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CARMIG

OSTRZEZENIA - ZASADY BEZPIECZENSTWA

OGOLNE INSTRUKCIE

Przed uzyciem lub naprawg urzadzenia nalezy uwaznie zapoznac sie z trescig instrukcji bezpieczenswa.
Al‘;ll Nie nalezy podejmowac zadnych zmian lub czynnosci zwigzanych z naprawg urzadzenia, ktére nie
zostaty opisane w instrukcji obstugi.

Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wypadki lub szkody na skutek nieprzestrzegania instrukgji
obstugi.

W przypadku jakichkolwiek probleméw lub watpliwosci, nalezy skonsultowa¢ sie z osobg wykwalifikowang, ktdra jest w
stanie poprawnie obstugiwac urzadzenie.

OTOCZENIE

Sprzet ten musi by¢ uzywany wytacznie do prac spawalniczych, zgodnie z ograniczeniami wskazanymi na panelu opi-
sowym i / lub w instrukcji obstugi. Operator musi przestrzega¢ zasad bezpieczenstwa, ktdre majg zastosowanie do
tego typu spawania. W przypadku niewtasciwego lub niebezpiecznego uzycia produktu, producent nie moze zostac
pociggniety do odpowiedzialnosci.

Sprzet ten musi by¢ uzywany i przechowywany w miejscu chronionym przed kurzem, kwasami lub jakimikolwiek innymi
$rodkami zrgcymi. Obstugiwac urzadzenie w otwartym lub dobrze wentylowanym pomieszczeniu.

Temperatura przy eksploataciji.
Uzytkowa¢ pomiedzy -10a + 40 ° C (od +14 do + 104 ° F)

Przechowywa¢ w temperaturze od -20 do + 55 ° C (-4 do 131 ° F).
Wilgotnos$¢ powietrza:
Mniejsza lub réwna 50%, w temperaturze 40 ° C (104 ° F).

Mniejsza lub réwna 90%, w temperaturze 20 °© C (68 ° F).
Wysokos¢: Do 2000 metréw nad poziomem morza (6500 stop).

OCHRONA INNYCH

Spawanie tukowe moze by¢ niebezpieczne i moze doprowadzi¢ do powaznych, a nawet $miertelnych obrazen.

Podczas spawania uzytkownik narazony jest na niebezpieczne ciepto, promienie tuku, pola elektromagnetyczne, hatas,
spaliny gazu i wstrzasy elektryczne. Osoby noszace rozrusznik serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem
tego urzadzenia.

Aby chronic siebie i innych upewnij sie, zeby zostaty podjete wszystkie srodki bezpieczenstwa:

W celu ochrony przed oparzeniami i promieniowaniem, nosi¢ ubrania, bez mankietéw. Te ubrania musza
byc¢ suche, ognioodporne, w dobrym stanie oraz muszg izolowac i obejmowac cate ciato.

Stosowac rekawice ochronne, ktore zapewniajg izolacje elektryczng i cieplna.

® S

Nalezy uzywac dostateczng ilo$¢ ubioru ochronnego dla catego ciata: kaptur, rekawice, kurtke, spodnie
w zaleznosci od wykonywanych prac / aplikacji). POdczas czyszczenia i prac konserwacyjnuch nalezy
chroni¢ oczy. Podczas prac nie nalezy mie¢ szkiet kontaktowych. Moze by¢ konieczne zainstalowanie
spawalniczych zaston ognioodpornych, aby chroni¢ otoczenie przed promieniowaniem tuku, odpryskami
spawalniczymi i iskrami.

Poinformuj ludzi znajdujgcych sie wokdt w obszarze ochronnym, aby ngdy nie patrzyli na tuk ani na sto-
piony metal oraz zeby nosili ubrania ochronne.

<)

Gdy prace przekraczajg ustalony limit hatasu, nalezy upewnic sie, ze operator ma zatozone stuchawki
ochronne (i to samo odnosi sie do kazdej osoby w obszarze spawania).

S
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Trzymaj sie z dala od czesci ruchomych takich jak silnik, wentylator ... (rece, wiosy, ubrania, itp).
Podczas gdy urzadzenie jest podtgczone do zasilania nie nalezy zdejmowacé pokrywy zabezpieczajacej
z agregatu chtodzacego! - Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za jakiekolwiek wypadki lub szkody,
ktore dziejg sie w wyniku nieprzestrzegania tych srodkéw ostroznosci.

Elementy, ktore wiasnie zostaly przyspawane sg gorgce i mogg spowodowac poparzenia podczas ich
manipulacji. Podczas prac konserwacyjnych na palniku lub uchwycie na elektrode, nalezy upewni¢ sie, ze
sg one wystarczajaco zimne oraz odczeka¢ minimum 10 minut przed jakakolwiek interwencja.

W przypadku stosowania palnika chtodzgcego woda, urzadzenie chtodzgce musi by¢ wigczone, aby ptyn
nie powodowat oparzen.

ZAWSZE przed opuszczeniem obszaru pracy upewnij sie, ze pozostawiany obszar jest bezpieczny, jak to
tylko mozliwe, aby zapobiedz wszelkim uszkodzeniom i wypadkom.

OPARY SPAWALNICZE I GAZ

Opary, gazy i pyly powstajace podczas spawania sg niebezpieczne. Obowigzkiem jest zapewnienie od-
8 powiedniej wentylacji i / lub ekstrakcji w celu utrzymania oparéw i gazow z dala od obszaru roboczego.
— W przypadku niedostatecznej dostawy tlenu w miejscu pracy, zalecane jest uzycie maski z aparatem
?%&W ochrony drég oddechowych.
= Nalezy sprawdzi¢, czy wlot powietrza jest zgodny z normami bezpieczenstwa.

Nalezy zachowac ostroznos¢ podczas spawania w matych obszarach, gdzie operator bedzie potrzebowat nadzoru z
bezpiecznej odlegtosci. Spawanie niektorych czesci metalu zawierajgcego otdw, kadm, cynk, rte¢ czy beryl moze byc
bardzo toksyczne. Uzytkownik bedzie rowniez musiat odttusci¢ obrabiang cze$¢ przed spawaniem.

Butle z gazem musza by¢ przechowywane w otwartych lub dobrze wentylowanych pomieszczeniach. Butle z gazem
muszg znajdowac sie w potozeniu pionowym zamocowane na wsporniku lub na wozku.

NIGDY nie nalezy spawa¢ w miejscach, gdzie przechowywane sg smary lub farby.

RYZYKO OGNIA I WYBUCHU

‘\ Chron caty obszar spawania. Sprezone pojemniki gazowe i inne materiaty tatwopalne muszg znajdowac
~ sie lub by¢ przeniesione na minimalng bezpieczng odlegtos¢ 11 metréw.
éé Gasnica musi by¢ tatwo dostepna.

Nalezy zachowac ostrozno$¢ na odpryski i iskry, nawet przez pekniecia, szczeliny. Moze to by¢ przyczyng pozaru czy
wybuchu.

Nalezy trzymac ludzi, przedmioty tatwopalne i pojemniki pod ci$nieniem w bezpiecznej odlegtosci.

Spawanie w zamknietych kontenerach lub cysternach nie powinno by¢ podejmowane. Jezeli s one otwarte, operator
musi najpierw usung¢ wszelkie materiaty palne lub wybuchowe (ropa, benzyna, gaz...)

Operacje szlifowania nie powinny by¢ skierowane w strone samego urzadzenia, zasilacza czy jakichkolwiek materiatow
fatwopalnych.

BUTLA GAZOWA

Wyciekajacy gaz z butli moze doprowadzi¢ do uduszenia, jezeli wystepuje w duzych stezeniach na catym
obszarze roboczym.
Transport musi by¢ zorganizowany w sposob bezpieczny: Butle zamkniete i urzadzenia wylgczone.
Zawsze butle z gazem muszg by¢ w pionowym potozeniu, solidnie zamocowane na wsporniku lub na
wozku.
Po kazdym spawaniu nalezy zakreci¢ butle z gazem. Zachowaj ostroznos$¢ na zmiany temperatury lub
ekspozycje na Swiatto stoneczne.
Butle z gazem powinny znajdowac sie z dala od obszardw, w ktdrych mogg one by¢ uderzone lub narazone na uszkodzenia
fizyczne.
Zawsze nalezy przechowywac butle gazowe w bezpiecznej odlegtosci od spawania tukowego lub operacji ciecia oraz
wszelkich zrodet ciepta, iskier czy ptomieni.
Nalezy zachowa¢ ostrozno$¢ podczas otwierania zaworu butli gazowej, konieczne jest, aby usung¢ koncowke zaworu i
upewnic sie, czy gaz spetnia wymagania do spawania.
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BEZPIECZENSTWO ELEKTRYCZNE

R

Urzadzenie musi by¢ podtgczone do gniazda z uziemieniem. Uzyj zalecany rozmiar bezpiecznika.
? Wytadowanie elektryczne moze bezposrednio lub posrednio spowodowac powazne lub $miertelne

wypadki.

Nie dotykac zadnych ruchomych czesci maszyny (wewnetrznych lub zewnetrznych), gdy jest ona podtaczona do zasilania
(palniki, kabel uziemienia, kable, elektrody), poniewaz sg one podfagczone do obwodu spawania.

Przed otwarciem urzadzenia, konieczne jest, aby odtaczy¢ je od zasilania i odczeka¢ 2 minuty, tak aby wszystkie
kondensatory byly wytadowane.
Nie nalezy dotykac palnika lub uchwytu elektrod i zacisku uziemienia w tym samym czasie.

Uszkodzone przewody i palniki muszg zosta¢ wymienione przez osobe wykwalifikowang. Nalezy upewnic sie, czy przekrdj
kabla jest wystarczajgcy do uzytku ( przedtuzacz i kable spawalnicze). Zawsze nos$ suche ubrania w dobrym stanie, aby
by¢ izolowanym od obwodu elektrycznego.

Nosi¢ buty izolacyjne, niezaleznie od otoczenia, w ktorym jestes zatrudniony.

ZAKLOCENIA ELEKTROMAGNETYCZNE

Prady elektryczne przeptywajace przez przewodnik powodujg tworzenie pdl elektrycznych i

0 ¢
i«* magnetycznych (EMF) Prad spawania generuje pole EMF wokdt obwodu elektrycznego i wokot
=F M

urzadzenia spawalniczego.

Pola EMF mogg zaktdcac urzadzenia medyczne takie jak rozruszniki serca. Dla 0sdb posiadajgcych implanty medyczne
powinny zostac¢ podjete srodki ochronne. Na przyktad, ograniczenia dostepu dla przechodniéw lub indywidualna ocena
ryzyka dla spawaczy.

Wszyscy spawacze powinni podja¢ nastepujace $rodki ostroznosci w celu zminimalizowania narazenie na dziatanie,
generowanych przez obwdd spawania, pdl magnetycznych (EMF) :

* ufozy¢ kable spawalnicze razem - jesli to mozliwe, ztaczyc je.

e glowe i tutdow trzymac jak najdalej od obwodu spawania.

* nigdy nie owijac kabli wokot ciata.

« Nigdy nie ustawia¢ swojego ciata pomiedzy przewodami spawalniczymi. Nalezy trzyma¢ oba kable spawalnicze na tej
samej stronie ciata;

e Zacisk uziemienia nalezy podtaczy¢ jak najblizej obszaru spawania;

« Nie nalezy pracowac zbyt blisko maszyny, ani opierac sie o nig czy na niej siadac;

« Nie nalezy spawac, gdy nosisz maszyne lub podajnik elektrody;

Osoby noszace rozrusznik serca powinny skonsultowac sie z lekarzem przed uzyciem tego urzadzenia.
Ekspozycja na pola elektromagnetyczne podczas spawania moze miec inne skutki zdrowotne, ktdre
nie s jeszcze znane.

ZALECENIA DO OCENY OBSZARU I INSTALACJA SPAWALNICZA

Przeglad

Uzytkownik jest odpowiedzialny za instalacje i odpowiednie uzytkowanie sprzetu do spawania tukowego, zgodnie z
instrukcjg producenta. W przypadku wykrycia zaklécen elektromagnetycznych, obowigzkiem uzytkownika sprzetu do
spawania tukowego jest rozwigzanie sytuacji dzieki pomocy technicznej producenta. W niektdrych przypadkach dziatania
naprawcze mogg sprowadzac sie do tak prostych rzeczy jak uziemienie obwodu spawania. A w innych przypadkach moze
by¢ konieczne skonstruowanie ostony elektromagnetycznej wokét zrodta zasilania spawania oraz wokét catego urzadzenia
poprzez zainstalowanie filtrow wejsciowych. We wszystkich przypadkach interferencje elektromagnetyczne muszg zostac
zredukowane do momentu az nie bedg juz one ucigzliwe.
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Ocena obszaru spawania

Przed zainstalowaniem urzadzenia, uzytkownik musi oceni¢ ewentualne problemy elektromagnetyczne, ktére moga
pojawic¢ sie w miejscu, gdzie planowana jest instalacja.

. W szczegdlnosci nalezy wzig¢ pod uwage nastepujgce elementy:

a) obecnosc¢ innych kabli zasilajgcych (kable zasilajace, kable telefoniczne, kable polecen, etc ...) powyzej, ponizej i na
stronach urzadzenia do spawania tukowego.

b) Nadajniki i odbiorniki telewizyjne;

¢) komputery i inny sprzet;

d) kluczowe urzadzenia zabezpieczajgce takie jak zabezpieczenia maszyn przemystowych;

e) zdrowie i bezpieczenstwo ludzi w okolicy, takich jak osoby z rozrusznikami serca czy aparatami stuchowymi;

f) urzadzenia do pomiaru i kalibracji

g) izolowanie sprzetu z innych maszyn.

Uzytkownik bedzie musiat upewnic sie, ze urzadzenia i wyposazenia, ktdre znajdujg sie w tym samym pomieszczeniu sg
ze sobg kompatybilne. Moze to wymagac dodatkowych $rodkéw ostroznosci;

h) Nalezy upewnic sie co do doktadnej godziny, kiedy nastgpi rozpoczecie prac spawalniczych i / lub innych operacji.

Powierzchnia obszaru, ktéry ma by¢ uwzgledniona wokot urzgdzenia zalezy od struktury budynku i innych dziatan, ktére
sie w nim odbywaja.
Obszar brany pod uwage moze by¢ wiekszy, niz w granicach okre$lonych przez przedsiebiorstwa.

Ocena obszaru spawania:

Poza obaszarem spawania, ocena samej instalacji systemu spawania tukowego moze by¢ zastosowana do identyfikacji
i rozwigzania wszelkich przypadkéw zakidcen. Ocena emisji musi zawiera¢ pomiary na miejscu oraz pomiary emis;ji
zaktécen, zgodne z artykutem 10 CISPR 11:2009. Pomiary na miejscu mogg by¢ réwniez uzywane do potwierdzenia
efektywnosci Srodkow ostroznosci.

ZALECENIA DOTYCZACE REDUKCJI ELEKTROMAGNETYCZNEJ EMISII GAZOW

a. Krajowa sie¢ energetyczna: Maszyna do spawania tukowego musi by¢ podtgczona do krajowej sieci
elektroenergetycznej, zgodnie z zaleceniami producenta. Jesli wystepuijg interferencje, moze by¢ konieczne podjecie
dodatkowych $rodkéw zapobiegawczych, takich jak filtrowanie sieci zasilania Power Supply. Nalezy zwrdci¢ uwage,
aby kable zasilajgce byty ostoniete w przepuscie metalowym. Konieczna jest ostona ciggtego potaczenia elektrycznego
na catej jego dtugosci. Ostone nalezy podiaczyé do zrodta pradu spawania w celu zapewnienia dobrego potaczenia
elektrycznego pomiedzy przewodem a obudowg zrédfa pradu spawania.

b. Konserwacja sprzetu do spawania tukowego:

Zgodnie z zaleceniami producenta, w celu konserwacji urzadzenia do spawania tukowego, nalezy je regularnie poddawac
rutynowej kontroli. Kiedy urzadzenie do spawania tukowego jest wigczone, wszystkie drzwiczki serwisowe i pokrywy
powinny zosta¢ zamkniete i odpowiednio zablokowane. Urzadzenie do spawania tukowego nie moze by¢ modyfikowane
w jakikolwiek sposdb, z wyjgtkiem zmian i ustawien przedstawionych w instrukcjach producenta. Luka iskrowa tuku
podczas uruchamiania i urzgdzenie do stabilizacji fuku muszg by¢ dostosowane i utrzymywane zgodnie z zaleceniami
producenta.

c. Kable spawalnicze: Kable muszg by¢ jak najkrétsze, blisko siebie oraz blisko ziemi, jezeli nie na ziemi.

d. Spojenia elektryczne: nalezy zwrdcic uwage, na wszystkie spojenia przedmiotow metalowych w obszarze
spawalniczym.

Jednakze metalowe czesci podtgczone do obrabianego elementu zwiekszajg ryzyko porazenia pradem, jezeli operator
dotyka obu tych metalowych elementdw i elektrody. Konieczne jest odizolowanie operatora od tych czesci metalowych.
e. Uziemienie spawanej czesci:

Gdy czes¢ nie jest uziemiona - ze wzgledu na jej bezpieczenstwo elektryczne lub ze wzgledu na jej rozmiar i potozenie

(co dotyczy np. kadtubdw statkdw lub metalowych konstrukcji budowlanych), uziemienie takiej czesci w niektorych
przypadkach pozwala na zmienjszenie emisji.

Zaleca sie, aby unikac¢ uziemienia czesci ktdre mogtyby zwiekszy¢ ryzyko obrazen uzytkownikéw lub uszkodzenie innych
urzadzen elektrycznych. Jesli to konieczne, wiasciwe jest bezposrednie uziemienie czesci spawanej, ale w niektorych
krajach bezposrednie uziemienie nie jest dozwolne dlatego wiasciwe jest tez potgczenie wykonane z kondensatorem
dobranym zgodnie z przepisami krajowymi.

f. Ochrona i powloka: Ochrona selektywna oraz powtoki kabli i innych urzadzen w okolicy mogg zmniejszy¢ problemy
z zaktdceniami. Ochrona catego obaszru spawania moze by¢ konieczna w okreslonych sytuacjach.
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TRANSPORT I TRANZYT MASZYNY SPAWALNICZE)

Aby ufatwic transport maszyna wyposazona jest w uchwyt(y). Nalezy uwazac, aby nie ignorowac wagi
urzadzenia. Uchwyt(y) nie mogg by¢ wykorzystywane do podwieszania urzadzenia.

Nie nalezy uzywac kabli lub palnikdw do przenoszenia lub przeciggania urzadzenia. Urzadzenie spawalnicze musi by¢
przemieszczane w pozycji pionowej.

Nie stawiac / przenosi¢ urzadzenia nad ludzmi lub przedmiotami.

Nigdy nie podnosi¢ urzadzenia podczas gdy butla z gazem znajduje sie na pdtce nosnej. Podczas przenoszenia elementu
konieczna jest dostepna i wyrazna $ciezka.
Zaleca sie zdjecie szpuli drutu przed podjeciem jakichkolwiek operacji podnoszenia urzadzenia.

INSTALACIA SPRZETU

o Umiesci¢ urzadzenie na podtodze (maksymalne nachylenie 10 °).

» Nalezy upewnic sie, ze obszar roboczy ma wystarczajgcg wentylacje do spawania oraz ze istnieje tatwy dostep do
panelu sterowania.

» Urzadzenie nie moze by¢ uzywane w miejscach, gdzie wystepujg pyty metali przewodzacych.

Producent nie ponosi zadnej odpowiedzialnosci za szkody zaréwno przedmiotow jak i oséb, ktore
wynikajg z nieprawidtowego i / lub niebezpiecznego uzytkowania urzadzenia.

KONSERWACJA I ZALECENIA

» Wszelkie prace konserwacyjne powinny by¢ wykonywane wylgcznie przez osoby wykwalifikowane. Zaleca sie coroczng
konserwacje urzadzenia.

* Nalezy upewnic sig, ze urzadzenie jest odfaczone od sieci i odczeka¢ dwie minuty przed rozpoczeciem jakichkolwiek
prac konserwacyjnych. NIEBEZPIECZENSTWO Wysokiego Napiecia i Pradéw wewnatrz urzadzenia.

o Zdejmij obudowe 2 lub 3 razy w roku, aby usung¢ nadmiar kurzu z urzadzenia. Skorzystaj z okazji, aby sprawdzi¢
potaczenia elektryczne, pamietajac, ze tego typu prace powinna wykonywac osoba wykwalikowana posiadajgca specjalne
urzadzenie izolacyjne.

» Regularnie sprawdzaj stan kabla zasilajgcego. Jesli kabel zasilajgcy jest uszkodzony, musi on zosta¢ wymieniony przez
producenta, jego serwis posprzedazny lub réwnie wykwalifikowang osobe.

» Nalezy upewnic sie, ze otwory wentylacyjne urzadzenia nie sg zablokowane, aby zapewni¢ odpowiednig cyrkulacje
powietrza.

PREZENTACIJA

CARMIG jest tradycyjnym urzadzeniem do wykonywania spawania MIG / MAG w pdtautomacie (prad staty - DC). Ten
produkt moze spawac kazdy rodzaj drutu: stal, stal nierdzewng i aluminium. Ustawienia tego urzadzenie sg uproszczone
dzieki rozwigzaniu SMART. EFF. (inteligentny interfejs)

ZASILANIE

Pochtaniany prad skuteczny (I1eff) jest wskazany na produkcie. Nalezy dokfadnie upewni¢ sie, ze przewidziane zasilanie
i zabezpieczenia (bezpiecznik i / lub wytgcznik) sg kompatybilne z pradem wymaganym przez produkt. W niektorych
krajach, zmiana gniazda bedzie konieczna w celu korzystania z urzadzenie przy jego maksymalnej mocy.

Produkt powinien by¢ ustawiony tak, aby wtyczka zasilania byta zawsze dostepna.

Nie nalezy uzywac przedtuzacza, ktéry ma przewdd o Srednicy mniejszej niz 2,5 mmz2.

CARMIG musi byc podtaczony do gniazdka 400V (50Hz) Z UZIEMIENIEM, zabezpieczonego samoczynnym wytgcznikiem
10A i wyfgcznikiem roznicowym 30mA. Materiat ten powinien by¢ stosowany tylko w systemie zasilania, ktory jest tréj-
fazowy na 4 kable, z kablem neutralnym potgczonym z ziemia.
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OPIS PRODUKTU (RYSUNEK II, STR. 2)

1 - Przetacznik ON/OFF 7 - Przewdd zasilania

2 - Regulacja mocy - 1 przetacznik 7 pozycji: umozliwia 8 - Podtaczenie kabla uziemienia

dostosowanie odpowiedniego napiecia wyj$ciowego. 9 - Wspornik butli gazu (max 1 butla 10m3)

Ustawienie napiecia wyjsciowego jest proporcjonalne do 10 - tancuch podtrzymujacy butle z gazem.

grubosci spawanego elementu. Uwaga!: Nalezy dobrze zapig¢ tancuchy bezpieczenstwa
3 - Panel sterowania i tabela «<SMART» (rys.vV-1)

4 - Potgczenie znormalizowanego palnika europejskiego 11 - Wspornik szpuli drutu @ 200 mm / 300 mm.
5 - Kontrolka zabezpieczenia termicznego: Wskazuje ona 12 - Podajnik drutu

kiedy wymagany jest okres chtodzenia po intensywnym 13 - Zlgcze gazowe

uzytkowaniu urzadzenia. 14 - Podpodrka przewodu palnika

6 - Podpodrka palnika

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE STALI / STALI NIERDZEWNEJ (TRYB MAG)

To urzadzenie moze spawac druty ze stali i ze stali nierdzewnej 0,6/0,8 lub 1,0 (rys.III - A).

To urzadzenie dostarczone jest poczatkowo do uzytku z drutem @ 0,8 ze stali lub stali nierdzewnej. Koricdwka stykowa,
rowek rolki oraz ostona palnika do tych parametrow zostaty przewidziane w zestawie.

Przy uzyciu drutu o $rednicy 0,6, konieczne jest, aby zmieni¢ koncdwke stykowg. Rolka podajnika drutu jest rolka
zwrotng 0,6 / 0,8. W tym wypadku nalezy ustawic¢ rolke na 0,6. Do spawania drutu @ 1,0, nalezy zaopatrze¢ sie w
odpowiednia rolke i koncowke stykowa.

Uzycie drutu ze stali lub stali nierdzewnej wymaga uzycia specyficznego gazu - Argon + CO2. Zawarto$¢ CO2 zalezy od
sposobu uzytkowania. Do wyboru gazu, nalezy zasiegna¢ porady od dystrybutora gazu. Przeptyw gazu ze stali wynosi
pomiedzy 12 a 18 L/min w zaleznosci od Srodowiska i od doSwiadczenia spawacza.

SPAWANIE POLAUTOMATYCZNE ALUMINIUM (TRYB MIG)

To urzadzenie moze by¢ wyposazone do spawania drutu aluminiowego @ 0,8 (rys. III - B).

Zasotosowanie aluminium wymaga specyficznego gazu - Czysty Argon (Ar).

Przeptyw gazu z aluminium wynosi od 15 do 25 | / min, w zaleznosci od otoczenia i doSwiadczenia spawacza.

Tutaj znajdg Panstwo rdznice miedzy zastosowaniami stali i aluminium :

- Nalezy uzywac specyficznych rolek do spawania aluminium.

- Nalezy ustawi¢ minimalny nacisk rolek dociskowych podajnika drutu, aby nie zgnies¢ drutu.

- Rurke kapilarng nalezy uzywac wytgcznie do spawania stali i stali nierdzewnej.

- Przygotowanie palnika do aluminium wymaga szczegdlnej uwagi i ostroznosci. Posiada on powtoke teflonowa (nie jest
zawarta w zestawie), aby zmniejszy¢ tarcie. Nie przecinac ostony na krawedzi ztgcza. Stuzy ona do prowadzenia drutu
z rolki

- Koncowka stykowa: uzywac SPECIALNE] koricdwki aluminiowej @ 0,8 (ref : 041059 - nie jest w zestawie).

PROCEDURA MONTAZU SZPULEK I PALNIKOW (RYS. V, STRONA 3)

» Usungc dysze (rys. V - E) krecac zgodnie ze wskazdwkami zegara, a nastepnie odkrecic¢ koricdwke stykowg, pozostawiajgc
wspornik i sprezyne na palniku (rys. V - D).
To urzadzenie moze pomiesci¢ zwoje o srednicy @ 200/300 mm (ekologiczne).

Otworzy¢ klape urzadzenia.

o Umiesci¢ szpule biorgc pod uwage kotek napedowy (3) wspornika szpuli. Aby zamontowac szpule 200mm, nalezy
najpierw zainstalowa¢ adapter na wsporniku (ref. 042889).

» Wyregulowaé pauze szpuli (4) w celu unikniecia splatania drutu przy zatrzymaniu spawania. Nalezy uwazac, aby nie
dokreci¢ za mocno ! - szpula musi sig obracac bez obcigzania silnika. Nastepnie dokreci¢ srubg mocujacg (2).

* Rolki silnika (7) - sg to podwdjne rolki rowkowane (@ 0,8/ @ 1 lub @ 1/ @ 1,2). Srednica aktualnie uzywanego drutu
jest czytelna na zamontowanej rolce. Dla drutu @ 1 mm nalezy uzy¢ rolki @ 1.

¢ Przy pierwszym uruchomieniu :

- poluzowac $rube mocujgcg prowadnika

- umiescic rolki i porzadnie dokreci¢ ich $ruby mocujgce (8)

- nastepnie umiesci¢ prowadnik drutu (6) jak najblizej rolki bez kontaktu z nig i dokreci¢ Sruby.

» Aby ustawi¢ pokretto regulacyjne rolek dociskowych (5), nalezy postepowac w sposéb nastepujgcy: do korica zwolnic¢
pokretto, uruchomic¢ silnik wciskajgc spust palnika, dokreci¢ pokretto regulacyjne, jednoczesnie naciskajgc spust.

Zgig¢ drut w miejscu, w ktéorym wychodzi z dyszy. Przytrzymaé drut palcem, aby sie nie wysuwat. Ustawienie jest
prawidtowe, gdy rolka prowadnika przesuwa sie po drucie nawet w sytuacji jego zablokowania na koncu palnika.

» Typowe ustawienie pokretta regulacyjnego rolek (5): wskaznik 3-4 dla stali i wskaznik 2-3 dla aluminium.
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PODLACZENIE GAZU

Do butli gazowej podtaczy¢ odpowiedni regulator cisnienia. Podtgczy¢ spawarke za pomocg dostarczonych przewodow
rurowych. Umiesci¢ dwa zaciski dla zapobiegania wyciekom.

Pokrettem na regulatorze ci$nienia ustawic stopien przeptywu gazu.

Uwaga: aby utatwi¢ regulacje przeptywu gazu, zataczyc¢ rolki napedowe naciskajgc wiacznik palnika (upewnic sie, ze
rolka jest catkowicie luzna i drut nie jest podawany).

DOBOR ROLEK

Urzadzenie CARMIG moze pomiesci¢ zwoje drutu o $rednicy 200 lub 300 mm.
Ponizej mozliwe kombinacje:

Typ drutu Palniki Gaz
Stal 2 300 Argon

@ 200 + CO2 lub
Stal nierdzewna @ 200 Palnik do stali w zestawie Czysty CO2
CusSi3 @ 200
CuAl8 @ 200

Czysty argon

@ 300 Palnik do aluminium nie
Alu AIMg5* \ .

@ 200 jest w zestawie

* Polecamy otoczke z teflonu (ref. 041578) i specjalne korcowki stykowe z aluminium
(2 0,8 nr 041059 - @ 1,0 nr 041066)

PANEL STEROWANIA (RYS. 1IV)

1 - Przycisk wyboru napiecia min/max 3 - Tabela ustawien «SMART» dla MIG/MAG
2 - Regulator predkosci drutu 4 - Lampa ciepta
INSTRUKCJA UZYTKOWANIA

Urzadzenie CARMIG pozwala na dostosowanie napiecia i predkosci podawania drutu.

Stosowac tabele SMART do odszukania prawidtowych ustawien w oparciu o typ drutu i grubo$¢ obrabianego metalu.
Nastepnie, kierujgc sie podanymi zaleceniami, nalezy wybra¢:

» Napiecie (przetacznik 7 pozycji)

« Predko$¢ drutu - ustawiajac regulator (2) na obszarze strefy ze wskazanym kolorem i dostosowac w razie potrzeby.
Przykfady :

Do spawania stali o grubosci 0,8mm nalezy uzy¢ drutu stalowego o $rednicy 0,8 mm:

e Przycisk (1) przestawi¢ w potozenie « 1 »

» Regulator (2) przestawi¢ w strefe z najjasniejszym kolorem i dostosowac¢ dzwiekiem « by sound », jesli jest taka
koniecznos¢.

CYKL ROBOCZY I UZYTKOWANE SRODOWISKO SPAWALNICZE
Spawarka opisuje charakterystyke wyjsciowg typu «statoprgdowego». Cykle robocze zgodne z normg EN60974-1 (przy

temp. 40°C w cyklu 10mn) zamieszczono w ponizszej tabeli:

"60% "100%
(Cykl T = 10 min)"  (Cykl T = 10 min)"

Carmig 25% - 150A 110 A 90 A

X / 60974-1 przy 40°C (Cykl T = 10 min)

Uwaga: Testy dziatania na gorgco przeprowadzono w temperaturze pokojowej i cykl roboczy okreslono w temp. 40°C
za pomocg symulacji.

¢ Urzadzenia te s klasy A. Sg one przeznaczone do uzytku w $rodowisku przemystowym lub zawodowym. W innych
warunkach zapewnienie kompatybilnosci elektromagnetycznej moze by¢ trudne z uwagi na przewodzone zaktdcenia
oraz promieniowanie.

¢ Urzadzenie to jest zgodne z normg IEC 61000-3-12, ktéra mowi, ze sita zwarcia SSC jest réwna lub wieksza 1,8MVA
pomiedzy maszyng i gniazdkiem sieciowym.



CARMIG

Odpowiedzialnoscig uzytkownika jest upewnienie sie, ze urzadzenie podigczone jest do zrddta zasilania o pozornej sile
zwarcia SSC réwnej lub wiekszej 1,8MVA. W razie potrzeby skonsultowa¢ sie z operatorem swojej sieci elektrycznej.

- Samo urzadzenie: 57,5 kg

- Urzadzenie z opakowaniem i akcesoriami : 62,5kg

« Nie posiada haka do podnoszenia; manipulacja na jego wiasnych kotach lub za pomocag wdzka widtowego.

WSKAZOWKI I ZABEZPIECZENIE TERMICZNE

 Stosowac sie do standardowych zasad dotyczacych spawania

» Po spawaniu pozostawi¢ urzadzenie podtgczone do zasilania w celu jego ochtodzenia

e Zabezpieczenie termiczne: zapali sie kontrolka. Chtodzenie zajmuje okoto 10 do 15 minut w zaleznosci od temperatury
otoczenia.

KONSERWACJA

e Konserwacje powinny przeprowadza¢ wytgcznie osoby z odpowiednimi kwalifikacjami.

e Przed przystgpieniem do prac konserwacyjnych nalezy wytaczy¢ urzadzenie i upewnic sie, ze jest ono odtaczone od
sieci, wewnetrzny wentylator jest zatrzymany.

(UWAGA! Wysokie napiecie)

e Zaleca sie, aby 2-3 razy w roku zdjgc stalowg pokrywe i usung¢ nadmiar kurzu wewnatrz urzadzenia za pomoca
sprezonego powietrza. Nalezy przy tej okazji rowniez zleci¢ wykwalifikowanemu specjaliscie dysponujgcemu odpowied-
nim sprzetem sprawdzenie potgczen elektrycznych.

¢ Regularnie sprawdzac stan techniczny przewodu zasilajgcego. Wrazie stwierdzenia uszkodzen przewodu, musi on
zosta¢ wymieniony przez producenta, dziat ustug posprzedaznych lub osobe wykwalifikowana.

» Upewnic sie, ze otwory wentylacyjne urzadzenia nie sg zablokowane i zapewniajg odpowiednig cyrkulacje powietrza.

NASZE PORADY

» Upewni¢ sie, ze otwory wentylacyjne urzadzenia nie sg zablokowane i zapewniajg odpowiednig cyrkulacje powietrza.
» Regularnie wymienia¢ kofcéwki i dysze palnika.

* Upewni¢ sie, ze palnik i ostona nie zawierajg pytu metalicznego

« Unika¢ spawania MIG/MAG w obszarach, gdzie wystepujg przeciagi.

Zaleca sie, aby osoby noszace rozruszniki serca skonsultowaly sie z lekarzem przed rozpoczeciem
uzytkowania spawarki.
Nie uzywac spawarki do rozmrazania rur.
Z duza ostroznoscia postugiwac sie butlami gazowymi — uszkodzenie butli lub jej zaworu zwieksza
niebezpieczenstwo.
Prady elektryczne przeptywajace przez przewodnik powodujg powstawanie pdl elektrycznych i ma-
gnetycznych (EMF).

Wszyscy spawacze powinni stosowac sie do ponizszych wskazéwek w celu zminimalizowania narazenia
na dziatanie pdl elektromagnetycznych z obwodu spawania:
- Zkgczy¢ przewody elektrod i zaciskéw: Jesli to mozliwe spiac je razem za pomocq tasmy.
- Nigdy nie nalezy owija¢ kabli elektrod, palnikéw czy zaciskow uziemienia wokét ciata.
- Nie stawa¢ miedzy kablami. Jesli przewod elektrody lub palnika znajduje sie po prawej stronie,
przewo6d powrotny powinien rowniez znajdowac sie po prawej stronie.
- Podtaczy¢ przewod uziemienia do czesci znajdujacej sie jak najblizej obszaru spawania.
- Nie pracowac zbyt blisko zrédta zasilania spawania.
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BLEDY, PRZYCZYNY, ROZWIAZANIA PROBLEMOW

OZNAKI

Predkos¢ podawania drutu spawal-
niczego nie jest stata.

PRZYCZYNY
Otwor wyjsciowy jest zatkany.

ROZWIAZANIA

Oczysci¢ lub wymieni¢ zespét stykowy i wymienic¢ produkt
antyadhezyjny.

Drut $lizga sie na rolkach.

"Sprawdzi¢ rolki dociskowe lub je wymienic.
Drut o $rednicy niekompatybilnej z rolka.
Niezgodny prowadnik drutu w palniku."

Silnik podajnika drutu nie dziata.

Hamulec szpuli lub rolki zbyt mocno
Sci$niety.

Poluzowac¢ hamulec i rolki.

Problem ze Zrodtem zasilania
elektrycznego.

Sprawdzi¢, czy przetacznik zasilania znajduje sie w pozycji "ON".

Nieprawidtowe podawanie drutu.

Prowadnik drutu jest zabrudzony lub
uszkodzony.

Wyczysci¢ lub wymienic.

Zbyt mocno docisniety hamulec
szpuli.

Zwolni¢ hamulec.

Brak pradu spawania.

Nieprawidtowe podtaczenie do
zasilania.

Sprawdzi¢ podtgczenie z siecig i czy wtyczka jest wetknieta w
trojfazowe gniazdko.

Nieprawidtowe podtaczenie uziemie-
nia.

Sprawdzi¢ kabel uziemiajacy (stan podtgczenia oraz zacisku).

Niedziatajgcy wigcznik palnika.

Wymieni¢ wiacznik palnika.

Wymieni¢ wigcznik palnika.

Nadkruszony prowadnik drutu.

Sprawdzi¢ ostonke i palnik.

Zaciecie drutu w palniku..

Wyczysci¢ lub wymienic.

Brak kapilary

Sprawdzi¢ obecnosc kapilary.

Zbyt duza predko$¢ drutu.

Zmniejszy¢ predkos¢ drutu.

Scieg spawalniczy jest porowaty.

Scieg spawalniczy jest porowaty.

Dostosowac zakres przeptywu od 15 do 20 I/min.

Oczysci¢ obrabiany metal

Pusta butla gazowa.

Wymienic¢

Niezadowalajgca jakos¢ gazu.

Wymienic¢

Wplyw przeptywu powietrza lub
wiatru.

Unika¢ przeciggow, zabezpieczy¢ obszar spawania.

Dysza gazowa zabrudzona.

Oczysci¢ lub wymieni¢ dysze gazowa.

Staba jakos¢ drutu.

Stosowac odpowiedni drut do spawania MIG-MAG.

Powierzchnia do spawania w ztym
stanie. (rdza, itp...)

Oczysci¢ metal przed spawaniem.

Znaczne iskrzenie czastek statych.

Napiecie tuku jest zbyt niskie lub zbyt
wysokie.

Sprawdzi¢ ustawienia spawania.

Nieprawidtowe podtaczenie uziemie-
nia.

Sprawdzi¢ i ustawic¢ kabel uziemiajacy jak najblizej strefy spawa-
nia.

Niedostateczny gaz ostonowy.

Wyregulowaé przeptyw gazu.

Brak przeptywu gazu na koncéwce
uchwytu.

Nieprawidtowe podtaczenie gazu.

Sprawdzi¢ podtaczenie gazu w spawarce.
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AVERTISSEMENTS - REGLES DE SECURITE

VSEOBECNE POKYNY

Pred pouziti tohoto zafizeni si pozorné prectéte navod k obsluze.
Al‘;ll Neprovadéjte na pfistroji zadné Gdrzbové prace, ani zmény, pokud nejsou vyslovné uvedeny v tomto
navodu.

Vyrobce neruci za zranéni nebo Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pristrojem.
V pripadé probléml nebo dotazl ohledné spravného pouZivani tohoto pfistroje se obracejte na prislusnym zplsobem
kvalifikovany a vyskoleny personal.

PRACOVNI PROSTREDI

Pristroj je urcen vylucné pro svareci postupy uvedené na vykonovém stitku nebo v tomto navodu. Bezpodminecné
dodrzujte bezpecnostni pokyny. Vyrobce neruci za nedostatecné ¢i nebezpecné pouzivani.

Pfi provozu, ale i pri skladovani dbejte na to, aby pfistroj byl umistén v prostiedi, které neobsahuje kyseliny, plyny a dalsi
Ziravé latky. Dbejte na dobrou ventilaci pfi pouziti.

Teplotni rozmézi okolniho vzduchu:
Pfi svafovani : -10 az +40°C (+14 az +104°F).
Pfi prepravé a skladovani -25 az +55°C (-13 az 131°F).
Vlhkost vzduchu:
> 50% do teploty 40°C (104°F).
> 90% do teploty 20°C (68°F).
Nadmofrska vyska do 2000 m.

OSOBNI OCHRANNE VYBAVENI

Pri obloukovém svarovani je uzivatel vystaven fadé moznych rizik, napr.: zareni vychazejici z oblouku, elektromagnetické
ruseni (osoby s kardiostimulatorem nebo se sluchatkem by se pred za¢atkem praci v blizkosti svarovaciho agregatu mély
poradit s lékarem), Uraz elektrickym proudem, hluk a vypary generované pfi svarovani.

Osoby musi nosit ochranné obleceni, které zakryva celé télo, dobfe izoluje, je suché, nehoflavé, v dobrém
stavu a nema zalozky.

Ochrana rukou vhodnymi rukavicemi (elektricky izolujicimi a chranicimi pred horkem).

Je pfipadné nutno postavit kolem ochranné zavésy pro ochranu dalSich osob proti osInéni oblouku a
odletujicim jiskram.

Upozornéte dalsi osoby na to, aby se nedivaly do oblouku ani do obrobku, a nosily vhodné ochranné
obleceni.

Chrante své oci specialni kuklou s dostateCnou ochranou (proménna dle pouziti). Chrante své oci pfi
operaci Cisténi. Pfi téchto pracich nenoste kontaktni ¢ocky.

Pouzivejte vhodnou sluchu v pripadé hluk prekracuje maximalni hodnotu (plati i pro osoby na pracovisti).

OO & &

Dbejte na to, aby se do blizkosti pohybujicich se ¢asti nedostaly vase ruce, vlasy, ¢asti odévu a naradi.
V Zadném pripadé nedemontujte skfin pristroje v dob€, kdy je pfistroj pfipojen na elektrickou napajeci
sit’. Vyrobce neruci za zranéni ani materialni Skody vzniklé neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

Svarenec je po skonceni prace velmi horky, proto pfi manipulaci s nim bud'te opatrni a zabrarite popaleni.
Horak je tfeba pred kazdou opravou nebo Cisténim, prip. po kazdém pouziti nechat dostatecné zchlad-
nout (po dobu min. 10 minut). Chladici jednotka ma byt zapnuta pfi pouziti vodochlazeny horak, aby
kapalina nemohla zpUsobit popaleni.

Je dlleZité zabezpecit pracovisti pred opusténim pro bezpecnosti osob a majetek .
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VYPARY A PLYNY

Kout vznikajici pfi svafovani obsahuje skodlivé plyny a vypary. Zajistit dostatek Cerstvého vzduchu, mlze
byt nutné pouzivat zplsobily dychaci pfistroj. Pokud nedostacuje vétrani, pouzijte ochrannou dychaci

9
= kuklu s pfivodem vzduchu.
:?%h\\v V pripadé nejasnosti, zda dostacuje vykon odsavaciho zafizeni, porovnejte namérené emisni hodnoty
= Skodlivin s povolenymi limity.

Pozor: pfi svarovani v malych prostorach je nutno monitorovat praci v bezpec¢né vzdalenosti Svarovani kov(i obsahujici
olovo, kadmium, zinek, rtut’ a berylium m{ze byt Skodlivé. Odstrante mastnoty, které pokryvaji ¢asti urené ke svarovani.
Lahve Ize uskladnit pouze v otevienych nebo dobre vétranych prostorech. Méjte na paméti, Ze plynové lahve smi byt
pouze ve svislé poloze. Zajistéte je proti prevrhnuti fadnym upevnénim k

pojezdovému voziku.

Neprovadejte svareci prace v blizkosti oleje nebo barvy.

NEBEZPECI POZARU A VYBUCHU

Chrante dostatecné cely prostor svafovani. Bezpecnostni vzdalenost k hoflavym materialdm dini
‘\ minimalné 11 m.
pu ) Méjte vzdy v pohotovosti vhodny, prezkouseny hasici pfistroj.
léé) Jiskry a horké ¢astecky mohou proniknout do okoli i malymi Stérbinami a otvory. Pfijméte proto odpo-
vidajici opatfeni, aby nevzniklo nebezpedi zranéni nebo pozaru.
UdrZujte osoby, horlavé latky a zasobniky pod tlakem do dostatecné bezpecnostni vzdalenosti.
Neprovadéjte svareCské prace na uzavienych zasobnicich nebo potrubnich rozvodech, ve kterych by mohly byt zbytky
hoflavého obsahu (olej, palivo, plyn...). Tyto je nutno napred vyprazdnit a ddkladné vydistit.
PFi brouseni pracujte vZdy na odvracené strané od tohoto pfistroje a od hoflavych materialG.

LAHVE S OCHRANNYM PLYNEM

Le gaz sortant des bouteilles peut étre source de suffocation en cas de concentration dans l'espace de
soudage (bien ventiler).

Le transport doit étre fait en toute sécurité : bouteilles fermées et I'appareil éteint. Elles doivent étre
entreposées verticalement et maintenues par un support pour limiter le risque de chute.

Plyn unikajici z tlakové lahve mlze ve vysoké koncentraci zplsobit smrt udusenim (prostor radné vétrejte).
Bezpecnostni transport : uzavite plynové lahve a vypnéte svarovaci zdroj. Plynové lahve musi stat vzdy svisle a musi
byt zajistény proti prevrzeni.

Pokud se nesvaruje, uzaviete ventil na lahvi. Dejte pozor na kolisani teploty a slunecni zareni.

Chranite tlakové lahve pred vysokymi teplotami, struskou, otevienym plamenem, jiskrami a elektrickym obloukem.
UdrZujte tlakové lahve v dostatecné vzdalenosti od svarovacich vedeni ¢i jinych elektrickych obvodd, a nikdy nesvaruijte
na lahve pod tlakem.

Pri otevirani ventilu na tlakové lahvi odvratte oblicej od vyvodu plynu a zajistit, ze pouzivany plyn je vhodny pro
svarovaci proces.

URAZ ELEKTRICKYM PROUDEM

R Svarovaci agregat smi byt pripojen pouze k uzemnéné elektrické napajeci siti. Jako jistici prvky pouzivejte
pouze doporuceny typ pojistek.
Pouzivani svarovaciho zafizeni mdZe byt nebezpecné a miize zpUsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti
i smrtelna.

Nedotykejte se zadnych dil& v pFistroji nebo na ném (hofaky, klesti, obvody, elektrody), které jsou pod napétim.

Pred demontaZi krytd odpojte zafizeni od sité. Po odpojeni sité vyckejte asi 2 minuty, aby se mohly vybit kondenzatory.
Nikdy se nedotykejte souCasné horaku a zemnici svorky.

Poskozené kabely a horak smi vyménovat pouze kvalifikovany a vyskoleny personal. Dimenzovat prlirez kabeld podle
aplikace. Noste vzdy suchy ochranny odév. Vzdycky noste izolacni boty.
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Prlchod elektrického proudu v nékterych vodivych Castech zplsobuje vznik lokalizovanych

a elektromagnetickych poli (EMF). Svarovaci proud zplsobuje elektromagnetickou poli v okoli

= svarovaciho obvodu. Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich zafizeni

N (napf. pacemaker(, respiratorli, kovovych protéz apod.) Proto je tfeba pFijmout nalezitd ochranna

:?H%\m opatieni vci nositellim téchto zafizeni. Naptiklad zakazat jejich pFistup do prostoru poufZiti svarovaciho
pristroje.

ELEKTROMAGNETICKA POLE

Obsluha musi pouzivat nasledujici postupy, aby sniZila expozici vici elektromagnetickym polim:

« Pfipevnit oba svarovaci kabely spole¢né co nejblize;

e Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu;

« Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla;

» Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostied svarovaciho obvodu. UdrZovat oba kabely na stejné strané téla;
« Pfipojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co nejblize k realizovanému spoji;

» Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se o néj;

» Nesvarovat pfi transportu svarovaciho pristroje.

Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafizenim bez souhlasu |ékare.
Elektromagneticka pole mohou zpsobit Skody na zdravi, které nejsou dosud znamé.

DOPORUCENI TYKAJICI SE POSOUZENI SVAROVACIHO PROSTORU A SVAROVACIHO PRACOVISTE

Obecné

UZivatel odpovida za spravné pouzivani svarovaciho agregatu a spravny vybér materidlu, v souladu s Udaji vyrobce.
Pokud se objevi elektromagnetické ruseni, pak uZivatel, s pomoci vyrobce, odpovida za nalezeni spravného feSeni. V
mnoha pfipadech postaci svarovaci pracovisté radné uzemnit. V nékterych pfipadech bude nutné elektromagneticky

vV

Posouzeni svarovaciho prostoru

Pred instalaci svarecky musi uzivatel zohlednit potencidlni elektromagnetické problémy okoli musi vzit v Gvahu nasledujici
body:

a) Sitové, fidici, signalni a telekomunikacni vodice;

b) Radia a televizni ptijimace;

c) Pocitace a jina fidici zafizeni;

d) Bezpecnostni zafizeni;

e) Zdravi osob v okoli, predevsim pak osob s kardiostimulatory nebo naslouchadly;

f) Kalibracni a méfici zafizeni;

g) Odolnost proti ruseni jinych zafizeni v okoli.

Uzivatel musi zajistit, aby ostatni pfistroje pouzivané v mistnosti byly kompatibilni. To si mUze vyzadat dalSi ochranna
opatreni ;

h. Denni doba, ve které museji byt provadény svarecské prace.

Velikost prostoru, ktery je v téchto pfipadech zapotiebi brat v Gvahu, zavisi na konstrukci budovy a ostatnich cinnostech,
které zde budou provozovany. Hranice tohoto prostoru mohou zasahovat i mimo Uzemi podniku.

d’atténuation.

Kontrola svarovaciho agregatu

Kromé kontroly svafovaciho mista je mozno kontrolou svafovaciho agregatu vyfesit fadu dalSich problémd. Kontrola
by méla byt provadéna podle ¢l. 10 normy IEC/CISPR 11:2009. Ucinnost opatieni na snizeni rizika Ize také potvrdit
mérenim na miste.

DOPORUCENI OHLEDNE METOD KE SNIZENI EMITOVANYCH RUSIVYCH ELEKTROMAGNETICKYCH POLI

a. Verejna elektricka napajeci sit’ : svarovaci agregat pro svarovani elektrickym obloukem musi byt pfipojen na
verejnou elektrickou napajeci sit’ podle pokynd vyrobce. V pfipadg, Ze se vyskytne ruseni rozhlasového pfijmu, je nutné
provést dalsi odruSovaci opatteni, jakym mlze byt filtrace hlavniho napajeciho pfivodu Pfivodni kabel je zapotrebi kvdli
odstinéni uloZit do kovového kanalu, nebo podobného zakrytovani. Toto elektrické odstinéni se musi provést po celé
délce kabelu. je tfeba zapojit odstinéni do zdroje svafovaciho proudu pro zajisténi dobrého elektrického kontaktu mezi
kovovou trubkou a krytem zdroje.
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b. Udrzba pFistroje a pFislusenstvi: agregat pro obloukové svarovani by mél prochazet pravidelnou tdrzbou podle
pokynl vyrobce. Pokud je zafizeni v provozu, musi byt vSechna pfistupova dvitka uzaviena a krytky naleZité upevnény
na svych mistech. Na zafizeni se nesmi provadét Zadné zmény s vyjimkou zmén a sefizeni uvedenych v pokynech
vyrobce. Udrzba a sefizovani podle doporuceni vyrobce se tyka zejména drahy oblouku a prvkd pro jeho stabilizaci.

c. Svarovaci kabely : Pouzit co nejkratSi svarovaci kabely a vést kabely pohromadé u podlahy.

d. Potencialové vyrovnani : vSechny kovové dily svarovaciho pracovisté by mély byt pospojovany a stat se soucasti
systému ekvipotencialniho vyrovnani. Pfesto i v takovém pfipadé existuje nebezpedi Urazu elektrickym proudem, pokud
se dotkneme soucasné elektrody a kovového dilce. UZivatel musi byt izolovan od takovych kovovych predmétd.

e. Uzemnéni obrobku: V pripadech, kdy neni obrobek z divod( elektrické bezpecnosti pfipojeny na uzemnéni, nebo
kdy neni uzemnény z dlivodd svych rozmérd ¢i polohy, coz je pfipad lodnich trupl, anebo ocelovych konstrukci budov,
mdZe pFipojeni obrobku na uzemnéni v nékterych, avSak ne ve vSech pfipadech, sniZit hladinu vyzafovaného ruseni.
Zde je vSak zapotfebi postupovat opatrné, aby se uzemnénim obrobku nezvysilo riziko Urazu obsluhy, anebo riziko
poskozeni jinych elektrickych zafizeni. Pokud je uzemnéni zapotrebi, Ize uzemnit obrobek pfimym pfipojenim na zemnici
vodi€. Spojeni se zemi Ize ve statech, kde neni pfimé pfipojeni na zemnici vodi¢ dovoleno, docilit pomoci vhodného
kondenzatoru, jehoz kapacita odpovida prislusSnym narodnim predpisdim.

f. Ochrana a fyzické oddéleni : Uroven ruseni je mozno snizit také odstinénim dalSich zafizeni v okoli, nebo celé
svarovaci soupravy. V pfipadech specifickych aplikaci Ize odstinit celé svafovaci sestavy.

TRANSPORT

Rukojeti a drzaky jsou vhodné vyhradné k rucni prepravé. Nesmite vSak podcenit jeho vlastni hmotnost.
Pristroj neni uréen k manipulaci pomoci jefabu nebo k zavéseni.

Pfi presunu nikdy nevlecte pfistroj uchopenim za horak nebo kabely. PFistroj smi byt transportovan
pouze ve svislé poloze. Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.

Pokud jsou ke svarovacimu agregatu pripojeny plynové lahve, nesmite s nim za zadnych okolnosti pohybovat.
Bezpodminecné dodrzujte pokyny pfislusnych platnych smérnic pro prepravu svarovacich zafizeni a plynovych lahvi.

Pred presunem pristroje je vhodné odmontovat svarovaci drat.

INSTALACE PRISTROJE

« Pristroj stavte na podklad s naklonem do maximalniho Ghlu 10°.

* Dbejte na dosatecny prostor kolem svarovaciho zdroje pro dobré vétrani a pristup k ovladacim prvkim.

» Nepouzivejte zarizeni v prostorach, ve kterych se nachazi kovové prachové ¢astecky, které by mohly byt vodivé.
o Chranite pfistroj pred destém a primym slunecnim zarenim.

Vyrobce nerudi za zranéni nebo vécné Skody zplsobené neodbornou manipulaci s timto pfistrojem.

UDRZBA / POKYNY

Vypnéte zafizeni, odpojte je od napajeci sité a vyckejte 2 minuty pfed zahajenim prace na zdroji. V
zarizeni je velmi vysoké napéti, které je nebezpecné.

« Udrzbu smi provadét pouze kvalifikovany personal. Doporu¢ujeme provadét roni udrzbu.

« Je nutné provadét pravidelnou udrzbu vycistéjici uvniti zafizeni tlakovym vzduchem. Nechejte provadét kvalifikovanym
personalem pravidelné kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.

« Pravidelné kontrolujte stav sitového pfipojovaciho vedeni. Je-li napajeci kabel poskozen, musi byt vyménén vyrobcem,
jeho servisem nebo kvalifikovanou osobou, aby se zamezilo vzniku ohrozeni.

» Neuzavirejte ventilaCni otvory zafizeni, musi byt zajisténa cirkulace vzduchu.
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Svarovaci agregat CARMIG je tradi¢ni poloautomaticky svarovaci pristroj na stfidavy proud, vhodny pro svafovani vSech
typl dratd: Ocel, nerez. a hlinik. Nastaveni agregatu je jednoduché prostfednictvim «SMART» feSeni. EFF. (ergonomické
rozhrani).

POPIS

PRIPOJENI SITOVEHO NAPETI

Maximalni odebirany proud (I1 ef) je uveden na typovém stitku pfistroje. Zkontrolujte, zda zdroj a jeho jisténi odpovidaji
maximalnimu odebiranému proudu a tedy jsou vhodné pro provoz stroje. V nékterych zemich je tfeba pouzit jiny typ
zastrcky, pfi kterych je zajiSténo, ze pristroj bude fungovat i pfi maximalnim zatizeni.

Umistéte zafizeni tak, aby byl snadno pristupny pfipojovaci konektor.

Nepouzivejte prodluzovaci kabel, jehoz prlifez je mensi nez 2,5 mm2.

CARMIG musi byt pfipojen k tfifazovému siti 400V s ochrannym vodicem, s jisténim sité 10 chranicem 30mA. Toto
zafizeni je nutno pfipojit na tfifazovou sit’ 400V s uzemnénim.

POPIS ZARIZENI (VIZ OBR. 2)

1 - Hlavni vypinac 10m3).

2 - Stupniovy regulator svareciho napéti pro prizplisobeni 10 - RetéZ pro upevnéni plynovych lahvi.
svareciho vykonu. Nastaveni svareci napéti je podle POZOR: Plynovou lahvé zajistéte proti prevrzeni!
tloust’ky svarenych plechd. (obr.v-1)

3 - Ovladaci pole a tabulka «Smart» 11 - Drzak role @ 200/300 mm.

4 - Pfipojka hofaku «EURO» 12 - Pohon dratu

5 - Indikace tepelného pretizeni. 13 - Pfipojka plynu

6 - Drzak horaku 14 - Drzak kabelu hotaku

7 - Napajeci kabel
8 - Rychloptipojka zemniciho kabelu
9 - Deska pro postrani plynové lahvé (max. 1 lahev

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI OCELI/USLECHTILE OCELI (REZIM MAG)

Zarizeni mohou svaret s draty z oceli a uslechtilé oceli s priimérem 0,6/0,8 a 1,0 (viz obr. III - A).

Zarizeni jsou prednastavena ve vyrobnim zavodé pro provoz s dratem z oceli nebo uslechtilé oceli s @ 0,8 mm. Kontaktni
trubicka, vedeni hnaci kladky a vodici pouzdro hofaku jsou nastaveny pro tento provoz.

Pokud chcete pouzivat drat s @ 0,6 mm, vyménte kontaktni trubicku. Kladky pro posuv dratu maji dvé rlizné drazky
pro vedeni dratu (@ 0,6/0,8 mm). V tomto pfipadé umistéte kladky tak, aby bylo viditelné 0,6. PouZijte pro svarovani s
dratem @ 1,0 mm vhodnou kontaktni trubicku a odpovidajici kladku pohonu.

Svarovani oceli a uslechtilé oceli vyzaduje pouziti specifickych smési plynd jako napf. argon + CO2. Podil slozek se
bude ménit v zavislosti na poufZiti. Zeptejte se svého prodejce plynu na doporuceni spravného plynu. Spravné priitocné
mnozstvi plynu u oceli ¢ini 12 az 18 I/min. vzdy podle prostiedi a svareci metody.

POLOAUTOMATICKE SVAROVANI HLINIKU (REZIM MIG)

CARMIG miize svarovat s hlinikovym dratem @0,8 (viz obr. II - B).

Svarovani hliniku vyzaduje pouziti Cistého argonu (Ar).

Spravné prlitocné mnozstvi plynu u oceli ¢ini 15 az 25 I/min. vZdy podle prostiedi a svareci metody.

Vyznamné rozdily v sefizeni stroje mezi oceli a hlinikem jsou mimo jiné:

- Pouzijte specifické kladky vedeni dratu prpo hlinikovy drat.

- Hlinikovy drat se musi transportovat s nejmensim pfitlacnym tlakem mezi kladkami pro posuv dratu, protoze jinak by
se drat deformovat.

- Pouzivejte kapilaru pouze pro ocelovy/uslechtily drat (ocelové vodici pouzdro).

- P¥i pfipraveni hofaku pro hlinik vénujte zvlastni pozornost. Tento hofak ma teflonovou vnitfni viozku, ktera snizuje tfeni
v hordku. Vodici vloZku na okraji ptipojky NEODREZAVEJTE ! Ta vlozka vede drat z podavace.

- Kontaktni trubicka : pouZzijte specialni kontaktni trubicku pro hlinik @ 0,8 (obj, Cislo 041059).

MONTAZ KLADEK POSUVU DRATU A SVAROVACIHO HORAKU (VIZ OBR. V)

» Demontujte nejprve plynovou trysku otocenim ve sméru hodinovych ruci¢ek. Potom odSroubujte kontaktni trubicku a
nechejte drzak kontaktni trubi¢ky a pruzinu na horaku.

Toto zafizeni mUze pracovat s rolemi dratu @ 200 nebo 300 mm.

Odstrarite bocni kryt zafizeni.

o Umistéte roli dratu na jeji uchyceni na vodici trn. Pro umisténi roli dratu 200mm, je nutné nastavit nejprve adaptér na
uchyceni (obj. Cislo 042889).
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 Nastavte brzdu role dratu (4) aby se role dratu zajistila pfi preruseni svareni a nedoslo k jejimu pootoceni. VSeobecné
ji prilis neutahujte! Utahnéte plastovy Sroub (2).

« Hnadci kladky (7) jsou vybaveny 2 drazkami (0,6/ 0,8 nebo 0,8/ 1). Viditelna hodnota udava pravé pouzitou drazku.
PouZijte vzdy pro prdmér dratu odpovidajici drazku.

* Pii prvnim poutziti :

- volnéte zajist'ovaci Sroub zasunuté trubicky

- umistéte kladky a utahnéte jeji nastavovaci Srouby (8)

- Potom umistéte zasunutou trubicku (6) co nejblizsi od kladku ale bez kontaktu mezi obéma, a utahnéte Sroub trubicky.
e Pro spravné nastaveni transportniho pfitlaku (5), postupujte nasledujicim zplsobem : Uvolnéte zajiStovaci Srouby
vedeni dratu, stisknéte talitko horaku, aby byl motor uveden do provozu, Nastavte nastavovaci Sroub pfi stisknutém
tlacitku hofaku. Ohybejte drat vystupujici z kontaktni trubicky. Zablokovat ohnuty drat prstami, aby nebyl posouvan.
Nastaveni pritlaku je spravné pokud zablokovany drat prokluzuje mezi kladkami.

» Obvyklé nastaveni pfitlaku pro posuv dratu (5) je v poloze 3-4 pro ocel a v poloze 2-3 pro hlinik.

PRIPOJENI PLYNU

Spravné regulatory tlaku namontujte na plynové lahve. PouZijte plynovou hadici dodavanou se zafizenim. Aby se zabra-
nilo Uniku plynu, pouZzijte hadicové spony obsaZené v krabici s pfislusenstvim.

Nastavte pritok plynu nastavovacim koleckem na redukcnim ventilu.

Pokyn : Nastaveni pritoéného mnoZstvi plynu bude jednodussi, kdyz pfi uvolnéném posuvu dratu stisknete tlacitko
hofaku a odectete pritocné mnozstvi na manometru.

VOLBA ROLI DRATU

Zarizeni CARMIG mUZe pracovat s rolemi dratu 200mm nebo 300mm.
Prehled moznych kombinaci:

Typ dratu Horaky Plyn
Ocel 0 300 Argon v
@ 200 + CO2 nebo Cisty
Nerezova ocel @ 200 Horak pro ocel Co2
CuSi3 @ 200
CuAlI8 @ 200 _—
2300 Cisty argon
Alu AlMg5* 2 200 Horak pro hlinik (volitelny)

* Pouzit vlozku pro hlinik (obj. Cislo 041578) a kontaktni trubicku (@ 0,8 obj. Cislo 041059 - @ 1,0 obj. Cislo 041066)

OVLADACI PANEL (OBR. IV)

1 - Tlacitko pro vybér min./max. svarovaciho napéti 3 - «<SMART» tabulka pomoci pfi nastaveni MIG/MAG
2 - Potenciometr nastaveni rychlosti posuvu dratu 4 - Indikace tepelného pretizeni
POUZITI

CARMIG umoziuje jednoduché nastaveni svarovaciho napéti a rychlosti posuvu dratu.

Pomoci tabulky SMART mdizete rychle zjistit tloustku svafovaného plechu a typ dratu.

Potom pomoci tohoto doporuceni miZete zvolit nasledujici parametry :

» Napéti (stupnovy prepinac)

¢ Rychlost podavani dratu nastavenim potenciometru (2) do zobrazené barevné zény a regulujte v pfipadé potreby.
Priklad:

Svarovani plechu tloustky 0,8 mm s primérem dratu 0,8 mm:

e Zvolte pzepinac (1) do polohy « 1 »

» Nastavte potenciometr (3) do svétlejsi barevné zony a v pripadé potfeby provedte nastaveni « podle hluku .

DOBA ZAPNUTI A OKOLNI PROSTREDI PRO POUZITI

Zarizeni pracuje s charakteristikou «konstantniho proudu». Doba zapnuti podle normy EN60974-1 je uvedena v nize
uvedené tabulce:
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60% 100%
(T cyklus = 10 min) (T cyklus = 10 min)

Carmig 25% @ 150 A 110 A 90 A

X/ 60974-1 @ 40°C (T cyklus = 10 min)

Poznamka: Test prehfivani byl proveden pfi pokojové teploté a doba zapnuti pfi 40°C byla zjisténa diky simulaci.

* Zarizeni patfi tfidé A. Jsou urceny k poufZiti v préimyslovém nebo profesionalnim oblasti. V jiném prostfedi je obtizné
zarucit elektromagnetickou snesitelnost.

« Toto zafizeni odpovida normé IEC 61000-3-12, pokud je zkratovy vykon Ssc vétsi nebo rovny 1.8MVA mezi pristrojem
a zasuvkou.

V zodpovédnosti elektrikare provadéjiciho instalaci popf. uZivatele zafizeni je zajiSténi toho, aby bylo zafizeni pfipojeno
vyhradné k napdjeci siti se zkratovym vykonem Ssc vétSim nebo rovnym 1,8 MVA. S pripadnymi otdzkami se obracejte
na mistni dodavatele energie.

- Generator : 57.5 kg

- Generator s balenim a pfislusenstvi : 62.5 kg

e Tento pristroj neni vybaven zdvihaciho haku; manipulaci smi provadét vysokozdviznym vozikem nebo na vlastnich
kolech.

TEPELNA OCHRANA

« Dodrzujte vSeobecné platna zakladni pravidla pfi svareni.
» Nechejte zafizeni pfipojen po ukonceni prace, aby se umoznilo jeho ochlazeni.
« Tepelna ochrana: kontrolka sviti. Doba chladnuti trva 10-15 minut podle okolni teploty.
UDRZBA
« Udrzbu a opravy smi provadét pouze kvalifikovany personal.
* Vypnéte zafizeni, odpojte je od napdjeci sité€ a vyCkejte na zastaveni ventilatoru.
(NEBEZPECI: V zafizeni jsou velmi vysoké napéti a proud, které jsou nebezpecné)
« Je nutné provadeét pravidelnou udrzbu (2krat nebo 3krat za rok) vycist&jici uvnitf zafizeni tlakovym vzduchem. Neche-
jte provadét kvalifikovanym personalem pravidelné kontroly elektrickych spojeni s izolovanym nastrojem.
Pravidelné kontrolujte stav sitového pfipojovaciho vedeni. Je-li poskozeno, musi byt vyménéno vyrobcem, jeho servisem

nebo kvalifikovanou osobou, aby se zamezilo vzniku ohroZeni.
» Neuzavirejte ventilaCni otvory zafizeni, musi byt zajisténa cirkulace vzduchu.

POKYNY

» Neuzavirejte ventilaCni otvory zafizeni, musi byt zajiSténa cirkulace vzduchu.
* Pravidelné vyménit kontaktni trubicku a trysku horaku.

« Prekontrolovat, ze v hofaku a vlozce nejsou zadné kovové prachy .
 Vyhnuti svarovani MIG/MAG v prostorach s proudem vzduchu.

BEZPECNOST

PouZzivani svarovaciho zafizeni mize byt nebezpecné a milze zplsobit vazna zranéni, za urcitych okolnosti i smrtelna.
Chrarite proto sebe i jiné. Bezpodminecné dodrzujte nasledujici bezpecnostni pokyny:

Ozareni svételnym Chrante své oci specialni svafovaci kuklou v souladu s normou EN 169 nebo EN 379.
obloukem:
Pristroj ma byt provozovan v Cistém (stupen znecisténi < 3) a rovném podkladu<t3/>.
Vihkost : Dodrzte minimalni vzdalenost 1m od svafovanych Casti NepouZivejte zafizeni pod désti
nebo snihu.

Toto zafizeni je nutno pfipojit na sit’ s uzemnénim. Nedotykejte se zadnych dild pod
napétim. Prekontrolujte, zda vyhovuje napajeci napéti pro provoz stroje.

Transport: Netransportujte zafizeni nad osobami nebo vécmi.

Elektrické napajeni:
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Vzdy nosite nesnadno hotlavé obleceni. Chrarite se s kozenymi rukavici a svareci
zastérou.

S'assurer que les personnes présentes gardent une distance suffisante et ne regarde pas
I'arc directement.

Pokud se presto nachazeji v blizkosti dalsi osoby, je nutno a postavit ochranné zastény.

Nebezpeci popaleni:

Odstranite vSechny horlavé predméty z oblasti svarovani. Nepracuite v blizkosti hoflavych

Nebezpeti pozaru: latek a plynG.

Vznikajici kouf a vypary nevdechujte. Pracovisté by mélo byt dobre vétrané a vzniklé

KOUR A PLYNY . . ke
dymy a plyny je nutné odsavat.

Operace svarovani:

- v prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym obloukem,

- ve vymezenych prostorech,

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiald, musi byt pfedem zhodnoceny
""odbornym vedoucim™ a vykonany pokazdé v pritomnosti osob vyskolenych pro zasahy
v nouzovych pfipadech.

Zajistéte bezpecnostni opatieni v souladu s ""IEC 62081"". Svarovaci prace na objektech
ve zvySené poloze se smi provadét pouze z profesionalné postaveného leSeni.

Ostatni pokyny:

Osoby s kardiostimulatorem by nemély pracovat se zafrizenim bez souhlasu lékaie<t0/>.
Nepouzivejte tento pFistroj pro rozmrazovani trubek.

Manipulovat lahvé plynu velmi opatrné. Je riziko Grazi jsou-li lahev nebo jeji ventil poskoZené.
P¥i provozu zafizeni s obloukovym svafovanim miiZze v nékterych pripadech dojit k elektromagnetic-
kému ruseni.

Pokud takové ruseni narusuje Vasi praci, musite toto ruseni maximalné omezit:

- Drzak elektrod a zemnici kabel umistéte vedle sebe. Pokud je to mozné, pripevnéte je k sobé lepici
paskou.

- Dbejte na to, aby se Vam kabel, hadice hofaku nebo privod ke kostie nezamotal kolem téla.

- Nikdy se nestavte mezi kostru a kabel hoiaku. Kabely by vzdy mély leZzet po jedné strané.

- Klest'ovou svorku kostry spojte s obrobkem co mozna nejblize k prostoru svafrovani.

- Nepracujte tésné vedle svarovaciho zdroje.

Vs

PROBLEMY, PRICINY, RESENI
ODSTRANEN{

Vycistéte kontaktni trubicku nebo ji vyménite a pouZzijte sprej pro
zajisténi neprilnavosti.

ZAVADA PRICINA

Kontaktni trubicka je ucpana.

Rychlost podavani dratu neni

konstantni. Zkontrolujte pfitlak kladky pohonu nebo zméite je.

Pr@mér dratu neni v souladu s kladkou.
Hadicka vedeni dratu u hofaku neni spravna.

Drat prokluzuje v posuvu.

Brzda role dratu nebo pohon role

Motor nebézi.

jsou piilis utazeny.

Uvolnéte brzdu a pohon role

Problémy s napajenim

Prekontrolujte, zda je spinac nastaven do polohy "ZAP".

Spatny posuv drétu.

Hadicka vedeni dratu je znecisténa
nebo poskoZena.

Vycistéte hadicku vedeni dratu nebo ji vyménte.

Brzda role dratu je pfili§ utazena.

Uvolnéte brzdu.

Zadny svareci proud.

Chybné napajeci napéti.

Prekontrolovat pfipojeni zastrcky, a jesti zasuvka je napajena
tfema fazimi.

Chybné uzemnéni.

Zkontrolujte zemnici svorku (pfipojeni a stav svorky).

Stykac vykonu nefunkcni.

Zkontrolujte tlacitko horaku.

Zkontrolujte tlacitko horaku.

Hadicka vedeni draktu je zneCisténa
nebo poskoZena.

Vycistéte hadicku vedeni dratu nebo ji vymérite.

Drat blokovan v hotaku.

Prekontrolujte, vycistéte nebo vyménte.

Chybéjici kapilara.

Zkontrolujte a vlozte.

Rychlost podavani dratu pfili§ vysoka.

Snizte rychlost podavani dratu.
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Svar je porézni.

Svar je porézni.

Opravte nastaveni pratoku plynu mezi 15 a 20 L / min.

VyCistéte material.

Plynova lahev je prazdna.

Vymérite.

Spatné kvalita plynu.

Vymérite.

Prdvan.

Zastinte zénu svareni.

Znecisténa plynova tryska.

Vydistéte trysku nebo vymérte.

Spatna kvalita dratu.

Vyménte za vhodny svarovaci drat.

Svarovani material nizké kvality (rez,
atd...)

Ocistéte svarené dily

Vznikd hodné okuiji.

Napéti oblouku je prili§ nizké nebo
prilis vysoké.

Prekontrolujte parametry svarovani.

Chybné uzemnéni.

Umistéte ukostieni do blizkosti mista svareni

Pfilis maly prdtok ochranného plynu.

Zkontrolujte a nastavte.

Nedostatek plynu v hofaku

Chybné pfipojeni plynu

Prekontrolujte hadici vedeni plynu a spoje u motoru.
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AKCESORIA / PRISLUSENSTVI

x1
1 x2 x1 x10 x3 ®
D ®
Q . -/&65‘\4-@*@ X
@ 200 @ 300 0.6&0.8 08&10
tal 086111 (20.6) i 086166 (20.6) 041905 (20.6)
sta 086128 (20.8) | 086227 (20.8) 041912 (20.8)
CuSi3 086647(20.8) - 042353 042360 041592 ?fégij 041622 (FR)
CuAl8 086661 (20.8) - 041912 (20.8) 041875 041646 (UK)
041219 (DE)
stal nierdzewna 086326 (20.8) -
041462
ALU (Almg5) 086555 (20.8) - - 042377 041578 (150 A) 041059 (20.8)
Iﬁ Anti sprayu odpryskow MB15 (150A) : Akcesoria box
Anti spatter spray 041806 Accessories box 041226

DEKLARACJA ZGODNOSCI:

JBDC Francja zaswiadcza, ze spawarki CARMIG sg produkowane zgodnie z wymaganiami dyrektywy niskonapieciowej 2014/35/UE oraz z wymaganiami
dyrektyw EMC 2014/30/ UE.

Zgodnosc ta jest ustalana poprzez zgodnos¢ z normami zharmonizowanymi EN60974-1 z 2005r., EN60974-3, EN 50445 z 2008r., EN 60974-10 z 2007r.
Oznakowanie CE dodano w 2017 r

PROHLASENI O SHODE:

JBDC prohlasuje, Ze svafetka CARMIG odpovida poZadavkdm nasledujicich evropskych predpisti : Smérnice pro zafizeni pracujici s nizkym napétim
2014/35/UE a EMV smérnice 2014/30/UE.

Toto zafizeni je v souladu s harmonizovanymi normami EN 60974-1 z 2005, EN 60974-3, EN 50445-10 z 2008m EN 60974-10 z 2010:

Oznaceni CE : 2017

( N
23/06/2017
Société JBDC Bruno BOUYGUES

134 BD des Loges Président Directeur Général

53941
Saint-Berthevin
France
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SCHEMAT ELEKTRYCZNY / ELEKTRICKE SCHEMY

AC2 ACT 92984 71390
N |
NO —4+  NO 16
) X—0 | o—X %
C21475 L 1T 13 15 19 20 Dz
-0 O Tol —
| L2 T2 To2 ———,
O O
— P o
O—
8 52101
=3 C13300 S 10
5 9 11 2 Thi Th2
Ny W
— Y Y Y YN [|:|
92957
) 52189 71118
49//
4
137 8
Switch =
51540
51001
INT
FAN
::{[] .
E IN2
73099 o =
2 :EI] Electrovalve ACL
;z; _:EI] Transf. — sec
Switch
\_@_,735] fotor (51540
51095 e ﬂ Torche Pos. |1]2[3]al5]6
1-2 X
| LED
—— 3-4 X | X | X
C13204 T:l _:E[I Thermostat 5-6 X | X
7-8 X | X
11-12 X
13-14 | X | X | X
15-16 X | X |X
19-20
L2 INL
L3 IN2
€51535
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PIKTOGRAM / SYMBOLY

A Ampery / Ampér

V Wolt / Volt

Hz Herc / Hertz

4? Spawanie MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas) / Svafovani MIG/MAG (MIG: Metal Inert Gas / MAG: Metal Active Gas)

S

Nadaje sie do spawania w $rodowisku o zwiekszonym ryzyku porazenia pradem. Samo zrédto pradu nie moze jednak byé umieszczone w tego typu
pomieszczeniach. / Vhodné pro svéaiecské prace v oblasti se zvySenymi elektrickymi riziky. Nicméné by svarovaci zdroj nemusel byt nutné provozovén v
téchto oblastech.

IP21

Chronione przed dostepem palcoéw do czesci niebezpiecznych oraz przed spadajgcymi pionowo kroplami wody. / Je chranéna proti dotyku nebezpecnych
soucasti a proti svisle stfikajici vodé.

Staty prad spawania. / Stejnosmérny svareci proud

>

3~50 Hz

Tréjfazowe zasilanie 50Hz. / TFifazové napajeni 50 Hz

Znamionowe napiecie prézniowe / Napéti naprazdno

U

1

Napiecie znamionowe zasilania. / Napéti napajeni

I

1 max

Maksymalny prad znamionowy zasilania (warto$¢ skuteczna). / Maximalni napajeci proud (efektivni hodnota).

I1 off

Maksymalny skuteczny prad zasilania. / Maximalni skute¢ny napajeci proud.

EN
60974-1

Urzadzenie zgodne z normg EN60974-1. / Toto zafizeni je v souladu s harmonizovanou normou EN60974-1

3~ Tréjfazowy transformator-prostownik. / TFifazovy transformator/frekvencni ménic
X (40°C) Cykl pracy zgodny z normg EN 60974-1 (10 minut - 40 © C). / Doba zapnuti podle normy EN 60974-1 (10 minut — 40°C)
12 .. _0/0 12: Odpowiedni prad spawania konwencjonalnego. / 12 : pfislusny svarovaci proud

..%

U2: Napiecie konwencjonalne do odpowiednich kosztéw. / U2 : pfislusné svarovaci napéti

u2.
C€

Urzadzenie spetnia wymagania dyrektyw Unii Europejskiej. / Zafizeni odpovida evropskym smérnicim.

©

Znak zgodnosci CCC ( China Compulsory Certificate) / Oznaceni CCC

ER

Znak zgodnosci EAC (Euroazjatyckiej wspolnoty Gospodarczej) / V souladu s normou EAC.

Luk elektryczny wytwarza promienie niebezpieczne dla oczu i dla Skory (Nalezy sie zabezpieczac!!!). / Elektricky svételny oblouk vytvafi zafeni plsobici
n aodi a pokozku (chrarite se !)

=)
[P

Ostroznie, spawanie moze powodowac pozar lub wybuch. / Pozor: Svafovani miize zplsobit pozar nebo vybuch.

Uwaga! Przed uzyciem nalezy doktadnie zapoznac sie z instrukcjg obstugi. / Varovani! Prectete si prosim pozorné tento navod k obsluze pred pouZitim.

134 |2

Produkt nalezy oddac do utylizacji sprzetu elektronicznego - Nie wyrzuca¢ do zwyktego kosza!!! / Produkty pro tfidény sbér odpadu- Nelikvidujte toto
zafizeni do doméaciho odpadu.




