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SR / SRT / ABITIG® WIG-svarovaci horaky
SR / SRT / ABITIG °®
EN 60 974-7 EN 60 974-7

Zvaraci horak WIG
SR / SRT / ABITIG® STN
EN 60 974-7

Uchwyty spawalnicze TIG
SR / SRT / ABITIG °®
EN 60 974-7
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[MponssoanTenb octaBnAeT 3a cobon npaso, B ntoboe BpemA n 6e3
npeaBapuTesibHOro NpeaynpexXaeHud, NPonu3BoAUT U3MEHEHNA B
[aHHOWM UHCTPYKLUMW, KOTOPble MOTyT ObITb HEO6XOAUMBI MO MPUYMHE
oneyaTku, 3aMeYeHHbIX HETOYHOCTEN cofepXKallenca nHhopmaunum nnm
NMpu M3MEHEHUMN KOHCTPYKLMKN 3TOro NpoAyKTa. Takne nameHeHua 6yayt
NPON3BOAUTLCA B HOBbIX U3AAHUAX MHCTPYKLUK.

Cesky «ovvvvinneeeeeneeeneaaeennaannas. strana 13
Vyrobce si vyhrazuje prévo, provést v tomto ndvodu k pouziti kdykoli bez
predchoziho upozornéni zmény, kterymi budou odstranény tiskové chyby a even-
tudlni nejasnosti v uvedenych informacich, popfipadé budou uvedena vylepseni
na vyrobku. Tyto zmény budou uvedeny vzdy v nasledujicim vydani navodu.

Slovensky .........cciiiiiieeeeieeens.. Strana 23
Vyrobca si vyhradzuje pravo kedykolvek a bez predchddzajiceho ozndmenia
vykonat v fomto ndvode na pouzivanie zmeny, kioré si potrebné kvéli tacovym
chybdm a pripadnym nepresnostiam v obsiahnutych informdciach, alebo
vylep3eniam tohto vyrobku. Tieto zmeny sa zohladnia v novom vydani.

Polski ...................cc0eeeiae..... Strona 33
Producent zastrzega sobie prawo przeprowadzenia zmian w niniejszej
instrukciji uzytkowania bez powiadamiania o tym uzytkownikéw. Koniecznoéé
wprowadzania zmian spowodowana moze byé btedami drukarskimi,
ewentualnymi niedoktadnosciami otrzymanych informacii lub udoskonalaniem
konstrukciji niniejszego wyrobu. Zmiany uwzgledniane sq jednak w nowych
wydaniach niniejszej instrukcji uzytkowania.
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2. CooTtBeTcTBYIOLLEE
npuMeHeHune
(npogonxeHue)

CsapouyHble ropenku cepun SR / SRT / ABITIG® npenHa3sHa4eHbl
UCKIOYNTENBHO ANA CBapku BobpaMoBbIM 31eKTPOAOM B cpefe
3alUNTHOrO MHEPTHOrO rasa AsA UCMONb30BaHUA B MPOMbILLIEHHbIX
LenAx Tonbko 06y4YeHHbIM CreLmanncTom.

CsapouyHas ropenka WIG/TIG aton cepum moxeT 6biTb UCNONb30BaHa BO
BCEX MPOCTPAHCTBEHHbIX NMONOXEHUAX.

B 3aBucumoctu ot mogenu, ceapoydHas ropenka WIG/TIG oxnaxpaeTtca
BO34YXOM WM XUAKOCTbIO.

[na mogenu ¢ XnOKoCTHbIM OxnaxaeHnem Heob6xoaum oxnaguTenbHbii
npnbop 3aMKHYTOro LuKna.

CsapoyHan ropenka WIG/TIG gonxHa paboTaTb TONbKO C
opurnHanbHbimu 3anyactamu ABICOR BINZEL®.

MNMonb3oBaTtenb gomkeH ybeamTbesA, YTO CBapoOYHas ropenka
A cooTBeTCcTBYeT anpektmeam EG no ceapoyHbiMm arperatam EMV
(89/336/EWG).

CsapouyHan ropenka WIG/TIG npegHasHadyeHa UCKNIOYMTENIBHO A1A Bbllle
ykasaHHowm uenu. Kakoe-nn6o apyroe ncnosib3oBaHve 3anpeLLeHo.

B uenecoobpasHoe ucrnosib3oBaHMe BKIOYaAETCA Takke cobnogeHne
npaswun aKcnayataunm, o6Cny>KMBaHUA U PEMOHTA, MPEeAYCMOTPEHHbIX
npovssoguTenem.

YacTtu, nogBepXeHHbIE U3HOCY, a TakXe NMoBPeXAEeHUsA, NpoucxoasLimne
Nno npuYnHe neperpyskn UM HeCOOTBETCTBYIOLLErO OOpaLLeHms, He
BXOAAT B rapaHTUMHbIN cry4van.

Pa6oTbl, onvucaHHble B 3TON UHCTPYKLMU, N3NOXEHbI TakK, YTO MOTyT ObITb
NMOHATbLI M BbINMOJIHEHbI TONIbKO CMNELUANNCTOM.

B onpepeneHuun, ocHoBbiBatowemMmca Ha Hopmax EN-60204-1:
CrieunanucTom ABAAETCA JINLO, KOTOPOE Ha OCHOBE
crneynann3npoBaHHOro 06y4YeHuA, 3HaHWUI 1 ONbITa, @ TakXke 3HaHWI
COOTBETCTBYIOLMX HOPM, MOXET OL€HUTb MOPYYEHHYI0 eMy paboTy n
rnpu HEOO6XOANMOCTYU PACMO3HATb CBA3aHHbIN C HEIO PUCK.

3. TexHuueckue
AaHHble

O6uwe paHHble

TemnepaTypa okpyxatoLero Bo3ayxa

— nNpu cBapke oT -10 °C po +40 °C
— Npu TpaHcnopTuposke u xpaHeHun oT -25 °C go +55 °C
OTHOocuTenbHasA BnaxHocTb Bo3ayxa: Ao 90 % npu 20 °C

O6wue gaHHble ropenku no Hopmatusam EN 60 974-7

HanpsaxeHue: MocTtoAaHHOe HanpaxeHne DC vnnn
nepeMeHHoe HanpsxeHune AC
MonapHocTb anekTpogos npu DC: 06bl4HO obpaTHanA

(oTpuuaTenbHan)
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3. TexHuuyeckne Bepcua: py4Han
AaHHble N3mepeHune HanpaxeHuWA 113 B makcumanbHo
(npomomxeHune) Bua 3awmTbl
coeavnHeHun (EN 60 529): IP3X
3alUnTHbIN ras: B cooTtBeTcTBMM ¢ DIN EN 439
AnekTpoa: cTaHAapTHbIV BONbhpaMoBbIi

anekTpon Aona (gyroeoi) ceBapku
(HennaBAwmMMcA) BoNb(ppamMmoBbIM
anekTpoAom B uHepTHom rase WIG-
cBapka, NPeanoYTUTENbHO ¢
HU3KUM U3NYyYeHUEM.

AnekTpuyeckoe ynpasneHne

PaspbiBHaA MoLHOCTb

noTeHumomeTpa: nuHernHoe 1 BT npu 40 °C
HaTunk HanpaxeHuA nepekntodeHus: 0,02 — 42 B (noctoAHHOE M
nepemMeHHoe HanpaAxeHUe)

[atymk Toka nepeksioyYeHuns: 0,01 - 100 mA

[aTtynk pa3pbiBHON MOLLHOCTK: makc. 1 BT (akTuBHanA Harpy3ska)

Cneuunduryeckue aaHHble ropenku no Hopmam EN 60 974-7

Hwuxe nsnoxeHHaa nHbopmaunAa OTHOCUTENbHO MOCTaBAAEMbIX
BapWaHTOB LUIAHIOBbIX MAKeTOB U AaHHble Mo paboynm
XapakTepucTukam MoryT ObiTb B3ATbl U3 AOKYMEHTaLUKM MO 3akasy.

SR / SRT | Oxnax Harpyska MB | nekTtpoasbl Pacxop [laHHble No oXxnaXaeHuio
ABITIG® | penne -2 rasa makc. | MuH. | [aBnenue
DC , AC* Makc. innHa npeany|pacxon| MuUH. | Makc
175mm cKoBaf
Temne-
paTypa.
(A) | (A | (%) (mm) (n/muH) (°C) |(n/mun)| (6ap) | (6ap)
9 Bo3gyx |110| 80| 35|05-1,6| 5-12 - - - -

17 Bo3gyx |140(100| 35|/05-24| 7-15 - - - -
24G" |Bo3gyx |110| 80| 35|05-1,6| 5-12 = = = =
26 Bo3gyx |180(130| 35|/05-4,0| 7-18 - - - -
12-12 | xunpk. 350|250(100| 16-40( 7-20| 50 (0,8 |25]| 3,6
18 KNOK. 320(230(100{05-4,0| 7-20( 50 {08 25| 3,5
20 XKuNaK. 220|150 100|05-3,2( 8-22 | 50 (0,7 | 25| 3,56
24W " | Xunpk. 140|100|100| 05-2,4( 7-15| 50 | 0,7 | 25| 3,6
18SC ? | xmpx. 400(1280(100|0,56-4,8| 7-20] 50 |08 |25] 3,6

" Tonbko kak mogenb SR

2 Tonbko kak mogenb SRT unn ABITIG®

* B cootBetctBUU ¢ Hopmamu EN 60 974-7 nokasaTtenb ansa
nepemeHHoro Toka (AC) gonxeH nogaBaTbeA Ha 70 % NpoBepeHHOro
noctoaHHoro Toka (DC).

Pycckuin
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4. CocTtaB NocTaBKu

CsapouHas ropenka WIG/TIG cepun SR/SRT/ABITIG® noctaBnsetca B
cobpaHHOM BUAE, BKJIOYaA COeQUHUTENbHbIE AeTalu.

@ | KomnnekTyowme He BKNoYeHbl B 06beM NOCTaBOK, HO OHU Takxe
l HeoBOXOoAMMbI U NPeayCMOTPEHbI Af1A KaXA0ro Tuna ropenku u
OnameTpa anekTpoaa, U UMEIOTCA B HaNM4mMy Kak MOHTaXHbIN Habop.
BonbdpamoBble anekTpoabl He OTHOCATCA K MEPBUYHOMY
060pyA0BaHUIO N [OMKHbI 3aKa3blBaTbCA OTAENbHO.
[aHHble 3aka3a n naeHTuduKaumMoHHbIN HoMep 6a30BON ropesku,
MoAynen, KOMMNIEKTYOWMXCA U N3HALLMBAIOLWMXCA YacTel, Bbl MOXeETe
y3HaTb B OTAENbHbIX AaHHbIX MO 3aKas3y.

WHcTpykuma no akcnnyataumm SR/SRT/ABITIG®
MpoyTUTEe MHCTPYKLMIO B MOJIHOM OGBEME, YTO rapaHTUPYET UCMPABHYIO
6e30MacHyto aKkcnayaTaumio.

5. Yka3aHusa no
6e3onacHocTn

5.1 NMoAcHeHun

BHumaHune!
@ HecobniogeHue npaBun akcrnjyataumm MOXeT NPUBECTU K
TAXENbIM MOBPEXAEHMAM 006CNYXUBaIOLWEro nepcoHana nim
HaxoOALWMXCA PAAOM NoAeNn.

HecobniogeHue npaswvn akcrnJlyataunm MOXeT NPUBECTU K

: YKa3saHue Ha onacHocCTb!
NOBpPEeXAEHUI0 NPOAYKLUN NN YCTAaHOBKM.

@ | YkasaHue!

l TexHuueckasa nHpopmaLuma, KoTopaAa 00 bACHAET NONb30BaTENIO
acddekTUBHOE NpUMeHeHNe, pabounin pexum n metog paboTbl

3TON NPOAYKLMMN, MOXET NOMOYb 06CNyXuUBaloLweMy rnepcoHany B

BbIMNOSIHEHMY pabOT UK NOACKa3aTb cneumanbHble MeToAbl PpaboTbl.

5.2 MapkupoBKa CBapO4HOI ropenku

[aHHble B 3TON MHCTPYKLUUN AENCTBUTENbHbI TONbKO ANA cepumn
npoayktoB SR/SRT/ABITIG®.

Mpun obpalleHnn K NOCTaBLLMKY MO BCEM BO3HMKAaIOLLMM BOMNpocam,
Heo6xoAMmMo coobLaTb NAEHTUMUKALMOHHbBIA HOMEP NPOAYKTa, KOTOPbI
yKasaH B Ballel HaknagHoW.

5.3 O6bAcHeHune aGpeBuartyp

WIG = BOJIb(PPamMOBbIVi MHEPTHbIN ras

MAK = MakcumasnbHaA paboyan KOHUeHTpauua
onacHoro ana 34opoBbA pabo4ero BeLlecTsa

N3mepeHne HanpaXxeHnA = knaccudukauua cONnpoTUBAEHUA N30NALMMN,
3N1EeKTPUYECKON MPOYHOCTU U BUAA 3aLUUTbI

SR/SRT/ABITIG® = Bepcuu cBapoYHbix ropenok WIG

5.4 Hopmbl 6e3onacHocTU
CsapouHan ropenka WIG/TIG ckoHCTpynmpoBaHa B COOTBETCTBUM C

Hopmamu EN 60 974-7 TepmaHum.
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5. Yka3aHuA no 5.5 lNpoBepka 6e3onacHoCcTU
6e3onacHoCcTU CsapouyHasn rpenka WIG/TIG, Ha Bcex aTanax U3roTOBMEHMA U MOHTaxa,
(npononxeHxue) noaBepraeTcA NOCTOAHHOMY KOHTPOIO kadyecTBa cornacHo Hopm DIN EN
ISO 9001.

5.6 O6a3aHHOCTU Nonb30BaTensa

@ | B E3C Heobxoammo cobniogaTh COOTBETCTBYIOLME

l HauunoHanbHble Hopmbl (89/391/EWG), a Takxke crieumduryeckne
HOpMbI, BKJItOYasa Hopmbl (89/655/EWG) no 6e3onacHOCTM 1

3aLmMTe 340POBbA NPU UCNONb30BaHUM Paboyunx CPEACTB B Xoae

BbINOJIHEHUA cneundmryeckux pabor.

Ciofia OTHOCATCA Tak)ke HOPMbl MO NPEAOTBPALLEHMIO HECHACTHbIX

Cny4yaeB COOTBETCTBYIOLEN CTpaHbl (Hanpumep, B fepmanun VBG 15).

Mpwn paboTte co ceapo4Hou ropenkon WIG/TIG cobniopante
COOTBETCTBYIOLME NpaBuna 6e30nacHoOCTU:

6. YkasaHue puckoB ® BBO/] B 3KCMJyaTaL M0 MOXET OCYLLEeCTBNATb TOJIbKO
A crneuvanuct, UMeloLW M COOTBETCTBYIOLWME 3HaHNA B paboTe ¢
npubopamu AyroBomn cBapKu.

® fyroBas cBapka MOXeT HaHecTu Bpef rnasam, Koxe u cnyxy!
Mostomy HeobxoAnMMO Bcerga HOCUTb COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLUUTHYIO
ofexay, 3awmiaTh rnasa v ywm cornacHo npeanucaHmam
KOHKpEeTHOW cTpaHbl, Hanpumep, B lepmaHun UVV 26.0, VBG 15.

® MpuBOAMMbIE faHHble Mo Harpyskam ABAAIOTCA NPeaesibHbIMU
3HavYeHuAMK. [eperpyskun BeayT K MOBPEXAEHUIO FOPEnKM.
npu 3aMeHe M3HaLIUBAIOLLNXCA YacTel OTK/loYanTe anekTponuTaHue.
cobnofanTe MHCTPYKLUKM MO 3KCMyaTaLMn OTAENbHbIX CBapPOYHO-
TeXHUYECKNX KOMMOHEHTOB, HaNnpumep, reHepaTopbl TOKa, KaTyLUKK
ana kabena n arperatbl OXJIaXAEHUA C 3aMKHYTbIM LIMKIIOM.

® LUNAHroBbIN NMakeT He OCTaBNATb Ha OCTPbIX KpaAX, B 30He 6pbI3r nnm
Ha ropAaYmx pabo4mx YacTax.

® 5L, He y4YacTBylolWmX B paboyem npouecce, 3amiiaTb 3alUTHLIMA
3aBecamu OT ONTMYECKOro N3Nly4YeHUA U OMacHOCTU OCNENeHUA.

® npoytuTe 06 obpalleHnn ¢ ra3oBbIMU GansoHaMy B MHCTPYKLUK
M3roToBUTENA U B HOPMax paboTbl CO CXaTbIMM razamu.

® npomouTe paboume 4acTu, KOTopble 06e3XXnpPUBaNUCb C MOMOLLbIO
XNOPUPOBAHHOIO pacTBoOpa, YACTOW BOAOW, NHaYe CyLLecTByeT
onacHocTb o6pa3oBaHua docreHa. He yctaHaBnuBante
06e3XnpuBaloLLNX pesepByapoB C XJIOPUPYIOLLMM PacTBOPOM
BONM3M OT MecTa cBapku.

® 1CNoJb3yNTe CBApPOYHYIO ropesiky TONIbKO B COOTBETCTBYIOLLMX
nomelleHuax. NMpu ee ncnonb3oBaHUN Ha ynuLe NPUMEHATb
COOTBETCTBYIOLLYIO 3aLLMUTY OT MOrOAHbIX YCIOBUNA.

® Mpu cBapOYHbIX paboTax B TECHOM MOMeELLEHUN, CYLLLeCTBYeT
noBbiLEeHHaA afniekTpuyeckasa onacHocTb. O6ecneybTe AOCTAaTOYHYIO
BEHTUNALMIO U BbITAXKY.

® Bce napbl MeTanioB, 0co0b6eHHO CBMHLUA, KaaMUA, Meamn n 6epunnua
onacHbi!

Pycckuin
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6. Yka3zaHue puckoB
(npomomxeHune)

cooTBeTcTBYlowme nokaszateny MAK He 6biin NpeBbILWEHDI.
® yCTaHOBUTE COOTBETCTBYIOLLME MOXAapo3aLlUTHbIe CpeacTBa Ha
paboyem mecTe.

c ¢ [To3aboTbTECh O AOJIXKHOW BEHTUNALMUK UMW BbITAXKE, YTOObI

7. TpaHcnopTupoBKa
1 yrnakoBKa

CocTaB nocTaBKy TLaTeNbHO NPOBEPAETCA nepes oTNpPaBkon u
ynakoBbIBaeTCA, HO HE UCKIIOYaloTCA NOBPEXAeHA BO Bpems
TPaHCMOPTMPOBKMU.

Mpuemka
— [MpOKOHTPONNPYNTE NOMHbIA cOCTaB HaknagHomn!

Mpu noBpexxgeHnax
- lMpoBepbTe NocTaBky Ha NoBpexAeHUA (BuayanbHo)!

MpeTeH3un

MocTaBka Npu TpaHCNOPTMPOBKe Obisia NoBpeXaeHa:

— HeMeONeHHO CBAXUTECH C NOC/ieaAHeNn akcneanunoHHon dmupmoin!

— COXpaHWUTe ynakoBKY (A71A BO3MOXHOWN MPOBEPKN TPAaHCMOPTHMKA NN
OnA o6paTHOW MOCbINIKK)

YnakoBKa gnA o6paTHON NOCbIIKU

Mo BO3MOXHOCTU UCMONb3YNTE OPUTMHANbHYIO YNaKOBKY U YNaKOBOYHbIN
MaTtepuarn.

Mpy BO3HMKHOBEHUM NPETEH3UI MO yNakoBKe U TPaHCMOPTUPOBKE
ob6pallanTechb K NOCTaBLLMUKY.

CknagupoBaHMe B 3aKpbITOM MOMeELLEeHUN

TemnepaTtypa okpy>aloLero Bo3ayxa

npu TpaHCNopTUPOBKe U cknaagnposaHmm: ot — 25 °C go + 55 °C
OTHOCUTEeNbHaA BNaXHOCTb BO3AyXa: 0o 90 % npwm 20 °C

8. ®DYyHKUMOHUpPOBaHuE

YkomnnektoBaHHasA cBapo4Han ropenka WIG/TIG npencraBnaeT cobon
bYHKLUMOHaNbHY0 eauHuLy, KoTopas npu obecrnevyeHunmn
COOTBETCTBYIOLLMMUN NMPOU3BOACTBEHHbIMU MaTepunanamu obecneymBaeT
3NEKTPUYECKYIO Oyry.

Mpu cBapke cBapOYHOM rOpenkon AnA AyroBon CBapky B MHEPTHOM rase
ncnonb3yetcA BonbhpaMoBbIi anekTpon. PacnnaBneHHbIN anekTpoaHbIn
1 OCHOBHOW MeTabl 3alUULLEHbl UHEPTHBIM Fa30M.

Yepes anekTpogoaepxatesib nepefaerca TOK Ha BoNbhpamoBblit
3N1eKTPOA ¥ NPV PaBHOM pPacCTOAHUKU OKono 5 MM Ao pabouyeit aetanm
nogkuraerca gyra.

B 3aBMCUMOCTM OT OCHaLLEHMA CBapOLIHOI;l ropenK0|7| ana ,u,yrosoﬁ CcBapku
B MHEPTHOM ra3e oOHa MOXET oxnaXkgaTbCcA BO34YXOM UN XNOKOCTbIO.

LLinaHroebi naket CNY>XWUT KaK LWnHa NMTaHnA U OCHalleH BCceMun
npucoeanHUTENbHbIMW 3JieEMEHTaMN.
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9. Myck YkoMnneKkToBaTb ropenky

@ | [JomKHbI 6bITb B HANNYUM MOHTaXHbIN Habop 1 BoNbPaMoBbI
l anekTpoa.

B xope BblleonucaHHbIX pabo4nx NPOLLECCOB CyLLEeCTBYET
0OMacHOCTb NOBPEXAEHUA OCTPO OTTOYEHHbIMU 3/1IEKTPOAAMM.

1. BkpyTuTe KOpnyc LaHr1 BMecTe C LLaHron CHU3Y B FOJIOBKY rOpenku.

2. BctaBbTe BOoNbhpaMoBbIi 31EKTPOL, CBEPXY B KOPMYC C LL@HION.

3. YoepxuvBanTe nNaoTHO BOJibppamMoBbIN 3NEKTPOA U NMPUKPYTUTE
Kosinayek ropenku.

4. TpuKpyTUTE ra3aoBOe COMJIO CHN3Y FOJIOBKMN.

@ | BmecTo anekTpoponepxartena MOXHO TakXe MCMonb3oBaTb
l nnddysop rasa, KOTOpPbIA B CUJTy CBOEM KOHCTPYKLNK
NpoV3BOAUT NlTaMUHAPHbIV Fa30BbIf MOTOK.

AnekTpoabl

Bup anektpopnos onpeaeneH Hopmamu DIN EN 26 848.
Makc. onvHa anekTpoAoB 3aBUCUT OT TUMa rOPenku.

— CwmoTpu pasgen 3. TexHu4eckme gaHHble —

@ | MeTon cBapku 3aBMCUT OT BbIGOPa COOTBETCTBYIOLLETO

l 3N1eKTPOAA M ero XapakTepUCTUKM AMHAMUYECKUX KauecTs
(MCTOYHMKA NMUTaHWA) C TOUKU 3peHnA Bo3BYyXXAeHUA ayru, a

TakXe ero nsHoca. BaxHbIM ycnoBuem Takxe ABnaeTca rnagkas, 6es

LwepoxosaTtocTen, Wwnndoeka anekTpoaa.

— Cmotpu Mmaea 11. O6cnyxusaHue/ Yuctka —

MopknioyeHne ropenkun
I'Ipm MOHTaXKe LWNaHroBbI nakeT YCTaHaB/IMBaOT Ha NCTOYHUK
CBapoO4YHOro Toka B COOTBETCTBUU C cuctemonm ynpaBlieHuA.

@ | V13yuuTe NHCTPYKUMIO MO 9KCMyaTaumi M3roToBUTENA UCTOYHMKE
l CBapOYHOro TOKa.

Pycckuin
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9. Myck
(npomonxeHune)

YcTtaHOBUTb pacxop, 3alMTHOrO rasa

O6bem pacxopa (B n/MWH) 3aBUCUT, HaNpumep:
— oT pabouyen 3agaym nNo ceapke,

— OT BENUYMHbI ra30BOro cornna.

MopcoeanHeHne oxnaXkaaloLero cpefcTBa (ToNbKo y CBapOYHbIX
ropenok C XUAKOCTHbIM OXNaXaeHnem)

Hukorga He nyTanTe Nnoak/oYeHUA nogadyn/so3spara
A oxnaxaloLero cpeacTea arperata oxiaXaeHua ¢ 3aMKHYTbIM

LMKIOM.

Mopava oxnaxpatoLwero cpeacTsa  — WUTEKEPHbIA HUMNMENb OTMEYEH
rofiyGbiM LBETOM

BosBpat oxnaxpatoLlero cpeactea  — LUTEKEPHbIA HUMMENb OTMEYeH

KpacCHbIM LBETOM

Mpu ka>xaom NepBoM nycke UAu Nocne KaXxaow CMeHb! LUNaHFOBOro

nakeTa, NPOAyNTe BCIO CUCTEMY OXNaXAeHua crneyowmm obpasom:

1. oTcoeanHUTe Ha paboTaloLem arperate OxiaxaeHusa ¢ 3aMKHYTbIM
LMKIOM LUMAHT BO3BpaTa OXJ1aXAaloLWero CpeacTsa 1 AepXnTe ero Hag
cH6OpHbIM pe3epByapomM.

2.3aKponTe LWIaHT BO3BpaTa OXJaXAaloLLero cpeacTea U oTKpomnTe ero
NOBTOPAIOLMMCA PE3KUM ABUXEHNEM OTKPbITUA, NMOKa Oxnaxaatllee
cpeacTBo He OyaeT Teub B COOPHbI pe3epByap CMJIOWHbIM MOTOKOM
6e3 nysbipen.

3. BpEMEHHO OTK/I04YUTE OXJIaXAaloLWMiA arperat ¢ 3aMKHYTbIM LUKIOM U
CHOBa NMOAK/IOYNTE LWNTaHT BO3BpaTa OXJ1aXAatoLero cpecTsa K Hemy.

I'Iepe,q NMyCKOM NMpoBepbTe COCTOAHME OXJlaXKaatouwero cpencrtea
A B OXJiaXkgatouiem arperate 3aMKHYTOro uukna.

CnepguTte 3a Tem, 4Tobbl ropenka WIG/TIG ¢ XUAKOCTHBIM OXJIaXAeHMeM
paboTana Tonbko ¢ oxnaxgaiowmum cpegctsom ABICOR BINZEL® BTC-15.

10. OGcnyxueBaHue

MpoBepbTe

— MPOYHOCTb NOAK/IIOYEHMA LLTAHIOBOro NnakeTa K MCTOYHMKY TOKa.

— COOTBETCTBUE KOMIMJIEKTYIOLLMX CBAPOYHOW ropenkn paboyemy
3ajaHuio.

— (pyHKUMOHanbHOCTb 610Ka OXNaXxAeHWA 3aMKHYTOro uukna anA
CBapPOYHbIX FOPENoK € XUAKOCTHbIM OXNaXAeHneM.

Mpouecc cBapku

JINMHOW 3aLUnTbI U pa6oqee MEeCTO Ha HaJindme noTeHunalibHbIX

@ I'Iepep, Ha4aJioM CBapkKu obA3aTenbHO npoeepbTe cpeancTea
MCTOYHUKOB OMACHOCTM B COOTBETCTBMU C rnasomn 6!

@ | YaocToBepbTech, YTO BCce Heo6XoaMMble A cBapku

l BOJIb(ppamMoBbIM 3/IEKTPOAOM B MHEPTHOM rase napameTpbl,
COOTBETCTBYIOT BallemMy paGoyemy 3a4aHuio U UCTOYHUKY

CBApOYHOro ToKa.
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10. O6cnyXxuBaHue
(npoponxeHue)

Mocne 3axuraHna gepxunte ayry 6e3 konebatenbHbIX ABMXXEHUN Hag
KpaeM cBapvBaemMon paboyen NoBepxHOCTU, Noka He obpa3yeTcaA
cBapo4HanA BaHHa.

— nepemeLlanTe ropenky paBHOMEPHO Mo AJIMHE BCErOo CBapOYHOro LUBA.
— nocne OTK/IOYEHWA, BblAEPXNTE 3NEeKTPOS Ha OAMHAKOBOM PacCTOAHUN
ele HEeCKONbKO CeKyHA, HaZ KOHeYHoM Toukoun. MNpu aTom meTann wea
3acTbiBaeT NOA 3alMTOM OCTaTOYHOro NOTOKa rasa Uckitoyasn

aTMocdepHble NOMEXMU.

OnacHocTb noBpexaeHnAa ropaA4YnMmn H4actamum ropenkm n
pa60‘-|I/IMVI NMOBEPXHOCTAMMU.

e OTknioyeHune

YT106bI 3aBEpLUNTbL CBAPOYHbIN NpoOLLeCC:

1. OTKNIOYNTE UCTOYHUK TOKaA.

2. 3akpowTe 3anopHbIN BEHTWUNb NOAAYN rasa.

11. O6cnyxxuBaHue/
Yucrtka

NpuUAepPXNBaTbCA CreayoLen npoLeaypbl OTKOYeHM .

1. OTKNIOYNUTb UCTOYHUK TOKa

2. 3akpbITb Nopayy rasa

Y6enuTtecb, YTO Takoe COCTOAHUE CUCTEMbI OCTAHETCA Ha NMPOTAXEHUN
BCEro BpeMeHUu NpoBefieHNA BamMu BbilleyKa3aHHbIX paboT.

@ na ynctkn, OﬁCJ’Iy)KIABaHI/IH, PeMOHTa HeobxoaMmo

CBapoyHas ropenka

— NpoBepuTb, YTOObI BCe NMOAKIIOYEHNA TOKA, OXJ1aXAatoLLero
MaTepuana v rasa 6biM YNCTbIMU, ¢ GNecTALLENn MeTannn4yeckomn
NOBEPXHOCTbIO U MIOTHO NPUKPYYEHDI.

— cneguTe 3a NpaBUJIbHbIMW PAcCTOAHUAMY MeXAy NPOBOAaMM.

— 3aMeHUTe NoBpeXxAeHHble, AeOPMUPOBaHHbIE NN U3HOCUBLLMECA
Yyactu. B cnyyae Heo6xoguMMocTu peMoHTa obpalanTech K Ballemy
rNocTaBLUUKY.

LLinndoska BonbpamoBoro anekTposa
Wcnonb3ynte anAa aTon uenu wnndoBanibHbIA annapar ¢ aiMa3HbiM
OUCKOM 1 cnegytowme byHKUMOHabHbIe MPUHLAMbI:

— UeHTpaJjibHaA 3aTo4ka K Cpe,D.HeI?I ocwu.

— aBTOMaTu4eckaa perynmpoeka npusoaa
BOﬂbepaMOBOFO AneKTpoaa CUJION TAXECTWN.
yCTaHaB/MBaeTcA AJ1A BCeX AnaMeTpoB
ANEeKTpPOoaoB.

— MNnaBHaA yCTaHOBKa yrna.

12. HeucnpaBHocCTb/
MpuunnHa/
YcTpaHeHue

Ecnu HuXenpueeneHHble Mepbl HE YCTPAHAKOT HEUCMNPAaBHOCTDb,
A O6paTI/ITer K Ballemy JJ.VICTpVIGbIOTOpy nnn Nnpon3sBoanTenio.
CobniopanTte WHCTPYKLMIO MO aKcnayaTaununm cBapo4HO-
TEXHUYECKNX KOMMOHEHTOB, TakKnUX, HanpumMmep, Kak NCTOYHUK TOKa,
oxnaxgaoLumn arperart ¢ 3aMKHYTbIM LLUKNIOM U T.A.

Pycckuin
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12. HeucnpaBHocTb/

Mpuuunna/
YcrpaHeHue
(npomonxeHune)

HeuncnpaBHocTtb |lMpuunHa YcTpaHeHune
Oyra He e [lpepBaH anekTpuyeckuii |[— 3aMKHYTb 3NEKTPOLENDb
BO3HUKaET nposof k pabouen
NOBEPXHOCTU UMK
ropenke
e [ledekT UcToyHuKa Toka |- MounHuTh
ynpasneHua
e [lpepBaHa nuHuA — 3ameHuTb
ynpasneHus
e He akTuBmuampoBaHa — CMOTpW MHCTPYKLUIO MO
3aluMTa BKIIOYEHNA B aKcnnyaTaumm
NCTOYHMKE TOKa VUCTOYHMKa CBapOYHOro
ToKa
Kopnyc ropenku |® Hepoctato4Hbii notok |- [MpoBeputb
nnm oxjlaxpatoLero bYHKLMOHpPOBaHNE
3NEKTPONpPOBOA CpeacTBa OXNaXAaloLLEero
neperper arperata C 3aMKHYTbIM
LMKIIOM W NMPOBOAKM.
e CBapOo4HbI TOK — YMeHbWUTb
CNULLKOM BbICOKUA
e LlnaHr oxnaxpatowero |- lNpoBepuTb NPOTOK, Npu
cpeacTBa unm HeobxoaMmMocTu
oxnaxpaemblin 3aMeHUTb
anekTpokabenb nepexar
VNN 3aKPbIT
e BonbgpamoBble — 3akpyTuTb Konna4ok
3neKkTpoAbl CBOGOAHbI rONOBKW ropenku

13.

OemoHTax /
Yrunusauyma

Cuctema cBapOYHON ropenku NPeNMYLLECTBEHHO COCTOUT U3
NCKYCCTBEHHOrO MaTepuvana, ctanau u LBETHOro meTanna, u fonmkHa
noaBepraTbCA YyTUNN3aLUumM COrnacHO MECTHbIM NMpaBuiaMm 3aLnTbl
oKpy>aloLlen cpepbl.

YTunusauma oxnaxpgaoLero cpeacTtBa TakXe Nnpoun3BognuTcA cornacHo
MECTHbIM HOpMaMW.

14.

HeuncnpaBHocTb

I'Ipm HEeNCNpaBHOCTU HEMEONIEHHO OTKJTIOYUTb AJNIEKTPONUTaHMeE.
HanbHenwue Mepbl COrMacHO MHCTPYKUMKN MO aKcnnayaTauun «McTouHMK
TOKa».

15.

lapaHTua

DanHana cBapoyHan ropenka WIG/TIG aBnaeTca opuruHanbHbIM
npoayktom ABICOR BINZEL® .

Alexander BINZEL Schweisstechnik GmbH & Co. KG rapaHTupyet
6e3ynpeyHoe N3roToBJieHMe AaHHOro npoaykTa n 6epéT Ha ceba
3aBOACKYIO rapaHTUIO N3roToBJIEHUA U beHKLLI/IOHI/IpOBaHVIH B COOTBETCTBUN
C YPOBHEM COBPEMEHHbIX TEXHONOMMA U AENCTBYIOLUX HOPMATUBOB.

[apaHTnA pacnpocTpaHAeTcA TONbKO Ha HELOCTAaTKN M3FOTOBJEHMA, a He
nedekTbl, BO3HUKLLME B pe3ysikTaTe eCTECTBEHHOIO N3HOCAa, NeperpysKku
WAV HEeNpaBWUIIbHOM 3KcMyaTauuu.
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2. Uréeni vyrobku

Svarovaci hotdky vyrobni fady SR/SRT/ABITIG® jsou uréeny vyhradné pro
svafovdni v ochrannych atmosféréch netavici se wolframovou elekirodou a
inertnim plynem (WIG) jak v primyslu, tak v Femeslné vyrobé pfi obsluze
pouze kvalifikovanou osobou.

WIG svafovaci hotdky té&chto vyrobnich fad jsou pouzitelné ve viech
svafovacich pozicich..

Podle provedeni jsou WIG-svafovaci hofdky plynem nebo kapalinou chlazené.
Kapalinou chlazené provedeni hotdkd vyzaduje ob&hovy chladici agregdt.

WIG svafovaci hotéky sméji byt provozovény pouze s origindnimi ABICOR
BINZEL® néhradnimi dily.

Uzivatel musi zajistit, aby svafovaci hofdk ve spojeni se svafovacim
A zdrojem odpovidal EU-smérnici EMV (89/336/EWG).

WIG svafovaci hofdky jsou uréeny vyhradné k uvedenému zplsobu pouZiti.
Jiny zplsob pouZiti je zakdzan.

K uvedenému zplsobu pouziti paffi téz dodrzovani pokyni pro provoz,
obsluhu a 4drzbu, pfedepsanych vyrobcem.

Zaruka se nevztahuje na spotrebni dily a poskozeni, zpUsobend pretizenim
nebo neodpovidajicim pouzivanim horéku.

V névodu popsané &innosti pfi uzivani a Gdrzb& hofdkd sméji byt provddény
pouze kvalifikovanou osobou.

Definice podle EN-60204-1:

Kvalifikovand osoba je osoba, kterd na zékladé svého odborného vzdélani,
znalosti a zkuSenosti , jakoz i znalosti pfislusnych norem mize posoudit ji
pfidélenou préci a poznat moznd nebezpedi.

3. Technickéa data

Vsieobecna data

Teplota okoli

- b&hem svafovani -10 °C az +40 °C

— b&hem dopravy a skladovéani -25°C az +55 °C

Relativni vihkost: do 90 % pii 20 °C

Vseobecné data hordku podle EN 60 974-7

Druh napéti: stejnosmérné DC nebo stfidavé AC
Polarita elektrody pfi DC: zpravidla minus

ZpUsob vedent: ruéni

Napéfova tfida 113 V vrcholové hodnoty
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3. Technickéa data Stupen kryti pFipoje ke
(pokragovéni) stroji (EN 60 529): IP3X
Ochranny plyn: podle DIN EN 439
Elektroda: b&znd wolframova elekiroda pro

WIG-pouziti,
zejména neprodukuijici z&feni.

Elektrické ovladaci obvody

Vykonové zatizeni potenciometru: linearni 1 W prii 40 °C
Spinaci napéti vypinace: 0,02 - 42V (ss. a si.)
Spinaci proud vypinage: 0,01 - 100 mA

Spinaci vykon vypinae: max. 1 W (ohmickd zétéz)

Specificka data hofaku podle EN 60 974-7

Dal$i pozadované informace, pokud se tykd provedeni dodavanych
kabelovych svazki a dalsich ddajd, pfevezméte prosim z objednacich  pod-
kladi (prospektu).

SR / SRT Zpisob | Zatizeni | DZ Promér Pritok Udaije o chlazeni

ABITIG® chlazeni -o | elektrody max. | min. | Tlak kapaliny
DC AC* max. délka teplota | pritok [ min. | max.

175mm na | kapa

vstupu | liny
Wlw | e | e | Wi | EQ | Wmin| e | oo
9 plyn |110] 80| 35|0,5-1,6|5-12| - | - | - | -
17 olyn [140[100| 35[0,5-2,4| 7-15| - | = | - | -
246" |plyn |110] 80| 35/05-1,6/5-12| - | = | = | -
26 olyn |180[130| 36|0,5-40[7-18| - | - | - | -
121 Hkapali | 350|250| 100 | 1,6 - 4,0( 7-20 | 50 |0,8 |25 3,5
18 hgg‘““ 320(230[100|0,5-4,0| 7-20 | 50 | 0,8 |2,5| 3,5
20 kapali 1220(150]100{0,5-3,2| 8-22 | 50 | 0,7 [2,5] 3,5
2aW 1 fkapali | 1401 100(100( 0,5-2,4] 7-15 | 50 [0,7|2,5( 3,5
18S€* Hkapeli | 400/ 280|100|0,5-4,8) 7-20 | 50 |0,8 |25 3,5

I Pouze v provedeni SR

2 Pouze v provedeni SRT- nebo ABITIG ®

* Podle EN 60 974-7 je hodnota stfidaveho proudu (AC) stanovena na 70 %
stejnosmérného proudu (DC), na ktery je hordk zkouden.

Cesky
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4. Rozsah dodavky

Svafovaci hofdky vyrobnich fad SR/SRT/ABITIG ® jsou doddvény ve smonto-
vaném stavu bez vybaveni pfisludenstvim.

@ | Ne v rozsahu doddvky, ale pro provoz nutné jsou dily pfislusenstvi,
l které jsou pro kazdy typ hofdku a promér wolframové elekirody
dodévany jako sada pFisludenstvi samostatné.

Wolframové elektroda nepatii do prvniho vybaveni ani sady prisludenstvi a
musi byt samostatné objedndna.

Objednaci tdaje a &isla pro z&kladni hotdk, dily pfislusenstvi a n&hradni dily
prevezméte prosim z objednacich podkladid (prospektd).

Névod k pouziti SR/SRT/ABITIG ®
Ndvod k pouziti prosim predtéte cely. Ziskate tim zaruku bezporuchového pro-
vozu hofdku.

5. Bezpecnostni
predpisy

5.1 Vysvétlivky

POZOR!
@ Provozni pokyn, jehoz neuposlechnuti miZe vést ke zranéni obsluhy
nebo okolostojicich.

Upozornéni na nebezpeci!
A Provozni pokyn, jehoz neuposlechnuti miZe vést k poskozeni
vyrobku, pfipojenych nebo okolnich zafizeni.

@ |Informace!
l Technickd informace, kterd uzivateli vysvétli sprévné uzivéni a provoz
a osobdm, provadéjicim Gdrzbu, objasni a usnadni jejich préci.

5.2 Oznaceni hofako

Udaije v tomto ndvodu k pouziti plati pouze pro hofaky vyrobnich fad
SR/SRT/ABITIG®.

Dulezity pro pfipadné zpétné dotazy je ddaj o objednacim &isle, ktery je
uveden ve Vasem dodacim listu.

5.3 Vysvétleni pojmi

WIG = wolframové elektroda a inertni plyn
MAK = maximélni koncentrace 3kodlivych latek na
pracovisti

lizolaéni odpor, elekirickd pevnost a stupefi kryti
vyrobni fady WIG-svafovacich horakd

Napéfova tfida
SR/SRT/ABITIG ®

5.4 Bezpeénostni normy
WIG svafovaci hofdky jsou konstruovdny a vyrabény podle némeckého znéni

normy EN 60 974-7.

——



BAL_0055. gxd 30.06.2004 16:30 Unr Sei te$

5. Bezpecnostni
predpisy

(pokragovani)

5.5 Zkouseni horakd
WIG svafovaci hofdky podléhaii na kazdém stupni vyroby a montaze kusové
kontrole kvality v ndvaznosti na DIN EN ISO 9001.

5.6 Povinnosti provozovatele

@ |V EWR (Evropsky hospoddisky prostor) vychdzeji narodni predpisy
l pro povinnosti provozovatele pfi zajidténi bezpeénosti a ochrany

zdravi z rémcové smérnice (89/391/EWG) a s ni souvisejici

(89/655/EWG).
V Ceské republice fesi otézky bezpecnosti provozu svafovacich zafizeni pro
obloukové svafovani normy CSN 05 0600, CSN 05 0601, CSN 05 0630.

6. Bezpecnostni
pokyny

bezpeénostnich predpisi:

: Pfi zachdzeni s WIG-svarovacimi hoféky dbeijte nafizeni prisluinych

Pouzivéni hotdky je povoleno jen osobdm, které maiji odpovidajici znalosti
v oblasti obloukového svafovéni.

Obloukové svafovani mize poskodit zrak, pokozku a sluch! Proto je nutno
vzdy pouzivat ochranny oblek, ochranu zraku a sluchu, pfedepsané
predpisy pfisluiné zema.

Uvedené Gdaje o zatizeni jsou maximd&lIni hranice. Jejich prekroceni vede k
poskozeni hordku.

PFi vyméné spotiebnich dild vzdy vypinejte zdroj svafovaciho proudu.

e Dbejte pokynd ndvodd k pouziti jednotlivych komponentd pracovistd, jako

napf. svarovaciho zdroje, podavaée a chladiciho agregdtu.
Nepietahuijte kabelovy svazek hoféku pres ostré hrany, nenechdveijte jej
lezet v dosahu rozstfiku pfi svafovéni nebo na zhavém svarenci.
Chraite okolni osoby ochrannymi z&vésy nebo zdasténami pred G&inky
zdreni pfi svafovani.

Seznamte se s pokyny pro obsluhu snizovaci tlaku a pokyny pro uzivani
tlakovych lahvi.

Opldachnéte svafence, které jsou znedidtény rozpoudtédly na bazi chléru,
pred svafovdnim &istou vodou, jinak hrozi nebezpedi vyvinu fosgenu.
Neprechovdveijte na svafovacim pracovidti zadné odmastovaci latky na
bazi chléru.

Pouzivejte svafovaci hofdky jen ve odpovidajicim prostfedi. Pfi pouZiti
svarovaciho hofdku v venkovnim prostedi pouzivejte vhodny zpisob
ochrany proti vn&j3im vlivim.

PFi svafovdni ve stisnénych prostorech hrozi zvysené nebezpeli Grazu elek-
trickym proudem. Chrarite se v t&chto pfipadech zvysenym vétrénim a
odsdvanim.

Viechny pdry s pfitomnosti kovd, predeviim olova, kadmia, médi a berylia
jsou 3kodlivé!

——

Cesky
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6. Bezpeénostni

pokyny
(pokracovani)

Zajistéte proto vétranim nebo odsavanim, aby nebyla prekrogena
A maximdlni hodnota 3kodlivych latek na pracovisti (MAK).
e Zajistdte na svafovacim pracovidti odpovidajici hasici prostredky.

7. Baleni a

Predmét dodévky je pFi expedici peélivé zkontrolovén a zabalen, presto nelze

doprava vylouéit jeho poskozeni b&hem dopravy.

Vstupni kontrola

— Kontrolujte kompletnost dodavky podle dodaciho listu!

P¥i poskozeni

— Pohledem piekontrolujte dodévku, zda neni poskozenal

Reklamace

Pokud' byla dodévka béhem dopravy poskozena:

- Kontaktujte ihned posledniho dopravce nebo dodavatele!

— Uschoveite obal od reklamované dodévky (Pro pFipadné jedndni o 3kodé s
dopravcem nebo pro vraceni dodavky)

Baleni p¥i vraceni dodavky

Pokud' je to mozné, pouzijte origindlIni obal a originéIni obalovy materidl.

V pfipadé nejasnosti pfi baleni vrécené doddvky kontaktujte Vaseho

dodavatele.

Uskladnéni v uzavieném prostoru

Teplota okolniho vzduchu béhem

dopravy a skladovdni: -25°Caz +55°C

Relativni vlhkost: do 90 % pii 20 °C

8. Funkce Vybaveny WIG-svafovaci hofdk predstavuje funkéni celek, ktery s

odpovidajicimi provoznimi prostredky zaijistuje hofeni elektrického oblouku.

Pfi WIG-svafovani se pouziva wolframova elektroda. Tavné lazed a elektricky
oblouk je chrénén inertnim plynem.

Proud je na wolframovou elektrodu prevddén z drzdku elekirody a pfi
konstantnim odstupu hoféku od svafovaného materidlu ca. 5 mm dojde k
zapdleni oblouku.

Podle provedeni jsou WIG svafovaci hofdky plynem nebo kapalinou chlazené.

Kabelovy svazek slouzi jako spojovaci vedeni a je opatien viemi
pripojovacimi elementy.

——



BAL_0055. gxd 30.06.2004 16:30 Unr Sei te$

9. Uvedeni do
provozu

Horéak vybavit

Predpokladem je, Ze je k dispozici sada pFisludenstvi a wolframové
elektroda.

V pribéhu dal3ich pracovnich krokd hrozi nebezpeéi poranéni hro-
tem upinané wolframové elekirody.

1. Nasroubujte zepiedu do t&la hofdku domeéek kledtiny s klestinou.

2. Zasuhte zezadu do klestiny wolframovou elektrodu.

3.Podrzte pevné wolframovou elekirodu a nadroubovénim krytu elektrody ji
dotdhnéte.

4. Nasroubuijte zepredu na #lo hofdku plynovou hubici.

Misto drzaku elektrody je mozno pouzit drzdk elektrody s plynovou
Cockou, ktery svoji konstrukei zajisfuje laminarni proudéni plynu.

Elektroda

Typ elekirody je stanoven normou DIN EN 26 848.
Maximdlni délka elekirody je dana typem hordku.
— viz. kapitola 3. Technické data —

Poméry pfi svafovdni zdvisi na volbé vhodné elekirody véetné kvality
zapdleni oblouku a opotfebeni elekirody. Spolurozhoduijici je také
kvalita nabrouseni elektrody, hladkého a bez ryh.

- viz. kapitola 11. Udrzba / &isténi -

Horak pfipoijit
Na strané zdroje je kabelovy svazek pfizpdsoben Vasemu zdroji svafovaciho
proudu a je s nim systémové shodny.

Dbeijte pokynd v ndvodu k pouziti od vyrobce svafovaciho zdroje.

——

Cesky
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9. Uvedeni do
provozu
(continuation)

Protok plynu nastavit

Mnozstvi protékajiciho plynu (v I/min) je zavislé napf. na.:
- na druhu svafované zakazky,

- na velikosti plynové hubice

Chlazeni pFipojit (pouze u kapalinou chlazenych horékd)

Neprepojujte nikdy vyvody chladici kapaliny vstupu a vystupu chla-
A diciho okruhu na ob&hovém chladicim agregétu.

Vstup chladiciho okruhu - modfe znagené pfipojeni

Vystup chladiciho okruhu — &ervené znadené pfipojeni

Odvzdusnéte pii kazdém prvnim pripojeni hofdku nebo vyméné kabelového

svazku cely chladici okruh nésledujicim zpisobem:

1. Uvolnéte pfi bézicim chladicim agregdtu pfipojeni hadice vystupu chla-
diciho okruhu a podrzte jej u nddrze chladiciho prostredku.

2. Opakované uzavirejte a otevirejte hadici vystupu chladiciho okruhu tak
dlouho az chladici prostredek vytéka do nadrze plynule a bez bublin.

3. Vypnéte chladici agregét a pfipojte hadici vystupu chladiciho okruhu zpét.

B&hem provozu kontrolujte stav chladiciho prostiedku v ob&hovém
A chladicim agregétu.

Dbeite na to, aby kapalinou chlazené WIG - hotdky byly provozovany
pouze s ABICOR BINZEL® chladicim prostredkem BTC-15.

10. Obsluha

Prezkousejte

— Jestli je pevné dotazeno pripojeni kabelového svazku ke zdroji svafovaciho
proudu.

— Jestli dily pfisludenstvi svafovaciho hofdku odpovidaiji dané svafovaci zakdaz-
ce.

- U kapalinou chlazenych hofékd funkci ob&hového chladiciho agregatu a
protok chladici kapaliny.

Svafovaci proces

osobni ochranné pomicky a okoli svafovéni pred piipadnym nebez-

@ Piekontrolujte vzdy pred zahdjenim svafovdni bezpodmineéné Vase
pe¢im podle kapitoly 6!

Pfesvédite se, zda viechny parametry potfebné pro WIG - svafovéni
odpovidaji Vasi svafovaci zakdzee a jsou nastaveny na zdroji
svafovaciho proudu.

——
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10. Obsluha Po zapdleni oblouku udrzujte konstantni délku oblouku az do doby, kdy se na
(pokragovani) svarovaném materidlu vytvofi roztavend laze svarového kovu.
— Pohybuijte hofdkem rovnomérné pres celou Sitku svaru.
- Po ukongeni svafovdni udrzujte je3té nékolik sekund hofdk stejné vysoko nad
mistem ukonéeni svaru do & doby, nez dojde k vychladnuti roztaveného kovu
v ochranném proudu inertniho plynu bez nebezpeéi naruseni svaru
atmosférickymi vlivy.

@ Nebezpeti Grazu horkymi dily hofdku a svarence.

Odstaveni hofaku

Svafovaci proces ukonit:

1. Vypnéte svafovaci zdroj.

2.Uzaviete ventil tlakové lahve ochranného plynu.

11. Urdiba / Pfed &i3ténim, ddrzbou a opravami je nutno dodrzet ndsledujici
cisténi @ postup.

1. Zdroj proudu vypnout

2. Privod plynu uzavfit

Zaijistéte, aby tento provozni stav trval po celou dobu ¢isténi,

Udriby nebo opravy.

Svarovaci hofak

— Zkontroluje jestli vdechna proudové pfipojeni, pfipojeni chladiciho a plyno-
vého okruhu jsou Zistd, kovové leskld a pevné dotazend.

— Dbejte na bezchybny stav viech vedeni.

- Vymé&hte poskozené, deformované nebo opotiebené dily.
V piipadé oprav se obrafte na svého dodavatele.

Brouseni wolframové elektrody

Pouziveijte pro tento (&el brusku s diamantovym kotougem a ndsledujicimi funk-

cemi:

— Broudeni centrované ke stfedové ose
elektrody.

- Automatické regulace pohonu elekirody
tthovou silou.

- Nastavitelnd pro viechny @ elektrody.

— Plynulé nastaveni Ghlu brougeni.

12. Poruchy / Neprinesou-li uvedend opatieni Gspéch, obratte se prosim na Vaseho
pFi€iny / A odborného dodavatele nebo na vyrobce.
odstranéni Dbeijte také pokyn ndvodd k pouziti ostatnich komponentd jako

napf. svafovaciho zdroje, chladiciho agregatu atd.

——

Cesky
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12. Poruchy /
pFiciny /
odstranéni
(pokracovani)

Porucha

Pefuseno

Odstranéni

Z&dny svarovaci
oblouk

e Vedeni proudu ke
svarenci nebo hordk
je pefuseno

e Porucha zdroje prou-
du nebo ovladani

¢ Ovlédaci vedeni
preruseno

e Blokovani sepnuti ve
zdroji neni aktivni

Proudovy okruh
zapojit

Provést opravu
Vyménit

Provéfit podle ndvodu
k pouziti zdroje proudu

Télo hofdku nebo
proudové vedeni
prehFaté

* Nedostateény protok
chladiciho prostfedku

o PFilis vysoky
svafovaci proud

¢ Hadice chladiciho
okruhu zGzend nebo
ucpand

¢ Uvolnénd wolframové
elektroda

Prezkouset funkci a
vykon chladiciho
agregdtu
Redukovat

Zkontrolovat pritok,
popfipadé vyménit

Dotdhnout kryt
elektrody

13. Demontaz/
likvidace

Svarovaci hofék je vyroben prevazné z umélych hmot, oceli a barevnych
kovi a je mozno jej podle mistich ekologickych predpisd zlikvidovat.
Likvidace chladiciho prostredku podléhd v kazdém pfipadé mistnim

predpistim.

14. innost v
naléhavych
pripadech

V naléhavych pripadech vzdy zdroj svafovaciho proudu okamzité vypnout.
Dal3i opatieni provadét v souladu s ndvodem k pouziti svafovaciho zdroje.

15. Zéaruka

WIG-svafovaci hoték je origindlni ABICOR BINZEL® vyrobek.

Alexander BINZEL Schweisstechnik GmbH & Co. KG garantuje bezchybnou
vyrobu a prebird za tento vyrobek pfi doddni vyrobni a funkéni zaruku, odpo-
vidaijici stavu techniky a platnym predpisom.

Zéaruka se vztahuje pouze na vyrobni chyby, ne na opotiebeni, vzniklé nor-
mélnim pouzivénim nebo na 3kody zpisobené neodbornym pouzitim.

——
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2. Pouzivanie
podla uréenia

Zvéracie hordky konstrukéného radu SR/SRT/ABITIG ® si uréené vyluéne na
zvéranie v ochrannom inertnom plyne s neodtavujicou sa volframovou
elektrédou (WIG) na priemyselné a remeselné pouZitie vyhradne odbornymi
pracovnikmi.

Zvéracie hordky WIG tohto konstruk&ného radu sa daji pouzif vo vietkych
polohéch zvérania.

Podla vyhotovenia st zvaracie hordky WIG chladené bud  vzduchom alebo
kvapalinou. Pre vyhotovenie s kvapalnym chladenim je potrebny obehovy
chladiaci agregdt.

Zvaéracie horaky WIG sa mézu prevédzkovat len s origindlnymi ndhradnymi
dielmi ABICOR BINZEL®.

Prevadzkovatel musi zabezpetit, aby zvéraci hordk v spojeni so
A zvéracim zdrojom zodpovedal smernici ES EMV (89/336/EWG)
resp. Nariadeniu vlady SR 394/1999 7.7..

Zvéracie hordky WIG s uréené vyluéne na vyssie uvedené Gcely. PouZivanie
mimo tiefo Ucely je zakdzané.

K pouzitiv podla uréenia patri aj dodrziavanie prevadzkovych, ddrzbovych a
Odrzbérskych podmienok predpisanych vyrobcom. Rychlo opotrebovatelné
siciastky a poskodenia, ktoré st spdsobené prefazenim alebo nesprévnym
zaobchédzanim, nespadaji pod zdruku.

Prace popisané v fomfo ndvode na pouzivanie méze vykondvaf len odborny
pracovnik.

V definicii sa opierame o STN EN 60204-1

Odborny pracovnik je . . .

.. . je osoba, ktord na zdklade svojho odborného vzdelania, poznatkov a
praktickych skisenosti ako aj znalosti prislusnych noriem vie posddit zverené
prdce a rozpoznat mozné nebezpecensivd.

3. Technické Gdaje

Vseobecné udaje
Teplota okolitého vzduchu

— pri zvdrani -10 °C az +40 °C

— pri preprave a skladovani -25°C az +55 °C

Relativna vihkost vzduchu: do 90 % pri 20 °C

Vseobecné Udaje hordka podla STN EN 60 974-7

Druh napdtia: jednosmerné napdtie DC alebo
striedavé napdtie AC

Polarita elektrédy pri DC: spravidla zdpornd

——
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3. Technické udaje
(pokragovanie)

Spdsob vedenia hordka: ruéné

Napéfové trieda: 113 V vrcholovd hodnota

Stupeni ochrany pripojenia na

strane zdroja (STN EN 60 529): IP3X

Ochranny plyn: podla DIN EN 439

Elektrédar: bezné volfrémové elekirédy pre postupy

WIG, s malym vyZzarovanim.

Elektrické ovladacie zariadenia

spinaci vykon Poti: linedrny 1 W pri 40 °C
spinacie napdtie (Hacidla): 0,02 -42V
(iednosmerné a striedavé napdtie)
spinaci prid (tla¢idla): 0,01 - 100 mA
spinaci vykon (Hacidla): max. 1 W (ohmickd zataz)

$pecifické Udaje horaka pre dany vyrobok podla

STN EN 60 974-7

Dalsie informdcie vo vztahu k doddvanym vyhotoveniam hadicového zvéizku a
0daje o vykone ziskate z objednévacich podkladov.

SR/ SRT | druh zafazenie | DZ | Elektrédy | prietok udaije o chladeni
ABITIG chlade- -e plynu max. | min. | dynamicky tlak
nia DC | AC* max. dlzka teplota | prietok | min. | max.

175mm

A A (mm] (/min) | °C) | (1/min)| (bar) | (bar)

9 Zﬁg‘: 110| 80| 35[0,5-1,6/5-12| - | - | = | -
17 vzdu- 1400 100| 35(0,5-2,4 7-15| - | - | - | -
24 G Zﬁg‘: 110| 80| 35[0,5-1,6/5-12| - | - | = | -
26 vzdu- 11801 130| 35(0,5-40( 7-18 | - | - | - | -
12-12 mpf’“' 350(250|100(1,6-4,0| 7-20 | 50 |0,8|2,5| 3,5
18 kvapali| 320(230| 100 [ 0,5 - 4,0] 7-20 | 50 | 0,8 |2,5] 3,5
20 kvapal 220(150] 100 [ 0,5- 6,4| 8-22 | 50 | 0,7 | 2,5| 3,5
2aw 11| Palil 140(100(100{ 0,5 -2,4| 7-15 | 50 [0,7]2,5] 3,5
18SC 2 mpf’“' 400(280/100|0,5-4,8/ 7-20 | 50 |0,8|2,5| 3,5

! Len ako vyhotovenie SR

2 len ako SRT- alebo vyhotovenie ABITIG ©

* Podla STN EN 60 974-7 sa musi udat hodnota striedavého pridu (AC) v
rozsahu 70 % nameraného jednosmerného produ (DC).

——

Slovensky
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4, Rozsah
dodéavky

Zvéracie hordky konstrukéného radu SR/SRT/ABITIG ® sa mimo sicasti

vybavy doddvaiji pripravené na zapojenie.

@ | Nie je v rozsahu dodavky, ale je nutnou stéastou vybavy, ktord je k
l dispozicii pre kazdy typ hordka a akykolvek priemer elektrédy ako
vystroj. Volfrdmové elekirédy nepatria do prvotnej vybavy a musia sa
objednat samostatne.

Udaije objednévky a identifikaéné &isla zakladnych hordkov, modulov, dielov
vybavy a &asti podliehajicich opotrebeniu ziskate zo samostatnych
objednavkovych podkladov.

Névod na pouzivanie SR/SRT/ABITIG ®.
Pregitajte si prosim cely ndvod na pouzivanie, aby ste mali zéruku na
bezporuchovi a bezpe&nid prevéadzku.

5. Bezpecnostné
pokyny

5.1 Vysvetlivky

poraneniam obsluhy, alebo okolo stojacich oséb.

Upozornenie na nebezpeéenstvo!
Spdsob prevadzky, ktorého nedodrzanie méze viest k poskodeniu
vyrobku alebo zariadenia.

Vystraha!
@ Priebeh prevadzky, ktorého nedodrzanie méze viest k fazkym

@ | Pokyn!

l Technické informdcie, ktoré obsluhe objasfiuju G&inné pouzivanie,
spdsob prevadzky a postup prdce s tymto vyrobkom, ktoré sg
ndvodom pre Gdrzbdrsky persondl pri vykondvani jeho prac alebo kladd
déraz na zvldstne postupy.

5.2 Oznaéenie zvaracieho horaka

Udaije v tomfo névode na pouzivanie platia len pre konstrukény rad
SR/SRT/ABITIG®.

Pre vietky otdzky je délezity Gdaj identifikaéného &isla, ktoré je uvedené na
Vadom dodacom liste.

5.3 Vysvetlenie pojmov

WIG = zvdranie volfrdmovou elekirédou v inertnom plyne
(Volfrém Inert Gas)

MAK = maximélna koncentrécia zdraviu $kodlivych latok na
pracovisku

stanovenie napdtia = klasifikacia izolagného odporu, elekirickej pevnosti a
ochrany proti priamemu dotyku

SR/SRT/ABITIG ® = konstrukény rad zvaracich hordkov WIG

——
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5. Bezpeénostné
pokyny

(pokracovanie)

5.4 Bezpeénostnd norma
Zvéracie hordky WIG si skonstruované podla nemeckého predpisu

EN 60 974-7, &o zodpovedd STN EN 60 974-7.

5.5 Bezpeénostné skusky

Zvéracie hordky WIG podliehaji na vietkych stupiioch vyroby a montéznych
Okonov stdlej kontrole kvality s prihliadnutim na DIN EN ISO 9001.

5.6 Povinnosti prevadzkovatel'a

@ |V EHS (Eurdpske hospoddrske spolocenstve) sa musi zohladfovaf a
l dodrziavaf ndrodné realizdcia rémcovej smernice (89/391/EWG),
ako aj s fiou spojené jednotlivé smernice a z toho hlavne smernica
(89/655/EWG) o minimdlnych predpisoch bezpe&nosti a ochrany zdravia
pri pouzivani pracovnych prostriedkov zamestnancami pri préci, vzdy v
platnom zneni.

K tomu patria aj bezpeénostné predpisy danej krajiny (napr. v Nemecku
VBG 15).

6. Upozornenie na
nebezpeéenstvo

Pri manipulécii so zvéracimi horakmi WIG dodrziavaite prisluiné
A bezpecénostné predpisy platné
V krajine, ktorej sa pouZivaji v SR je to STN 05 0630

Pouzivanie hordkov je dovolené len osobam, ktoré disponujo prislusnymi
vedomostami o zaobchddzani s oblikovou zvarackou.

Oblukové zvéranie méze poskodif oéi, pokozku a sluch! Preto sa musi vzdy
nosit predpisany ochranny odev, ochrana oéi a chranice sluchu podla
prislusnych predpisov tej ktorej krajiny.

Uvedené Gdaje o zatazeni predstavuji maximdlne dovolené hodnoty.
PrefaZovanie mdZze maf za ndsledok zni¢enie hordka.

e Pri &isteni a vymene opotrebovanych Casti vypnite zdroj zvaracieho pridu.
Dodrziavaijte ndvody na pouzivanie jednotlivych zvéracich komponentov,
ako napr. zdroj zvéracieho pridu, obehovy chladiaci agregat.

¢ Hadicovy zvazok nefahaijte po ostrych hrandch a neukladaijte ho v mieste
rozstreku a na horice zvarky.

Nezi&astnené osoby chrérite prostrednictvom ochrannych zévesov alebo
ochrannych prie¢ok proti optickému Ziareniu a nebezpe&enstvu oslnenia.
O manipuldcii s plynovymi fla3ami sa dogitate z pokynov vyrobcu plynu a
z nariadenia o stlacenych plynoch.

Oplachnite zvarky, ktoré boli odmastované chlérovanymi rozpdsfadlami,
&istou vodou, inak hrozi nebezpe&enstvo tvorby fosgénového plynu.
Neinstalujte v blizkosti zvéracieho miesta Ziadne odmastovacie kipele
obsahujice chlér.

Zvéracie hordky pouzivajte len vo vhodnych priestoroch. Pri ich prevadzke
v exteriéri pouZzivaijte vhodn( ochranu proti poveternostnym vplyvom.

Pri zvdarani v stiesnenych podmienok existuje zvy3ené ohrozenie elektrickym

napdtim. Chrénte sa dostatoénym vetranim a odsdvanim vzduchu.

——

Slovensky
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6. Upozornenie na
nebezpeéenstvo
(pokracovanie)

o V3etky kovové vypary, hlavne olovo, kadmium, med a berylium so
A 3kodlivé! Postarajte sa prostrednictvom vetrania a odsévania, aby
platné hodnoty MAK neboli prekrogené.
e Pracovisko musi byt vybavené vhodnymi prostriedkami protipoziarnej
ochrany!

7. Preprava a
balenie

Obsah doddvky sa pred odoslanim dékladne kontroluje a bali, poskodenia
polas prepravy sa viak nedajd vyl&if.

Vstupné kontrola
— Skontrolujte kompletnost na zéklade dodacieho listu!

Pri poskodeni
— Skontrolujte doddvku, &i nie je poskodend (vizudlna kontrola)!

Pri reklamaciach

Ak sa doddvka pri preprave poskodila:

— lhned sa spojte s prepravcom!

- Uchovaijte obal, aby ho pripadne mohol prekontrolovat 3peditér, alebo pre
pripadné vrétenie zésielky.

Balenie spétnej zasielky

Pouzite podla moznosti origindlny obal a origindlny baliaci materidl. Ak sa
vyskytni otdzky ohladom balenia a zabezpecenia pri prepravy, konzultujte ich
prosim s Vasim dodévatelom.

Skladovanie v uzavretom priestore

Teplota okolitého vzduchu

pri preprave a skladovani: -25°Caz+55°C
relativna vlhkost vzduchu: do 90 % pri 20 °C

8. Funkcia

Zvéraci hordk WIG s vybavou tvori funkénd jednotku, ktord, ak je zabezpegend
prislusnymi prevadzkovymi prostriedkami, vytvdra elekiricky obluk.

Pri zvarani WIG sa pouziva volfrémové elektréda. Taviaci kipel a elekiricky
obluk so chrénené inertnym plynom.

Cez drziak elekirédy sa na volframovi elekirédu prendsa elekiricky prod a pri
stélom odstupe cca 5 mm od zvarku sa zapdli elekiricky obluk.

Podla vyhotovenia je zvaraci hordk WIG chladeny bud  vzduchom alebo kva-
palinou.

Hadicovy zvazok slizi ako zasobovacie potrubie a je vybaveny vietkymi
pripojnymi elementmi.

——
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9. Uvedenie do

prevadzky

Vybava horéaka

@ | Predpokladom je, aby st&asti vybavy a volframové elekiréda boli k
l dispozicii.

@ V priebehu dal3ich krokov pracovného postupu hrozi nebezpe&enstvo

poranenia od hrotu zabrisenej elekirédy.

1. Naskrutkujte kryt upinacieho puzdra'a vlozte upinacie puzdro do telesa
hordka.

2. Zasuhte volframovy elekirédu zo zadnej Casti telesa hordka do upinacieho
puzdra.

3. Podrzte volfrémovi elekirédu a naskrutkujte iapocku hordka.

4. Naskrutkujte s prednej asti plynovi hubicu na teleso hordka.

@ | Namiesto upinacieho puzdra mézete nasadif aj plynovy difuzor,
l ktory na zdklade svojej konstrukcie vytvara laminérny prad plynu.

Elektréda

Druh elekirédy je stanoveny normou STN EN 26 848.
Maximélna dizka elekirédy zavisi od typu hordka.

— Pozri kapitolu 3. Technické ddaje -

@ | Priebeh zvéracieho procesu zavisi od volby vhodnej elektrédy.
l Rozhodujice je aj hladké brisenie elekirédy bez ryh.
— Pozri kapitolu 11. Udrzba / Cistenie -

Zapojenie hordka
Na zariadeni je hadicovy zvézok prispdsobeny zdroju zvdracieho pridu a
tym je systémovo adaptovany.

@ | Dbajte na navod na pouzitie vyrobcu zdroja zvéracieho pridu.

——

Slovensky
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9. Uvedenie do
prevadzky
(pokracovanie)

Nastavenie prietoku ochranného plynu
Prietokové mnozZstvo (v |/min) zavisi napr. od:
— Olohy zvérania,

— velkosti plynovej dyzy

Zapojenie chladiaceho média (len pri kvapalinou chladenych zvéracich
horékoch)

obehovom chladiacom agregéte.
Vystup chladiaceho média - modrym oznagend vsuvka zéstreky
Vstup chladiaceho média - Eervenym oznacend vsuvka zdstreky

2 Nikdy nezamerite pripojky vstupu a vystupu chladiace médium na

Odvzdusnite pri kazdom prvom uvedeni do prevadzky popr. pri kazdej vymene

hadicového zvézku cely chladiaci systém nasledovne:

1. Uvolnite na spustenom obehovom chladiacom agregéte hadicu spaného
chodu chladiaceho média a podrzte ju nad zéchytnou nddobou.

2.Uzavrite hadicu spétného chodu chladiaceho média a opéf ho uvolnite
prostrednictvom opakovaného néhleho otvorenia, pokial chladiace médium
do zachytne| nddoby neodtekd kontinudine a bez bublin.

3.Docasne vypnite obehovy chladiaci agregét a opéf napojte hadicu spétného
chodu chladiaceho média.

Pred uvedenim do prevadzky skontrolujte hladinu chladiaceho média
A v obehovom chladiacom agregdte.

Dbaijte prosim na to, aby kvapalinou chladené horaky WIG boli prevadzko-
vané len s chladiacim médiom ABICOR BINZEL® BTC-15.

10. Obsluha

Skontrolujte

- napojenie hadicového zvazku, &i je pevne pripojeny na zdroj pridu,

- diely vybavy na zvdracom hordku, &i zodpovedaiji tlohe zvérania,

— pri kvapalinou chladenych zvaracich hordkoch funkciu a priefok obehového
chladiaceho agregétu.

Proces zvarania

Pred kazdym zaiatkom zvdrania preskd3ajte nevyhnutne Vasu osob-
@ nd vybavu ochrannych pomécok a prostredie ohladom existencie
mozného nebezpe&enstva podla kapitoly 6!

Zabezpedte, aby boli na zdroji zvéracieho pridu nastavené
Y |
parametre na zvaranie WIG zodpovedaijice danej Glohe zvdrania.

——
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10. Obsluha

(pokracovanie)

— Drite elektricky oblok po zapdleni bez pozdizneho pohybu nad zvéaranymi
hranami zvarku, pokial sa nevytvori taviaci kdpel.

-~ Vedte hordk plynulo po dlzke celého spoja.

— Po vypnuti zostafte v rovnakom odstupe este niekolko sekind nad koncovym
miestom. Po&as toho méze zvarovy kipel pod ochranou pridiaceho plynu
stuhn0t bez atmosferického ovplyvnenia.

zvarku.

@ Nebezpe&enstvo Grazu prostrednictvom horicich &asti hordka a

Odstavenie z prevadzky

Po ukonéenie procesu zvdrania:

1. Vypnite zdroj zvdracieho produ.

2. Uzavrite uzatvéraci ventil privodu plynu.

11. Udriba/
Cistenie

Zabezpeéte, aby tento prevadzkovy stav zostal nezmeneny
pocas celého trvania Vasich prac.

Pred &istiacimi, 0drzbdrskymi a opravérenskymi pracami sa musi
dodrzat nasledovny postup vypinania:

1. Vypnif zdroj zvdracieho produ.

2. Uzavrief privod plynu.

Zvéraci horak

— Skontroluijte, &i st v3etky pripojky pridu, chladiaceho média a plynu &isté,
na kov vyhladené a pevne zatiahnuté.

— Dbaite prosim na bezchybny stav vedenia.

— Poskodené, deformované alebo opotrebované diely vymerite.
V pripade opravy sa obrdtte na Vasho dodévatela.

Brusenie volframovej elekirédy
Pouzivajte na to brisne zariadenie s diamantovym kotééom a nasledovné

funkéné principy:

— Centrické pribrisenie k osi.

— Automatické regulovanie pohonu volfrémovej
elekirédy prostrednictvom tiaze.

- Nastavitelné na vietky priemery elekiréd.

- Plynulé nastavenie uhla.

¢

A
Slovensky

12. Porucha/
Pri¢ina/
Odstranenie

A

Ak neviedli uvedené opatrenia k Uspechu, obrdtte sa, prosim, na
Vésho 3pecializovaného obchodnika alebo na vyrobcu.
Dbaijte aj na ndvody na pouzivanie komponentov zvdra&skej techniky

ako napr. zdroj zvéracieho pridu, obehovy chladiaci agregat atd’.

——
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12. Porucha/
Pri¢ina/
Odstranenie
(pokragovanie)

Porucha Pri¢ina Odstranenie
Chyba elektricky oblok | Privod pridu k zvarku |- Pridovy obvod
alebo hordku je vzavrief
preruseny
e Zdroj pridu alebo - Opravif
ovlddanie s poka-
zené
e Ovlddacie vedenie je |- Vymenif

prerusené

e Spina¢ na zdroji
zvdracieho pridu nie
je aktivovany

Pozri ndvod na
obsluhu zdroja pridu

Teleso hordka alebo
privod pridu so
prehriate

e Prietok chladiaceho
média je
nedostatoény
Zvéraci prid je prilis
vysoky

Hadica chladiaceho
média alebo kvapali-
nou chladeny pridovy
kabel zizeny alebo
uzavrety

Uvolnend volfrémovd
elekiréda

Skontrolovat funkciu a
vykon obehového
chladiaceho agregatu
Redukovat

Skontrolovat prietok
popr. vymenif.

Dotiahnut ¢iapocku
horaka

13. Demontaz /
Likvidacia

Systém zvdracieho hordka je vyrobeny prevazne z plastov, ocele a nezelez-
ného kovu a musi sa zlikvidovaf v sélade s miestnym predpisom o Zivotnom

prostredi.

Likvidacia chladiaceho média podlieha takisto miestnym ustanoveniam.

14. Nudzovy
pripad

V pripade nidze sa zasobovanie pridom musi ihned’ prerusit.
Dal3ie opatrenia ziskate z ndvodu na pouzivanie «Zdroj zvdracieho pridus.

15. Zaruka

Zvéraci hordk WIG je origindlny produkt ABICOR BINZEL®.

Alexander BINZEL Schweisstechnik GmbH & Co. KG garantuje bezchybni
vyrobu a preberd za tento produkt pri expedicii zo zdvodu vyrobni a funkéni
zéruku zodpovedajic stavu techniky a platnym predpisom.

Zaruka sa vztahuje len na vyrobné nedostatky, nie viak za 3kody, ktoré so
spdsobené prirodzenym opotrebenim alebo neodbornym zaobchédzanim.

——
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2. Uzytkowanie
zgodnie z
przeznaczeniem

Uchwyty spawalnicze typoszeregu SR/SRT/ABITIG ® przeznaczone sq
wylqcznie do spawania elekirodg wolframowq w ostonie gazéw obojetnych
metodq (TIG) w przemysle lub w warsztatach rzemieslniczych. Mogq one by¢
uzywane wylqcznie do spawania przez fachowy personel spawalniczy.

Uchwyty spawalnicze niniejszego typoszeregu stosowane mogq byé we
wszystkich pozycjach spawania.

W zaleznosci od typu opisywane uchwyty spawalnicze chtodzone sq
powietrzem lub cieczq. Dla uchwytéw chtodzonych cieczq niezbedne jest
zastosowanie obiegowego uktadu chtodzenia.

Do niniejszych uchwytéw spawalniczych TIG mogqg by¢ stosowane wytgcznie
czeéci zapasowe lub wymienne pochodzqgce z firmy ABICOR - BINZEL®.

Obowigzkiem uzytkownika jest zapewnienie, ze stanowisko
A spawalnicze wyposazone w opisywane uchwyty spawalnicze
potqczone ze zrédtem prgdu spawania spetnia wszystkie

wymagania dyrektywy Unii Europejskiej nr EMV (89/336/EWG).

Uchwyty spawalnicze opisywanego typoszeregu przeznaczone sq wytgcznie
do celéw opisanych powyzej. Uzywanie uchwytéw do innych celéw jest
zabronione.

Zastosowanie uchwytéw spawalniczych do celéw opisanych powyzei
obejmuje réwniez dotrzymywanie warunkéw eksploatacyjnych, obstugowych i
konserwacyinych zaleconych przez producenta tych uchwytéw.

Zuzycie czeici uchwytéw lub szkody uchwytéw wynikajgce z nadmiernego
ich obcigzania lub niewtasciwej eksploataciji nie podlegajq roszczeniom
gwarancyjnym.

Przeprowadzanie jakichkolwiek zmian konstrukcyjnych w uchwytach jest
zabronione ze wzgledu na mozliwo$é pogorszenia warunkéw
bezpieczenstwa pracy oraz z uwagi na naruszanie praw autorskich twércéw.

Wszystkie czynnoéci opisane w niniejszej instrukcji uzytkowania wyjasnione
sq w taki sposdb, ze sq zrozumiate i mozliwe do przeprowadzenia przez
wyszkolony personel fachowy.

W definicji podanej w normie europejskiej EN-60204-1 do personelu
fachowego zaliczane sq osoby, ktére na podstawie swojego wyksztatcenia
zawodowego, wiadomosci oraz posiadanego doswiadczenia jak réwniez
znajomosci wymagan przedmiotowych norm ocenié¢ potrafig zadang im prace
oraz rozpozna¢ ewentualne zagrozenia.

——
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3. Dane techniczne

Dane ogélne:
Temperatura powietrza atmosferycznego
— W czasie spawania:
- w czasie transportu i sktadowania: - 10 °C do + 55 °C
Wzgledna wilgotnosé¢ powietrza:

-10°Cdo + 40 °C

do 90 % przy 20 °C

Ogoélne dane uchwytu spawalniczego wg 60 974-7:
Rodzaj napiecia:

Biegunowosé¢ elekirod przy DC:
Sposéb prowadzenia uchwytu:

Warto$é napiecia:

Rodzaj ochrony przytgczy usytuowa-
nych po stronie urzqdzenia:
Gaz ostonowy:

Elektroda:

napiecie state DC lub napiecie
przemienne AC

w zasadzie ujemna

uchwyt reczny

113 V (warto$é szczytowa)

IP3X

zgodnie z DIN EN 439

handlowe elektrody wolframowe o
niskim promieniowaniu dla metody TIG

Elektryczne urzgdzenia sterownicze
Moc zatqczalna potencjometru:
Napiecie zatqezenia tqcznika:

Prad zestyku:
Moc zatgczalna tgeznika:

liniowo 1 W przy 40 °C

0,02 -42V
(napigcie state i przemienne)
0,01 - 100 mA

maks. 1T W (obcigzenie rezystancyjne)

Dane charakteryzujgce uchwyt wg EN 60 974-7

Dalsze informacje dotyczqce oferowanych zespotéw kablowo-wezowych oraz
ich mocy i wydajnosci nalezy odczytaé z odpowiednich, firmowych dokumen-
tow zrédtowych.

SR/SRT
ABITIG®

9

17

24 G"
26
12-12
18

20

24 W'
18 SC?

Rodzaj
chtod-
zenia

pow.
pow.
pow.
pow.
ciecz
ciecz
ciecz
ciecz
ciecz

" Tylko jako odmiana typu SR

? Tylko jako odmiany typu SRT lub ABITIG ®

Obcigzenie |Wspétc| o elektrody | Natezeni Dane dotyczqce
zynnik|  maks. pzeptywu chtodzenia
obcig- | dlugosé gazu maks. | min. cinienie
DC | AC |zenia | 175mm temp | nate- | min. | maks.
na | zenie
wlocie [przeplywu
(A) X% (I/min) (°C) | I/min. | (bar) | (bar)
110| 80| 35(05-16|5-12| - | - | - | -
140100 35(0,5-24{7-15| - | - | - | -
110 80| 35(0,5-1,6(5-12| - | = | - | -
180|130 35|0,5-40|7-18| - | - | - | -
350(250(100(1,6-4,0( 7-20| 50| 0,8 |2,5| 3,5
320(230(100|0,5-4,0| 7-20| 50| 0,8 {2,5] 3,5
220|150(100| 0,5-6,4| 8-22 | 50| 0,7 [2,5] 3,5
140|100{100|0,5-2,4| 7-15| 50| 0,7 {2,5]| 3,5
400(280/100(0,5-4,8| 7-20 | 50| 0,8 |2,5]| 3,5

Polski

* Zgodnie z EN 60 974-7 warto$¢ napiecia przemiennego (AC) nalezy
okredla¢ jako 70 % sprawdzonej wartoéci napiecia prqdu statego (DC).

——
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4, Zakres dostawy

Uchwyty spawalnicze typoszeregu SR/SRT/ABITIG ® opisane w niniejszej
instrukciji uzytkowania dostarczone sq jako kompletne urzqdzenia i mogq byé
natychmiast przekazane do eksploatacii.

@ | Do zakresu dostawy nie nalezg, ale sq niezbedne do eksploatacii, czeici
l zamienne dla poszczegélnych typéw uchwytéw i érednic elektrod wolfra-
mowych, ktére nalezy zaméwié jako wyposazenie. Elektrody wolframowe
nie sq dofgczane do pierwszej dostawy i muszq byé zamawiane oddzielnie.

Dane dotyczqce zaméwienia, numery identyfikacyjne bazowych uchwytéw spawal-
niczych, modutéw, elementéw wyposazenia oraz czesci szybko zuzywajqcych sie
nalezy odczyta¢ z odpowiednich, firmowych dokumentéw zrédtowych.

Instrukcja uzytkowania SR/SRT/ABITIG ®.

Prosimy o staranne zapoznanie si¢ z catq instrukcjg uzytkowania, azeby mie¢
gwarancje niezaktéconej i bezpiecznej eksploatacji wyzej wymienionych
uchwytéw spawalniczych.

5. Informacje
dotyczqce
bezpieczenstwa
uzytkowania

5.1 Objasnienia

Ostrzezenie!
@ Operacja procesu, ktéra w przypadku nie przestrzegania
obowiqzujqcych zalecen doprowadzié moze do cigzkich urazéw
personelu oraz oséb przebywajgcych w poblizu.

Zagrozenie!
A Operacja procesu, ktéra w przypadku nie przestrzegania
obowiqzujgcych zalecen doprowadzi¢ moze do uszkodzenia wyrobu
albo stanowiska pracy.

@ | Informacja!

l Wskazéwki techniczne, ktére wyjaéniajg operatorom wiasciwe
metody zastosowania, eksploatacii oraz dziatania uchwytéw,
pomagaijq pracownikom podczas prac konserwacyjnych lub akcentujq
szczegdlne zagadnienia w w/w czynnosciach.

5.2 Oznakowanie uchwytu spawalniczego

Informacje podane w niniejszej instrukcji uzytkowania dotyczg wytqgcznie
uchwytéw spawalniczych typoszeregu SR/SRT/ABITIG ®.

We wszystkich zapytaniach dotyczgeych konkretnych uchwytéw nalezy
zawsze podaé numer identyfikacyjny, podany na dokumencie dostawy.

5.3 Objasnienia stosowanych pojeé:

TIG = spawanie w ostonie gazu obojetnego nietopliwg
elektrodg wolframowq

MAK = maksymalna koncentracja szkodliwych dla zdrowia
substanciji na stanowisku pracy

Wartoéci napiecia: = klasyfikacja rezystancji izolacji, napiecia przebicia
oraz rodzaju ochrony.

SR/SRT/ABITIG ® = typoszeregi uchwytéw TIG

——
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5. Informacje
dotyczace
bezpieczenstwa
uzytkowania
(ciqg dalszy)

5.4 Normy dotyczqce bezpieczenstwa pracy

Uchwyt spawalniczy do spawania metodg TIG w petni spetnia wymagania
przepiséw zawartych w niemieckiej wersji jezykowej normy europeiskiej
EN 60 974-7.

5.5 Sprawdzanie w zakresie bezpieczenstwa pracy

Uchwyt spawalniczy do spawania metodg TIG poddawany jest na wszystkich
etapach produkeyinych statej kontroli jako$ci w oparciuv o wymagania normy
europeiskiej EN ISO 9001.

W przypadku dokonywania przez osoby nieupowaznione jakichkolwiek
zmian konstrukeji uchwytu przestaje obowigzywaé gwarancja dostawcy jak i
jego odpowiedzialno$¢ za dostarczony wyréb.

5.6 Obowiqgzki uzytkownika

@ | Na obszarze Jednolitego Rynku Europejskiego muszq by¢
l przestrzegane narodowe wersje ramowej dyrektywy

(89/391/EWG,) jak i zwigzane z nig aktualne wersje dyrektyw

szczegbtowych, szczegdlnie dyrektywa (89/655/EWG) dotyczqcea
minimalnych wymagar bezpieczenstwa pracy i ochrony zdrowia w czasie
vzytkowania $rodkéw pracy przez pracownikéw.

Do tego nalezq réwniez przepisy bezpieczehstwa pracy danego kraju
(np. w Niemczech przepisy BGV D 1).

6. Informacje
dotyczace
zagrozen

W czasie uzytkowania uchwytéw spawalniczych TIG muszq by¢
A przestrzegane nastepujqce przepisy z zakresu bezpieczenstwa pracy:

* Opisywane uchwyty spawalnicze uzytkowane mogq byé wytqcznie
przez osoby posiadajqce okreslone wiadomosci o zasadach pracy z
urzqdzeniami spawalniczymi.

Spawanie fukowe moze by¢ szkodliwe dla oczu, skéry i stuchu! Dlatego
nalezy zawsze uzywaé wlaéciwego ubioru ochronnego oraz
zabezpieczenia oczu i uszu zgodnie z obowigzujgcymi w danym kraju
przepisami, np. w Niemczech UW 26.0, BGV D 1.

Podane wartoéci maksymalnych obcigzen sq wartodciami, ktérych nie
wolno przekraczaé, w przeciwnym przypadku moze nastqpié zniszczenie
uchwytu spawalniczego.

W czasie czyszczenia uchwytu lub wymiany jego zuzytych czeéci nalezy
zawsze wylqczyé zrédio energii spawalnicze;.

Nalezy przestrzega¢ instrukcje uzytkowania poszczegdlnych zespotéw
stanowiska spawalniczego, np. zrédta energii spawalniczej oraz
obiegowego uktadu chtodzenia.

Zespolu kablowo-wezowego nie wolno przesuwaé po ostrych krawedziach
oraz nie wolno uktadaé¢ go w strefie padania odpryskéw z tuku
spawalniczego ani na gorgcych przedmiotach pracy.

Osoby przebywajqgce w poblizu stanowiska spawalniczego muszq byé
zabezpieczane przy pomocy odpowiednich zaston lub parawanéw przed
dziataniem promieniowania fuku spawalniczego oraz odblaskami.

W czynnoiciach zwigzanych z uzytkowaniem butli gazowych muszq by¢
przestrzegane zalecenia producentéw gazu oraz obowigzujgce przepisy
dotyczqce pracy z gazami sprezonymi.

——

Polski
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6. Informacje
dotyczace
zagrozen
(ciqg dalszy)

e Przedmioty pracy, kiére poddane zostaty zabiegowi odttuszczania

A przy pomocy odczynnikéw zawierajqcych chlor, muszq zostaé

starannie wyptukane czystq wodq, w przeciwnym przypadku

powstaje niebezpieczenstwo tworzenia sie fosgenu. Zbiornikéw z
odczynnikami chemicznymi przeznaczonymi do odtuszczania
przedmiotéw nie wolno ustawiaé w poblizu stanowiska spawalniczego.

e Uchwyty spawalnicze nalezy stosowaé wytgcznie w odpowiednich
pomieszczeniach. W przypadku pracy na wolnej przestrzeni nalezy
stosowa¢ odpowiednie zabezpieczenia przed opadami atmosferycznymi.

e Podczas pracy w pomieszczeniach o ograniczonej objetosci powstaje
podwyzszone niebezpieczenstwo porazenia prgdem elekirycznym.
Konieczne jest w zwigzku z tym stosowanie podtogowych mat izolujgcych,
odpowiedniej suchej odziezy ochronnej oraz przeprowadzenie
wystarczajqce| wentylacji tych pomieszczen.

e Wszelkie pary metali, szczegdinie pary ofowiu, kadmu i berylu sq bardzo
szkodliwe! Przez odpowiedniq wentylacje stanowiska pracy nalezy
uniemozliwié¢ przekroczenie dopuszczalnych wartosci MAK.

® Na stanowisku pracy muszq byé tatwo dostepne $rodki ochrony przeciw-

pozarowe;.

7. Transport i
opakowanie

Wszystkie elementy dostawy sq przed ich wysytkq bardzo doktadnie kontrolowane
i nastepnie pakowane. Uszkodzenie przesytki jest jednak w czasie transportu
mozliwe.

Kontrola po dostawie przesytki
— Nalezy doktadnie skontrolowaé dostawe w oparciu o dokumenty dostawy.

Uszkodzenia

- Przez ogledziny zewnetrzne nalezy sprawdzi¢, czy wystqpity jakie$
uszkodzenia dostawy.

Reklamacje

Jezeli wystqpity uszkodzenia przedmiotu dostawy w czasie transportu, to nalezy:

— porozumie¢ sie natychmiast z ostatnig firmq fransportowq,

- zachowaé¢ opakowanie fej przesytki (celem umozliwienia firmie przewozowej
ewentualnej kontroli lub zwrotnej przesytki uszkodzonych przedmiotéw dostawy).

Opakowanie przesytki zwrotnej

Nalezy zastosowaé opakowanie oryginalnej dostawy oraz oryginalny materiat
pomocniczy opakowania.

W przypadku pytan dotyczqcych opakowania oraz zabezpieczenia tej przesytki
nalezy porozumie¢ sie z dostawcg.

Sktadowanie w pomieszczeniach zamknietych
Temperatura powietrza atmosferycznego

w czasie transportu i sktadowania: -25°Cdo+55°C
wzgledna wilgotno$é powietrza: do 90 % przy + 20 °C.

8. Opis funkgii
uchwytu

Uchwyt spawalniczy do spawania metodg TIG z petnym wyposazeniem tworzy
funkcjonalng catosé, ktéra zasilana odpowiednimi materiatami pomocniczymi i
energiq elekiryczng wytwarza tuk spawalniczy. W czasie spawania metodg TIG
stosowana jest nietopliwa elektroda wolframowa. Jeziorko spoiny oraz tuk spawal-
niczy ochraniane sq strumieniem gazu obojetnego. Przy pomocy korpusu uchwytu
prqd spawania przewodzony jest do elekirody wolframowej. Zachowuige staty
odstep korica elekirody wolframowej od powierzchni spawanego przedmiotu,
wynoszqcy okoto 5 mm, zajarzony zostaje tuk spawalniczy. W zaleznosci od typu,
uchwyt spawalniczy TIG chtodzony jest powietrzem lub cieczq. Zespét kablowo-
wezowy jest elementem sieci zasilajgcej i posiada wszystkie niezbedne przytqcza.

——
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9. Przekazanie do Wyposazenie uchwytu spawalniczego
eksploatacji

@ | Zatozeniem jest, aby dostepny byt zestaw wyposazeniowy oraz
l odpowiednia elekiroda wolframowa.

W czasie wykonywania czynnoéci roboczych przedstawionych
@ ponizej istnieje niebezpieczerstwo skaleczenia sie zaostrzonym
koficem elekirody wolframowe;.

1. Nalezy wkreci¢ korpus tulejki zaciskowej do korpusu uchwytu w ten sposéb,
zeby tulejka zaciskowa znalazta sie z przodu.

2. Nastepnie nalezy wetkngé elektrode wolframowq od tytu do tulejki zaciskowe.

3. Przytrzymujqc elektrode wolframowq nalezy przykreci¢ kotpak Tylny.

4. W nastepnej kolejnoéci nalezy dokreci¢ dysze od przodu do korpusu uchwytu.

@ | Zamiast korpusu tulejki zaciskowe| mozna zastosowaé soczewke
gazowq, ktéra z uwagi na jej konstrukcje wytwarza przeptyw
laminarny gazu ostonowego.

Elektroda

Nalezy stosowaé elekirody spetniajgce wymagania normy DIN EN 26 848.
Maksymalna dtugo$é¢ elekirody zalezy od typu stosowanego uchwytu
spawalniczego (patrz rozdziat 3. Dane techniczne).

@ |Przebieg procesu spawalniczego zalezy w duzym stopniu od

l wyboru odpowiedniej elektrody wolframowej z uwagi na jej
zdolnosé¢ do zajarzenia tuku spawalniczego oraz jej odporno$é na
zuzycie. Duzq role odgrywa réwniez gtadka powierzchnia i brak rys na
szlifowanym ostrzu elektrody - patrz rozdziat 11 -.

Przytgczenie uchwytu spawalniczego
Zespot kablowo-wezowy dopasowany jest od strony urzqdzenia do uzywane-
go zrédfa energii spawalniczej i jest w ten sposéb systemowo przystosowany.

@ | Nalezy bezwzglednie przestrzega¢ instrukcje uzytkowania zrédta
l energii spawalniczej dostarczong przez producenta zrédta.

Polski

——
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9. Przekazanie do
eksploataciji
(dalszy ciag)

Nastawienie natezenia przeptywu gazu ochronnego
Natezenie przeptywu (w |/min) zalezy od kilku czynnikéw, np.:
- realizowanego zadania spawalniczego,

- wielkosci stosowanej dyszy gazowe;.

Przytaczenie doptywu cieczy chtodzacej (tylko w uchwytach
chtodzonych cieczq):

chtodzqcej na agregacie zamknigtego obiegu cieczy chtodzqgce;.

Doptyw cieczy chtodzqcej: —zlgczka wtykowa oznaczona kolorem
niebieskim

Wyptyw cieczy chtodzqgcej: — ztgczka wtykowa oznaczona kolorem
czerwonym

: Nigdy nie wolno zamieni¢ przytgcza doptywu i wyptywu cieczy

Po kazdym pierwszym uruchomieniu wzglednie po kazdej wymianie zespotu
kablowo-wezowego nalezy w nastepujqcy sposéb odpowietrzyé agregat
zamknietego obiegu cieczy chtodzqcei:

1. Odfqczyé od pracujgcego agregatu zamknietego obiegu ciecy chfodzqcej
waqz od wylotu cieczy chtodzqgcej. Koniec weza nalezy umiescié nad
zbiornikiem przeznaczonym do gromadzenia wyptywajqcej cieczy chtodzqce;.

2. Zacisng¢ koniec weza i nastepnie gwattownie otworzyé wylot weza.
Opisang czynnoéé nalezy kilkakrotnie powtarzaé az do czasu, kiedy z
weza wyplywaé bedzie ciggly strumien cieczy chfodzqcej bez pecherzykéw
powietrza.

3. Wytqczyé chwilowo agregat zamknigtego obiegu ciecy chfodzqcej i potgczyé
waqz cieczy chtodzqgcej z wylotem cieczy chtodzqce| na agregacie.

chtodzqcej nalezy sprawdzié poziom cieczy chtodzqcej w agregacie.
Uchwyty chtodzone cieczq nalezy uzytkowaé, stosujgc wytgeznie
ciecz chtodzqgcg ABICOR BINZEL® BTC-15.

: Przed uruchomieniem agregatu zamknietego obiegu cieczy

10. Obstugiwanie

Przed rozpoczeciem eksploatacji uchwytu nalezy sprawdzié:

- prawidtowo$¢ potgczenia zespotu kablowo-wezowego ze zrédtem energii
spawalniczej.

- czy elementy wyposazenia uchwytu sq odpowiednie do wykonania
zamierzonego zadania

- czy w uchwytach chfodzonych cieczg prawidtowo funkcjonuje agregat
zamknigtego obiegu ciecy chtodzqcej oraz czy natezenie przeptywu cieczy
chtodzqcej jest prawidtowo dobrane.

Przed rozpoczeciem procesu spawania nalezy sprawdzié osobiste
@ zabezpieczenia ochronne oraz bezposrednie otoczenie stanowiska
spawalniczego, w celu wyeliminowania powodéw ktére mogg w
czasie pracy spowodowaé zagrozenia (patrz rozdziat 6).

@ | Nalezy upewnié sie, czy wszystkie parametry technologiczne procesu
l spawania TIG sq whaéciwie nastawione na zrédle energii spawalnicze;.

——
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10. Obstugiwanie
(dalszy ciqg)

— Po zajarzeniu tuku spawalniczego nie nalezy wykonywaé ruchéw
uchwytem wzdtuz przedmiotu przeznaczonego do spawania az do czasu
utworzenia sie prawidfowego jeziorka spoiny.

- Nastepnie uchwyt spawalniczy musi byé¢ przesuwany réwnomiernie wzdtuz
catej dtugosci wykonywanego potqczenia.

- Po wygaszeniu tuku spawalniczego nalezy jeszcze kilka sekund trzymaé
uchwyt spawalniczy w tym samym potozeniu nad kraterem koficowym
spoiny. W tym czasie koniec wykonanej spoiny krzepnie w oslonie gazu

ochronnego wyptywajacego przez okre$lony czas z uchwytu spawalniczego.

Istnieje duze niebezpieczenstwo poparzenia sie gorqgcymi elementami
@ uchwytu spawalniczego lub gorgcym przedmiotem spawanym.

Zakonczenie procesu spawania

Celem zakonhczenia procesu spawania nalezy:
1. Wytqczy¢ zrédto energii spawalniczei.
2.Zamkngé¢ zawér doptywu gazu ochronnego.

11. Konserwacja/
czyszczenie

Przed przystgpieniem do zabiegéw zwigzanych z czyszczeniem,
@ konserwacjq lub naprawg uchwytu spawalniczego nalezy
przeprowadzi¢ nastepujgce czynnoici przygotowawcze:
1. Wytgcezy¢ zrédio energii spawalnicze;.
2.Zamkngé doptyw gazu ochronnego.
Nalezy zapewni¢ i zabezpieczyé opisany powyzej stan az do
czasu zakonczenia w/w zabiegéw.

Uchwyty spawalnicze

- Nalezy sprawdzi¢, czy wszystkie ztqgcza prgdowe, cieczy chtodzqcej oraz
gazu ochronnego sq czyste, majq metalicznie czyste powierzchnie i czy sq
dobrze dokrecone.

- Wszystkie przewody muszq byé w nalezytym stanie technicznym.

- Uszkodzone, zdeformowane lub zuzyte elementy uchwytu spawalniczego
muszq byé wymienione na nowe. W przypadku koniecznosci naprawy
nalezy porozumieé sie z Waszym dostawcq.

Szlifowanie (ostrzenie) elektrody wolframowej

Do fego zabiegu nalezy stosowaé szlifierki z tarczami diamentowymi i

posiadajace nastepujace funkcje:

- Mozliwo$¢ szlifowania wzdiuz osi elekirody.

- Automatyczna regulacja napedu elekirody
wolframowe;j sitq ciezkosci.

- Mozliwo$é nastawienia wszystkich stosowanych
érednic elekirod wolframowych.

- Bezstopniowa nastawa kqta ostrzenia.

——
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12. Zakitécenia/

przyczyny/
usuwanie

Jezeli powszechnie stosowane sposoby postepowania nie przyniosq
A pozadanych efektéw, to nalezy porozumie¢ sie z przedstawicielem tech-
nicznym naszej firmy lub z producentem. Nalezy réwniez przestrzegaé
instrukeji uzytkowania zespotéw spawalniczych stanowiska, np. zrédfo energii
spawalniczej, agregatu zamknietego obiegu cieczy chtodzqcej itp.

Zaktécenie Przyczyna Sposéb usuniecia
Brak fuku o Przerwany obwdd doprowa- |- Zamkngé obwéd prgdowy
spawalniczego dzajqcy energie elekiryczng

do przedmiotu spawanego lub
do uchwytu spawalniczego

o Uszkodzone zrédto energii - Naprawi¢
spawalniczej lub uszkodzony
uktad sterowania

e Przerwany obwéd - Wymieni¢
sterowania
o Stycznik zrédta energii - Zapoznaé sie z instruk-cig
spawalniczej nie jest aktywny uzytkowania zrédta energii
spawalniczej
Nadmierna e Za mate natezenie przeptywu | — Sprawdzi¢ prawidtowosé
temperatura cieczy chtodzqcej dziatania i moc agregatu
korpusu uchwytu zamknigtego obiegu cieczy
spawalniczego lub chtodzqcej
przewodu ¢ Za duze natezenie prqdu — Zredukowaé natezenie prqdu
doprowadzajgcego spawania spawania
prad ® Waz cieczy chtodzqgcej - Sprawdzié natezenie
wzglednie chtodzony cieczq przeptywu cieczy chtodzgcej
przewéd prgdu spawania lub wymienié¢ wqz
jest przewezony lub
zacisniety
o Luzna elekiroda wolframowa |- Dokrecié elektrode

wolframowq przy pomocy

kolpaka tylnego

13. Demontaz/
ztomowanie

Uchwyt spawalniczy zbudowany jest z elementéw stalowych, stopéw metali
kolorowych i tworzyw syntetycznych. Ztomowanie nalezy przeprowadzi¢
zgodnie z wytycznymi zawartymi w miejscowych przepisach dotyczqcych
ochrony $rodowiska. Dotyczy to réwniez usuwania zuzytej cieczy chtodzqce;.

14. Powstanie
zagrozen

W przypadku powstania zagrozenia nalezy natychmiast odtqczyé zrédto
energii spawalniczej od elekirycznej sieci zasilajgcej. Dalszy tok postepowa-
nia opisany jest w instrukcji uzytkowania zrédta energii spawalnicze;.

15. Gwarancja

Uchwyty Spawalnicze sq oryginalnym wyrobem firmy ABICOR-BINZEL®.
Firma Alexander BIZEL® Schweisstechnik GmbH & Co gwarantuje bezbtedne
wykonanie niniejszego wyrobu i przejmuje za ten wyrdb po jego wysytce petng
gwarancje za jego wykonanie i funkcjonowanie odpowiednio do aktualnego
stanu wiedzy i techniki oraz zgodnie z obowigzujgcymi przepisami.
Gwarancja dotyczy wylqgcznie ewentualnych wad powstatych w czasie
procesu produkcyjnego tego wyrobu, nie obejmuje natomiast uszkodzen
wynikajgeych z naturalnego zuzycie elementéw lub uszkodzen powstajgeych
w czasie eksploatacji urzqdzenia niezgodnie z obowigzujgcymi zasadami.

——
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