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Navod na obsluhu
© Vyrobce si vyhrazuje prévo, kdykoli a bez predchoziho upozornéni provést zmény, které upravuji
pripadné tiskové chyby, nepfesnosti v informacich nebo zmény, které byly na vyrobku provedeny.
Tyto zmény budou uvedeny vzdy v ndsledujicim vydéni ndvodu.
Viechny obchodni znagky a ochranné zndmky uvedené v ndvodu k obsluze jsou majetkem
prisludnych vlastnikd/vyrobcd.
Nasi aktudlni produktovou dokumentaci a také kontakni Gdaje o zastoupenich spolecnosti
ABICOR BINZEL v jednotlivych zemich a o partnerech po celém sv&t& najdete na nasi domovské
strdnce www.binzel-abicor.com
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MB/RAB 1 Pouziti v souladu s uréenim

1 Pouziti v souladu s uréenim
MIG/MAG ruéni svafovaci hofdky se pouzivaiji k bezpeénému svafovani
nizko a vysoce legovanych materidld. Sklddaiji se z hrdla hotéku s dily vybavy
a opotiebitelnymi dily, rukojeti nebo Gchopové trubky a kabelového svazku s
centrdlni zdstrékou. HoFéky odpovidaji norm& EN 60 974-7 a nepfedstavuii
pfistroj s vlastnim splnénim funkce. Obloukové svafovdni je mozné teprve ve
spojeni se zdrojem svafovaciho proudu.

2 Technické udaje

PFeprava a skladovani -25°Caz+55°C

Relativni vlhkost vzduchu az 90 % pfi 20 °C

Tab. 1 Teplota okolniho vzduchu

Druh napéti stejnosmé&rné

Polarita elektrod pfi ss. napéti zpravidla kladng

Ochranny plyn (DIN EN I1SO 14175) CO, a smésny plyn M21
Druhy drato bézné draty kruhového prifezu
Napéfova trida 113 V 3pickové hodnota
Stupen kryti pFipojek na strané stroje (EN 60 529) IP3X

Ridici systém v rukojeti pro42Va0,1az 1A

Tab. 2 Vieobecné Gdaje hofdku (EN 60 974-7)

Typ Druh Zatizeni DZ | Jdratu | Pritok Informace o chlazeni
chlazeni plynu

Tepl. na Pritok | Hydrau-

privodu licky tlak
CO, | M21 max. min. min. | max.
MB ERGO A A % mm |/min °C |/min | bar | bar
14 vzduch | 160 | 140 |60 [0,6-0,9 | 10-18
15 vzduch | 180 | 150 |60 |0,6-1,0 | 10-18
25 vzduch | 230 | 200 |60 [0,8-1,2 |10-18
24 vzduch | 250 220 (35 |0,8-1,2 |10-18
26 vzduch | 230 |200 |35 [0,8-12 |10-18
36 vzduch | 300 | 270 |60 |0,8-1,2 | 10-20
40 vzduch | 350 |320 |35 |1,0-2,4 |10-20

Tab. 3 Udaije hotdku specifické pro vyrobek (EN 60 974-7) MB
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2 Technické vdaje MB/RAB
Typ Druh Zatizeni DZ | Jdrétu | Protok Informace o chlazeni
chlazeni plynu
Tepl. na Protok | Hydrau-
privodu licky tlak
CO, | M21 max. min. min. | max.
MB ERGO A A % mm |/min °C |/min | bar | bar
240D kapal. | 300 | 270 | 100|0,8-1,2 | 10-20 |40 1 25 |35
401D kapal. | 400 | 350 | 100|0,8-1,6 | 10-20 |40 1 25 |35
401 kapal. | 450 | 400 | 100 |0,8-1,6 | 10-20 |40 1 25 |35
501 D kapal. | 500 | 450 | 100|1,0-1,6 | 10-20 |40 1 25 |35
501 kapal. | 550 | 500 | 100 | 1,0-1,6 | 10-20 |40 1 25 |35
602 kapal. | 600 | 550 | 100|1,0-1,6 | 10-20 |40 1,3 25 |35
MB GRIP
15 AK vzduch | 180 | 150 |60 |0,6-1,0 | 10-18
25 AK vzduch | 230 [200 |60 |0,8-1,2|10-18
24 KD vzduch | 250 | 220 |60 [0,8-1,2 |10-18
26 KD vzduch | 270 | 240 |60 [0,8-1,2 | 10-18
36 KD vzduch | 320 | 290 |60 [0,8-1,2 | 10-20
240D kapal. | 300 | 270 | 100|0,8-1,2 | 10-20 |40 1,5 25 |35
401D kapal. | 400 | 350 | 100{0,8-1,6 | 10-20 |40 1,5 25 |35
401 kapal. | 450 | 400 | 100 |0,8-1,6 | 10-20 |40 1,5 25 |35
501D kapal. 500 | 450 | 100|1,0-1,6 | 10-20 |40 1,5 2,5 |35
501 kapal. | 550 | 500 | 100 | 1,0-1,6 | 10-20 |40 1,5 25 |35
Tab. 3 Udaije hotdku specifické pro vyrobek (EN 60 974-7) MB
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MB/RAB 3 Bezpeénostni pokyny

Typ Druh Zatizeni DZ | D drétu | Protok plynu | Informace o chlazeni
chlazeni
Tepl. na | Protok | Hydrau-
privodu licky tlak
CO, | M21 max. min. | min. | max.
RAB A A % mm |/min °C |/min | bar bar
15 AK vzduch | 180 | 150 [ 40 [0,6-1,0|10-18
25 AK vzduch | 230 | 200 [ 40 [(0,8-1,2|10-18
24 KD vzduch | 250 | 220 {35 [(0,8-1,2|10-18
36 KD vzduch | 300 | 270 [ 640 [0,8-1,2|10-20
240D kapal. 300 | 270 [ 100|0,8-1,2|10-20 40 1 2,5 3,5
501D kapal. 500 | 450 | 100|1,0-1,6 | 10-20 40 1 2,5 3,5
501 kapal. 550 | 500 | 100|1,0-1,6 | 10-20 40 1 2,5 3,5

Tab. 4 Udaije hotdku specifické pro vyrobek (EN 60 974-7) RAB

Standardni délka L 3,00 m, 4,00 m, 5,00 m
Pfipojka pro chladivo Ndsuvnd spojka jm. sv. 5
Vykon chl. agregatu min. 800 W

Ovladaci vedeni dvouzilové

Tab. 5 Kabelovy svazek MB/RAB

3 Bezpecénostni pokyny

Ridte se pfilozenym dokumentem Bezpe&nostni pokyny.

3.1 Klasifikace vystraznych upozornéni
V tomto ndvodu k obsluze pouzivame &tyfi typy vystraznych upozornéni
vztahujicich se k potencidlné nebezpeénym pracovnim krokdm. Pfehled a
vysvétleni vyznamu v sestupném poradi dileZitosti:

A NEeBezPECi

Oznaduje bezprostfedné hrozici nebezpedi. Nerespektovani mé za
nésledek smrt nebo t&zkd zranéni.

A VAROVANI

Oznaduje potencidlné nebezpe&nou situaci. Nerespektovani moze mit za

nésledek nejt&23i zranéni.
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4 Uvedeni do provozu MB/RAB

A UPOZORNENI

Oznaduje potencidlné skodlivou situaci. Nerespektovéani mize mit za

ndsledek lehkd nebo drobnd zranéni.

OZNAMENI

Oznaduje nebezpedi, Ze dojde ke zhoreni vysledkd prace nebo poskozeni

na vybaveni.

3.2 Pokyny pro pfipad nouze
V pfipadé nouze prerute ihned pfivod proudu, stlageného vzduchu a
ochranného plynu. Dal3i opatfeni najdete v ndvodu k pouzZivéni "Zdroj
proudu” nebo dokumentace dalsich perifernich pfistrojo.

4 Uvedeni do provozu

A NEeBEZPECi

Nebezpeéi razu neéekanym rozbéhem
Po celou dobu Gdrzby, oprav, montaze, resp. demontdZe je nutno dodrzovat

toto:
* Vypnéte zdroj proudu a uzavfete pfivod plynu.
* Uzavfete pfivod stlaceného vzduchu a vytdhnéte sifovou zéstreku.

4.1 Vybaveni hofaku

A\ UPOZORNENI

Nebezpeéi poranéni
Propichnuti, pfip. zapichnuti drétové elektrody
* Nesahejte do nebezpe&né oblasti a noste ochranné rukavice.
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MB/RAB 4 Uvedeni do provozu

Vybavte hrdlo hotdku podle nésledujiciho obrazku:

T ]
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1 Typls 5 Rozdélovaé plynu 9 Typ24/26/36/602/240D
2 Rozdélovad plynu 6 Hrdlo hofdku 10 Plynovd hubice
3 Proudova $picka 7 Typ 401/501 11 Typ25
4 Drzdk proudové $picky 8 Typ 401D/501D
Obr. 1 Vybaveni hoféku

4.2 Montdéz vedeni dratu

4.2.1 Vodici spirdla
Pi pouziti ocelovych dratd.
1 VyloZte a roztahnéte kabelovy svazek, odroubuijte plynovou hubici a
proudovou 3pigku od hrdla hofdku.

2 Odsroubujte pievleénou matici na centrdlni zdstréce a zasufite vodici
spiralu vedenim dratu az po koncovku spirdly.

3 PFevlegnou matici opét nadroubujte a dotdhnéte rukou a nadmérnou délku
vodici spirdly sefiznéte tak, aby licovala s hrdlem hoféku, pfip. drzdkem
proudové 3pi&ky.

4 Odsroubuijte pfevlegnou matici a vytdhnéte vodici spirdlu.

(4}

Pribruste zacdtek spirdly v Ghlu cca 40° a feznou hranu odjehlete.

6 Zadpicatélou vodici spirdlu nasufite vedenim drétu az po koncovku spirdly,
nadroubujte prevle¢nou matici a dotdhnéte ji vicedéelovym klicem.

7 Nasroubuijte proudovou $pi¢ku a nasadte plynovou hubici.
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4 Uvedeni do provozu MB/RAB

4.2.2 Plastova trubicka
Pro pouZiti hlinikovych, médénych a niklovych drdtd a dratd z udlechtilé oceli.

1 Zacdtek plastové trubicky zadpicafte pomoci ofezdvale
ABICOR BINZEL v thlu cca 40° a zasuiite ji vedenim dratu az k
citelnému dorazu do proudové $picky.

2 Nasunte klestinu, O-krouzek a prevle¢nou matici na plastovou trubicku a za

napnuti zasroubuijte pfevlegnou matici.

3 Oznadte nadmérnou délku plastové trubicky ptes kladky podavae drétu a
nozem ABICOR BINZEL ji v misté znageni odfiznéte.

4 Zaspicafte misto fezu.

OZNAMEN(|

* U plastovych trubiek s promérem 4,00 mm se musi kapildrni trubicka v

mezipfipojce nahradit vodici trubickou.

4.3 Pripojeni kabelového svazku
1 Spojte centrdlni zastreku a centrdini zdsuvku na podavadi drétu a zaijistéte
je spojovaci matici.
2 Namontujte odborné pfipojky pro pfivod a odvod vody, ochranny plyn a
konektory ovlddaciho vedeni.

OZNAMEN(|

* Zkontrolujte minimdlni mnozstvi naplné v chladicim agregatu.

* Dbeite na fadnou instalaci pfitoku a odtoku chladiciho prostredku. Pritok
chladiciho prosttedku = modry, odtok chladiciho prostredku = &erveny.

* Na chlazeni ani na kontrolu t&snosti a pritoku nepouziveijte
deionizovanou & demineralizovanou vodu.

Mobhlo by to negativné ovlivnit Zivotnost svafovaciho hofdku.

* Pro svéfeci hotdky s kapalinovym chlazenim doporuéujeme pouzivat
chladici pfipravky ABICOR BINZEL fady BTC.

* Pfi kazdém prvnim uvedeni do provozu, pfip. po kazdé vyméné
kabelového svazku se chladici systém musi odvzdusnit: Odpojte vratné
vedeni chladiva od ob&hového agregdtu chlazeni a drzte ho nad
zéchytnou nddobou. Uzaviete otvor vratného vedeni chladiva.
Opakovanym, prudkym otevirdnim ho opét uvolfiujte, az plynule vytékd

chladivo bez bublin.
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MB/RAB 5 Rukojef - ovladaci prvky

4.4 Nastaveni mnozstvi ochranného plynu

OZNAMENI

* Druh a mnozstvi pouzitého ochranného plynu zévisi na druhu svafovani

a tvaru plynové trysky.
* Propojte plynotésné viechny spojky na vedeni ochranného plynu.
* Aby se zabrdnilo ucpdni ndsledkem znecisténi, musite ventil lahve pred

pfipojenim krétce otevfit. Tim se vyfouknou pfipadné negistoty.

4.5 Navléknuti dratu
1 Vlozte drét do podavale dratu podle pokynd vyrobce.

2 Stisknéte tlacitko Poddvéni drétu bez proudu na podavadi drétu, az se drat

vysune z proudové 3picky.

5 Rukojet - ovladaci prvky

OZNAMENI

* ProtoZe jsou svafovaci hofaky MIG/MAG soudsti svafovaciho systému,

musite se pfi jejich pouZivani Fidit ndvody k pouzivéani komponent
svafovaciho systému a pfip. zdroje svafovaciho proudu.

Se standardnim svafovacim hofdkem je mozny dvoupovelovy druh provozu
tlagitka. Dal3i druhy provozu a moduly rukojeti jsou zdvislé na pouzitém zdroji

proudu a musi se samostatné objednat.

5.1 Dvoupovelova funkce tlaéitka
1 Stisknuti Hagitka na rukojeti a jeho drzeni = za&dtek svafovani.

2 Uvolnéni tlacitka = konec svaiovdni.

6 Pouzivani
1 Oteviete ldhev s ochrannym plynem.
2 Zapnéte zdroj proudu.
3 Nastavte parametry svafovéni.
4

Zaddatek svafovani.
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7 Odstaveni z provozu

MB/RAB

7 Odstaveni z provozu

8 Udriba a isténi

cs-10

OZNAMENI

* Kabelové svazky chlazené kapalinou ztraci pfi piehfati t&snost. Nechte

proto chladici agregét po dokon&eni svafovani bézet jedté cca 5 minut.

1 Konec svafovdni.
2 Vypnéte na konec proudéni ochranného plynu a vypnéte zdroj proudu.

3 Zavfete ventil lahve s ochrannym plynem.

Nebezpeéi 6razu neéekanym rozbéhem

Po celou dobu Gdrzby, oprav, montaze, resp. demontdZe je nutno dodrzovat
toto:

* Vypnéte zdroj proudu a uzavfete pfivod plynu.

* Uzavfete pfivod stlaceného vzduchu a vytdhnéte sifovou zéstreku.

OZNAMENI

* Uvedené intervaly 4drzby jsou orientaéni a vztahuii se na jednosménny

provoz.

* Prdce v rdmci 0drzby a &isténi smi provédét jen kvalifikovany a vyskoleny
odborny persondl.

* Zkontrolujte technicky stav a t&snost chladicich hadic, t&snéni a pfipojek
a v pfipadé potieby vyméhte.

* B&hem 0drzbovych a &isticich praci noste vzdy ochranny odév.

1 Odpojte kabelovy svazek od zafizeni a polozte ho v natazené poloze.
2 Odsroubujte pfevlecnou matici a vytdhnéte, pfip. vyméfite vodici spirdlu
nebo plastovou trubicku.

3 Odstraiite spotiebni dily z hrdla hofdku.

A VAROVANI

Nebezpedéi poranéni
T&zké zranéni poletujicimi &asteckami.

*  PFi vyfukovani vedeni drétu noste vhodny ochranny odév, zejména

ochranné bryle.




MB/RAB 8 Udrizba a &isténi

4 Vyfoukejte vedeni drétu z obou stran stlaéenym vzduchem.

5 Namontujte vodici spirdlu nebo plastovou trubicku a zajistéte je
prevle&nymi maticemi.

6 Pripojte kabelovy svazek k podavagi drétu.
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MB/RAB
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Navod na obsluhu

© V3etky technické tdaje, vykresy atd’. podliehajio zakonu o ochrane autorskych prav. Vyrobca si
vyhradzuje prévo kedykolvek a bez predchddzajiceho ozndmenia vykonaf v tomto ndvode na
obsluhu zmeny, ktoré sa stand potrebné vzhladom na tladové chyby, pripadné nepresnosti v
obsiahnutych informécidch alebo kvéli zlep3eniu tohto vyrobku. Tieto zmeny budd viak
zohladnené v novych vydaniach.

Vietky ochranné zndmky a obchodné znagky uvedené v navode na obsluhu so majetkom
prisludnych vlastnikov/vyrobcov.

Aktudlnu dokumentdciu k nasim vyrobkom a v3etky kontakiné Gdaje zastipeni a partnerov
spolo&nosti ABICOR BINZEL pésobiacich v jednotlivych krajinach ndjdete na nasej domovskej
stranke: www.binzel-abicor.com
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MB/RAB

1 Pouzitie v sulade s uréenim

1 Pouzitie v sulade s uréenim

MIG/MAG ruéné zvéracie hordky sa pouZivaji pre bezpeéné zvdranie nizko

a vysoko legovanych materidlov. Skladaji sa z hrdla hordka s dielmi vybavy

a spotrebnymi dielmi, z rukovéte alebo z Gchopnej trubice a z kéblového

zvéizku s centralnym konektorom. Hordky zodpovedaiji norme EN 60 974-7 a

nemdzu fungovaf samostatne. Oblikové zvdranie je mozné len v spojeni so

zdrojom zvaracieho pridu.

2 Technické udaje

Preprava a skladovanie

-25°Caz+55°C

Relativna vihkost vzduchu

do 90 % pri 20 °C

Tab. 1 Teplota okolitého vzduchu

Druh napdtia

jednosmerné (DC)

Polarita elektréd pri jednosm. napéiti (DC)

spravidla kladng

Ochranny plyn (DIN EN 14175)

CO, a plynnd zmes M21

Druhy drétov

bezné dréty kruhového prierezu

Napéfové dimenzovanie

113 V vrcholovd hodnota

Druh ochrany pripojok na strane stroja (EN 60 529)

IP3X

Ovladaci systém v rukovéti

pre42VaO,l1az 1A

Tab. 2 Vieobecné Gdaje hordka (EN 60 974-7)

Typ Druh Zatazenie |DZ | @ drétu | Prietok | Udaje o chladeni
chladenia plynu
Tepl. na Prietok | Hydraul.
zdsobovacej tlak
pripojke
CO, | M21 max. min. min. | max.

MB ERGO A A % | mm |/min °C |/min | bar | bar

14 vzduch 160 | 140 |60 |0,6-0,9|10-18

15 vzduch 180 | 150 [ 60 [0,6-1,0|10-18

25 vzduch 230 | 200 |60 |0,8-1,2|10-18

24 vzduch 250 [ 220 |35 |0,8-12|10-18

26 vzduch 230 [ 200 |35 |0,8-1,2|10-18

36 vzduch 300 | 270 |60 |0,8-1,2|10-20

40 vzduch 350 | 320 |35 [1,0-2,4|10-20

Tab. 3 Udaije hordka $pecifické pre vyrobok (EN 60 974-7) MB
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2 Technické vdaje MB/RAB

Typ Druh Zatazenie | DZ | @ drdtu | Prietok | Udaje o chladeni
chladenia plynu
Tepl. na Prietok | Hydraul.
zdsobovacej tlak
pripojke
CO, | M21 max. min. min. | max.
MB ERGO A A % | mm |/min °C |/min | bar | bar
240D kvapal. 300 | 270 | 100|0,8-1,2 | 10-20 | 40 1 2,5 13,5
401 D kvapal. 400 | 350 | 100 0,8-1,6 | 10-20 |40 1 2,5 135
401 kvapal. 450 | 400 [ 100|0,8-1,6 | 10-20 | 40 1 2,5 13,5
501D kvapal. 500 | 450 | 100( 1,0-1,6 | 10-20 |40 1 2,5 13,5
501 kvapal. 550 | 500 | 100( 1,0-1,6 | 10-20 |40 1 2,5 13,5
602 kvapal. 600 | 550 | 100( 1,0-1,6 | 10-20 |40 1,3 2,5 135
MB GRIP

15 AK vzduch 180 | 150 |60 |[0,6-1,0|10-18

25 AK vzduch 230 | 200 |60 [0,8-1,2|10-18

24 KD vzduch 250 | 220 |60 [0,8-1,2|10-18

26 KD vzduch 270 | 240 |60 [0,8-1,2|10-18

36 KD vzduch 320 | 290 |60 [0,8-1,2|10-20

240D kvapal. 300 | 270 | 100[0,8-1,2|10-20 |40 1,5 2,5 135
401 D kvapal. 400 | 350 | 100 0,8-1,6 | 10-20 | 40 1,5 2,5 135
401 kvapal. 450 | 400 | 100|0,8-1,6 | 10-20 | 40 1,5 2,5 135
501D kvapal. 500 | 450 | 100| 1,0-1,6 | 10-20 | 40 1,5 2,5 135
501 kvapal. 550 | 500 | 100| 1,0-1,6 | 10-20 | 40 1,5 2,5 135

Tab. 3 Udaije horéka $pecifické pre vyrobok (EN 60 974-7) MB
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MB/RAB 3 Bezpeénostné pokyny
Typ Druh Zafazenie | DZ | & drétu | Prietok Udaje o chladeni
chladenia plynu
Tepl. na Prietok | Hydraul. tlak
zésobovace
i pripojke
CO, | M21 max. min. min. | max.
RAB A A % | mm |/min °C |/min | bar | bar
15 AK | vzduch 180 | 150 |60 | 0,6-1,0|10-18
25 AK| vzduch 230 [ 200 |60 |0,8-1,2(10-18
24 KD | vzduch 250 (220 |35 |0,8-1,2|10-18
36 KD | vzduch 300 {270 |60 |0,8-1,2[10-20
240 D | kvapal. 300 {270 | 100|0,8-1,2|10-20 40 1 2,5 3,5
501 D | kvapal. 500 | 450 [ 100|1,0-1,6 | 10-20 40 1 2,5 3,5
501 kvapal. 550 | 500 [ 100| 1,0-1,6 | 10-20 40 1 2,5 3,5
Tab. 4 Udaije hordka $pecifické pre vyrobok (EN 60 974.7) RAB
Standardna dizka L 3,00 m, 4,00 m, 5,00 m
Pripojka pre chladiace médium néstrénd spojka - menovitd svetlost 5
Vykon chladiacej jednotky min. 800 W
Ovladaci kabel dvojzilovy
Tab. 5 Kdablovy zvézok MB/RAB

3 Bezpecnostné pokyny

Dodrziavaijte ,Bezpeénostné pokyny” v prilozenom dokumente.

3.1 Klasifikacia informacii o nebezpeéenstvach

Informdcie o nebezpecenstve sa v ndvode na obsluhu ¢&lenia na 3tyri rézne
Urovne a uvadzaji sa pred potencidlne nebezpecnymi pracovnymi
operdciami. Ich vyznam je tento, v zostupnom poradi délezitosti:

A\ NEBEZPECENSTVO

Oznaduje bezprostredne hroziace nebezpeéenstvo. Ak sa tomuto

nebezpe&enstvu nevyhnete, md to za ndsledok usmrtenie alebo vel'mi fazké
zranenia.
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4 Uvedenie do prevadzky MB/RAB

A VAROVANIE

Oznaduje moznl nebezpeénd situdciu. Ak sa tejto situdcii nevyhnete, méze
to maf za nésledok velmi fazké zranenia.

A\ UPOZORNENIE

Oznaéuje mozni ohrozujicu situdciu. Ak sa tejto situdcii nevyhnete, méze to
mat za ndsledok ahké alebo nepatrené zranenia.

OZNAMENIE

Oznaduje nebezpelenstvo, Ze mdzu byt negativne ovplyvnené vysledky

préce alebo mézu vzniknif vecné 3kody na zariadeni.

3.2 Pokyny v ntdzovom pripade

V nidzovom pripade preruste okamzite privod pridu, stlac¢eného vzduchu a
ochranného plynu. Dal3ie opatrenia ndjdete v ndvode na obsluhu ,Zdroj
produ” alebo v dokumentdcii dal3ich periférnych pristrojov.

4 Uvedenie do prevadzky

A\ NEBEZPECENSTVO

Nebezpeéenstvo zranenia nasledkom neoéakavaného
rozbehu

Polas celej doby trvania tdrzbovych, servisnych, montéznych,
demontdznych a opravdrenskych préc dodrziavajte nasledovné:

* Vypnite zdroj pridu a uzavrite privod plynu.

* Uzavrite privod stla¢eného vzduchu a vytiahnite siefovi zdstrku.

4.1 Vybavenie hordka
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A UPOZORNENIE

Nebezpeéenstvo poranenia
Prepichnutie, prip. nabodnutie drétovou elekirédou

* Nesiahajte do nebezpenej oblasti a noste ochranné rukavice.




MB/RAB 4 Uvedenie do prevadzky
Vybavte hrdlo hordka podla nasledujiceho obrazku:
1 2 3 4 5
T !
= B —
11

\%—@—‘

101 }@%EIHT e

\
7

9
1 typl5 5 rozdelovaé plynu 9 Typ24/26/36/602/240D
2 rozdelovag plynu 6 hrdlo horéka 10 plynovd hubica
3 kontaktnd 3picka 7 Typ 401/501 11 Typ 25
4 medzikus 8 Typ 401D/501D
Obr. 1 Vybavenie hordka

4.2 Montdéz vedenia drétu

4.2.1 Vodiaca spirdla

Pre pouzitie ocelovych drétov

Vylozte a roztiahnite kdblovy zvézok, od hrdla hordka odskrutkujte plynovi
hubicu a kontaking 3picku.

Odskrutkuijte prevle¢nt maticu na centrélnom konektore a zasufite vodiacu
3pirdlu cez hadicu poddvania drétu az po pridrznd vsuvku.

Prevle&nd maticu opéf naskrutkujte a dotiahnite rukou a nadmernd dizku
vodiacej $pirdly odstrihnite tak, aby licovala s hrdlom hordka, prip. s

medzikusom.

4 Odskrutkujte prevle¢nt maticu a vytiahnite vodiacu $pirdlu.

(3}

Pribriste zadiatok $pirdly pod uhlom cca 40° a rezni hranu odihlite.

6 Takto zahrotent vodiacu $pirdlu vsufite do hadice podévania drétu az po

pridrznt vsuvku, naskrutkujte prevleénd maticu a dotiahnite ju viact&elovym
kl'deom.

Naskrutkujte kontakind $pi¢ku a nasadte plynovi hubicu.
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4 Uvedenie do prevadzky MB/RAB

4.2,2 Plastové jadro

Pre pouzitie hlinikovych, medenych, niklovych drétov a drétov z uslachtilej
ocele.

1 Zaciatok plastového jadra zaostrite pomocou stréhadla
ABICOR BINZEL v uvhle cca 40° a zasuiite cez hadicu na poddvanie
drétu do kontakinej 3picky az na citelny doraz.

2 Na plastové jadro nasufite zvieraciu spojku, tesniaci krozok a prevleénd
maticu. Prevleénd maticu potom pevne zaskrutkuijte.

3 Oznatte nadmernd dizku plastového jadra pred podévacimi valéekmi a
nozom ABICOR BINZEL ho v mieste oznacenia odrezte.

4 Miesto rezu zahrofte.

OZNAMENIE

* Pri plastovych jadrach s vonkaijsim priemerom 4,00 mm musi byf

kapildrna trubicka v medzipripoji nahradend vodiacou rirkou.

4.3 Pripojenie kablového zvazku
1 Spojte centrdlny konektor a centrdlnu zasuvku na jednotke poddvania
zvaracieho drétu a zaistite ich pripojovacou maticou.
2 Potom odbornym spdsobom namontuijte pripojky pre privod a odvod vody,
ochranny plyn a konektor ovlddacieho vedenia.

OZNAMENIE

* Skontrolujte, & sa v chladiacej jednotke nachddza dostatoéné mnozstvo

néplne.

* Dbaijte na to, aby privod a odtok chladiaceho média boli sprévne
nainstalované. Privod chladiaceho média = modrd, odtok chladiaceho
média = gervend

* Deionizovant alebo demineralizovant vodu nepouzivaite ako chladiace
médium a tiez nie na skosky tesnosti a skisky prietoku.

Inak méze dbjsf k negativnemu ovplyvneniu Zivotnosti Vésho zvéracieho
hordka.

* Pre kvapalinou chladené zvéracie hordky odporiéame pouzit chladiace
médium typového radu BTC od firmy ABICOR BINZEL.

* Pri kazdom prvom uvedeni do prevddzky, prip. po kazdej vymene
ké&blového zvéizku sa chladiaci systém musi odvzdusnif: Odpoijte vratné
vedenie chladiva od cirkulaénej chladiacej jednotky a drzte ho nad
zéchytnou nddobou. Uzavrite otvor vratného vedenia chladiva.

Opakovanym, prudkym otvaranim ho uvolfujte dovtedy, az kym

chladivo nebude vytekat plynule a bez bublin.
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MB/RAB 5 Rukoviéf, ovladacie prvky

4.4 Nastavenie mnozstva ochranného plynu

OZNAMENIE

* Druh a mnozstvo pouzitého ochranného plynu zdvisi od druhu zvérania

a od tvaru plynovej hubice.

* Pospdjajte plynotesne vietky spojky na vedeni ochranného plynu.

* Aby sa zabrdanilo upchatiu zdsobovania plynom ndsledkom zneéistenia,
musite ventil flade pred pripojenim krétko otvorif. Tim sa vyfoknu
pripadné nedistoty.

4.5 Navlecenie drétu
1 Vlozte drét do jednotky na poddvanie drétu podl'a pokynov vyrobcu.

2 Tlagidlo Bezpridové podévanie drétu na jednotke poddavania drétu drzte

stlacené dovtedy, kym sa drét nevysunie z kontaktnej $picky.

5 Rukovif, ovladacie prvky

OZNAMENIE

* KedZe zvdracie hordky MIG/MAG si sicasfou zvaracieho systému,

musite pri ich pouzivani dodrziavaf pokyny uvedené v ndvodoch na
obsluhu danych komponentov zvdracieho systému, napr. zdroja
zvaracieho pridu.

So $tandardnym zvdracim horédkom je moznd dvojpovelové prevadzka
tlacidla. Dalsie druhy prevadzky a moduly rukoviti so zavislé od pouzitého

zdroja pridu a musia sa objednat osobitne.

5.1 Dvojpovelova funkcia tlaéidla
1 Stlacenie tlagidla na rukovéti a jeho drzanie = zadiatok zvdrania.

2 Uvolnenie tlacidla = koniec zvarania.

6 Prevadzka
1 Otvorte fladu s ochrannym plynom.
2 Zapnite zdroj pridu.
3 Nastavte parametre zvdrania.
4

Zadiatok zvdrania.
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7 Odstavenie z prevadzky MB/RAB

7 Odstavenie z prevadzky

OZNAMENIE

* Kablové zvizky chladené kvapalinou sa pri prehriati stand netesnymi.

Nechaijte preto chladiacu jednotku po ukonéeni zvérania bezaf edte cca
5 mindt.

1 Koniec zvdrania.
2 Vyckaite, kym ochranny plyn prestane pridit a potom vypnite zdroj pridu.

3 Zavrite ventil flade s ochrannym plynom.

8 Udriba a distenie

A\ NEBEZPECENSTVO

Nebezpeéenstvo zranenia nasledkom neoéakéavaného
rozbehu

Poéas celej doby trvania Gdrzbovych, servisnych, montéznych,
demontédznych a opravérenskych prac dodrziavaijte nasledovné:

* Vypnite zdroj pridu a uzavrite privod plynu.

* Uzavrite privod stlaéeného vzduchu a vytiahnite siefovi zdstrku.

OZNAMENIE

* Uvedené intervaly 4drzby maji len orientagny charakter a vztahuiji sa

na jednozmennd prevédzku.

» Udrzbu a &istenie smd vykondvat iba kvalifikované a prisluine vyikolené
odborné pracovné sily.

* Skontrolujte, &i nie s poskodené hadice pre chladiace médium, tesnenia
a pripojky a v pripade potreby ich vymefite za nové.

* Polas Udrzby a &istenia noste vzdy osobné ochranné obleéenie.

1 Odpoijte kéblovy zvézok od zariadenia a dajte ho do natiahnutej polohy.

2 Odskrutkujte prevleéni maticu a vytiahnite vodiacu 3pirdlu alebo plastové
jadro, prip. ich vymefite.

3 Odstrdiite spotrebné diely z hrdla hordka.
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MB/RAB 8 Udrzba a ¢istenie

A VAROVANIE

Nebezpecenstvo poranenia

Tazké zranenia rozmetanymi &astami.

* Pri vyfukovani vedenia drétu noste vhodny ochranny odev, hlavne
ochranné okuliare.

4 Vyfikaijte hadicu na podavanie drétu z oboch stran stlagenym vzduchom.

5 Namontujte vodiacu $pirdlu alebo plastové jadro a zaistite prevleé¢nymi
maticami.

6 Pripojte kdblovy zvézok na jednotku na poddvanie drétu.
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MB/RAB

PL

3.1
3.2

4.1
4.2
4.2.1
4.2.2
4.3
4.4
4.5

Instrukcja uzytkowania

© Producent zastrzega sobie prawo do przeprowadzenia zmian w niniejszej instrukcji uzytkowania
bez powiadamiania o tym uzytkownikéw. Koniecznoéé wprowadzania zmian spowodowana moze
by¢ btedami drukarskimi, ewentualnymi niedoktadnosciami otrzymanych informacii lub
udoskonaleniem konstrukgiji niniejszego wyrobu. Zmiany uwzgledniane sq jednak w nowych
wydaniach niniejszej instrukji.

Wszystkie wymienione w niniejszej instrukcji obstugi znaki towarowe i znaki firmowe stanowiq

wiasnosé danych whascicieli/producentéw.

Nasze aktualne dokumenty dot. produktéw oraz wszystkie dane kontaktowe przedstawicielstw i
partneréw ABICOR BINZEL na catym $wiecie mozna znalez¢ na naszej stronie

www.binzel-abicor.com

Zastosowanie zgodne z 5 Elementy obstugi rekojesci PL-10
przeznaczeniem PL-3 5.1 Przycisk z funkcjq dwutaktowg ~ PL-10
Dane techniczne PL-3 6 Eksploatacja PL-10
Wskazéwki bezpieczenstwa PL-5 7 Wytqgczenie PL-10
Klasyfikacja ostrzezen PL-5
Wskazéwki w przypadku awarii  PL-6 8 Konserwacja i czyszczenie PL-11
Uruchomienie PL-6
Wyposazanie palnika PL-6
Montaz prowadnika drutu PL-7
Spirala prowadzgca PL-7
Rdzen z tworzywa sztucznego PL-8

Podtgczanie pakietu przewodéw  PL-8
Ustawianie ilosci gazu ostonowego PL-9
Wsuwanie drutu PLQ
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MB/RAB 1 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

1 Zastosowanie zgodne z przeznaczeniem

Reczne palniki spawalnicze MIG/MAG uzywane sq do bezpiecznego

spawania materiatéw nisko- i wysokostopowych. Sktadajq sig one z szyjki

palnika z czeéciami wyposazenia i czedciami zuzywalnymi, z rekojesci lub

rurki rekojesci oraz pakietu przewodéw z wtykiem centralnym. Odpowiadaijg

one normie EN 60 974-7 i nie przedstawiajq urzqdzen spetniajqcych

oddzielnq funkcje. Spawanie tukowe mozliwe jest dopiero po potgczeniu ze

zrédtem pradu spawania.

2 Dane techniczne

Transport i skladowanie

-250d ° Cdo+55°C

Wzgledna wilgotnosé powietrza

do 90 % przy 20 ° C

Tab. 1 Temperatura powietrza otoczenia

Rodzaj napiecia

DC

Biegunowosé elektrod przy DC

w zasadzie pozytywna

Gaz ostonowy (DIN EN 14175)

CO, i gaz mieszany M21

Rodzaje drutu

druty okrqgte dostepne w handlu

Wymiarowanie napiecia

113 V warto$é szczytowa

Rodzaj ochrony przytaczy maszynowych (EN 60 529)

IP3X

Przycisk sterowania w rekojesci uchwytu

dla42ViOldo1A

Tab. 2 Ogélne dane palnika (EN 60 974-7)

Typ Typ chto- | Obcigzenie | Czas| & drutu | Przeptyw | Dane na temat chtodzenia
dzenia wi. gazu
ED
Temp. zasil. | prze- | Ciénienie
ptyw | hydrauliczne

CO, | M21 maks. min. | min. | maks.
MB ERGO A A % mm |/min °C |/min | bar | bar
14 powietrze | 160 | 140 | 60 0,6-0,9|10-18
15 powietrze [ 180 | 150 [ 60 |0,6-1,0|10-18
25 powietrze [ 230 | 200 60 |0,8-1,2|10-18
24 powietrze | 250 | 220 | 35 0,8-1,2|10-18
26 powietrze | 230 | 200 | 35 0,8-1,2|10-18
36 powietrze | 300 | 270 60 |0,8-1,2|10-20

Tab. 3 Dane palnika specyficzne dla wyrobu (EN 60 974-7) MB
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2 Dane techniczne MB/RAB

Typ Typ chto- | Obcigzenie | Czas| & drutu | Przeptyw | Dane na temat chtodzenia
dzenia wh. gazu
ED

Temp. zasil. | prze- | Ciénienie
ptyw | hydrauliczne

CO, | M21 maks. min. | min. | maks.

MB ERGO A A % mm |/min °C |/min | bar | bar
40 powietrze | 350 | 320 | 35 1,0-2,4(10-20

240D ciecz 300 | 270 | 100 | 0,8-1,2|10-20 |40 1 2,5 135
401 D ciecz 400 | 350 | 100 |0,8-1,6|10-20 |40 1 2,5 135
401 ciecz 450 | 400 | 100 |0,8-1,6|10-20 |40 1 2,5 135
501D ciecz 500 | 450 [ 100 | 1,0-1,6|10-20 |40 1 2,5 135
501 ciecz 550 | 500 [ 100 | 1,0-1,6 | 10-20 |40 1 2,5 135
602 ciecz 600 | 550 | 100 | 1,0-1,6 | 10-20 |40 1,3 2,5 135

MB GRIP

15 AK powietrze | 180 | 150 [ 60 |0,6-1,0(10-18

25 AK powietrze | 230 | 200 |60 |0,8-1,2|10-18

24 KD powietrze | 250 | 220 |60 |0,8-1,2|10-18

26 KD powietrze | 270 | 240 |60 |0,8-1,2|10-18

36 KD powietrze | 320 | 290 |60 |0,8-1,2|10-20

240D ciecz 300 | 270 [ 100 [0,8-1,2|10-20 |40 1,5 2,5 13,5
401 D ciecz 400 | 350 | 100 |0,8-1,6|10-20 |40 1,5 2,5 13,5
401 ciecz 450 | 400 | 100 |{0,8-1,6|10-20 |40 1,5 2,5 13,5
501D ciecz 500 | 450 | 100 | 1,0-1,6 | 10-20 |40 1,5 2,5 13,5
501 ciecz 550 | 500 | 100 | 1,0-1,6 | 10-20 |40 1,5 2,5 13,5

Tab. 3 Dane palnika specyficzne dla wyrobu (EN 60 974-7) MB
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MB/RAB 3 Wskazéwki bezpieczenstwa

Typ Typ chto- | Obcigzenie | Czas | & drutu | Przeptyw Dane na temat chtodzenia
dzenia wt. ED gazu
Temp. | prze- | Ci$nienie
zasil. | ptyw | hydrauliczne
CO, | M21 maks. | min. min. maks.
RAB A A % mm |/min °C |/min | bar bar
15 AK | powietrze| 180 | 150 | 60 0,6-10|10-18
25 AK | powietrze | 230 | 200 | 60 0,8-1,2/10-18
24 KD | powietrze | 250 | 220 |35 0,8-1,2/10-18
36 KD | powietrze | 300 | 270 | 60 0,8-1,2110-20
240D | ciecz 300 |270 | 100 [0,8-1,2|10-20 40 1 2,5 3,5
501 D | ciecz 500 | 450 [100 |1,0-1,6]10-20 40 1 2,5 3,5
501 ciecz 550 | 500 [100 |1,0-1,6]10-20 40 1 2,5 3,5
Tab. 4 Dane palnika specyficzne dla wyrobu (EN 60 974-7) RAB
Dlugosé standardowa L 3,00m, 4,00 m, 5,00 m
Przylqcze cieczy chtodzqcej Ztqczka wtykowa éred. nomin. NW 5
Moc urzgdzenia chtodzqcego min. 800 W
Przewéd sterowniczy dwuzytowy
Tab. 5 Pakiet przewodéw MB/RAB

3 Wskazéwki bezpieczenstwa

Przestrzega¢ instrukciji z dotgczonej dokumentacji Wskazéwki
bezpieczenstwa

3.1 Klasyfikacja ostrzezen

Ostrzezenia podane w instrukciji uzytkowania zostaty podzielone na cztery
rézne poziomy i sq wymienione przed potencjalnie niebezpiecznymi etapami
pracy. Zostaty one uporzqdkowane malejgco wedtug stopnia waznosci; majq
nastepujgce znaczenie:

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Oznacza bezposrednie niebezpieczenstwo. Nalezy tego unikaé,

niezastosowanie sig spowodowatoby $mieré lub cigzkie obrazenia.
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4 Uruchomienie

MB/RAB

A\ OSTRZEZENIE

Oznacza mozliwo$¢ wystgpienia niebezpiecznej sytuacji. Nalezy tego

unikaé, niezastosowanie sie spowodowatoby najciezsze obrazenia.

A\ PRZESTROGA

Oznacza mozliwo$¢ wystgpienia szkodliwej sytuacji. Nalezy tego unikaé,

niezastosowanie si¢ spowodowatoby lekkie lub nieznaczne obrazenia.

NOTYFIKACJA

Oznacza grozbe powstania uszczerbku w rezultatach pracy lub szkéd

materialnych w wyposazeniu.

3.2 Wskazéwki w przypadku awarii

4 Uruchomienie

W razie awarii natychmiast przerwaé zasilanie prqdem, sprezonym
powietrzem i gazem ostonowym. Dalsze $rodki, jakie trzeba podjqé, znajdujg
sig w instrukeji obstugi "Zrédto pradu lub w dokumentacii kolejnych urzqdzen
peryferyjnych.

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczenstwo zranienia z powodu nieoczekiwanego
uruchomienia

Podczas czynnosci konserwacyijnych, utrzymania ruchu, montazowych lub
demontazowych i naprawczych nalezy przestrzegaé nastepujqgcych zasad:
* wylqczyé zrédio prqdu i odcigé doptyw gazu.

* Odcig¢ doplyw sprezonego powietrza i wyciqgnagé wtyczke z sieci.

4.1 Wyposazanie palnika
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A\ PRZESTROGA

Niebezpieczenstwo urazu
Przektucie lub naktucie elektrodq.

* Nie sigga¢ rekami w obszar zagrozenia i nosié rekawice ochronne.




MB/RAB 4 Uruchomienie
Szyjke palnika nalezy wyposazaé wedtug ponizszego rysunku:
1 2 3 4 5
T !
11

\%—@—‘
101 }@%E[DIT: 6

,,,,, —
7

9
1 typl5 5 rozdzielacz gazu 9 typ24/26/36/602/240D
2 rozdzielacz gazu 6  szyjka palnika 10 dysza gazowa
3 koricéwka prgdowa 7 typ 401/501 11 typ 25
4 fqcznik pradowy 8 typ401D/501D
Rys. 1 Woyposazanie palnika
4.2 Montaz prowadnika drutu

4.2.1 Spirala prowadzqca

Przy stosowaniu drutéw stalowych.

1 Rozlozy¢ pakiet przewoddw, odkreci¢ dysze gazowq i koncéwke
pradowq z szyjki palnika.

2 Odkrecié nakretke tqczgeq z wiyku centralnego i przez przewéd
podainika drutu wsunqé spirale prowadzqcq az do ztgczki
podtrzymujqce;.

3 Nastepnie rekq przykrecié nakretke tqczqeq i réwno z szyjkq palnika lub z
tacznikiem praqdowym obciqé¢ nadmierng dtugo$éé spirali prowadzqce;.

4 Odkrecié¢ nakretke tgczqceq i wyciggngé spirale prowadzqgcaq.

5 Poczaqtek spirali oszlifowaé pod kqtem ok. 40 ° i usunqgé zadziory z odcietej
krawedzi.

6 Zaostrzong spirale prowadzgcg wsungé przez przewéd podainika drutu
az do ztqczki podtrzymujqcei, przykrecié¢ nakretke tgczqeq i dociggngé
kluczem.

7 Whkrecié koncéwke pradowq i zatozyé dysze gazowaq.
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4 Uruchomienie MB/RAB

4.2,2 Rdzen z tworzywa sztucznego

Przy stosowaniu aluminium, miedzi, stali niklowej i nierdzewne;.

1 Poczqtek rdzenia z tworzywa sztucznego zaostrzyé za pomocq ostrzatki
ABICOR BINZEL na ok. 40° i wsungé przez przewéd podajnika drutu
do koricéwki prqdowej az do oporu.

2 Na rdzeh z tworzywa sztucznego natozyé ztqczke zaciskowq, pierécien
uszczelniajgcy okragly oraz nakretke taczqeq i dokreci¢ nakretke mocno
dociskajqc.

3 Nadmierng dlugosé rdzenia z tworzywa sztucznego zaznaczy¢ przed
rolkami podajnika drutu i obcigé przy pomocy noza ABICOR BINZEL w

zaznaczonym miejscu.

4 Zaostrzy¢ miejsce cigcia.

NOTYFIKACJA

* Przy rdzeniach z tworzywa sztucznego o $rednicy zewnetrznej

4,00 mm, trzeba rure kapilarng w przytqczu posrednim zastqgpié rurg

prowadzqca.

4.3 Podiaczanie pakietu przewodéw
1 Polgczy¢ wtyk centralny i gniazdo centralne na podajniku drutu i

zabezpieczyé nakretkg przytqcza.

2 Fachowo zamontowaé przytgcza doptywu i powrotu cieczy chtodzqcej,
gazu osfonowego oraz wiyk przewodu sterowniczego.
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MB/RAB

4 Uruchomienie

NOTYFIKACJA

Kontrolowa¢ minimalny poziom napetnienia w urzgdzeniv chtodzgeym.
Zwrécié uwage na prawidtowe poditqczenie przewodu doptywu i
powrotu cieczy chtodzqcej. Przewéd doptywu cieczy chtodzgcej =
niebieski, przewdd powrotu cieczy chtodzqcej = czerwony.

Wody zdejonizowanej lub zdemineralizowanej nie stosowaé jako
cieczy chtodzqcej ani do kontroli szczelnosci i przeptywu.

Moze to mieé negatywny wptyw na okres uzytkowania uchwytu
spawalniczego.

Dla uchwytéw chtodzonych cieczg zalecamy stosowanie ptynu
chtodzgcego ABICOR BINZEL serii BTC.

Za kazdym razem przy pierwszym rozruchu bqdz po kazdej wymianie
pakietu przewoddw trzeba odpowietrzyé uktad chtodzenia: poluzowaé
powrét cieczy chtodzqcej z obiegowego uktadu chtodzqgcego,
przytrzymaé nad pojemnikiem. Zamkngé otwér powrotu cieczy
chtodzqcej. Kilkakrotnie raptownie otwieraé przewdd do momentu, az
ciecz chtodzqca zacznie ptyngé nieprzerwanie i bez pecherzykéw.

4.4 Ustawianie ilosci gazu ostonowego

4.5 Wsuwanie drutu
1 Wiozy¢ drut do podajnika zgodnie z danymi producenta.

NOTYFIKACJA

* Rodzajiiloéé¢ gazu ostonowego zalezy od typu spawania i geometrii

dyszy gazowe;.

Wszystkie potqczenia gazu ostonowego muszq byé gazoszczelne.
Aby unikngé zatkania w przewodach zasilania gazem ostonowym z
powodu zanieczyszczen, frzeba przed podiqczeniem na chwile
otworzyé zawdr butli. Dzigki temu ewentualne zanieczyszczenia

zostang wydmuchane.

2 Na podajniku nacisngé przycisk Bezprqdowe podawanie drutu, az drut

wyijdzie z koficéwki prgdowe;.
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5 Elementy obstugi rekojesci MB/RAB

5 Elementy obstugi rekojesci

NOTYFIKACJA

* Poniewaz palnik spawalniczy MIG/MAG jest zintegrowany z systemem

spawalniczym, podczas eksploatacji trzeba przestrzegad instrukei
obstugi technicznych komponentéw spawalniczych jak np. zrédta pradu

spawania.

Standardowy palnik spawalniczy umozliwia dwutaktowy tryb pracy
przycisku. Dalsze tryby pracy i moduty rekojesci zalezg od danego zrédta
pradu i wymagaijq osobnego zaméwienia.

5.1 Przycisk z funkcjg dwutaktowaq
1 Nacisngé i przytrzymaé przycisk na rekojesci = start spawania.

2 Pusci¢ przycisk = koniec spawania.

6 Eksploatacja
Otworzy¢ butle z gazem ostonowym.
Wiqczy¢ zrédto pradu.

Ustawi¢ parametry spawania.

A ON -

Start spawania.

7 Wylqczenie

NOTYFIKACJA

* Pakiety przewodéw chtodzone cieczq stajq sig nieszczelne przy
przegrzaniu. Dlatego urzqdzenie chtodzgce powinno pracowad jeszcze

ok. 5 min po zakoriczeniu spawania.

1 Koniec spawania.
2 Odczeka¢ az gaz ostonowy przeptynie i wtedy wytqczyé zrédto pradu.

3 Zamkngé zawér butli z gazem ostonowym.
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MB/RAB 8 Konserwacja i czyszczenie

8 Konserwacja i czyszczenie

A\ NIEBEZPIECZENSTWO

Niebezpieczernstwo zranienia z powodu nieoczekiwanego
uruchomienia

Podczas czynnoéci konserwacyijnych, utrzymania ruchu, montazowych lub
demontazowych i naprawczych nalezy przestrzegaé nastepujgcych zasad:
* wylgczyé zrédto prqdu i odcigé doptyw gazu.

* Odcig¢ doplyw sprezonego powietrza i wyciqgngé wiyczke z sieci.

NOTYFIKACJA

* Podane okresy konserwacyjne sq wartoiciami wskaznikowymi i odnoszq

sig do jednozmianowego trybu pracy.

* Czynnodci zwiqzane z konserwacjq oraz czyszczeniem mogq byé
wykonywane tylko przez wykwalifikowany i wyszkolony personel
fachowy.

* Sprawdzié weze cieczy chlodzqcej, uszczelki i potgczenia pod kgtem
uszkodzer i szczelnosci. Wymieni¢ jezeli potrzeba.

* Podczas wykonywania czynnoéci konserwacyjnych oraz czyszczenia

stosowad odziez ochronng.

1 Poluzowaé pakiet przewodéw od strony maszyny i wyprostowaé.

2 Odkrecié nakretke tgczqeq i spirale prowadzqcq bqdz wyciagnqé rdzeh z
tworzywa sztucznego, w razie potrzeby wymienic.

3 Usunqé czesci zuzywalne z szyjki palnika.

A\ OSTRZEZENIE

Niebezpieczenstwo urazu

Cigzkie obrazenia z powodu wirujgcych dookota czeéci.
* Podczas wydmuchiwania prowadnicy drutu nosié odpowiedniq odzier
ochronng, w szczegélnosci okulary ochronne.

4 Przewdd podainika drutu wydmuchaé z obu stron sprezonym powietrzem.

5 Zamontowaé spirale prowadzqcq bqdz rdzen z tworzywa sztucznego i
zabezpieczyé nakretkg tgczgeq.

6 Pakiet przewodéw potqczyé od strony maszyny z podajnikiem drutu.
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MB/RAB 1 MNpumeHeHMe CTAHKA MO HA3HAYEHUIO

1 TlMpumeHeHMe cTAHKA NO HAZHAYEHUIO

MIG/MAG Topenku ang py4Hoit CBApKM MCMonb3ytoTcs Ans 6e30nacHob

CBAPKM HU3KO- 1 BbICOKONETMPOBAHHbBIX MATEPHUANOB. Onu cocrosr u3 Kopnyca

ropenku ¢ netaniamMm OCHACTKMU U 6bICTp0M3HOLIJMBGIOLLI.MMMC9I netanamum, ms3

PYKOATKU Unn pr6bl-pyKOﬂTKM M NAKEeTA LWNAHTOB C LLEHTPANbHbLIM LUTEKEPHbIM

passemoM. Onu cootsetctaytor EN 60 974-7 u e ssnstotcs npubopamm,

BbINOMHSIOWMMM OTaENbHYO dyHKUMto. [lyrosas 3nekTpocBapKa BOIMOXHA

TONbBKO B KOM6MHC]L|MM C MCTOYHMKOM CBAPOYHOIO TOKA.

2 TexHuueckue ACGHHbIE

TpaHcnopTMpoBKa U XpaHeHne

-25°Cpo+55°C

OTHOCUTENbBHASNA BIAXKHOCTb Bo3gyxa

no 90 % npn 20 °C

Tabn. 1 TemnepaTypa Bo3nyxa OKpy>KatolieH cpemsl

Bun HanpsxeHus

DC (nocTosHHbIM TOK)

MonsapHocTb 3neKkTpoaos npm nocrosHHom Toke (DC)

KAK NpaBMno, NONOXHUTENbHAS

3awmrHbin ras (DIN EN 14175)

CO5 v cMewanHbit ras M21

Tunbl cBaAPOYHOU NPOBONIOKM

NPOMbILLNEHHAS KPpYrnas nposonoka

UsmepenHne Hanpsi>keHus

113 B nukosoe 3HaueHme

Bupa 3awmThl KOHTAKTOB CO CTOPOHbI Npubopa
(EN 60 529)

IP3X

YcTpoicTBO YNpaBsneHus B pyKosTKe

e 42B,010,1mo 1A

Tabn. 2 O6uwme nanHbie ropenkm (EN 60 974-7)

Tvn Bun Harpyska Mponomku | & [MpoTok | YkasaHWs no oxnaxaeHuto
OXMAXA TeNbHOCTb | NPOBONO | rasa
eHus BKIIOYEHMS | KM
Temn. | MNporok | OuHamuueck
NUHUK oe [aBneHue
noaaum
CO, | M21 MOKC. | MMH. MMH. | Makc.
MB ERGO A A % MM n/mun | °C n/Mun | 6ap | 6ap
14 sosgyx | 160 | 140 | 60 0,6-09(10-18
15 sosnyx | 180 | 150 | 60 0,6-10(10-18
25 sosgyx | 230 | 200 | 60 0,8-1,2(10-18
24 sosnyx | 250 |220 |35 08-12(10-18

Tabn. 3 [aHHble ropenku cneundmyHbie ans npoaykra (EN 60 974-7) MB
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2 TexHNUeckue faHHbIe

MB/RAB

Tun Bun Harpyska Mponomxm | & [MpoTok | YkasaHus no oxnaxaeHuto
oxnaxa TeNbHOCTL | MpoOBONO | rasa
eHus BKIKOUYEHMS | KM
Temn. Mpotok | OunHammueck
TMHAK oe naBneHne
nopaum
CO, | M21 MOKC. | MMH. MMH. | Makc.
MB ERGO A A % MM n/mun | °C n/mun | 6ap | 6ap
26 gosayx | 230 | 200 |35 0,8-12(10-18
36 sosgyx | 300 |270 |60 0,8-1,2(10-20
40 gosayx | 350 | 320 |35 1,0-2,4]|10-20
240D xuakui | 300 | 270 | 100 0,8-1,2|10-20] 40 1 25 |35
401 D xuakuin | 400 | 350 | 100 0,8-1,610-20] 40 1 2,5 |35
401 xunkmit | 450 | 400 | 100 0,8-1,610-20] 40 1 25 |35
501D xuakui | 500 | 450 | 100 1,0-1,6 | 10-20| 40 1 2,5 |35
501 xuakui | 550 | 500 | 100 1,0-1,6 | 10-20| 40 1 2,5 |35
602 xuakui | 600 | 550 | 100 1,0-1,6 | 10-20| 40 1.3 2,5 |35
MB GRIP
15 AK sosgyx | 180 [ 150 | 60 0,6-10(10-18
25 AK sosgyx | 230 [200 | 60 0,8-12(10-18
24 KD sozgyx | 250 | 220 | 60 0,8-1,2(10-18
26 KD sosgyx | 270 |240 | 60 0,8-12(10-18
36 KD sozayx | 320 | 290 | 60 0,8-1,2(10-20
240D xuakuin | 300 | 270 | 100 0,8-1,2|10-20] 40 1,5 2,5 |35
401 D xuakui | 400 | 350 | 100 0,8-1,6(10-20]| 40 1,5 2,5 |35
401 xuakui | 450 | 400 | 100 0,8-1,610-20] 40 1,5 2,5 |35
501D xuakui | 500 | 450 | 100 1,0-1,6 | 10-20]| 40 1,5 2,5 |35
501 xuakui | 550 | 500 | 100 1,0-1,6 | 10-20| 40 1,5 2,5 |35
Tabn. 3 LaHHble ropenku cneunduunbie ans nponykra (EN 60 974-7) MB
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3 YkaszaHusa no texHuke 6ezonacHocTn

Tvn Bun Harpyska Mponomxu | & [MpoTok raza | YkasaHus no oxnaxaeHuto
OXNAXA TENBHOCTb | MPOBONO
eHus BKIIIOUEHMS | KM
Temn. | Mporok | OuHammueck
NUHNK oe HaBneHue
noaauu
CO, | M21 MOKC. | MMH. MMH. | Make.
RAB A A % MM n/MuH °C n/Mun | 6ap | 6ap
15 AK | Bosnyx | 180 | 150 | 60 0,6-10(10-18
25 AK| Boznyx | 230 | 200 | 60 0,8-12(10-18
24 KD | Boznyx | 250 | 220 | 35 08-12(10-18
36 KD | sBosnyx | 300 | 270 | 60 0,8-12|10-20
240 D | xuakmir | 300 | 270 | 100 0,8-1,2(10-20 40 1 2,5 |35
501 D | xuakmit | 500 | 450 | 100 1,0-1,6 [ 10-20 40 1 2,5 |35
501 xuakuir | 550 | 500 | 100 1,0-1,6 | 10-20 40 1 2,5 |35

Tabn. 4 [anHeie ropenku cneundmunsie ons npoaykta (EN 60 974-7) RAB

CraHpapTtHas anuHa L

3,00 M, 4,00 M, 5,00 M

Moakniouenne COXK

BcrasHom Hunnens NW 5

MowHocte npubopa oxnaxxpeHus

mmH. 800 Br

Ynpaensowas nuHua

[Byx>xunbHas

Tabn. 5 Maker wnaxros MB/RAB

3 YkaszaHus no texHuke 6e3onacHocTn

Mpocbba cobnioaats yKasaHWs NPUAAraoWwencs MHCTPYKLMM MO TEXHUKe

6e3onacHoCTU.

3.1 Knaccudpumkaums npeaynpeamnTenbHbIX YKA3aHUN

[penynpexnatolume ykasaHms, NprBeneHHble B PYKOBOLACTBE NO

3KCnnyaraumMm, NoApaA3nenatoTCa HA YeTbipe YPOBHSA M NPUBOAATCA nepen

BbINOJIHEHMEM MOTEHUMANBHO OMACHbIX p(]60‘~|l4X onepoum?t. Ohu

pacnonararoTCd NO 3HAYMMOCTU, HAYMHAA C CAOMOTO BAXKHOIO, U UMEOT

cnenytolme sHavYeHn,.

A onAcHo

O6o3HauaeT HenocpencTeeHHyto yrposy. HesbinonHexue mep no

M36e)KC1Hl4IO co3naer yrposy ang XM3HKU 1Unun yrposy HaHeCeHUa TaXenbix

TPGBM.
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4 Beop B 3kcnnyarauuio MB/RAB

A OCTOPOXXHO

O6o03HauaET NOTEHLMANBHO ONACHYIO CcHTyaumio. HesbinonHeHue Mep no

M3GEXAHMIO CO3AAET YIPO3y HAHECEHMS TAXKENbIX TOABM.

A\ NPEQYNPEXXOEHUE

O603HAUAET NOTEHUMANBHO BPEAHYIO CUTyaumto. HesbinonHeHne mep no

M36e)KCIHMIO npueenet K HaHECEeHMIO Nerknx Unu HE3HAYUTENbHbLIX TOABM.

YBEOOMJIEHME

O603HAYAET BO3ZMOXKHBIM PHCK NoBpeXAeHUa NpOoNyKTOB NPOM3BOACTBA UK

HOHECeHMUs MaTepHanbHoOro yuep6a 060pynoBaHMIO.

3.2 [aHHbIe Ha cnyuyal asapumn
B cnyuae aBapmm HeobxoamMMo HeMeaneHHo NPeKpaTMTL MOAAYY TOKd,
CXATOro BO3AYXA W 3awmTHoro rasa. [anbHekwwme Mepbl NpMBOASTCS B
pykoBoactse no akcnnyaraumu "Mcrounnk Toka" nnu B AOKyMeHTAumMm
AAnbHEMWKX neprdepuitHbIx Nprbopos.

4 Bsop B 3Kcnnyarauuio

A OnAcHO

OnacHoOCcTb TPABMUPOBAHMA BCRIEACTBUE BHE3AMHOTO MycKa
IMpu BbINONHEHMM MOBbIX PABOT MO TEXHMYECKOMY OBCIYXMBAHMIO, yXOLY,
MOHTAXXY, IEMOHTAXY M PEMOHTY HEO6XOOMMO COBMIONATb YKA3AHHbBIE
HUWXXE Npasmna.

*  Or1KntoUMTE UCTOUHMK TOKA M NOAAYY ra3d.

* 3a6n0oKMpYitTe MMHMIO MOAAYM TA3A M M3BMIEKMTE CETEBOM LUTEKEP.

4.1 OcHaweHne ropenkun

A\ NPEQYNPE>XOEHME

OnacHocTb TPABMUPOBAHMS

HpOKdJ‘IbIBOHMe 1N Bpe3aHME NPOBONTOYHOTIO 3neKTpoaa.
* He I'IpOTSlI'MBCIﬁTe PYKW/ B ONACHYO 30HY M HOCUTE 3ALLMTHbIE NEPYATKU.
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4 Beon B 3kcnnyarauuio

ﬂposenme OCHACTKY KOpnyca ropenkn Kak NoKasaHo HA HMXeNnpMBEeAEHHOM

U306paKeEHUM:

- ]

\%—@—‘

107 }@%EmT 6

'r
\
7

9
1 Tunl5 5 Pacnpenenutens raza 9 Tun24/26/36/602/240D
2 Pacnpenenutens rasa 6 Kopnyc ropenku 10 lasosoe conno
3 Tokonposopsuiee conno 7 Tun 401/501 11 Tun 25
4 [lepxarens conna 8 Tun 401D/501D
Puc. 1 OcHaweHune ropenku

4.2 MoHTaX ycTpOMUCTBA ANS HANPABAEHUS NPOBOJIOKN

4.2.1 Cnupanb noaaun NpPoBONIOKM

ﬂpM MCMNOMb3OBAHUMU CTANBHOM NPOBONOKMU.

Pacnonoxmts naket wnaHros s BbITAHYTOM BM[E, OTBUHTUTL rA30BOE CONNo
M TOKOMNpoBOoadLee Cconno oT Kopnycd ropenku.

OTBUHTUTE HOKMAHYIO FAMKY HQ LIEHTPANBHOM LITEKEPHOM PAIbEME U
BBECTM CMMPArb MOAAYM NPOBONOKM Yepes TPpybKy NOoAauM NPOBONOKM A0
YAEPXXMBAIOLLETO HUMMENS.

BHosb NPUBUHTUTL HOKMOHYHO roﬁky M OTpesaTh M3NMLIEK Cnupanu nooavm
NPOBOMOKM HENOCPEACTBEHHO PAAOM C KOPMYCOM ropenkm mnm c
nepxarenem conna.

OTKpPYTHTb HOKMOHYO FAMKY M BbITHYTb CMMPQATb MOLAYM MPOBONOKM.

Hauano cnmpanu sakpyturs non yrmom s npubn. 40°u 3aumctuts rpar Ha
KpoMKe cpesa.

3a0cTpeHHyto cnupansk NoaaYu NPOBOMOKK BBECTM Yepes TPpyBKy noaadm
NPOBOMNOKM A0 YAEPXKMBAIOLLETO HUMMNENS, NPUKPYTUTL HOKMAHYIO TAMKY M
3aTSHYTh C MOMOLLBIO KNHOYd.

BeuHTUTL ToKonposoadllee conno U Haaetb rasooe conno.
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4 Beop B 3kcnnyarauuio MB/RAB

4.2.2 MnactmaccoBbi cEPAEYHUK

Mpr MCNONL3OBAHKMM ANIOMMHMS, MEAM, HUKENS W HepXXaBeloLen CTanu.

1 3aoctpuTe HAYANO NNACTMACCOBOTO CEPAEYHMKA C MOMOLLbIO
ABICOR BINZEL 3aroutuka Ha npubn. 40° v BBeCTH cepaedHuk Yepes
Tpy6Ky Noaaum NpoBoIoKkK O OLYTUMOTO YNopd B TOKOMPOBOASLLEE
conno.

2 BcraBuTb HANMEND C 3AXKMMOM, YNNOTHUTENBHOE KOMLIO M HOKMAHYHO FAKY
B MNACTMACCOBBIN CEPAEUYHMK M 3ABUHTUTL HOKMIHYIO QiKY non
AQBNEHMEM.

3 Mapk1poBaTh U3NMILEK NACACTMACCOBOTO CEPAEUHMKA NEPen PONMKAMM
ANs TPAHCMOPTUPOBKM MPOBONOKM M 0BPE3ATL €TI0 C MOMOLLbIO
ABICOR BINZEL pexyLiero ycTpoiictaa no MapKm1poBKe.

4 Cpes 3a104MTh.

YBEOOMIJIEHME

* I_IpM HAnM4ynm NnNacTtMaccoBoro cepnevyHmMka co BHEWHUM OMAMETPOM

4,00 MM, KanuAnSpHas TPYBKA B MPOMEXYTOUHOM MOAKMIOYEHMM

nomkHa 6biTb 3aMEHEHA HaNpaenstoLwen TPyEKoM.

4.3 MopknioueHUe NAKETA WAAHIOB

1 CoenmHuTb LEHTPANbHbIM WTEKEP M LEHTPANbHYIO BTYTKY M 30KPENUTL

COEAMHUTENBHOM FaMKOM.

2 Hagonexalmm o6pazom CMOHTUPOBATL MOAKMIOMEHNS TUHUM MOAAYM U
PELMPKYNSLMM BOMbI, 3ALIMTHOTO TA3A M LUTEKEPA YNPOBSIOWEN TUHUM.
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MB/RAB

4 Beon B 3kcnnyarauuio

YBEOOMIIEHME

* [TpOKOHTPONMPYITE MMHUMATbHbINM YPOBEHD 3AMONHEHUS B npubope

oxnaxgneHus.

Crenutb 30 TeM, utobbl NoaatoWwmit 1 obpatHelit Tpybonposon
OXNAXAAIOLETO CPEACTBA BbiNM NPABMILHO CMOHTMPOBAHBI. Monatowwmi
TPpy60oNpoBOL OXNAXKAAOWETo CPEACTBA = CUMHMM, OBPATHbIM
Tpy60npoBOL OXNAXKAAOLWEro CPEACTBA = KPACHbIM.

B Ka4yecTtse oxnaxaarouwero cpencrsa mnum ang MCMbITAHUM HA
repPMETUYHOCTb M MPOMYCKHYHO CMOCOBHOCTb HE MCMONL30BATH
AEMOHM3UPOBAHHYIO MK NIEMMHEPANM3OBAHHYIO BOLY.

710 MOXKET 3HAUMTENBHO COKPATMTL CPOK cry>6bi Bawert ceapourort
ropenkm.

ﬂﬂﬂ CBAPOYHLIX TOPENnoK C XXMAKOCTHbIM OXNAXAEHUEM Mbl
peKoMeHayeM MCMonb3oBaTs oxnaxaatowmit areHt cepumn BTC drpmbl
ABICOR BINZEL.

Mpu KaxXOOM NepBOM 3aMycKe MM NOCHE KAXAOM 30MeHbI NAKeTa
LWINIGHIOB HEOBXOAMMO OTKAYAT BO3MYX M3 CMCTEMbI OXNAKAEHMS.
OrcoenmtnTs MUHUIO PELMPKYNSLMKM OXTIAKAAIOWEro CPEnCTBA OT
LlMpKyﬂSILlMOHHOIZ CUCTEMbI OXNAXAEHNS, NPUAOEPXMBATL HAA C60pr|M
pe3epByapOM. 3aKPbITb OTBEPCTME HA IMHMKM PELMPKY ALK
OXNAXAAIOLWETO CPeAcTsd. [yTeM NOBTOPHOTO pPeskoro oTKpbITUS
pa3bnoKMpOBATH TAK, YTOGbI MOTOK OXACXKAAOLLEro CPEACTBA CTan
HenpepbIBHbIM 1 HE COAEP>XAn Ny3blPbKOB.

4.4 Hactpoiika KONMUECTBA 3AWUTHOTO rasa

YBEOOMIIEHME

. BMJZl M KONMU4eCTBO NPUMEHIEMOrO 3dLKMTHOIO rasa 3aBMCUT OT 3a0aYU

CBAPKM M FEOMETPMM TA30BOTO COMNa.

BbinonHsiTe Bce BOAKMOUEHMS 3ALLMTHOTO FA30 TEPMETUUHO.

Bo usbexaHme 3aKynopKu NMHMK 3ALWMTHOTO ra3a B pesynbTare
30COpPEHHMS HEOBXOOMMO HA KOPOTKOE BPEeMs OTKPbITh KANAH BannoHa
nepen noakmtoueHneM. Takum o6pasom ByAeT BbIMONHEHO yaaneHue

3arps3HEHKI NyTem NPOMyBKM.

4.5 BpneBaHMe NPoOBOMIOKMU

1 Beectn NPOBOJIOKY B MEXAHM3M NOAAYM NMPOBONOKM COMNTACHO YKA3AHUIM

npowussooutens.

2 30ﬂeﬁCTBOBOTb KHOMKY O6eCTO‘-IeHHOﬂ noaavya npoBONOKKM HAO MEXAHU3IME

noaaym NnpoBONOKKM A0 BbIXOAA MNPOBONOKK M3 TOKONpOBOAALLEro conna.
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5 Pykostka dnemeHTbl yrnpasneHus MB/RAB

5 Pykosatka dnemeHTbl ynpasneHus

YBEOOMJIEHME

* Tak kak MIG/MAG rasosas ropenka SBSeTcs YacTbio CBAPOYHOM

CUCTEMBI, MPUM 3KCNNyataumm HeO6XOﬂMMO CO6J'IIOJJC1TI: MHCTPYKUMKM NO
3KCNNyaTaumMm CBAPOYHbIX KOMNOHEHTOB, HAONpPMUMeEpP, MCTOYHUKA
CBAPOYHOrO TOKA.

Mpu MCMOMb3IOBAHMM CTAHAAPTHOM CBAPOYHOM TOPENKM BOIMOXHA pabota B
ABYXTOKTOBOM pexume KHorku. [pyrie pexximbl paboTbl M MCMONHEHMS
PYKOSTKM 3QBUCST OT COOTBETCTBYIOLUETO MCTOYHMKA TOKA W HOMKHbI BbiTh

3AKA3AHbI OTOENbHO.

5.1 KHonka 2-rakroBas ¢pyHKuMS
HO)KOTb 4 yﬂep)KMBGTb KHOI'IKy HQ pyKOSITKe = Ha4yano CBGpKM.

2 Otnyctutb KHOMKY = KOHeL CBAPKM.

6 dxcnnyaraums
OrtkpbITh 6ANNOH 3QLWMTHOTO ra3a.
Bkntoumth MCTOUHMK TOKQ.

Hacrtpouts napamertpel ceapku.

A ON -

Hauano ceapku.

7 BbiBOp M3 3KCNAyaATALUM

YBEOOMIJIEHME

e [lakeTbl WNAHIOB C XKMOKOCTHbIM OXNa>XXAeHMEeM npun neperpesaHnm

CTAHOBATCSA HErepPMEeTUYHbIMU. I-IO3TOMy nocne CBApkKu cnenyer oCcTtaBMTb
I'Ipl/i60p oxnaxKaeHms BKNKYEHHbIM I'IpM6J'I. Ha 5 MUH.

1 Koneu csapku.

2 Bblﬂep)KClTb ONUTEeNbHOCTb MCTEYEHUS] 3AWUTHOIO rasa 1 OTKMKOUYMTb

MUCTOYHUK TOKA.

3 3GKpI>ITb BeHTMNL HannoHa 3AWMTHOTIO rasa.

RU-10



MB/RAB 8 Texo6cny>KMBAHME M OUUCTKA

8 Texob6cny>kKMBAHME M OUMCTKA

A onAcHo

OnacHocTb TPABMUPOBAHUSA BCNIEACTBUE BHE3AMHOIO MY CKA
Mpu BLINOMHEHNUM NIOBLIX PABOT MO TEXHUUECKOMY OBCTY>XMBAHMIO, YXOLY,
MOHTQXXY, IEMOHTAXY M PEMOHTY HEOOXOAMMO COBMIOAATL YKA3AHHbIE
HMXEe NpaBsuna.

*  Orknioumnte UCTOUHMK TOKA M MOOaUy rasd.

* 3a6n0KMpYITE MMHMIO MOAAYM TA3Q M M3BNEKMTE CETEBOM LUTEKEP.

YBEOOMIIEHME

* YKa3aHHble MHTEPBATbI TeXO6CJ‘Iy)KMBGHM9I ABNAHOTCH OPUEHTUPOBOYHLIMU

3HAYEHMIMM M KACAIOTCA SKCANYATALMM B ONHY CMEHY.

* PaboTbl Mo TeX06CNYXMBAHUIO M OYMCTKE PA3PELLAETCS MPOBOAMTL
TOMLKO KBANMMPULMPOBAHHBIM OBYYEHHbBIM CMELMANMUCTAM.

* [poBeputb WNAHIM, NPOKNAOKM M PA3LEMbI HA HANMYME MOBPEXAEHMIMA.
Mpu 0BHAPYXKEHUM NPOM3BECTH 3AMEHY.

* Bo Bpems pabot no Texo6CNyKMBAHMIO 1 OUMCTKE BCETOA NMPUMEHSTb
MHAOMBMIOYQMbHBIE CPENCTBA 3ALLMTI.

1 OTCOEEMHMTG MNAKEeT WIAHIOB CO CTOPOHbI I'IpM60pCI N BbITAHUTE UX.

2 OtkpyTHTE HOKMAHYIO FAMKY M BbITSHUTE M MPU HEOBXOMMMOCTM 3AMEHMTL
CNMparnk NOAAYM NMPOBONOKM MMM MIACTMACCOBBIA CEPAEYHMK.

3 Ynanure 6bICTpOM3HC|LLIMBGIOLL|MeCSI AeTanu C Kopnyca ropenku.

A OCTOPOXXHO

OnacHocTb TPABMUPOBAHMS

Yrpo3a cepbesHbiX TPOBM BCNEACTBME HANMUMS BbICTPO BPALLAIOWMXCS

neranemn.

* [lpu npooyeke ycTpoMcTBa ONS HANPABNEHKUS NPOBONOKM HOCKUTE
NOOXOAALLYHO 3AWMTHYIO OAEXAY M OCOBEHHO 3ALUMTHBIE OUKM.

4 [poayte TpyHKy NOAAUYM NPOBONOKM C 0BEMX CTOPOH C MOMOLLbIO
CXKATOro BO3AYXA.

5 CMoHTupyrite cnmpans NOAAYM NPOBOMOKM MK NNACTMACCOBbIM
CepaeyHMK U 3aKPEenmTe ero C MOMOLLLIO HOKMAHOM FaMKM.

6 CoenuHuTe NAKET WAAHTOB HO CTOPOHE YCTPOMCTBA C MOMOLLbIO
MEXAHM3MA MONAYM NPOBOMOKM.
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