1 cm.

® Poluzowad érube regulacyjng przeciwcisnienia
(L) o kilka obrotow. (Rys. 34)

® Uchwyt krgzka dociskowego (J) z krazkiem
dociskowym (l) oraz sprezyne krazka
dociskowego (K) ponownie roztozy¢ do gory i
zawiesi¢ sprezyne krazka zaciskowego na érubie
regulujgcej docisk (L) (rys. 33).

@ Tak ustawic¢ $rube regulacyjng przeciwci$nienia
(L), aby drut spawalniczy byt mocno osadzony
pomiedzy kragzkiem dociskowym (1) i rolkg
przesuwng (G) bez sptaszczania. (Rys. 34)

® Pasujgca rure stykowa (rys. 6/26) do przekroju
uzywanego druta przykreci¢ na palniku (rys.
5/13) i natozy¢ dysze gazowg poprzez
dokrecenie w prawg strone (rys. 5/12).

@ Tak ustawic¢ $rubeg regulacyjng hamulca rolek (D),
Zeby drut pozwalat sie caty czas prowadzic i rolka
zatrzymywata sig automatycznie po zatrzymaniu
prowadnicy drutu.

6. Obstuga

Wpr ie drutu sp iczego i

prowadnicy drutu(rys. 28-34).

® Wcisna¢ sprezyne krazka dociskowego (K) do
gory i obrdci¢ do przodu (rys. 28).

® Uchwyt krgzka zaciskowego (J) z krazkiem
zaciskowym () i sprezyne krazka zaciskowego
(K) roztozy¢ do dotu (rys. 29).

® Poluzowaé éruby uchwytu rolek przesuwnych (E)
i odkreci¢ do goéry uchwyt rolek przesuwnych (F)
(rys. 30).

@ Skontrolowac rolke przesuwng (G). Na goérnej
stronie rolki przesuwnej (G) musi by¢ podana
odpowiednia grubo$¢ drutu. Rolka przesuwna (G)
wyposazona jest w 2 rowki prowadzace. W razie
koniecznosci okrecié rolke przesuwna lub
wymieni¢. (Rys. 31)

® Ponownie natozy¢ uchwyt rolek przesuwnych (F)
i dokrecic.

® Zdjac¢ dysze gazowg (rys. 5/12) z palnika poprzez
okrecenie w prawa strong, odkrecic rure stykowg
(rys. 6/26) ( rys. 5-6). Przewod (rys. 1/11)
mozliwe prosto wyprowadzony ze spawarki
potozyé na ziemi.

® Pierwsze 10 cm drutu spawalniczego odcig¢ tak,
Zeby powstato proste ciecie bez wypustow,
skrzywien czy zabrudzen. Okroi¢ koricowke drutu
spawalniczego.

® Zapomoca rurki prowadzacej (M) wsuna¢ drut
spawalniczy pomiedzy krazkiem dociskowym i

6.1U ienie

Poniewaz ustawienie spawarki jest rézne w
zaleznosci od zastosowania , zalecamy
przeprowadzenie ustawien za pomocg spawania
prébnego.

6.1.1 Ustawianie pradu spawania

Prad spawania moze by¢ ustawiany w 6 stopniach na
wigczniku/ wytgczniku (rys. 1/7) pradu spawania.
Wymagany prad spawania jest zalezny od grubosci
materiatu, wymaganej gtebokosci wypalania oraz od
przekroju uzytego drutu spawania.

6.1.2U ie predkosci pr drutu
Predkos$¢ przesuwu drutu zostaje automatycznie
dopasowana do uzywanego ustawienia pradu.
Ustawienie precyzyjne predkosci przesuwu drutu
mozna przeprowadzi¢ bezstopniowo na regulatorze
predkosci przesuwu drutu (rys. 1/ 4). Zaleca sie
rozpoczecie ustawien w 5 stopniach, ktére
przedstawiaja $rednig wartosc, ewentualnie
doregulowaé. Niezbedna iloé¢ drutu zalezna jest od
grubosci materiatu, gtgbokosci wypalania, przekroju
uzytego drutu spawalniczego oraz od wielkosci
omijanych odstepéw do spawanego przedmiotu.
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6.1.3 Ustawianie ilosci gazu przeptywowego
llo$¢ przeptywowego gazu moze by¢ ustawiona
bezstopniowo na reduktorze ci$nienia (rys. 4/19).
Zostaje podana na manometrze (rys. 4/20) w litrach
na minute (I/min). Zalecana ilo$¢ gazu
przeptywowego w nieprzewiewnych
pomieszczeniach: 5-15 I/min

W celu ustawienia iloci gazu przeptywowego nalezy
najpierw poluzowac¢ dzwignig napinajaca (rys. 26/K)
jednostki przesuwu drutu, aby uniknac
niepotrzebnego zuzycia drutu (patrz 5.4.3). Utworzy¢
podtaczenie sieci (patrz punkt 5.3), wigcznik/
wytgcznik przetacznika pradu spawania (rys. 1/7)
ustawi¢ na stopniu 1 i uruchomic przetgcznik palnika
(rys. 5/25), aby uwolni¢ przeptyw gazu. W tym
momencie ustawi¢ na reduktorze cisnienia (4/19)
wymagang ilo$¢ gazu przeptywowego.

Okrecanie w lewg strong przycisku obrotowego (rys.
4/24):
Mniejsza ilo$¢ gazu przeptywowego

Okrecanie w prawg strone przycisku obrotowego (rys.
4/24):
Wigksza ilo$¢ gazu przeptywowego

Zablokowa¢ dzwignie napinajaca (rys. 26/K)
podajnika drutu spawalniczego.

6.2 Podtaczenie elektryczne

6.2.1 Napigcie sieciowe
patrz punkt 5.3

6.2.2 Podtgczenie klemy masy (rys. 1/10)

Kleme masy (10) urzadzenia ustawi¢ mozliwie w
bezposrednim poblizu miejsca spawania. Uwazaé na
metalicznie potyskujace ztgcze na miejscu stykowym.

6.3 Spawanie

Jesli sg wszystkie elektryczne podtaczenia do
napigcia zasilania i obiegu pradu spawania, jak i
podtgczenie gazu obojetnego, mozna postgpowac
nastepujgco:

Spawane przedmioty w obszarze spawania muszg
by¢ wolne od farby, metalicznych pokry¢, zabrudzen,
rdzy, tuszczu i wilgoci.

Odpowiednio ustawi¢ prad spawania, przesuw drutu,
ilo$¢ gazu przeptywowego (patrz 6.1.1-6.1.3).

Trzymaé maske spawalniczg (rys. 3/17) przed twarza
i prowadzi¢ dysze gazowg do miejsca na
przedmiocie, ktére powinno by¢ spawane. Uruchomié
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Jesli pali sie tuk elektryczny, urzadzenie prowadzi
drut do kapieli spawania Jesli jgdro zgrzeliny jest
wystarczajgco duze, palnik bedzie prowadzony
powoli wzdtuz wymaganego brzegu. Ewentualnie
lekko popcha¢ wahadfowo, aby zwigkszy¢ kapiel
spawalnicza.

wigcznik palnika (rys. 5/25).

Idealne ustawienie pradu spawania, predkosci
przesuwu drutu i ilo$¢ gazu przeptywowego okresli¢
za pomoca spawania probnego. W idealnym
przypadku styszalny jest réwny szmer spawania.
Gtegbokos$¢ wypalania powinna by¢ mozliwie gteboka,
zeby kapiel spawalnicza nie wylata sig przez
obrabiany przedmiot.

6.4 Elementy zabezpieczajace

6.4.1 Wytacznik cieplny

Spawarka wyposazona jest w ochrone przed
przegrzaniem, chronigcg przed przegrzaniem
transformatora spawalniczego. W momencie
zadziatania ochrony przed przegrzaniem wigczy sie
lampka kontrolna (3). Spawarke pozostawi¢ na jakis$
czas do schtodzenia.

7. Czyszczenie, konserwacja i
zamawianie czes$ci zamiennych

Przed rozpoczeciem jakichkolwiek prac zwigzanych z
czyszczeniem wyciagnaé wtyczke z gniazdka.

7.1 Czyszczenie

@ Urzadzenia zabezpieczajgce, szczeliny powietrza
i obudowa silnika powinny by¢ w miare
mozliwosci zawsze wolne od pytu i
zanieczyszczen. Urzadzenie wyciera¢ czystg
$ciereczkg lub przedmuchac sprezonym
powietrzem o niskim ci$nieniu.

@ Zaleca sig czyszczenie urzadzenia bezposrednio
po kazdorazowym uzyciu.

@ Urzadzenie czyscic regularnie wilgotng
$ciereczka z niewielkg iloscig szarego mydta. Nie
uzywac zadnych $rodkéw czyszczacych ani
rozpuszczalnikéw; moga one uszkodzi¢ czesci
urzadzenia wykonane z tworzywa sztucznego.
Nalezy uwazaé, aby do wnetrza urzadzenia nie
dostata si¢ woda.

7.2 Konserwacja
We wnetrzu urzadzenia nie ma czgsci wymagajacych
konserwacji.
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7.3 Zamawianie czg$ci wymiennych:

Podczas zamawiania czesci zamiennych nalezy
podac nastepujace dane:

o Typurzadzenia

® Numer artykutu urzadzenia

@ Numer identyfikacyjny urzadzenia

@ Numer czesci zamiennej

Aktualne ceny artykutéw i informacje znajduja sie na
stronie: www.isc-gmbh.info

8. Usuwanie odpadéw i recycling

Aby zapobiec uszkodzeniom podczas transportu
urzadzenie znajduje sie w opakowaniu. Opakowanie
to jest surowcem, ktéry mozna uzytkowac ponownie
lub mozna przeznaczy¢ do powtdrnego przerobu.
Urzadzenie oraz jego osprzet sktadaja sig z réznych
rodzajow materiatéw, jak np. metal i tworzywa
sztuczne. Uszkodzone elementy urzgdzenia prosze
dostarczy¢ do punktu zbiorczego surowcow
wtornych. Prosze poprosi¢ o informacje w sklepie
specjalistycznym badz w placéwce samorzadu
lokalnego!

20
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9. Wyszukiwanie usterek
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Usterka

Przyczyna

Sposéb usunigcia

Rolka przesuwna nie obraca sig

Brak zasilania

Regulator przesuwu drutu na 0

Sprawdzi¢ podtgczenie

Sprawdzi¢ ustawienie

Rolka przesuwna obraca sig,
jednak bez prowadnicy drutu

Zty nacisk rolek (patrz 5.4.3)

Hamulce rolek za mocno
wyregulowane (patrz 5.4.3)

Brudna / uszkodzona rolka
przesuwna (patrz 5.4.3)

Uszkodzony przewo6d
Ztej wielkosci rura stykowa/
zabrudzona/ zuzyta (patrz 5.4.3)

Drut spawalniczy na dyszy
gazowej/ rura ssgca przyspawana

Sprawdzi¢ ustawienie

Sprawdzi¢ ustawienie

Wyczysci¢, ewentualnie wymienic¢
Skontrolowaé ostong prowadnicy
drutu

Wyczysci¢/ wymieni¢

Poluzowa¢

Urzadzanie nie funkcjonuje po
dtuzszym uzyciu, $wieci sig lampka
kontrolna (3) wytgcznika ciepta

Urzadzenie przegrzato sig przez
zbyt diugie uzywanie, ewentualnie
przez nieprzestrzeganie czasu
wytgczenia

Pozostawi¢ urzadzenie na 20-30
minut do schtodzenia

Bardzo zta spoina spawalnicza

Zte ustawienie pradu/ przesuwu
(patrz 6.1.1/6.1.2)

Brak/ za mato gazu (patrz 6.1.3)

Sprawdzi¢ ustawienie

Sprawdzi¢ ustawienie, ewentualnie
skontrolowaé ci$nienie napetniania
butli gazowej

21
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Objasnienie symboli
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EN 60974-1

Europejska norma:
Zrédta energii do
recznego spawania
tukowego o
ograniczonym
obciazeniu

Nie przechowywa¢ ani
nie uzytkowaé
urzadzenia w wilgotnym
otoczeniu albo na
deszczu.

Bezpiecznik z warto$cig
znamionowag w
amperach w napieciu
znamionowym

Jednofazowe- zasilanie

prostownikiem

U, Napigcie znamionowe 50 Hz Czestotliwosé
znamionowa
I; max Najwyzsza wartos¢ Symbol opadajacej
napiecia sieciowego- b_ charakterystyki
wartos¢ pomiarowa
Przed uzyciem spawarki Spawanie w procesie
nalezy starannie gazow obojetnych i
przeczyta¢ instrukcje aktywnych wigcznie z
obstugi i stosowac¢ sig do zastosowaniem drutu
niej. wypetnienia
Uo Napiecie znamionowe P21 Rodzaj ochrony
biegu jatowego
I, Prad spawania H Klasa izolacji
J mm Przekréj drutu X Czas pracy
spawalniczego
Jednofazowy
| transformator z
~

Ochrona urzgdzenia przed zaktéceniami elektromagnetycznymi zgodnie z dyrektywa Rady EWG 89/ 336/ EWG
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CopepaHue:

1
2
3
4.
5.
6
7
8
9
1

0.

YKa3aHWA No TexHUKe 6e30MacHOCTM

OnucaHue ycTpoicTBa M 06 bEM NOCTaBKU
Mcnonb3oBaHKUe CorlacHo HasHaueHuio

TexHuyeckue AaHHble

lMepey BBOZOM B 3KCMyaTaluio

O6palleHue ¢ ycTpoicTBoM

OumCTHa, TEXHUYECKMIM YXOZ, 1 3aKa3 3anacHbIX AeTanei
YTUAn3auua 1 BTopuyHas nepepaboTka

MowucK HencnpaBHoCTEM

lMoAcHeHWe CUMBO/IOB
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CrpaHuya

24
24
24
24
25-27
27-28
28
28
29
30
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A\ Buumanve!

Mpy nonb3oBaHWK yCTPONCTBAMKU HEO6XOANMO
BbINOHATbL NPaBua Mo TEXHUKE 6e30MacHOCTH,
4TOBbI U36exXaTh TPaBM 1 He IONYCTUTDL yiiepba.
Mo3TOMy NPOYTUTE MONHOCTBIO BHUMATENBHO 3TO
PYKOBOACTBO MO 3KCMyaTauumn. XpaHute
PYKOBOACTBO MO 9KCMyaTauum B HaieXKHOM MecTe
[ANA TOro, YTO6bI MOXHO 6GbINIO BOCMONb30BATLCA B
noboe BpeMA coepXalleinca B HeM nHdopmaumei.
B Tom cnyyae ecnu Bbl nepeaaeTe yCTpoicTBO
[APYTVM NIOAAM, TO HEO6XOAUMO NPUNOXUTL K HEMY
HacTOALLEee PyKOBOACTBO MO 3KCMyaTaLuu.

MbI He HECeM OTBETCTBEHHOCTb 3@ TPaBMbI U
yuiep6, KOTopble BO3HUKIM B pesyribTate
HecobMIoAeHNA YKa3aHnin 9TOro PyKOBOACTBA Mo
3KCMyaTauum n TEXHUKU 6e30NacHOCTY.

1. Yka3saHuA no TexHnke 6esonacHocTn

Heobxoaumble yKasaHuaA no TexHnke 6esonacHocTn
Bbl MOXKeTe HallTW B MPUIOXeHHOoI BpoLutope.

2. OnucaHue ycTpoicTBa U 06bem
nocTaBKM (PUCYHKM 1-8)

PykosTka

MHpauKaTop pexmmMoB paboTbl

JlamnoyKa KOHTPO/IA AaTUMK TeMnepaTypbl
Kpblwka Kopnyca

MecTo Anf ycTaHOBKM ra3oBbIx 6a/II0HOB
XopoBble POMKK

MepekoyaTenb CBAPOUHBIA TOK BH/IIOHEH-
BbIK/IOYEH

8. TMoBOPOTHbIE POSUKK

9. LTeKep aneKTponuTaHua

10. Knemma maccb!

11. Pykas B Habope

12. Conno rasa

13. Mopenka

14. Perynatop CKOPOCTW CBapOYHOrO a/1eKTpoaa
15. Kptok uenu

16. MoacoeaynHeHne nogsoaa rasa

17. Kabenb CeTeBOro NUTaHMA

18. Pykas 3awuTHOro rasa

19. Pepyktop

20. MaHomeTp

21. BUHTOBOE CoeauHeHWEe

22. MpepoxpaHuTebHbIM KnanaH

23. NoacoeanHeHe pyKasa 3alyTHOrO rasa
24. KHoMKa HacTpOMKK

25. MepexntoyaTesb ropesiku

26. 2-e HOHTaKTHble TPpYGbl

27. PyKOATKa KPbILIKK KOopnyca

24
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28. CTpaxoBo4Han Lenb

2.1 Npucnoco6a1eHna ANA MOHTaKa

a. 16-M BUHTOB [/1A XO[,0BbIX PO/IMKOB

b. 16-M NPyM1HHbLIX CTOMOPHbIX KoNew, Ana
XO/0BbIX PO/IMKOB

c. 16-M NoAKNaAHbIX Waib /18 XOA0BbIX POIMKOB

d. 2-a3amuma pykasa

3. Ucnonb3oBaHue cornacHo
Ha3Ha4YyeHuro

Annapat FaSOaﬂeKTPMHECKoﬁ CBapKu npegHasHa4yeH
UCKNKYUTENBHO AN1A CBAPKKU allOMUHUA METOA0M
CBapKu NnaBAWKUMCA 3/IEKTPOAOM B UHEPTHOM rase
W cTann MeTogoM CBapKKU NNaBAWMMCA 31EKTPOL40M
B aKTUBHOM rase c Ucno/ib3oBaHnemMm
COOTBETCTBYOLWMX CBAPOYHbIX 3/IEKTPOAOB U ra3os.

YCTPOMCTBO MOKHO MCMO/Ib30BATH TO/BKO B
COOTBETCTBUM C €r0 NpejHa3HaveH1eM. Jlio6oe
Apyroe, BbIXOAALEE 3a 3TV PaMKU CMO/b30BaHME,
CYMTAETCA HE COOTBETCTBYIOLMM MpeanucaHiio. 3a
BO3HMWKLUME B Peay/bTaTe aToro yiuep6 wam Tpasmbl
N06Oro poaa HECET OTBETCTBEHHOCTb NO/Ib30BATE b
WK paBoTaroLLMi C UHCTPYMEHTOM, a He
MBroTOBUTE b,

Heo6xoa1Mo y4ecTb, YTO HallM yCTponcTBa
COrNacHo NpPeAnucaHuio He paccymTaHbl ANA
MCMO/Ib30BAHWA B MPOMBILLIEHHOM, PEMECTIEHHOM
WN UHAYCTpHUanbHOM obnactu. Mbl He
NpeAoCTaB/IAEM rapaHTHit, eC/IM yCTPOMCTBO GyAeT
MCMOIb30BaTLCA B MPOMBILLIEHHOM, PEMEeCEeHHOM
W UHAYCTPUANBHOM, & TaKe Nofo6HOM
[leATeNbHOCTH.

4. TexHU4ecKue aaHHble

MapameTpbl aneKTpoceTH: ~2308 ~ 50y
CBapoYHbIi TOK: 25 A -135 A (Makcum. 170 A)
MpPOACAKNTENBHOCTb BKOYEHNUA: X%:

| 10 20|30 |60 | 100
CBapoHbIit TOK |, (A): \135 \100 \ 77 \ 54 \ 42]25
HomuHaibHOe 3Ha4eHe HanpsXKeHNUA XoN0CToro

xopa Ug: 408
Bapa6aH CBapo4HOro 9/1eKTPOAA MAKCHUM.: 5 Kr
[lnameTp cBapoO4HOro aneKTpoaa: 0,6/0,8 Mm
MpepoxpaHuTens: 16 A
Bec: 32,3 Kr
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5. Nepep BBOAOM B 3KCN/yaTtauuio
5.1 C6opka (puc. 5-21)

5.1.1 MoHTaM X0A0BbIX M NOBOPOTHbIX POJIMKOB
(6/8)

YCTaHOBUTb XOf,0Bble PONMKM (6) 1 MOBOPOTHbIE

POMKM (8) TaK KaK NoKasaHo Ha puUcyHKax 7, 9, 10,

11.

5.2 MopKntoueHue rasa (puc. 4-6, 19-25)

5.2.1 Tunbl rasos

lMpu cBapKe ¢ NOMOLLBIO MOCTYNaloLLero
HenpepbIBHO 3/1eKTPoAa Heobxoanma 3aluTa
rasom, COCTaBJ/IeHWe 3aLMTHOrO rasa 3aBucuT OT
BbIGPAHHOrO METO/AA CBaPKMU:

BaupHbiiras | CO2 | Argon/CO2 | Argon Argon/O
cBapuBaembit

vetann

HenerupoBaHHas X X

crane

aMoMUHIIA X
BbICOKOKa4ecTse X X
HHanA CTanb

5.2.2 YcTaHOBKa ra3oBoro 6asoHa Ha
ycTpovicTse (puc. 19-25)
[a30Bbli1 6aNI0H HE BXOAWT B 06bEM NOCTaBKM!

YcTaHoBWTE rasoBbiii 6a/IoH, TaK Kak NoKasaHo Ha
pucyHKax 19 - 21. BHMmaTenbHo creauTe 3a
MPOYHOCTbBIO KPEM/IEHUA CTPAXOBOYHOM Lienu (28) n
3aTeM, 4To6bl CBAPOYHbIM annapar CTosN
YCTOMYMBO.

Buumanue! Ha nogcTaske AnA yCTaHOBKM ra3oBbixX
6annoHoB (puc. 19/5) paspeluaeTca ycTaHaBAMBaTb
TO/IbKO ra3oBble 6asNIoHbI EMKOCTbIO /10
MaKcumasnbHO 20 AMTpoB. Mpr UCNoNbL30BaHWMK
rasoBsblX 6a/1/I0HOB GO/ibLIEr0 pasMepa BO3HUKaeT
OMacHOCTb ONPOKUABIBAHWA, MO3TOMY TaKue
6anN10HbI pa3pellaeTcs ycTaHaBMBaTh TOIbKO
PSAZOM C yCTPOICTBOM. B Takmx cnyyanx
HEO6X0AMMO B [JOCTATOYHOW CTENEHU 3aLMUTUTD
ra3oBblii 6a/I7I0H OT ONPOKUAbIBaHMA!

5.2.3 MopacoepvHeHUe ra3oBoro 6anioHa
Mocne yaaneHus 3aWmuTHOM KpbIWKK (puc. 22/A)
OTKPOITE Ha KOPOTKOE BPEMSA BEHTW/Ib GanioHa
(pvc. 22/B) B HanpaBneHWK B CTOPOHY OT Ce6f.
Mpu HEOBXOANMOCTH OHUCTUTE OT rPs3U Pe3bdy
noacoeanHerus (puc. 22/C) cyxoi TpANKoHM 6e3
MCNO/Ib30BaHUA KaKMUX IGO0 OYUCTUTENIbHBIX
cpepacTs. [NpoBepbTe HanMune ynaoTHUTENA Ha
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peaykTope (19) 1 y6eanTech B 6€3yKOPU3HEHHOCTH
ero cocTosHuA. HaBuHTUTE peayKTop (19) B
Hanpas/eHWM BPaLEHUs YaCOBOM CTPEIKUA Ha
pe3bby noacoeanHeHus (puc. 23/C) rasoBoro
GannoHa (puc. 23). HapeTb 06a xomyTa pykasa (d)
Ha pyKaB 3aluTHoro rasa (18). BctaButb pykas
3almTHOrO rasa (18) Ha nojcoeanHeHWe pyKasa
3awuTHoro rasa (23) Ha pegyKTope (19) 1
noacoea1HeH1e noAsoAa rasa (16) Ha cBapo4HOM
annapate 1 3aMKCMpoBaTh B 060MX MecTax
NOACOEAMHEHWS NP NMOMOLLM XOMYTOB pyKasa (d)
(puc. 24-25).

BHumaHKe! BHumaTensHo cneguTe 3a
repMETUHHOCTBIO BCEX MOAK/OYEHUI ra30BoM
CUCTEMbI 1 COeAnHEHHI! MpoBepbTe MecTa
MOAK/IOYEHUI U COEAUHEHUIA MPY MOMOLLM a3p030U
[N15 OGHAPYHEHWA YTEUKU UM MbIIIBHOM BOZbI.

5.2.4 MosicHeHue paboTbl pegyKTopa (puc. 4/19)
C MOMOLLBIO KHOMKK HAaCTPOMKK (24) MOXHO
OTpEryMpoBaTh KOJMYECTBO NPOMYCKaeMoro rasa.
YCTaHOB/IEHHOE KONIMYECTBO MPOMYyCKaeMoro rasa
MOMHO CuUTaTh Ha MaHomMeTpe (20) B MTpax B
MUHYTY (I/min). a3 BbIXOAWT U3 NOACOEANHEHNA
pyKaBa 3alMTHOrO rasa (23) 1 nogaeTcs Jablue no
pyKaBy 3alMTHOro rasa (puc. 3/18) K cBapoYHOMy
annaparty (cmoTpuTe 5.2.3).

BHumaHKe! PerynvposKy KonmyecTtsa
NpOMyCKaeMoro rasa OCylLecTBAANTe BCeraa Tax,
KaK 3To onucaHo B pasgene 6.1.3.

PepyKTop KpenuTca npu NOMOLL BUHTOBOrO
COeAVHEHMA (21) K ra3oBOMY 6a/IIOHY (CMOTpUTE
5.2.3).

BHumaHwue! BmelwwaTtenbctsa B yCTPOWCTBO
peayKTopa ¥ PEMOHTHbIE PaBoThbl Ha HEM
paspeluaeTca OCyLeCTBIATh TObKO CreuranmncTam.
BhilwnnTe HencnpasHbIi peAyKTop npu
HeoBX0AMMOCTH MO afpecy CNy6bl cepsuca.

5.3 NapameTpbl 3NIeKTpOCETH

® [lepep TeM KaK BKIOYUTb YCTPOMCTBO
y6eAnTECD, YTO AaHHbIE HA TUMOBOM TabanyKe
COOTBETCTBYIOT NapamMeTpam 3/IeKTPUYECKOM
ceTu.

@ OnvcbiBaeMoe yCTPOIMCTBO paspeluaeTca
NOAK/0YATL TOIBKO K HaA/1IexalyM o6pasom
3a 1 3awmuy LTenc
PO3eTKaM C 3alUTHbIM KOHTaKTOM.
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5.4 MoHTaM KaTyLUKKU 3/1eKTPOA0B
(pvc. 1,5, 6, 26 — 34)

HarTyLuKa a/1eKTPOA0B He BXOAUT B 06bEM MOCTaBKM!

5.4.1 Tunbl aneKTpoaoB

B 3aBMCHMOCTM OT BUAA PaBOT CMO/L3YIOTCA
pas/IyHbIE CBAPOYHble 3N1eKTPozbl. CBapOUHbI
annapat MO}HO MCMO/Ib30BaTb C CBAPOYHbBIMM
aneKkTpoaamu gnametpom 0,6 Mm 1 0,8 Mm.
CoOTBETCTBYIOLME NOAAIOLLME POSIUKMI 1
KOHTaKTHblE TPYBbIE MPUIOKEHBI K YCTPONCTBY.
MopatoLmii POSIMK, KOHTaKTHbIE TPYBbI M ceveHne
3/1eKTPO/AA A0/MKHbI BCErfja COOTBETCTBOBATb ApYr
Apyry.

5.4.2 EMKOCTb KaTyLLKHU 3/1eKTPOA0B
B yCTPOICTBO MOMHO yCTaHaBNMBaTh KaTyLIKK
3/1EKTPO/I0B BE/IMYMHOW MAKCUMasIbHO A0 5 K.

5.4.3 YcTaHOBKa KaTYyLWKU 3JIEKTPOA0B
® OTHKPbITb KPLILKY Kopnyca (puc. 2/4), ansa aToro

CABWHYTb PYKOATKY KPbILLKK Kopnyca (puc. 2/27)

Ha3a/, M OTKUHYTb KPbILWKY Kopryca (puc. 2/4).

@ [lpoBepbTe OTCYTCTBUE MEPEXIECTa HABUBKM Ha

KaTyLKe A4/151 TOrO, YTOBbI 06€CNeYnTH
paBHOMEpHOE pasmaTbiBaH1e 3NEKTPOAA.

OnucaHue y3na noaayu 3NekTpoaa (puc. 26-27)
YCTpoicTBO UKCaUmMK KaTyLKK
KpenneHue KaTylku

3axsartblBatoLLuii nanew,

HOCTMPOBOYHBIN BUHT /1A TOPMO3a POIMKOB
BWHTbI ANA Kpennexue poanMKoB nogayn
KpenieHe ponnKoB noaaqn

Mogatowwmit poank

lMprUeMHMK KoMMNEeKTa pyKasa

HamunmHon ponnk

KperieHe HaM1MHOro ponnKka

MpyMmrHa HAXUMHOrO ponnKa
IOCTMPOBOHHbIle BWHT NpOTUBOAAB/IEHUA
Hanpasnsiowan Tpy6a

Katylka npoBosioku

OTBepcTHe 3axBaTa KaTyLIKW 31eKTpoAa

OZZIrXC«~"IOTMMOUO®>

YcTaHOBHKa KaTyLIKKU 3N1eKTpoAoB (puc. 26,27)
MocTaBuTb KaTywKy anekTpoaos (N) Ha KpenneHre
KaTywwku (B). BHUMaTENbHO CreanTb 3a TeM, HTOObI
KOHeL, CBapO4HOro 3/1eKTPO/la pa3maTbIBasCs CO
CTOPOHbI HanpaB/IAoLLEH 3N1eKTPoAa, CMOTPUTE
Hanpas/ieHWe CTPEKM.

BHuMmatenbHO npocneaunTe, YTobbl hrkcaTop
KaTywwku (A) Gbl1 BAAB/IEH, & 3aXBaTbIBAKOLLMI

nanet, (C) HaxoAmMACA B OTBEPCTUM 3axBaTa KaTyLUKu

anekTpozo. (O). PukcaTop KaTylKu (A) AOMKEH
3ale/IKHYTbCA Haj KaTyLwKor anekTpogos (N) (puc.
27

26
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BBejieHMe CBapOYHOrO 3/IEKTPO/AA U I0CTUPOBKA
HanpaBAALLEeN 3N1ekTpoaa (puc. 28-34)

HaxaTtb BBEPX NPYMUHY HamMMHoro ponnka (K)
W NoBepHYTb Brepes (puc. 28).

OTHUHYTb BHU3 KPEmnaeHne HaXUMHOTO PonKa
(J) € HAMMMHBIM POSIMKOM () U NPYUHOM
HamumHoro posuka (K) (puc. 29)

BbIBUHTUTb BUHTbI A1A KPEMNIEHUS POJIMKOB
noaayu (E) v BbITAHYTL KpenieHne posIMKoB
noaauu (F) BBepx (puc. 30).

MepenposepuTb Noaatowmii poavk (G). Ha
BepXHei cTopoHe nogatoluero ponvka (G)
[IO/IEH GbITb YKa3aHa COOTBETCTBYIOLLAA
ToNWMHa aneKTpoaa. Mopatowmii ponuk (G)
CHaGeH 2-A HanpaB/IALWMMMU Nasam.
Mogatowwwmit posunk (G) Hy}KHO Npu
Heo6XOAUMOCTY NepPEBEPHYTH UM 3aMEHUTL
(puc. 31).

YcTaHoBUTbL KpenieHue ponnkoB nogayn (F)
Hasag W NPOYHO NMPUBUHTUTD.

BbIHYTb conno rasa (puc. 5/12) Bpalyas Bnpaso
W3 ropesnku (puc. 5/13), OTBUHTUTb KOHTaKTHYIO
TpY6Y (pHC. 6/26) (pHC. 5 - 6). Pykasa B HaGope
(pvic. 1/11) NPONOKUTL MO NOJTY HACKO/IBKO
MOMHO MO NPAMO¥t 1 B HanpaB/ieHH oT
CBapOYHOro annapara.

Otpesatb 10 cM OT Havana CBapO4HOrO
3N1eKTpOa TaK, YTo6bl 06pa3oBaCsA NPAMON
cpe3 63 BbICTYMOB, UCKPUBEHUI 1
3arpAsHeHnit. CHATb 3ayCeHMLbI C KOHLA
CBapOYHOTO 3/1EKTPOAA.

BcTaBuTb CBapOYHbIN 31EKTPOA, Yepes
HanpaensoLyto Tpyey (M), MeXAY HaAUMHBIM U
noaatoLmm posnkom (G/1) BHYTpb B npuemHoe
yCTpOICTBO pyKaBa B HaGope (H). Bctasutb
(puc. 32) cBapPOYHbIV 3N1EKTPOA OCTOPOKHO
PYKOW TaK jaNeKo B pyKas B HaGope, MoKa OH He
BbIAZIET Hapymy B ropesnke (puc. 5/13) npumepHo
Ha1cm.

OcnabuTh CTUPOBOYHbII BUHT
npoTuBogaBieHns (L) HeCKONbKUMK
BpalleHuAMK (puc. 34).

OTHUHYTb BHOBb KPEM/IEHWE HAaMUMHOrO POSIMKa
(J) € HAMMMHBIM POSIMKOM () U NPYUHOM
HamuMHoro posnka (K) BBepx 1 CHoBa 3aLenuTb
MPYHUHY HaXUMHOro ponuka (K) 3a
H0CTMPOBOYHbII BUHT NpoTMBOAaBeHuA (L) (puc.
33)

3arem yCTaHOBUTb OCTUPOBOYHBINA BUHT
nNpoTMBOAaBNEHUA (L) TaKMM 06pa3oM, HTOGbI
CBapOYHBII 3NEKTPO/ YAEPIMBA/ICH MPOYHO
MEM/Y HAKUMHbIM POMKOM (1) M NoAAILLMM
ponunkom (G) 6e3 pasgasamBaHua (puc. 34).
MPUBUHTUTL KOHTaKTHYIO TPY6Y (puc. 6/26),
COOTBETCTBYIOLLYIO AMAMETPY UCMO/Ib3YEMOro
CBapOYHOro 3/1IEKTPOAA, K ropeske (puc. 5/13) n
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BCTaBUTb CONJIO ra3a, NOBEPHYB ero Bnpaso
(puc. 5/12).

[ ] OTperynMposaTb lOCTMpOBO‘{HbIﬁ BUHT TOpMO3a
ponunKoB (D) TakMM 06pa3om, YTOBb! ANEKTPOA
BCE elle MOr NPOXOAUTb U POIUK NpU
TOPMOMEHWM HanpaB/AloLLei aNeKTposa
aBTOMaTU4ECKM OCTaHaB/MBA/ICH.

6. O6paLyeHure ¢ ycTpoicTBOM

6.1 PerynupoBka

TaK KaK pery/MpoBKa CBapO4HOro annaparta B
3aBMCMMOCTM OT C/ly4an UCMo/b30BaHMA
OCYLLECTBNAETCA N0 Pa3HOMY, TO Mbl PEKOMEHZYeM
OCYLLECTBUTbL PEryIMPOBKY MyTeM OCYLIECTB/IEHNA
NpoGHOW CBapKK.

6.1.1 PeryniMpoBKa CBapO4HOro ToKa
CBapOYHbIi1 TOK MOXHO perymposathb 6-Tu
CTyneH4aTo Nepex/lo4aTeIeM CBapO4HbI TOK
BHJI04EH-BbIK/IO4EH (puc. 1/7). Heobxoanmo
OTPeryMpoBaTh CBAPOYHbI TOK B 3aBUCUMOCTH OT
TO/NLMHBI 06pabaTbiBaeMoro npeameTa, Xenaemomn
rNy6WHbI MPOXMUraH1A U JuameTpa Ucrosb3yemoro
CBapOYHOr0 3/1eKTPoAa.

6.1.2 PerynvpoBKa CKOpOCTH Nopaym asieKTpoaa
CKOpOCTb NoAAYM 3N1EKTPOAA NOACTPanBaeTCA
aBTOMaTU4YECKWU NOJ BE/IMYUHY YCTAHOBNIEHHOIO
ToKa. TO4HYI0 NOACTPONKY CKOPOCTH NofauM
3/1eKTPO/AA MOMHO OCYLIECTBUTbL GECCTYNEHYaTo Npu
NIOMOLLY PEryNATOPa CKOPOCTH CBAPOYHOTO
aneKkTpoga (puc. 1/14). PekomeHpyeTcs npu
peryMpoBKe HaunHaTh C 5 CTyNeHu, KoTopas
npeAcTaBAseT coboi cpeaHee 3HaYeHWe, U Npu
Heo6X0AMMOCTM NOACTPOUTL. Heobxoanmoe
KOJIMYECTBO MOZjaun 3/IeKTPOAA 3aBUCHT OT
TO/IMHBI 0GPaGaThiBAEMOro NPeAMeTa, KeslaemMoi
rNy6WHbI MPOMMUraH1A U AuameTpa UCrosb3yemoro
CBapOYHOro 3/IEKTPOAA, & TaKIKE OT BE/IMUMHbI
NepeKpbIBaEMOro PaCCTOAHUA MEAY
cBapuvBaeMbIMU feTaNIAMU.

6.1.3 PerynupoBKa KonmyecTsa nponycKaemoro
rasa
Honn4ecTBo NponycKaemoro rasa MOMHO
OTperyMpoBaTh GeCCTYNEHYaTo Ha peflyKTope
(puc.4/19). Ero MOXHO onpeaenuTb Ha MaHOMETpe
(puc. 4/20) B nnTpax B MUHYTY (I/min.).
PekomeHyeMoe KoIM4eCTBO NPOMyCKaeMoro rasa B
NOMELLEHUAX C MPUTOKOM M OTTOKOM BO3ayxa: 5
A/MuH - 15 I/min.

/[1nA perynMpoBKM KOIMYECTBa NPOoMyCKaemoro rasa
Heo6X0AMMO BHa4ase 0CNabUTb 3aXMMHOM pbiyar
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(puc. 26/K) yana nogaum aneKkTpoaa A/isi Toro, YTobb!
136emaTh HEHYIKHOTO U3HOCA 3IEKTPOAA (CMOTpHUTE
5.4.3). MoacoeAnHWUTL YCTPOWCTBO K 3NEKTPUYECKON
CeTH (CMOTpUTE NYHKT 5.3), yCTaHOBNUTL
nepeK/ioyaTelb CBaPOYHbII TOK BK/IOYEH-BbIK/IIOHEH
(puc.1/7) Ha 1-t0 CTyneHb 1 3ageicTBoBaTb
nepex/yaTenb ropesku (puc. 5/25) ana Toro,
4YTOGbI OTKPbITL MOAAYY NOTOKA rasa. 3atem
YCTaHOBUTb Ha PeAyKTOpe AaBnieHus (puc. 4/19)
}eNlaeMoe KoJMYeCTBO NPOMyCKaeMoro rasa.

BpaleHre BNeBO PyUKM HACTPOKK (puc. 4/24):
yMeHblUEHWe KOIM4ecTBa NponycKaemMoro rasa

BpaleHve BNpaBo pyyKK HACTPOMKK (puC. 4/24):
NOBbILIEHWE KOIMYeCTBa NPOMYCKaeMoro rasa

BHOBb 3aKpenuTb NPYHUHY HAXMMHOrO po/IMKa
(puc. 26/K) Ha y3ne nopayv aneKkTpoaa.

6.2 MopKnoueHe 3/IeKTPUYECKOrO NUTaHUA

6.2.1 MapameTpbl 3neKTpoCeTU
CwmoTpwTe pasgen 5.3

3a3eMIeHus

6.2.2 MNopacoep, K
(puc. 1/10)

Knemmy 3azemnenus (10) ycTpoicTBa NpUKpEnUTL

0 BO3MOHOCTU B HEMOCPEACTBEHHOM 61131 OT

MecTa CBapKu.

O6ecneynTb Nepexos MeTan10B 6€3 NOKPLITUA B

MECTe OCYL|ECTBIEHNA KOHTaKTa.

6.3 CBapKa

Mocne Toro, KaK ocyLeCTB/IEHbI BCE ANEKTPUYECKIUE
NOAK/IIOYEHNA [/ 3NIEKTPONUTAHMUS 1 CBAPOYHOrO
KOHTYpa, a TaKe NOAK/IIoYEH 3alyMTHBINI ras, To
MOMHO [1eiiCTBOBATb C/IEAYIOLLMM 06pa3oM:

CBapuBaemble AETaNM [JOMKHbI B 06/1aCTH CBAPKK
6bITb CBO60AHbIMIA OT KpacKu, MeTaJI/IM4eCKUX
I'IOKprTMlji, rPA3KU, pHaB4yuHbI, XuUpa v Bnaru.

OTperynupyiTe cBapoYHbIi TOK, MOAAYY 3N1EKTpoaa
1 KOJIMYECTBO NPOMNycKaeMoro rasa (cMoTpuTe 6.1.1
—6.1.3) COOTBETCTBYOLMM 06pa30M.

[JepmuTte cBapoyHbIit aKpaH (puc. 3/17) nepep
JMLOM, Y MO/IHECHTE ra3oBOe COMIO K MECTy, rae
HYHO OCYILIECTBUTH CBapKY.

3atem 3ajeiicTByiiTe NepeKyaTe b Fopesku (puc.
5/25).

EC/M ropuT aneKTpriecKan ayra, TO yCTPOMCTBO
NoAaeT 3NIEKTPOZ, B CBAPOYHYI0 BaHHy. Ecan pasmep
A/\pa CBAPHOM TOYKM BY/ET AOCTATOUEH, TO HYMHO
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Me//1eHHO BECTU rOpPesIKY BAO/b KaHTa B
Heo6xoAnMoM MecTe. Mpu Heo6X0ANMOCTH
OCYLECTB/IANTE SIETK1E NOKA4NBaHMA /1A TOTO,
YTOBbI HEMHOTO YBE/IMYUTL CBAPOUHYHO BaHHY.

BbisBute naeanbHble YCTaHOBKM CBapO4YHOro TOKa,
CKOPOCTM MOAAYM 3NEKTPOAA U KONMYECTBO
NPOMyCKaeMoro rasa nyTem NpoBefeH!s NPOGHOI
CBapKu. an naeaibHOM OCYLLECTBIEHUU C/blWEH
PaBHOMEPHbIY LYM CBapKK. M1y6uHa NpomuraHus
[IONKHA BbITb KaK MOXHO 60/1bLUEN, HO CBapOYHan
BaHHa BCE e He J0/KHA NPOBa/IUTLCA CHBO3b
o6pabaTbiBaemyio AeTasb.

6.4 3awuTHbIE NpUcnoco6aeHunsa

6.4.1 aTumK Temnepartypbl

CBapouHblii annapaT cCHab¥eH NpUcnoco6aeHneM
3aluTbl OT Neperpesa, KOTopoe 3alyuiiaeT
CBapOYHbIi TpaHchopmaTop oT neperpesa. B Tom
cnyyae, ec/v cpaboTaeT 3alluTa oT neperpesa, To
CBETUTCA KOHTPO/IbHAA namnoyKa (3) Ha Bawem
ycTpoicTBe. CBapoyHbIii annapat JO/THKEH B
TEeYEeHWN HEKOTOPOro BPEMEHM OX/TaXAaTLCA.

7. O4nucTKa, TEXHUHECKUI yXona U
3aka3 3anacHbIx AeTanein

Mepen BceMU paboTamu MO OYUCTKE BbIHYTb
WTEeKep U3 PO3eTKU.

7.1 Ouncrtka

@ Ounwaiite 3aWnTHbIE YCTPOIICTBA,
BEHTU/AUMOHHbIE OTBEPCTUA U KOPNyC
ABuvratena Kak MOXHO ny4ylie OT Nbian U rpA3u.
MpoTpuTe hpesy YMCTO BETOLBLIO 1NN
npoaynTe cXaTbiM BO3AYXOM C HU3KUM
LaBneHneM.

@ Mbl pekomeHayem ounwats pesy nocne
Kaxkaoro ncnonb3oBaHuA.

@ Ounwaiite ycTpoRcTBO perynApHO BRaXxHoW
TPANKOWN C HEBOMbLINM KONNYECTBOM XUAKOro
Mbina. He ncnonb3yite motolwme cpeactsa nnm
pacTBOPUTE; OHW MOTYT PasbecTb

nnacTMaccoBble YacTu ycTpoiicTBa. Cnegute 3a

TeM, 4To6bl BOAA He nonana BOBHYTPb
ycTpouncTaa.

7.2 TexHu4eckuii yxon
B ycTpoiicTBe KpOMe 3TOro HeT aeTanen,
KOTOpble HY>KAAKTCA B TEXHUYECKOM yxoae.

7.3 3aKa3 3anacHbIx getaneu:
Mpu 3akase 3anacHbIx YacTeit HeO06XxoaANMO
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npuBecTu crneayrowme AaHHble:

@ Mopaudukauva yctpoiicTea

@ Howmep aptukyna yctponctea

@ VAeHTNhUKaUMOHHbI HoMep ycTpoicTBa

@ Homep 3anacHoit yacTu Tpebyemoi AnA 3ameHa
netanv

AKTyaJ'IbeIe UeHbl U I/IHCbOpMaLlI/IH HaxoaATcA Ha

caiiTe www.isc-gmbh.info

8. YTtunusauua n BTopuyHana
nepepaboTka

YCTpOWCTBO HAaXOANTCA B YNakoBKe ANA TOro,
4TO6bI U36eXKaTh ero NOBPeXAEHUI Npu
TpaHCMopTMpoBKe. 3Ta ynakoBka ABNAETCA
CbIPbEM 1 MO3TOMY MOXET BbITh UCMONb30BaHa
MOBTOPHO WNW HarnpaeneHa BO BTOPUYHYIO
nepepaboTKy CbIpbA.

YCTpOWCTBO 1 €ro NPUHaANIeXHOCT COCTOAT U3
PasfnYHbIX MaTEpPUanoB, Takux Kak Hanpuvep
MmeTann v nnactmace. YTunuaupyinte aedekTHble
neTanu B MecTax c6opa 0cobbix OTXOA0B.
WHchopmaumto 06 aTom Bbl MOXeTe nonyunTsb B
crneuvann3MpoBaHHOM MarasuHe U B MECTHbIX
opraHax npasnexua!
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9. NMoucK HeucnpaBHoOCTEN
HeucnpaBHocTb Mpuunna YcTtpaHeHue

TMoaatoLLuit POMK He BpallaeTcs

HanpsieHue aneKkTpoceTv
oTcyTCTBYET

Perynatop nogayu anexkTpoga
CTOWT Ha 0

MpoBepuTL NOACOEAMHEHNE

TpoBEpPUTL peryMpoBKy

Mopatowmit ponrK BpalaeTcs, Ho
OTCYTCTBYET Nnojadya aneKkTpoaa

Cna6oe faBneHve posnka
(cmoTpuTe 5.4.3)

Topmo3a posMKoB cpabaTbiBaloT
C/IMLLKOM CU/IbHO (CMOTpUTE 5.4.3)

MopatoLwmin ponK 3arpAsHEH Uan
noepemaeH (cmotpute 5.4.3)

MoBpezaeH pyKas B Habope

3arpsasHeHue, HenpaBu/IbHbIN
pasmep WM U3HOC KOHTAKTHOM
TPy6bl (cMOTpUTE 5.4.3)

CBapoUHblii 9N1EKTPOA, NPUBAPEH K
conny rasa uin K KOHTaKTHOM
Tpy6e

MpoBepuTbL perysmpoBKy

MpoBepuTbL perympoBKy

OuUUCTUTb UNIU 3AMEHUTL

MpoBepUTb KOXYX HanpaBAAoLLEnh

anexTpoaa

OUUCTUTb UNIN 3aMEHUTL

OTpenutb

YCTpOMCTBO Nocne ANUTENBHOrO
nepuoaa paboTbl 6o/bLLE He
pa6oTaeT, CBETUTCA aMnoyKa
KOHTPO/IA JaT4MK Temneparypbl

(©)]

YcTpoiicTBO neperpenocs B
pesynbTarte AUTeNbHON
9HCNAyaTauum Uan B pesybtaTte
Heco6/110AeHNA NeprooB
nepepbisa

[laTb yCTPOWCTBY OCTbITb
MUHUMaBbHO 20-30 MUHYT

OuyeHb NI0X0e KayecTso cBapHoro
wea

HenpasubHa pery/iMpoBKa ToKa u
nogauu (cmotpute 6.1.1/6.1.2)

a3 OTCYTCTBYET WM €70 CIULLKOM
Mmasno (cmoTpuTe 6.1.3)

MpoBepuTbL perympoBKy

lMpoBepuTL perynmpoBky, a Takme
AaB/ieHWe HanoHEeHUA ra3oBoro
6annoHa
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10. NoAcHeHne cMmMBOI0OB
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EN 60974-1

EBponeiickue HopMbl
L1 CBAPOYHbIX
yCTponcTB

3anpeLLeHo XpaHnuTb
WK UCMONb30BaThL
YCTPOMCTBO BO BNaMHOMN

B NOAK/TO4EHUN

3/IEKTPUYECKON flyroi WA CbIPO#

CBapKM BPY4Hyio C OKpYHaloLLEi cpeae un

OrpaHnYeHHOM nog AoMaem

NPOAOC/IIKUTENLHOCTHIO

a3kl BHIOYEHUA

MpepoxpaxuTens ¢ 1 pasosoe

HOMWHa/IbHbIM noAxHN4YeHne
E» napameTpom B AMnepax :D a:>= 3NIeKTpoCceTH

=D

TpaHchopmarop ¢
BbINpAMUTENEM

a/leKTpoceTH

U, HanpseHue ceTu 50 Hz YacToTa aneKTpuiecKomn

cetn

1; MaKkcum. W3mepeHHan BeanymnHa CumBon AnA nagaiowen
€amoro BbICLLEro b_ KPUBOW XapaKTEpPUCTHUKM
3HaYeHWA ToKa
ANEKTPUYECKO ceTH
Mepep 1cnonb3osaHWem [yrosas cBapka
CBapo4HOro annapara nnasAWMMCA
Heo6xoAnMo 3/1eKTPOIOM B UHEPTHOM
BHMMAaTe/IbHO NpoyMTaTh 1 aKTUBHOM rasax,
PYKOBO/ACTBO MO BH/OYaA
3KCN/yaTauum 1 —_— 1Cnosb3oBaH1e
cnepoBatb ero CBapO4HON NPOBOJIOKM
yKasaHWAM

U, HomwuHanbHoe 3HaveHne 1P 21 Tuvn 3awmTb!
HanpAMXEeHUA X0N0CTOro
xoza

I, CBapoUHbIi TOK H Knacc nsonauyumn

Jdmm [unaveTp cBapHoro X MpoaoKUTENBHOCTD
aneKTpoaa (asbl BKIOYEHUA:
OpHodasHbIn

YCTPONCTBO HEe NPOM3BOANT PaAMONOMEX B COOTBETCTBUM C aMpekTnsoit EC 89/336/EWG
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