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(EN) INSTRUCTION MANUAL
(IT) MANUALE D’'ISTRUZIONE
| (ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
| (DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
e (RU)  PYKOBOJCTBO MOJIb3OBATENA
D (PT)  MANUALDE INSTRUCOES
(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
P B EFXEIPIAIO XPHEHE
I 50 Chokeavisuing T
(SV) BRUKSANVISNING
D (€9, NAvookrouz
(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU
(PL) INSTRUKCJA OBStLUGI
EN IT FR ES DE RU PT (F)  OHJEKIRJA
(DA) INSTRUKTIONSMANUAL
NL EL Ro Sv CS HR'SR (NO) BRUKERVEILEDNING
(SL) PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
PL FI DA NO SL SK HU (SK)  NAVOD NA POUZITIE
(HU) HASZNALATI UTASITAS
LT ET LV BG TR AR (LT) INSTRUKCJY KNYGELE
(ET) KASUTUSJUHEND
(LV) ROKASGRAMATA
(BG) PbKOBOACTBO C UHCTPYKLIUA
(TR) KULLANIM KILAVUZU
el

b (EN)

Professional MIG-MAG, TIG (DC), MMA welding machines with inverter.

> (IT)

Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (FR)

Postes de soudage professionnels a inverseur MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (ES)

Soldadoras profesionales con inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (DE)

Professionelle SchweiBmaschinen MIG-MAG, TIG (DC), MMA mit Invertertechnik.

» (RU)

TpogpeccuoHanbHole ceapoyHvie annapamel ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (PT)

Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (NL)

Professionele lasmachines met inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (EL)

EmayyeAuatikoi auykodAntéc pe vBéptep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

» (RO)

Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura MIG-MAG, TIG (DC), MMA, destinate uzului profesional.

MIG-MAG - TIG (DC) - MMA

> (sV)

Professionella svetsar med viixelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (CS)

Profesiondlni svafovaci agregdty pro svarovdni MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (HR-SR)

Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (PL)

Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (FI)

Ammattihitsauslaitteet vaihtosuuntaajalla MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (DA)

Professionelle svejsemaskiner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (NO)

Profesjonelle sveisebrenner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (SL)

Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

P (SK)

Profesiondlne zvdracie agregdty pre zvdranie MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (HU)

Professziondlis MIG-MAG, TIG (DC), MMA inverthegesztdk.

b (LT)

Profesionalils suvirinimo aparatai su Inverteriu MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

b (ET)

Inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA professionaalsed keevitusaparaadid.

> (Lv)

Profesiondlie metinasanas aparati ar invertoru MIG-MAG, TIG (DC), MMA metinasanai.

) (BG)

lpogecuoHanHu uHeepmopHU eneKmpoxeHu 3a 3agapasaxe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

> (TR)

Inverterli Profesyonel MIG-MAG, TIG (DC), MMA kaynak makineleri.

> (AR)
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. )
(Im) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. : , .
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION. t;% X(‘,Eg';g? (‘)I\Eé'xg;l\TRUE?pJSGKTI%EOanim;syGNALER,
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
i CD':')“S"':&"A?S‘?géiggl‘é%"gg;‘fégggg’;ﬂg%’g & BATIPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
s LECENDE SIGNALEN VAN GEVAAE, VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
{ED AEZANTA EHMATON KINAYNOY, ¥TIOXPEQSHE KAI AMATOPEYEHE. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I DEINTERzZI-  (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. -
CERE. (V) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU PASKAIDROJUMI.
(SV)  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG)  JIEFEHAA HA 3HALITE 3A OMACHOCT, BALbIIKUTESHY U 3A 3AEPAHA.
(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZOM A ZAKAZOM. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ ACIKLAMASI.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) Saxdly slyly sl 350y puilae )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb
MOPAXKEHWA SNEKTPUYECKNM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FORELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECi ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUINOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI) SAHKOISKUNVAARA
-(DA) FAREFORELEKTRISKST@D-(NO) FARE FORELEKTRISK ST@T- (SL) NEVARNOSTELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM- (HU) ARAMUTESVESZELYE
- (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) 45U 451 deaall jlas

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG
VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKW - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOZ KAMNQN
TYFKOAAHEHE - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA -
(PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA
DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMY PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYIUEKA NPU 3ABAPAIBAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESi - (AR) slall d_ssl ,has

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE
EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPH=HE - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU)
ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMNJI03UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) jlaisyl ,las

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZLEBATb 3ALUUTHYIO OJEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTEGCAO-(NL)VERPLICHT BESCHERMENDEKLEDIJTEDRAGEN - (EL) YTIOXPEQEH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREAIMBRACAMINTEI DEPROTECTIEOBLIGATORIE-(SV)
OBLIGATORISKTATTBARASKYDDSPLAGG-(CS)POVINNEPOUZITIOCHRANNYCHPROSTREDKU-(HR-SR)OBAVEZNOKORISTENJEZASTITNEODJECE-(PL)NAKAZNOSZENIAODZIEZY OCHRONNEJ
- (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST®@)J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST
- (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AAAb/KUTEIHO HOCEHE HA NMPEAMA3HO OBJIEKJIO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) d—$lg)l gumsdlall clayl slyidyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKU - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQIH NA ®OPATE MPOXITATEYTIKA TANTIA
- (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITIi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-
SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (Fl) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC
- (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/KUTEJIHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PHKABULM - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d-slg)l wllad)l slasb _eldyl

(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) ONTACHOCTb Y/IbTPAOUOJIETOBOrO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOZX YMEPIQAOYE AKTINOBOAIAZ AMO ZYTKOAAHZH - (RO)
PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPEC| ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA
ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE- (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS ULTRAVIOLETAIZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) ONACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJTbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) sl (s dxU1 duoremitid | i dsaiit) gyl yhas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MYPKATIAZ - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECI POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU)
TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) §—,> gYasl g cu—dl o

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOroB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA
- (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER
- (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS
- (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3rAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) @9y yop=il ,has

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO
IONIZANTES - (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMTACHOCTb HE MOHU3UPYIOLLEA PAAVALIUM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR
NIET IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA -
(DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE IOHU3UPAHO OBJTBYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) &30 jt Olelaiy yopsdl yhas

> B b O @k

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAfl OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOZ KINAYNOZX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
- (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUM OMACTHOCTW - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slsc i3

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER
LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT,
DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELIEHO NOABELIMBATb CBAPOYHbI AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI
H XPHIH THX XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQXHE THE ZYTKOAAHTHTIKHE XYZKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
- (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET)
ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E JIA CE
13M0J13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[CTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHMSA AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) sl=ll 8151 Gl Al gS paiioll plasiw! y o

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABWKEHUW - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) NPOZOXH
OPFANA XE KINHEH - (RO) ATENTIE PIESE iN MISCARE -(SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU
- (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SL) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU!
LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHUE ABWXKEWWN CE MEXAHU3MU - (TR) DIKKAT: HAREKETLI PARCALAR - (AR) d_Sy»is :I_,_>| 4]

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS
MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) OMACHOCTb ANfl PYK, YACTU B ABUXEHUU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS,
ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) TPOXOXH XTA XEPIA, OPTANA XIE KINHZH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE
- (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (PL) CHRONIC RECE PRZED
RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER -
(SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI
RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAI ROKAS NEPIESKARTOS
KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE NA3ETE PbLETE OT ABUKELUUTE CE MEXAHU3MM - (TR) ELINIZE DIKKAT EDIN :HAREKETLI PARGALAR - (AR) dSy>ie =lpzl cmaadl J] asssl
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE
PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUMUTHbBIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIOXPEQZH NA ®OPATE NMPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZ{VANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (FI) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH
OCAL - (SK) POVINNOST POUZiVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AAB/IKUTE/IHO A CE HOCAT NPEAMA3HMW OYWIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) &8l &lyWas 103y _el5dy1
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(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMNPET 1 OCTYNA NOCTOPOHHUX JIUL - (PT) PROIBIGAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYEH MPOZBASHE E MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZVSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTBMBT HA HEYITbJIHOMOLLEHM JINLIA - (TR) YETKILi OLMAYAN KISILER GIREMEZ - (AR) o—g) 2 ra—s sl pols iVl Js Jg—sll ytass

(EN) DO NOT USE POWER WASHERS TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE L'IDROPULITRICE PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER DE NETTOYEUR A HAUTE
PRESSION POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES) PROHIBIDO USAR LA HIDROLIMPIADORA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DER EINSATZ EINES HOCHDRUCKREINIGERS FUR
DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) AJ1A OYUCTKU MALUMHbI 3AMPELIEHO UCMOJIb30BATb MOEYHDBIA AMMAPAT - (PT) PROIBIDO USAR LAVADORAS DE ALTA
PRESSAO PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET EEN HOGEDRUKREINIGER TE REINIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEH MAYNTHPIOY MIEZHE
FIA TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APARATULUI DE SPALAT CU PRESIUNE PENTRU CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA
HOGTRYCKSTVATT FOR ATT RENGORA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZIT| VYSOKOTLAKEHO CISTICE NA CISTENi STROJE - (HR) ZA CISCENJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITI VISOKOTLACNI
PERAC - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA MYJKI WYSOKOCISNIENIOWEJ DO CZYSZCZENIA URZADZENIA - (Fl) KONEEN PUHDISTAMINEN KORKEAPAINEPESURILLA ON KIELLETTY -
(DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE H@JTRYKSRENSER TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE H@YTTRYKKSSPYKER FOR A RENGJ@RE MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE
STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VISOKOTLACNI CISTILEC - (SK) ZAKAZ POUZITIA VYSOKOTLAKOVEHO CISTICA NA CISTENIE STROJA - (HU) MAGASNYOMASU TISZTITOGEP
HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ - (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI AUKSTO SLEGIO PLOVIMO JRENGINIUS - (ET) KORGSURVEPESURI KASUTAMINE MASINA
PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT AUGSTSPIEDIENA MAZGATAJU - (BG) 3ABPAHEHO E U3MOJI3BAHETO HA BOJOCTPYMKA 3A MOYUCTBAHE
HA MALLMHATA - (TR) MAKINEYi TEMIZLEMEK iCiN YOKSEK BASINGLI YIKAMA MAKINESI KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d—SW)l s =iyl Lol ooy i daidl sl plasiwl ylasy
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(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE LACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES)
PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE VERWENDUNG VON WASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) /11 OYUCTKU MALUVHbI
3AMPELLEHO UCMOJIb30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET WATER TE REINIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H
XPHEZH NEPOY r1A TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA
MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITI VODY NA €ISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITIVODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA
- (FI) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING AV
MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ
- (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI VANDEN] - (ET) VEE KASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG)
3ABPAHEHO E [IA CE U3MOJ13BA BOJA 3A MOYUCTBAHETO HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMiZLEMEK iCiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d_.Slo)l widaxd olaall slasiwl ytasy

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR
CONVEHICULOSLAMAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DERMASCHINE MITFAHRZEUGEN ISTNICHT GESTATTET - (RU) 3ATNPELLAETCA BYKCUPOBATb MALUVHY TPAHCMOPTHbIMU CPEACTBAMM - (PT)
PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H PYMOYAKHEH TOY MHXANHMATOX ME OXHMATA
- (RO) ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE - (SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ TAZENI STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI
STROJVOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA ZZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (F1) KONEEN HINAAMINEN AJONEUVOILLA ONKIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAKKE
MASKINEN MED BRUG AF KGRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE MASKINEN MED KJ@RET@Y - (SL) PREPOVEDANO VLECI ZVOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA STROJA ZA VOZIDLOM - (HU)
TILOS A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTITRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS
VILKT ARTRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALUMHATA 1A CE TEMIN C NPEBO3HU CPE[ICTBA - (TR) MAKINEYi ARAGLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) &LiSyo dlauslgs dinSloll cuonus jlacu

(EN)WEARING A PROTECTIVE MASKIS COMPULSORY -(IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE- (ES) OBLIGACION DEUSARMASCARA
DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJ1b30BATbCA 3ALUUTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITI OCHRANNEHO STITU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE!J - (FI) SUOJAMASKIN
KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE
POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTEJTHO U3NON3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) 3l gLu8 slasiwly slyJdyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS
TRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU)OBA3AHHOCTb 3ALLMLLIATbCNTYX-(PT) OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO-(NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING- (EL) YTIOXPEQEZHMPOXTAZIAZ
AKOHZ - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR- SR) OBAVEZNA ZASTITASLUHA - (PL)NAKAZ OCHRONY
SEUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REV/RN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANASLUCHU-(HU)HALLASVEDELEMKOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AIb/IKUTE/THO AA CE HOCAT MPEAMNA3HU CPEACTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 03¥1 dalesu sl3J¥1

(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE
ED ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO
DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST
DER GEBRAUCH DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) MCMOJIb3OBAHWE YCTAHOBKM 3AMPELLEHO JIULIAM, NCMOJb3YIOLWMM NEKTPOHHYIO U SNEKTPOAMNMAPATYPY OBECMEYEHUA
KU3HEAEATENBHOCTY - (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS
VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) ANATOPEYETAI H XPHEH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA MOY OEPOYN HAEKTPIKEEZ
KAl HAEKTPONIKES IYIKEYEEZ ZOTIKHE THMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE -
(SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM
ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI
ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI)
KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG
ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN
- (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZ{VANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE
DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY
ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS
PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO
IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO HA MALUWHATA OT JIMLA, HOCUTESIN HA ENEKTPUYECKW U ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKN
YCTPOWCTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLi VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) dogx5dl dig 7SIVl diliygSdl 852V ool dIVI slasviowl ytaz

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHME MALUUHDbI 3ANPELLAETCA NIOAAM, UMEIOLLUM METAJUVTMMECKUE MPOTE3bI
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (EL) ANATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE XE ATOMA NOY OEPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA
HA MALUVHATA OT HOCUTENIN HA METAJIHU MPOTE3M - (TR) METAL PROTEZLi iINSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_sasoll Bl Byp>l (pASwmo s AV plasiwl ytasu

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION
DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN
VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELAETCA HOCUTb METAJUTMMECKWE NMPEAMETbI, YACbl WIN MATHUTHBIE MJATbIIO - (PT)
PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN -
(EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEE NMAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR Sl A
CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH
KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART
MAGNETYCZNYCH - (Fl) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG
MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC
- (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA
- (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIl} - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE
- (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETK, YACOBHMULIU
W MATHUTHU CXEMW - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dluisies wldlayg Olelw cddase :l._..y| Alasiwl ydas

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHME 3ANPELLAETCA JIIOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELLEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMIATOPEYXH XPHIHZ XE MH
ENITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN -
(CS) ZAKAZ POUZITI NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU
- (BG) 3ABPAHEHO E NOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLLEHW JIULIA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) —g) Tro—s =3l poliVl Jod oo slasiwyl ylasy

@B @ @ @Q@

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche
ed elettroniche - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques - (ES) Simbolo que indica Ia recogida por separado de los aparatos
eléctricos y electrénicos - (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerdte - (RU) Cumson, y Ha pas i c6op 3neKTpu4eckoro u
3NEeKTPOHHOro - (PT) Simbolo que indica a reunidao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas - (NL) Symbool dat wust op de gescheiden inzameling van
elektrische en elektromsche toestellen - (EL) ZUpBolo mou Seixvel Tn Stapopomoinpévn cUANOYH TWV NAEKTPIKWV Kla NAEKTPOVIKWV GUGKEVWV - (RO) Simbol ce indica depoznarea
separata a aparatelor electrice si electronice - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater - (CS) Symbol oznacujici separovany sbér
elektrickych a elektronickych zafizeni - (HR-SR) Simbol koji ozna¢ava posebno sakupljanje elektri¢nih i elektronskih aparata - (PL) Symbol, ktéry oznacza sortowanie odpadéw
aparatury elektrycznej i elektronicznej - (FI) Symboli, joka ilmoittaa séhko- ja elektroniikkalaitteiden erillisen kerdyksen - (DA) Symbol, der star for szerlig indsamling af elektriske og
elektroniske apparater - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater - (SL) Simbol, ki ozna¢uje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov
- (SK) Symbol oznacujiici separovany zber elektrickych a elektronlckych zariadeni - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladekgyuﬂ:eset jelzi
- (LT) Simboli dantis atskiry neb dojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy surinkima - (ET) Siimbol, mis tahistab elektri- ja elekt il di eraldi kog - (V)
Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir javelc atsevnskl no citam elektriskajam un elektroniskajam iericém - (BG) Cumeon, Koiito Ha enekTpuyeckara
W enekTpoHHa anapartypa - (TR) Atik toplama igin elektrikli ve elektronik cihazlarin aynl belirten bol - (AR) dig 7Yl d—ib,esl o,_P)U J_N.A“ ozl | il 5
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ﬁ m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

ﬁ m ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE pag. 11 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

ﬁ [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN pag. 17 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 23 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ [[D]] BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 29 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUMN NMO PABOTE U TEXOBCNYXXWUBAHUIO cTp. 35 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZCTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTEN(;AO pag. 41 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

ﬁ [[m] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 47 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

ﬁ m OAHTIEX XPHXHX KAl XYNTHPHXIHX o&gl. 53 e
MPOXOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 59 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 65 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

ﬁ HD]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 71 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 77 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBStUGI | KONSERWACII str. 83 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 89 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 95 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 101 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 107 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ m NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 113 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 119 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 125 0
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS k. 131 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA Ipp. 137 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

ﬁ m MHCTPYKLIMU 3A YNOTPEBA U NOAAPDBXKA cTp. 143 @
BHUMAHME: NPEAMN AA U3MNON3BATE ENEKTPOMEHA, MPOYETETE BHUMATEJTIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A NMON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL....ccceevueenrenenen. sayfa 149 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DIKKATLE OKUYUNUZ!

f [[D]]] 155 .d>xuo Glually slascndl Slodsi @
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(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITA - (FR) GARANTIE ET CONFORMITE - (ES) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND KONFORMITAT
- (RU) TAPAHTUA N COOTBETCTBUE - (PT) GARANTIA E CONFORMIDADE - (NL) GARANTIE EN CONFORMITEIT - (EL) EFTTYHXH KAl XYMMOP®QZXH XTIX AIATAZEIX - (RO) GARNTIE
$I CONFORMITATE - (SV) GARANTI OCH OVERENSSTAMMELSE - (CS) ZARUKA A SHODA - (HR-SR) GARANCIJA | SUKLADNOST - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC - (FI) TAKUU JA
VAATIMUSTENMUKAISUUS’ - (DA) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/RING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (SL) GARANCIJA IN UDOBJE - (SK) ZARUKA A ZHODA - (HU)
GARANCIA ES AJOGSZABALYI ELOIRASOKNAK VALO MEGFELELOSEG - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (ET) GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) TAPAHLUA U
CBbOTBETCTBUE - (TR) GARANTI VE UYGUNLUK - (AR) $8lg1g Olend 183-184
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG-MAG AND FLUX, TIG, MMA WELDING
FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
Note: The term “welding machine” will be used in the text that follows.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

The operator should be properly trained to use the welding machine safely and
should be informed about the risks related to arc welding procedures, the associated
protection measures and emergency procedures.

(Please refer to the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use).

N

- Avoid direct contact with the welding circuit: the no-load voltage supplied by the
welding machine can be dangerous under certain circumstances.

When the welding cables are being connected or checks and repairs are carried
out the welding machine should be switched off and disconnected from the power
supply outlet.

Switch off the welding machine and disconnect it from the power supply outlet
before replacing consumable torch parts.

Make the electrical connections and installation according to the safety rules and
legislation in force.

The welding machine should be connected only and exclusively to a power source
with the neutral lead connected to earth.

Make sure that the power supply plug is correctly connected to the earth protection
outlet.

Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the rain.
Do not use cables with worn insulation or loose connections.

/3 [\ [\

- Do not weld on containers or piping that contains or has contained flammable liquid
or gaseous products.

Do not operate on materials cleaned with chlorinated solvents or near such
substances.

Do not weld on containers under pressure.

Remove all flammable materials (e.g. wood, paper, rags etc.) from the working area.
Provide adequate ventilation or facilities for the removal of welding fumes near
the arc; a systematic approach is needed in evaluating the exposure limits for the
welding fumes, which will depend on their composition, concentration and the
length of exposure itself.

Keep the gas bottle (if used) away from heat sources, including direct sunlight.

POLAO®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece and any metal
parts that may be placed on the ground and nearby (accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or mats.
Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI EN
169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNIEN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and welding
gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the ultraviolet
and infrared rays produced by the arc; the protection must extend to other people
who are near the arc by way of screens or non-reflective sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85 dB(A)

-5-

because of particularly intensive welding operations, suitable personal protective
means must be used (Tab. 1).

LOOROO®

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

Electric current flowing through any conductor causes localized electric and magnetic
fields (EMF). Welding current creates an EMF field around welding and welding
equipment.

EMF fields may interfere with some medical i
equipment, metallic prostheses etc.).
Protective measures for persons wearing medical implants have to be taken.

For example, access restrictions for passers-by or individual risk assessment for
welders.

This welding machine complies with technical product standards for exclusive use in
an industrial environment for occupational use. It does not assure compliance with
the restrictions for use by layman.

All operators should follow the rules listed herebelow, in order to minimize exposure
to EMF fields from the welding circuit:

route the welding cables together. Secure them with tape when possible;

place your trunk and head as far away as possible from the welding circuit;

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

connect the work clamp to the work piece as close as possible to the area being
welded;

do not work next to welding power sources;

all operators should keep the required minimum distances as given in the EMF data
sheet;

distance from the EMF source to a point beyond which the exposure is less than 20%
of the lowest permissible value: d= 15 cm.

AN

- Class A equipment:

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive use in an
industrial environment and for professional purposes. It does not assure compliance
with electromagnetic compatibility in domestic dwellings and in premises directly
connected to a low-voltage power supply system feeding buildings for domestic use.

A EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8; A.10 of
the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation
and Use”.
- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is supported
by the operator (e.g. using belts).
- The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless safety
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platforms are used.

VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with more than
one welding machine on a single piece or on pieces that are connected electrically
may generate a dangerous accumulation of no-load voltage between two different
electrode holders or torches, the value of which may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated tor ing the apparatus to determine
if any risks subsist and suitable protection measures can be adopted, as foreseen by
section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.

A RESIDUAL RISKS

OVERTURNING: position the welding machine on a horizontal surface that is able to
support the weight: otherwise (e.g. inclined or uneven floors etc.) there is danger of
overturning.

IMPROPER USE: it is hazardous to use the welding machine for any work other than
that for which it was designed (e.g. de-icing mains water pipes).

RISK OF BURNS

Some parts of the welding machine (torch, electrode-holder clamp) and the adjacent
areas can reach temperatures over 65°C: adequate protective clothing must be
worn.

Allow the just welded piece to cool before touching it!

IMPROPER USE: the use the welding machine by more than one operator at the same
time may be dangerous.

MOVING THE WELDING MACHINE: Always secure the gas bottle, taking suitable
precautions so that it cannot fall accidentally (if used).

Do not use the handle to hang the welding machine.

The safety guards and moving parts of the covering of the welding machine and of
the wire feeder should be in their proper positions before connecting the welding
machine to the power supply.

WARNING! Any manual operation carried out on the moving parts of the wire feeder,
for example:

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

Cleaning the rollers, the gears and the area underneath them;

Lubricating the gears.

SHOULD BE CARRIED OUT WITH THE WELDING MACHINE SWITCHED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY OUTLET.

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

Use the welding machine with the following environmental conditions only:
ambient temperature between -10°C and 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 50% at 40°C;

relative humidity of the air not exceeding 90% at 20°C;

The surrounding air must be free of dust, acid, gas or corrosive substances, etc.

STORAGE

- Position the machine and its accessories (with or without packaging) in closed
premises.

- The ambient temperature must be between -20°C and 55°C.

If the machine is planned with liquid cooling and an ambient temperature under 0°C:

use the anti-freeze liquid suggested by the manufacturer or completely empty the

hydraulic circuit and the tank of liquid.

Always use adequate measures to protect the machine from humidity, dirt and

corrosion.

)i ¢

mmmm DISPOSAL

Do not dispose of this welding machine as normal household waste at the end of its
life cycle.

The user is responsible for disposing of this electrical equipment in collection
points designated for disposal and recycling of electrical equipment or contact the
shop where you purchased the product. This provision only refers to disposal of the
equipment within the European Union (WEEE).

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a source of current for arc welding, made specifically for MAG
welding carbon steel or weak alloys with CO, protective gas or Argon/CO, mixes, using
tubular full or core electrode wires.

It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas containing + 1-2% oxygen
and aluminium and CuSi3, CuAl8 (brazing) with Argon gas, using electrode wires that are
suitable for the workpiece to be welded.

Suitable core wires can be used without Flux protection gas, adapting torch polarity
according to the indications of the wire producer (versions 180A and 200A only).

It is particularly suitable for light metalwork fabrication and in body shops, for welding
galvanized plates, high stress stainless steel and aluminium. SYNERGIC operation ensures
fast and easy welding parameter setting, always guaranteeing high arc control and welding
quality (OneTouch Technology).

The welding machine, where available (see Tab. 1), can be used for TIG welding in direct
current (DC), with arc striking upon contact (LIFT ARC mode). It welds all types of steel
(carbon, low- and high-alloy) and heavy metals (copper, nickel, titanium and their alloys)
with a gas shield of pure (99.9%) Ar or, for special uses, with an Argon/Helium mix. It can also
be used for MMA electrode welding in direct current (DC) using coated electrodes (rutile,
acid, basic).

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

MIG-MAG

- Synergic (automatic) or manual operation;
- Pre-set synergic curves;

Wire speed, welding voltage and welding current shown on an LCD screen;

2T, 4T and spot operation selection;

Adjustments: wire up slope, electronic reactance, wire burn-back time, post gas;

Polarity change for GAS MIG-MAG/BRAZING welding or NO GAS/FLUX (versions 180A and
200A only).

Setting the metric or UK system.

TIG (see table 1)
- Start LIFT;
- Wire speed and welding current shown on an LCD screen.

MMA (see table 1)

- Arc force adjustment, hot start.

VRD device.

Anti-stick protection.

Indication of recommended electrode diameter based on welding current;
Wire speed and welding current shown on an LCD screen.

PROTECTION

- Thermostatic safeguard;

Protection against accidental short-circuits caused by contact between torch and earth;
Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or too low);
Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARD ACCESSORIES

Torch;

Return cable complete with earth clamp;
Torch holder support (where available).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

Argon bottle adapter;

Trolley (versions 180A and 200A only);
Self darkening helmet;

MIG MAG welding kit;

MMA welding kit;

TIG welding kit.

3.TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:
Fig.A

1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding machines.
2- manufacturer’'s name and address.
3- product model.
4- Symbol for internal structure of the welding machine.
5- Symbol for welding procedure provided.
6- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments with
heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
7- Symbol for power supply line:
1~ :single phase alternating voltage;
3~:3-phase alternating voltage.
8- Protection rating of the covering.
9- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £10%).
= | nax : Maximum current absorbed by the line.
- 1, effective current supplied.
10- Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- /U, : current and corresponding normalised voltage that the welding machine can
supply during welding.
X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the
corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min. cycle
(e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded, the
thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby until its
temperature returns within the allowed limits).
A/NV-A/V : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.
11- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).
12- ——3-: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
13- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1 “General
safety considerations for arc welding”.

Note: The data plate shown above is an example to give the meaning of the symbols and
numbers; the exact values of technical data for the welding machine in your possession
must be checked directly on the data plate of the welding machine itself.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

WELDING MACHINE: see table 1 (TAB. 1).

MIG TORCH: see table 2 (TAB. 2).

TIG TORCH: see table 3 (TAB. 3).

ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table 4 (TAB. 4).

AVERAGE CONSUMPTION OF WIRE AND WELDING GAS: see table 6 (TAB. 6).
The weight of the welding machine is given in table 1 (TAB. 1).

4. WELDING MACHINE DESCRIPTION
4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTING DEVICES.

4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B, B1, B2, B3)
At the front:
1- Control panel.

2- Welding cable and torch.

3- Earth return cable and clamp.

4- Torch coupling.

5- Positive (+) fast coupling for connecting the welding cable.
6- Negative (-) fast coupling for connecting the welding cable.
7- Fast coupling plug connected to the torch coupling.

8- Touch coupling (T2).

9- SPOOL GUN torch coupling.

10- SPOOL GUN control cable connector.
11- Welding cable and torch (T2).



12- SPOOL GUN (optional).

At the back:

13- Main ON/OFF switch.

14- Hose connector for protective gas.

15- Power cable.

16- Hose connector for torch T2 protective gas.

17- Hose connector for SPOOL GUN torch protective gas.

On the reel area (where available):

18- Positive clamp (+).

19- Negative clamp ().

NB: Polarity inversion for FLUX welding (no gas).

4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)
1- selection, if pressed, of MIG-MAG welding (SYNERGIC or MANUAL), TIG or MMA
SYNERGIC MIG-MAG:
- Adjustment of welding power.
MANUAL MIG-MAG:
- Adjustment of wire feed speed.
TIG (where available):
- Adjustment of welding current.
MMA (where available):
- Adjustment of welding current.
3 sec
If pressed Wil it allows access to preset machine programs.
SYNERGIC MIG-MAG:
- Adjustment of the welding seam (arc length)
MANUAL MIG-MAG:
- Adjustment of the welding seam (welding voltage)
TIG:
- Not enabled.
MMA:
- Not enabled
LCD display
selection, if pressed of the SPOOL GUN
LED torch setting indicator T1, T2 and SPOOL GUN

3-
4-
5-

5.INSTALLATION
ATTENTION! THE WELDING MACHINE MUST BE TURNED OFF AND
DISCONNECTED FROM THE MAINS BEFORE COMMENCING ANY
INSTALLATION AND POWER CONNECTION OPERATIONS.

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY EXPERT OR

QUALIFIED TECHNICIANS.

Fig. D (version 180A with wheels)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (double torch version)
Unpack the welding machine and assemble the separate parts included in the package.

Assembling the clamp-return cable Fig. E
Assembling the welding cable electrode-holder clamp FIG. F
Assembling the torch holder hook (where available) FIG. G

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no
obstructions to the cooling airinlets and outlets; at the same time make sure that conductive
dust, corrosive vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

WARNING! Position the welding machine on a level surface with sufficient
load-bearing capacity, so that it cannot be tipped over or shift dangerously.

5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

Before making any electrical connection, check the rating plate data on the welding
machine to make sure they correspond to the voltage and frequency of the available
power supply where the machine is to be installed.

The welding machine must be connected only and exclusively to a power supply with the
neutral conductor connected to earth.

To guarantee protection against indirect contact use the following types of residual
current devices:

- Type A ( ) for single-phase machines.

- Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we recommend
connecting the welding machine to the interface points of the main power supply that
have an impedance of less than Zmax = 0.24 ohm.

The IEC/EN 61000-3-12 Standard does not apply to the welding machine.

If the welding machine is connected to an electrical grid, the installer or user must make
sure that the machine can indeed be connected (if necessary, consult the company that
manages the electrical grid).

5.2.1 Plug and outlet

(1~)

Connect the power supply plug to a mains socket fitted with fuses or an automatic circuit-
breaker; the corresponding earth terminal should be connected to the (yellow-green) earth
conductor of the power supply.

(3~)
Connect a normalised plug (3P + PE) - having sufficient capacity- to the power cable and
prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the special earth
terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power supply
line.
Table (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen according to
the max. nominal current supplied by the welding machine, and the nominal voltage of the
main power supply.
WARNING! Non-compliance with the above regulations renders the
manufacturer’s safety system (class 1) inefficient, with resulting serious risks
to people (e.g. electric shock) and things (e.g. fire).

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION

5.3.1 Recommendations
ATTENTION! BEFORE CARRYING OUT THE FOLLOWING CONNECTIONS,
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE
MAINS.

Table 1 (TAB. 1) gives the recommended values for welding cables (in mm?) according to the

maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

- Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to guarantee

perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat with consequent

fast deterioration and loss of efficiency.

Use the shortest welding cables possible.

Do not use metal structures that are not part of the workpiece to replace the welding

current return cable; this can endanger safety and give unsatisfactory welding results.

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Gas cylinder connection (if used)

Loadable gas cylinder on the support surface of the trolley: max 30kg (where available).
Screw the pressure reducer (*) onto the cylinder gas valve, inserting the specific reduction
supplied as an accessory, when Argon gas or an Argon/CO, mix is used.

Connect the input hose of the gas reducer and tighten with the strip.

- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducer before opening the cylinder valve.
(*) Accessory to purchase separately if not supplied with the product.

5.3.2.2 Connecting the welding current return cable
Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece is
placed, as close as possible to the joint being worked.

5.3.2.3 Torch
Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the nozzle and the contact
pipe, to make exiting easier.

5.3.2.4 Internal polarity change (where available)
Fig.B

- Open the reel area door.

MIG/MAG welding (gas):

- Connect the torch cable to the red clamp (+) (Fig. B-18)

- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig. B-19)

FLUX welding (no gas):

- Connect the torch cable to the black clamp (-) (Fig. B-19).

- Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig. B-18).

Close the reel area door.

5.3.2.5 External polarity change (where available)
Fig.B

MIG/MAG welding (gas):

Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).

Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the positive coupling plug (+) (Fig. B-5).
Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig. B-6).

FLUX welding (no gas):

Connect the torch cable to the torch coupling (Fig. B-4).

Connect the fast coupling plug (Fig. B-7) to the negative coupling (-) (Fig. B-6).
Connect the clamp return cable to the positive fast coupling (+) (Fig. B-5).

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN TIG MODE

5.3.3.1 Connecting the gas bottle

Screw the pressure reducer onto the gas bottle valve, placing the relative reduction
supplied as an accessory between them;

Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the supplied strip.
Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducing valve before opening the gas
bottle valve.

Open the gas bottle and adjust the quantity of gas (I/min.) according to the recommended
usage data, see table (TAB. 5); the gas flow can be adjusted while welding, always using
the ring nut of the pressure reducer. Check the seal of the hoses and connections.

ATTENTION! Always close the gas bottle valve when you have finished
working.

5.3.3.2 Connecting the welding current return cable

Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece
is placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to the clamp
with the symbol (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3Torch
- Insert the current cable in the specific fast clamp (-) (Fig. B-6). Connect the gas hose of the
torch to the cylinder.

5.3.4 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MMA MODE
Almost all the coated electrodes should be connected to the positive pole (+) of the
generator; an exception is the negative pole (-) for electrodes with acid coating.

5.3.4.1 Connection of the electrode-holder clamp welding cable
Bring a special clamp on the clamp used to tighten the exposed part of the electrode.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Connecting the welding current return cable

- Connect the cable to the piece to be welded or the metal bench on which the workpiece
is placed, as close as possible to the joint being worked. Connect this cable to the clamp
with the symbol (-) (Fig. B-6).

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. H, H1, H2)
WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE MAKE
SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE CONTACT

TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE TO BE USED AND MAKE SURE

THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT

WEAR PROTECTIVE GLOVES.

- Open the reel compartment door.

- Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire upwards; make sure the

tab for pulling the spindle is correctly seated in its hole (1a).



Release the pressure counter-roller(s) and move them away from the lower roller(s) (2a);
Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2b).

Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean cut and no burr; turn
the reel anti-clockwise and thread the end of the wire into the wire-guide infeed, pushing
it 50-100mm into the wire guide of the torch fitting (2c).

Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an intermediate value, and
make sure that the wire is correctly positioned in the groove of the lower roller(s) (3)
Remove the nozzle and contact tip (4a).

Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch on the welding
machine, press the torch button and wait for the end of the wire to pass through the
whole of the wire guide hose and protrude by 10-15 cm from the front part of the torch,

release the button.

A stress; therefore if adequate precautions are not taken the wire could cause
hazardous electric shock, injury and striking of electric arcs:

Do not direct the mouthpiece of the torch towards parts of the body.

Keep the torch away from the gas bottle.

Re-fit the contact tip and the nozzle onto the torch (4b).

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the minimum

possible values making sure that the wire does not slide in the groove and when feed is

halted the loops of wire are not loosened by excessive reel inertia.

Cut the end of the wire so that 10-15 mm protrude from the nozzle.

Close the reel compartment door.

WARNING! During these operations the wire is live and subject to mechanical

5.5 LOADING THE WIRE SPOOL ONTO THE SPOOL GUN (Fig. I)

A ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE WELDING
MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE TORCH CONTACT PIPE

CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE WIRE TO BE USED AND THAT THEY

ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE

WIRE.

- Remove the cover by unscrewing the relative screw (1).

- Position the wire coil onto the reel.

Release the pressure counter-roller and distance it from the lower roller (2).

Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving a

burr; rotate the reel counter-clockwise and position the wire end into the wire feed input,

pushing it by 50-100 mm into the torch swan neck (2).

Reposition the counter-roller, adjusting the pressure at an intermediate value, make sure

the wire is positioned correctly in the hollow of the lower roller (3).

Gently stop the reel, using the relative adjustment screw.

With the SPOOL GUN connected, insert the welding machine plug into the mains socket,

switch on the welding machine, press the spool gun push-button and wait for the end of

the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit by 100-50mm from the

front of the torch, then release the torch push-button.

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

Wire welding and detachment of the drop takes place via subsequent short-circuits of the
wire tip and weld pool (up to 200 times per second). The stick-out length of the wire is
normally between 5 and 12mm.
Carbon, low-alloy steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi/CuAl

- Usable wire diameter:

0.6-0.8 - 1.0 mm (1.2 mm version 270A only)
CO, or Ar/CO, mixtures

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm version 270A only)
Ar/O, or Ar/CO, mixtures (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm version 270A only)

- Usable gas: Ar
Core wire

- Usable wire diameter: 0.8-0.9-1.2mm
- Usable gas: None
6.2 PROTECTION GAS

See TAB. 6.

7. MIG-MAG OPERATION MODEE

7.1 SYNERGIC operating mode SYN n
Defined by the user, the parameters such as material, wire diameter , gas type ,the
welding machine is automatically set in optimal operating conditions established by the
various synergic curves saved. The user only has to select the material thickness to begin
welding (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD display in SYNERGIC mode (Fig. L)
NB: All the values which be displayed and selected depend on the type of set welding.

1- Synergic operating mode ;

2- Material to weld. Types available: Fe (steel), Ss (stainless steel), AIMg, AlSi, (aluminium),
CuSi/CuAl (zinc-plated sheet metal - brazing), Flux (core wire - NO GAS welding);
3- Diameter of wire to use;
4- Recommended safety gas;
5- Thickness of material to weld;
6- Graphic indicator of thickness of material;
7- Graphic indicator of welding seam shape;
8- Welding values:
{g wire feed speed;
m welding voltage;
n welding current.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameters setting

Pressing button C-2 for at least 1 second, you can access the preset programs on the
machine.

Turning the knob C-2 you can slide all the programs (PRG 01, 02, etc.). Select the program
chosen by pressing and releasing the same knob. The welding machine sets itself
automatically in the best operation conditions established by the different synergy curves
that are saved. The user only has to select the material thickness using knob C-1 to begin
welding. The welding voltage and current is shown on the display only during welding.

7.1.3 Adjustment of the welding seam shape

Adjustment of the shape of the seam takes place using the knob (Fig. C-2) that regulates the
arc length thereby establishing the greater or lesser welding temperature input.

The settings scale varies from -10 + 0 + +10; in most cases, the knob in the intermediate
position (0, HL ) has an optimal base setting (the value is shown on the LCD display on the

left of the graphic symbol of the welding seam and disappears after a set time).

Using the knob (Fig. C-2), the graphic indication on the display of the shape of the welding
changes showing a more convex, flat or concave result.

n

Convex shape. == It means there is a low thermal load, therefore welding is "cold', with
little penetration; therefore, turning the knob clockwise you obtain more thermal load with
the effect of welding with greater melting.

N

—

Concave shape. It means there is a high thermal load, therefore welding is too "hot",
with excessive penetration; then, turn the knob anti-clockwise to obtain greater melting.

7.1.4 ATC Mode (Advanced Thermal Control)

This is enabled automatically when the thickness selected is less or equal to 1.5mm.
Description: the particular instantaneous control of the welding arc and the ultra rapid
correcting of parameters minimize current spikes, something that is characteristic of Short
Arc transfer procedures, to the advantage of a low thermal load on the piece to be welded.
The result, on the one hand, is reduced deformation of materials and, on the other, a fluid
and accurate transfer of the weld material and the creation of a welding seam that is easy
to model.

Advantages:

- easy welding of thin materials;

decreased deformation of material;

stable arc even when working with low currents;

rapid and accurate spot welding;

easier coupling of spaced sheets.

7.1.5 Using the spool gun (where available)

All the settings procedures (material, wire diameter, gas type) are described above.

The spool gun knob (Fig. I-5) adjusts the wire speed (and the welding current and thickness
simultaneously). The user only has to adjust the arc voltage via the display (if necessary).

7.1.6 Advanced parameter setting: MENU 1 (Fig. M)

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access the advanced
parameter settings menu. When MENU 1 appears, again press. Each parameter can be set to
the desired value by rotating/pressing the knob (Fig. C2) until you exit the menu.

ar

Use to
weldin

: electronic reactance correction (Fig. M-2)
A higher value determines a hotter welding bath. Settings from - 10 % (low reactance
machines) to + 10 % (high reactance machines). Factory value: 0 %

E : burn-back correction. (Fig. M-3)

Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped. Settings from - 10 % to +
10 %. Factory value: 0 %

’1 [ : Post gas. (Fig. M-4)
Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding is stopped. Settings
from 0 to 10 seconds. Factory value: 1 sec.

: trailing wire ramp correction (Fig. M-1)
correct the trailing wire starting ramp to prevent any initial accumulation in the
g seam. Settings from - 10 % to + 10 %. Factory value: 0 %

{g : Wire speed correction (Fig. M-5)
It increases or decreases the wire feed speed according to the display. Adjustment from -3
to +3m/min. Factory value: 0 m/min.

7.2 MANUAL operating mode m
The user can customise all the welding parameters.

7.2.1 LCD display in MANUAL mode (Fig. N)
1-  MANUAL operating mode m;

2- Welding values:
Eg wire feed speed;

m welding voltage;
n welding current.

7.2.2 Parameters setting

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are adjusted separately.
The knob (Fig. C-1) adjusts the wire speed, the knob (Fig. C-2) adjusts the welding voltage
(which determines the welding power and influences the seam shape). The welding current
is shown on the display (Fig. N-2) only during welding.

7.2.3 Setting of spool gun parameters (where available)

In manual mode, the wire feeding speed and the welding voltage are adjusted separately.
The spool gun knob (Fig. L-5) adjusts the wire speed, whilst the welding voltage is adjusted
via the display.

7.2.4 Advanced parameter setting: MENU 1 (Fig. M)

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access the advanced
parameter settings menu. When MENU 1 appears, again press. Each parameter can be set to
the desired value by rotating/pressing the knob (Fig. C2) until you exit the menu.

: Trailing wire ramp (Fig. M-1).

Use to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise arc strike. Settings from 20
to 100 % (start in % of full capacity speed). Factory value: 50 %

: Electronic reactance (Fig. M-2)

A higher value determines a hotter welding bath. Settings from 10 % (low reactance



machines) to 100 % (high reactance machines). Factory value: 50 %

: Burn-back. (Fig. M-3)

Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped. Settings from 0 to 1 sec.
Factory value: 0.08 sec.

: Post gas. (Fig. M-4)

Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding is stopped. Settings
from 0 to 10 seconds. Factory value: 1 sec.

g : Wire speed correction (Fig. M-5)
It increases or decreases the wire feed speed according to the display. Adjustment from -3
to +3m/min. Factory value: 0 m/min.

7.2.5T1,T2 and SPOOL GUN torch settings (where available)

TheT1, T2, SPOOL GUN torch settings can be edited in two different ways:

- press the button on the control panel (Fig. C-4) where the corresponding LED will come
on;

- press and release, after at least one second, the button for the torch to be used until the
corresponding LED comes on.

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

8.1 Setting the torch push-button control mode (Fig. O)

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the knobs (Fig.
C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release them. Turn the knob (Fig. C2) until menu 2
appears. Confirm selection by pressing the knob again.

8.2 Torch push-button control mode
Itis possible to set 3 different torch push-button control modes:

‘ '
2T mode: = = I1

welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the push-button is
released.

R
4Tmode: 1 I1
welding begins when the torch push-button is pressed and released, and ends only when
the torch push-button is pressed and released a second time. This mode is useful for long
welding operations.

Spot welding mode:
used for MIG/MAG spot welding with control of welding duration.

9. UNIT OF MEASUREMENT MENU (Fig. O)

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the knobs (Fig.
C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release them. Turn the knob (Fig. C2) until menu
3 appears. Confirm selection by pressing the knob again. Now you can set the metric or
imperial units of measurement. Pressing knob C-2 again, you return to manual (or synergic)
mode.

10. INFO MENU (Fig. O)

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the knobs (Fig.
C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release them. Turn the knob (Fig. C2) until menu 4
appears. Confirm selection by pressing the knob again; turning the knob C-2 you can obtain
information on the software installed. Pressing knob C-2 again, you return to manual (or
synergic) mode.

11.TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel, and heavy metals
such as copper, nickel, titanium and their alloys (FIG. P). An electrode with 2% Cerium (grey
band) is normally used for TIG DC welding with electrode at the (-) pole. The tungsten
electrode must be axially sharpened using a grinding wheel, see FIG. Q; make sure the tip
is perfectly concentric to prevent arc deviation. The electrode must be ground along its
length. This operation must be repeated periodically according to the use and wear state
of the electrode, or when the electrode itself has been accidentally contaminated, oxidised
or used incorrectly. For the welding to be good, the exact diameter of the electrode must
be used with the exact current, see table (TAB. 5). The electrode normally projects from the
ceramic nozzle by 2-3 mm, but can reach 8 mm for welding edges.

The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed when welding suitably
prepared thin material (up to about T mm) (FIG. R). A greater thickness requires rods made
from the same material as the basic material and with a suitable diameter, with edges that
have been suitably prepared (FIG. S). For welding to be successful, the pieces must be
carefully cleaned and free from oxide, grease, oil, solvent, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)
- Use the knob C-1 to adjust the welding current at the required value;
Adjust the current during welding to the true thermal ratio that is required.
Make sure the gas is flowing correctly.
The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode from the workpiece.
Igniting in this manner causes less electric-irradiated disturbances and reduces tungsten
inclusions and electrode wear to a minimum.
Place the tip of the electrode on the workpiece, pressing gently.
- Immediately lift the electrode by 2-3 mm to obtain the ark strike.
The welding machine initially supplies reduced current. After a few seconds, the set
welding current is issued.
- Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

11.3 LCD DISPLAY IN TIG MODE (Fig. C)

- £ TIG operation mode;

Welding values;
m welding voltage;

n welding current.

12. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

12.1 GENERAL PRINCIPLES

- It is essential to follow the recommendations provided by the manufacturer on the
electrode packaging which indicates the correct electrode polarity and relative rated

current.

Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being used and the type
of soldering to be performed; an example of the currents used for the various electrode
diameters can be seen below:

@ Electrode (mm) . Welding current (A)

Min. Max.
16 25 50
=2 40 80
2.5 60 10
22 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

One can see that for the same diameter electrode, high levels of current will be used for
flat welding, whilst lower current levels will be used for vertical or overhead welding.

The mechanical characteristics of the welded joint are determined by the intensity of
the selected current and also other welding parameters such as the length of the arc,
the operating speed and position, the diameter and quality of the electrodes (to ensure
correct conservation, use special packaging or containers to store and protect the
electrodes against humidity).

WARNING:
Instability of the arc due to the composition of the electrode can occur, depending on the
brand, type and thickness of the electrode coatings.

12.2 Procedure

- Hold the mask IN FRONT OF THE FACE, then lightly scratch the electrode tip on the piece
to be welded as if you were trying to strike a match; this is the correct way of striking the
arc.

WARNING: DO NOT TAP the electrode against the piece; this can damage the coating and
make it difficult to strike the arc.

A soon as the arc is struck, try to maintain a distance from the piece which is equivalent
to the diameter of the electrode being used, and try to maintain this distance as constant
as possible during the welding operations; remember that the angle of the electrode as it
moves forwards should be about 20-30 degrees.

At the end of the welding seam, move the electrode tip backwards slightly, above the
crater, and fill it in; now quickly lift the electrode from the weld pool to extinguish the arc
(Examples of welding seams - FIG. T).

12.3 LCD DISPLAY IN MMA MODE (Fig. C)

- ?I:I MMA operation mode;

- Welding values;
m welding voltage;

n welding current;
- recommended electrode diameter.

Press the knobs (Fig. C1) and (Fig. C2) for at least 1 second and release to access the
advanced parameter settings menu. Each parameter can be set to the desired value by
rotating/pressing the knob (Fig. C2) until you exit the menu.

[ I

I . this is the initial "HOT START" overcurrent, the display shows the percentage
increase as to the value of the selected welding current. Settings from 0 to 100%. Factory
value: 50%.

g'- C :thisis the dynamic "ARC-FORCE" overcurrent, the display shows the percentage
increase as to the value of the pre-selected welding current. This adjustment improves
welding fluidity, prevents the electrode from adhering to the workpiece and makes it
possible to use different types of electrodes.
Settings from 0 to 100%. Factory value: 50%.

11 _

g : ON/OFF; this enables or disables the device that reduces the loadless output
voltage (ON or OFF setting). Factory value: OFF. With the VRD enabled, operator safety
increases when the welding machine is on but not in the welding mode.

13. RESET FACTORY SETTINGS
The welding machine can be taken back to the factory settings by keeping the two knobs
(Fig.C-1) and (Fig.C-2) pressed during starting operation.

14. ALARM WARNINGS
Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.
Alarm messages that can appear on the display:

- ALARM 01 and” ”: Welding primary thermal switch has tripped. Operations come to
a halt until the machine has cooled down sufficiently.

ALARM 02 and“ ": Welding secondary thermal switch has tripped. Operations come
to a halt until the machine has cooled down sufficiently.

ALARM 03: overvoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.

ALARM 04: undervoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.

ALARM 10: welding circuit overcurrent switch has tripped. Make sure the feeder speed
and/or welding current are not too high.

ALARM 11: torch and earthing short-circuit switch has tripped. Make sure the welding
circuit has not short-circuited.

ALARM 13: no internal communication switch has tripped. If the alarm continues, contact
an authorised repair centre.

ALARM 18: auxiliary voltage alarm switch has tripped. If the alarm continues, contact an
authorised repair centre.

When the welding machine is switched off, the signal ALARM 04 may appear for a few
seconds.

15. MAINTENANCE

WARNING! BEFORE CARRYING OUT MAINTENANCE OPERATIONS MAKE
SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY.



15.1 ROUTINE MAINTENANCE:
ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.

15.1.1 Torch

- Do not put the torch or its cable on hot pieces; this would cause the insulating materials
to melt, making the torch unusable after a very short time.

- Make regular checks on the gas pipe and connector seals.

Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order to

avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

- At least once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they are

assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.

Before using the welding machine, always check the terminal parts of the torch for wear

and make sure they are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp,

gas diffuser.

15.1.2 Wire feeder
- Make frequent checks on the state of wear of the wire feeder rollers, regularly remove the
metal dust deposited in the feeder area (rollers and wire-guide infeed and outfeed).

15.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE
EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY TECHNICIANS
WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL
RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE.
WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY
OUTLET.
If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause serious
electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to direct contact
with moving parts.
- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the
dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer,
reactance and rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).
Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be cleaned
with a very soft brush or suitable solvents.
- At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring for
damage to the insulation.
At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and screw
the fastening screws right down.
- Never, ever carry out welding operations while the welding machine is open.
After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring as
they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or parts
that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being careful to
keep the high voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.

16. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE OR REQUESTING
ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

- Check that when general switch is ON the relative lamp is ON. If this is not the case then
the problem is located on the mains (cables, plugs, outlets, fuses, etc.)

Thereis noalarmsignalling intervention of the thermostat safeguard, over or undervoltage
or short-circuit.

- Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal protection
interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is working properly.
Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding machine will be
stopped.

- Check that there is no short-circuit at the output of the machine: if this is the case
eliminate the incovenience.

Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the work
clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or surface-coverings
(ie. Paint).

- Protective gas must be of appropriate type and quantity.

-10-
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SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG-MAG E FLUX, TIG,
MMA PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “Saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro della saldatrice
ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle relative
misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

/N

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita dal
generatore puo essere pericolosa in talune circostanze.

- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione devono
essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di sostituire i
particolari d’usura della torcia.

- Eseguirel'installazione elettricasecondole previste norme e leggiantinfortunistiche.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione
con conduttore di neutro collegato a terra.

- Assicurarsi che la presa di alimentazione sia correttamente collegata alla terra di
protezione.

- Non utilizzare la saldatrice in ambienti umidi o bagnati o sotto la pioggia.

- Non utilizzare cavi con isolamento deteriorato o con connessioni allentate.

/3\ [\ /N

- Non saldare su contenitori, recipienti o tubazioni che contengano o che abbiano
contenuto prodotti infiammabili liquidi o gassosi.

- Evitare di operare su materiali puliti con solventi clorurati o nelle vicinanze di dette
sostanze.

- Non saldare su recipienti in pressione.

- Allontanare dall’area di lavoro tutte le sostanze infiammabili (p.es. legno, carta,
stracci, etc.).

- Assicurarsi un ricambio d’aria adeguato o di mezzi atti ad asportare i fumi di
saldatura nelle vicinanze dell’arco; & necessario un approccio sistematico per la
valutazione dei limiti all’esposizione dei fumi di saldatura in funzione della loro
composizione, concentrazione e durata dell'esposizione stessa.

- Mantenere la bombola al riparo da fonti di calore, compreso l'irraggiamento solare
(se utilizzata).

POLOG®

- Adottare un adeguato isolamento elettrico rispetto la torcia, il pezzo in lavorazione
ed eventuali parti metalliche messe a terra poste nelle vicinanze (accessibili).
Cio @ normalmente ottenibile indossando guanti, calzature, copricapo ed indumenti
previsti allo scopo e mediante I'uso di pedane o tappeti isolanti.

- Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o UNI EN
379 montati su maschere o caschi conformi alla UNI EN 175.
Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611) e
guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre I'epidermide
ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione deve essere
estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non
riflettenti.

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive viene
verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore a
85dB(A), é obblig io l'uso di adeguati mezzi di protezione individuale (Tab. 1).

LOOROHO®

1 CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore provoca campi
elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura crea un campo EMF nei
dintorni del circuito di saldatura e della saldatrice stessa.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature mediche (ad
esempio pacemaker, apparecchiature respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di queste
apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della saldatrice o
valutazione del rischio individuale per i saldatori.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per 'uso esclusivo in
ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza ai limiti di
base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.
Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al fine di ridurre al
minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di saldatura:

- avvicinare tra loro i cavi di saldatura. Fissarli con nastro adesivo quando possibile;
mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
saldatura;

non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno a oggetti metallici o al corpo;

non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura;

- tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;

collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione;

non saldare vicino alla saldatrice;

tutti gli operatori dovrebbero rispettare le distanze minime richieste come indicato
nella scheda dati EMF;

distanza dalla sorgente EMF in un punto oltre il quale I'esposizione é inferiore al
20% del valore minimo consentito:d =15 cm.

£\

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per l'uso
esclusivo in ambiente industriale e a scopo professionale. Non é assicurata la
rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in quelli
direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che alimenta gli
edifici per I'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto” ed
eseguiti sempre con la presenza di altre persone istruite per interventi in caso di
emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
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Installazione ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I'alimentatore di filo &
sostenuto dall'operatore (es. per mezzo di cinghie).
DEVE essere proibita la saldatura con operatore sollevato da terra, salvo eventuale
uso di piattaforme di sicurezza.
TENSIONE TRA PORTAELETTRODI O TORCE: lavorando con piu saldatrici su di un solo
pezzo o su piu pezzi collegati elettricamente si pud generare una somma pericolosa
di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce, ad un valore che puo
raggiungere il doppio del limite ammissibile.
E necessario che un coordinatore esperto esegua la misura strumentale per
determinare se esiste un rischio e possa adottare misure di protezione adeguate
come indicato in 7.9 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”.

RISCHI RESIDUI
RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superficie orizzontale di portata
adeguata alla massa; in caso contrario (es. pavimentazioni inclinate, sconnesse
etc...) esiste il pericolo di ribaltamento.

USO IMPROPRIO: é pericolosa l'utilizzazione della saldatrice per qualsiasi
lavorazione diversa da quella prevista (es. scongelazione di tubazioni dalla rete
idrica).

RISCHIO DI USTIONI

Alcune parti della saldatrice (torcia, pinza portaelettrodo) e aree adiacenti possono
raggiungere temperature superiori a 65°C: e necessario indossare indumenti
protettivi adeguati.

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

USO IMPROPRIO: é pericoloso l'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

SPOSTAMENTO DELLA SALDATRICE: assicurare sempre la bombola con idonei mezzi
atti ad impedirne cadute accidentali (se utilizzata).

- E vietato utilizzare la maniglia come mezzo di sospensione della saldatrice.

Le protezioni e le parti mobili dell'involucro della saldatrice e dell’alimentatore di filo
devono essere in posizione, prima di collegare la saldatrice alla rete di alimentazione.

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su partiin movimento dell’alimentatore
di filo, ad esempio:

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

- Pulizie dei rulli, degliingranaggi e della zona sottostante ad essi;

- Lubrificazione degli ingranaggi.

DEVE ESSERE ESEGUITO CON LA SALDATRICE SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

CONDIZIONI AMBIENTALI (EN 60974-1)
- Utilizzare la saldatrice solo con le seguenti condizioni ambientali:
« temperatura ambiente compresa tra-10°C e 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 50% a 40°C;
« umidita relativa dell’aria non superiore del 90% a 20°C;
« L'aria circostante deve essere esente da polvere, acidi, gas o sostanze corrosive,
ecc.

IMMAGAZZINAMENTO

- Collocare la macchina e i suoi accessori (con o senza imballo) in locali chiusi.

- La temperatura ambiente deve essere compresa tra -20°C e 55°C.

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido e temperatura
ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo suggerito dal produttore oppure
svuotare completamente il circuito idraulico e il serbatoio dal liquido.

Utilizzare sempre adeguate misure per proteggere la macchina dall’'umidita, dallo
sporco e dalla corrosione.

A

mmm SMALTIMENTO

Non smaltire questa saldatrice con i normali rifiuti domestici al termine del ciclo di
vita utile.

E responsabilita dell'utente smaltire questa apparecchiatura elettrica presso punti
di raccolta designati allo smaltimento e al riciclo delle apparecchiature elettriche o,
rivolgersi al negozio presso il quale é stato acquistato il prodotto. Questa disposizione
riguarda solamente lo smaltimento delle apparecchiature nel territorio dell’'Unione
Europea (RAEE).

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al carbonio o debolmente legati con gas
di protezione CO, o miscele Argon/CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati (tubolari).

E inoltre adatta alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon + 1-2% ossigeno,
dell'alluminio e CuSi3, CuAlI8 (brasatura) con gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi
adeguata al pezzo da saldare.

E possibile I'impiego di fili animati adatti all'uso senza gas di protezione Flux adeguando
la polarita della torcia a quanto indicato dal costruttore di filo (solo versioni 180A e 200A).
E particolarmente indicata per applicazioni in carpenteria leggera e in carrozzeria, per
la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto snervamento), inox ed alluminio. Il
funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione dei parametri di
saldatura garantendo sempre un elevato controllo dell'arco e della qualita di saldatura
(OneTouch Technology).

La saldatrice, ove previsto (vedi Tab.1) e predisposta anche per la saldatura TIG in corrente
continua (DC), con innesco dell’ arco a contatto (modalita LIFT ARC), di tutti gli acciai (al
carbonio, basso-legati e alto-legati) e dei metalli pesanti (rame, nichel, titanio e loro leghe)
con gas di protezione Ar puro (99.9%) oppure, per impieghi particolari, con miscele Argon/
Elio. E predisposta anche alla saldatura ad elettrodo MMA in corrente continua (DC) di

elettrodi rivestiti (rutili, acidi, basici).

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MIG-MAG

- Funzionamento sinergico (automatico) o manuale;

- curve sinergiche predisposte;

- Visualizzazione su display LCD di velocita filo, tensione e corrente di saldatura;

- Selezione funzionamento 2T, 4T, spot;

- Regolazioni: rampa salita del filo, reattanza elettronica, tempo di bruciatura finale del filo
(burn-back), post gas;

- Cambio polarita per saldatura GAS MIG-MAG/BRAZING oppure NO GAS/FLUX (solo
versioni 180A e 200A);

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

TIG (vedi tabella 1)
- Innesco LIFT;
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

MMA (vedi tabella 1)

- Regolazione arc force, hot start;

- Dispositivo VRD;

- Protezione anti-stick.

- Indicazione del diametro dell'elettrodo consigliato in funzione della corrente di saldatura;
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

PROTEZIONI

- Protezione termostatica;

- Protezione contro i corti accidentali dovuti al contatto tra torcia e massa;

- Protezione contro le tensioni anomale (tensione di alimentazione troppo alta o troppo
bassa);

- Protezione anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia;

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa;
- Supporto appenditorcia (ove previsto).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon;

- Carrello (solo versioni 180A e 200A);
- Maschera autoscurante;

- Kit Saldatura MIG/MAG;

- Kit saldatura MMA;

- Kit saldatura TIG.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI

| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni della saldatrice sono riassunti nella

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine per

saldatura ad arco.

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

6- Simbolo S : indica che possono essere eseguite operazioni di saldatura in un ambiente
con rischio accresciuto di shock elettrico (p.es. in stretta vicinanza di grandi masse
metalliche).

- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3~ :tensione alternata trifase.

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

- U, : Tensione alternata e frequenza di alimentazione della saldatrice (limiti ammessi
+10%).

-1 : Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1, : Corrente effettiva di alimentazione.

10- Prestazioni del circuito di saldatura:

- U, : tensione massima a vuoto (circuito di saldatura aperto).

- /U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire erogate
dalla saldatrice durante la saldatura.

- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice puo erogare
la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di
10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).

Nel caso i fattori d'utilizzo (di targa, riferiti a 40°C ambiente) vengano superati si
determinera l'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-by
sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).

- A/V-A/V : Indica la gamma di regolazione della corrente di saldatura (minimo -
massimo) alla corrispondente tensione d'arco.

11- Numero di matricola per l'identificazione della saldatrice (indispensabile per assistenza

tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

12- ——3-: Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la protezione

della linea.

13- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato & riportato nel capitolo 1“Sicurezza

generale per la saldatura ad arco”.

~N

Nota: Lesempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i valori
esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati direttamente
sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1).

- TORCIA MIG : vedi tabella 2 (TAB. 2).

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB. 3).

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 4 (TAB. 4).

- CONSUMO MEDIO DI FILO E GAS DI SALDATURA: vedi tabella 6 (TAB. 6).
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE

4.1.1 SALDATRICE (Fig. B, B1, B2, B3)
Sul lato anteriore:
1- Pannello di controllo.
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2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4- Attacco torcia.

5- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura.
6- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura.
7- Spina rapida connessa all’attacco torcia.

8- Attacco torcia (T2).

9- Attacco torcia SPOOL GUN.

10- Connettore cavo comando SPOOL GUN.

11- Cavo e torcia di saldatura (T2).

12- SPOOL GUN (opzionale).

Sul lato posteriore:

13- Interruttore generale ON/OFF.

14- Connettore del tubo per gas di protezione.

15- Cavo di alimentazione.

16- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T2.

17- Connettore del tubo per gas di protezione torcia SPOOL GUN.

Sul vano aspo (ove previsto):

18- Morsetto positivo (+).

19- Morsetto negativo (-).

N.B. Inversione polarita per saldatura FLUX (no gas).

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- selezione, se premuto, del processo di saldatura MIG-MAG (SINERGICA o MANUALE), TIG

o MMA

MIG-MAG SINERGICO

- Regolazione della potenza di saldatura.

MIG-MAG MANUALE

- Regolazione velocita di alimentazione del filo.

TIG (ove previsto):

- Regolazione della corrente di saldatura.

MMA (ove previsto):

- Regolazione della corrente di saldatura.

2- Se premuto permette di accedere ai programmi preimpostati in macchina.
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell’arco)
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione del cordone di saldatura (tensione di saldatura)
TIG:
- Non abilitato.
MMA:
- Non abilitato

3- Display LCD

4- selezione, se premuto, della torcia T1, T2, SPOOL GUN

5- Led segnalazione della torcia impostata T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLAZIONE

ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE ED
ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE SPENTA
E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.
GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE ESEGUITI ESCLUSIVAMENTE DA
PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

Fig. D (versione 180A con ruote)
Fig. D1 (versione 270A)
Fig. D2, D3 (versione doppia torcia)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute nellimballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza Fig. E
Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo FIG. F
Assemblaggio gancio appenditorcia (ove previsto) FIG. G

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

Individuare il luogo d'installazione della saldatrice in modo che non vi siano ostacoli in
corrispondenza della apertura d'ingresso e d’uscita dell'aria di raffreddamento; accertarsi
nel contempo che non vengano aspirate polveri conduttive, vapori corrosivi, umidita, etc..
Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superficie piana di portata
adeguata al peso per evitarne il ribaltamento o spostamenti pericolosi.

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa
della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo
d'installazione.

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione con
conduttore di neutro collegato a terra.

Per garantire la protezione contro il contatto indiretto usare interruttori differenziali del
tipo:

- Tipo A ( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

- Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un‘impedenza minore di Zmax = 0.24 ohm.

La saldatrice non rientra nei requisiti della norma IEC/EN 61000-3-12.

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, & responsabilita
dell'installatore o dell'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa (se
necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.2.1 Spina e presa

(1~)

Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete dotata di fusibili o
interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al conduttore di
terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

(3~

Collegare al cavo di alimentazione una spina normalizzata (3P + T) di portata adeguata
e predisporre una presa di rete dotata di fusibili o interruttore automatico; I'apposito
terminale di terra deve essere collegato al conduttore di terra (giallo-verde) della linea di
alimentazione.

La tabella 1 (TAB.1) riporta i valori consigliati in ampere dei fusibili ritardati di linea scelti
in base alla max. corrente nominale erogata dalla saldatrice, e alla tensione nominale di
alimentazione.

ATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte rende inefficace il
sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe I) con conseguenti gravi
rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es. incendio).

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base alla

massima corrente erogata dalla saldatrice.

Inoltre:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti), per
garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno surriscaldamenti
dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e perdita dI efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cio puo essere pericoloso per
la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max 30kg (ove previsto).

- Avvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o miscela
Argon/CO,,.

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta.

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola della
bombola.

(*) Accessorio da acquistare separatamente se non fornito con il prodotto.

5.3.2.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il pit vicino
possibile al giunto in esecuzione.

5.3.2.3 Torcia
Predisporla al primo caricamento del filo, smontando 'ugello ed il tubetto di contatto, per
facilitarne la fuoriuscita.

5.3.2.4 Cambio polarita interno (ove previsto)
Fig.B

- Aprire lo sportello del vano aspo.
- Saldatura MIG/MAG (gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto rosso (+) (Fig B-18)

- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig B-19)
- Saldatura FLUX (no gas):

- Collegare il cavo della torcia al morsetto nero (-)(Fig B-19).

- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig B-18).
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.3.2.5 Cambio polarita esterno (ove previsto)
Fig.B

Saldatura MIG/MAG (gas):

Collegare il cavo della torcia all'attacco torcia (Fig. B-4).

Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Saldatura FLUX (no gas):

- Collegare il cavo della torcia all’attacco torcia (Fig. B-4).

Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

- Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo, se
necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio.

Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.

- Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola della
bombola.

Aprire labombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi d'impiego,
vedi tabella (TAB. 5); eventuali aggiustamenti dell'efflusso gas potranno essere eseguiti
durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di pressione. Verificare la
tenuta di tubazioni e raccordi.

ATTENZIONE! Chiudere sempre la valvola della bombola gas a fine lavoro.

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+)
(Fig B-5).

5.3.3.3 Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-) (Fig B-6). Collegare il tubo
gas della torcia alla bombola.

5.3.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA
La quasi totalita degli elettrodi rivestiti va collegata al polo positivo (+) del generatore;
eccezionalmente al polo negativo (-) per elettrodi con rivestimento acido.

5.3.4.1 Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo
Porta sul terminale un speciale morsetto che serve a serrare la parte scoperta dell’elettrodo.
Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+) (Fig B-5).
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5.3.4.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui & appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (-)
(Fig B-6).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H, H1, H2)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL FILO,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.
VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO DI CONTATTO
DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO CHE
S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI
INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.
- Aprire lo sportello del vano aspo.
Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento dell’aspo
sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).
- Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i (2a);
Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato (2b).
- Liberare il capo del filo, troncarne l'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).
Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio, verificare
che il filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).
- Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).
Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la saldatrice,
premere il pulsante torcia e attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina
guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.
ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione elettrica ed
é sottoposto a forza meccanica; puo quindi causare, non adottando
opportune precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi
elettrici:
Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.
- Non avvicinare alla bombola la torcia.
Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).
- Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la frenatura
dell’aspo ai valori minimi possibili verificando che il filo non slitti nella cava e che all'atto
dell’arresto del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva inerzia della bobina.
Troncare 'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.
- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.5 CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN (Fig. I)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL FILO,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.
VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO DI CONTATTO
DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO CHE
S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI
INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.
- Togliere il coperchio svitando l'apposita vite (1).
Posizionare la bobina del filo sull'aspo.
- Liberare il controrullo di pressione e allontanarlo dal rullo inferiore (2).
Liberare il capo del filo, troncarne l'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm all'interno della lancia (2).
Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad un valore intermedio e verificare
che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull’apposita vite di regolazione.
A SPOOL GUN collegato, inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione,
accendere la saldatrice e premere il pulsante dello spool gun ed attendere che il capo del
filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 100- 50mm dalla parte anteriore
della torcia, rilasciare il pulsante torcia.

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusione del filo e distacco della goccia avviene per corto-circuiti successivi della punta del
filo nel bagno di fusione (fino a 200 volte al secondo). La lunghezza libera del filo (stick-out)
& normalmente compresa tra 5 e 12mm.
Acciai al carbonio e basso-legati

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

- Diametro fili utilizzabili: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Diametro fili utilizzabili:
- Gas utilizzabile:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
CO, o miscele Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Nessuno

6.2 GAS DI PROTEZIONE
Vedi TAB. 6.

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funzionamento in modalita SINERGICA @ n
Definiti dall'utilizzatore i parametri quali materiale, diametro filo , tipo gas , la
saldatrice si imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento stabilite
dalle diverse curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente selezionare lo
spessore del materiale per iniziare a saldare (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD in modalita SINERGICA (Fig. L)

N.B. Tutti i valori visualizzabili e selezionabili sono dipendenti dalla tipologia di saldatura

prescelta. SYN

1- Modalita di funzionamento in sinergia ;

2- Materiale da saldare. Tipologie disponibili: Fe (acciaio), Ss (acciaio inox), AIMg, AlSi,
(alluminio), CuSi/CuAl (lamiere zincate - saldobrasatura), Flux (filo animato - saldatura
NO GAS);

3- Diametro del filo da utilizzare;

4- Gas di protezione raccomandato;

5- Spessore del materiale da saldare;

6- Indicatore grafico dello spessore del materiale;

7- Indicatore grafico della forma del cordone di saldatura;

8- Valori in saldatura:

{g velocita di alimentazione del filo;
m tensione di saldatura;
n corrente di saldatura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Impostazione dei parametri

Premendo il pulsante C-2 per almeno 1 secondo si ha accesso ai programmi preimpostati
in macchina.

Ruotando la manopola C-2 si possono scorrere tutti i programmi (PRG 01, 02, etc.).
Selezionare il programma scelto premendo e rilasciando la stessa manopola. La saldatrice si
imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento stabilite dalle diverse
curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente selezionare lo spessore del
materiale tramite la manopola C-1 per iniziare a saldare. Tensione e Corrente di saldatura
vengono visualizzata sul display soltanto durante la saldatura.

7.1.3 Regolazione della forma del cordone di saldatura

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola (Fig. C-2) la quale
regola la lunghezza d'arco quindi stabilisce il maggior o minor apporto di temperatura alla
saldatura.

La scala di regolazione varia tra -10 + 0 + +10; nella maggior parte dei casi con la manopola
in posizione intermedia (0, HL) si ha una impostazione di base ottimale (il valore e

visualizzato sul display LCD alla sinistra del simbolo grafico del cordone di saldatura e
scompare dopo un tempo prefissato).

Agendo sulla manopola (Fig. C-2), 'indicazione grafica su display della forma della saldatura
cambia mostrando un risultato piu convesso, piatto o concavo.

Forma convessa. xH:‘- Significa che vi & un basso apporto termico quindi la saldatura risulta
“fredda’, con poca penetrazione; ruotare quindi in senso orario la manopola per ottenere un
maggiore apporto termico con l'effetto di una saldatura con maggiore fusione.

Forma concava. ‘H:L Significa che vi & un elevato apporto termico quindi la saldatura
risulta troppo “calda’, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la
manopola per ottenere una minore fusione.

7.1.4 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

Si attiva automaticamente quando lo spessore impostato € minore o uguale a 1.5mm.
Descrizione: il particolare controllo istantaneo dell'arco di saldatura e la elevata rapidita
di correzione dei parametri minimizzano i picchi di corrente caratteristici della modalita di
trasferimento Short Arc a vantaggio di un ridotto apporto termico al pezzo da saldare. ||
risultato &, da una parte la minore deformazione del materiale, dall’altra un trasferimento
fluido e preciso del materiale d'apporto con la creazione di un cordone di saldatura
facilmente modellabile.

Vantaggi:

- saldature su spessori sottili con grande facilita;

- minore deformazione del materiale;

- arco stabile anche alle basse correnti;

- saldatura a punti rapida e precisa;

- unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

7.1.5 Utilizzo dello spool gun (ove previsto)

Tutte le modalita di impostazione (materiale, diametro filo, tipo gas) avvengono come
descritto sopra.

La manopola presente sullo spool gun (Fig. I-5) regola la velocita del filo (e
contemporaneamente la corrente di saldatura e lo spessore). L'utente dovra solamente
correggere la tensione d'arco attraverso il display (se necessario).

7.1.6 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. M)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Alla comparsa di MENU 1
premere nuovamente. Ogni parametro puo essere impostato al valore desiderato ruotando/
premendo la manopola (Fig. C2) fino all'uscita dal menu.

8T
E : correzione rampa salita filo (Fig. M-1)

Permette di correggere la rampa di partenza del filo per evitare I'eventuale accumulo iniziale
nel cordone di saldatura. Regolazione da - 10 % a + 10 %. Valore di fabbrica: 0 %

3

E : correzione reattanza elettronica (Fig. M-2)

Un valore piu alto determina un bagno di saldatura piu caldo. Regolazione da - 10 %
(macchina con poca reattanza) a + 10 % (macchina con molta reattanza). Valore di fabbrica:
0%

E : correzione burn-back (Fig. M-3)

Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo all‘arresto della saldatura. Regolazione
da-10 % a + 10 %. Valore di fabbrica: 0 %

}I : Post gas (Fig. M-4)
Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a partire dall’arresto della
saldatura. Regolazione da 0 a 10 secondi. Valore di fabbrica: 1 sec.

{g : Correzione velocita filo (Fig M-5)
Permette di aumentare o diminuire la velocita di alimentazione del filo rispetto a quanto
visualizzato a display. Regolazione da -3 a +3m/min. Valore di fabbrica: 0 m/min.

7.2 Funzionamento in modalita MANUALE
L'utilizzatore puo personalizzare tutti i parametri di saldatura.

7.2.1 Display LCD in modalita MANUALE (Fig. N)
1- Modalita di funzionamento MANUALE m;

2- Valori in saldatura:
g velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;
n corrente di saldatura.
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7.2.2 Impostazione dei parametri

Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione di saldatura
vengono regolate separatamente. La manopola (Fig. C-1) regola la velocita del filo, la
manopola (Fig C-2) regola la tensione di saldatura (che determina la potenza di saldatura ed
influenza la forma del cordone). La corrente di saldatura viene visualizzata sul display (Fig.
N-2) soltanto durante la saldatura.

7.2.3 Impostazione dei parametri con spool gun (ove previsto)

Nella modalita manuale, la velocita di alimentazione del filo e la tensione di saldatura
vengono regolate separatamente. La manopola presente sullo spool gun (Fig. I-5) regola la
velocita del filo, mentre la tensione di saldatura viene regolata attraverso il display.

7.2.4 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. M)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Alla comparsa di MENU 1
premere nuovamente. Ogni parametro puo essere impostato al valore desiderato ruotando/
premendo la manopola (Fig. C2) fino all'uscita dal menu.

8
: Rampa salita filo (Fig. M-1).

Permette di adeguare la velocita del filo alla partenza della saldatura per ottimizzare
I'innesco dell’arco. Regolazione da 20 a 100 % (partenza in % della velocita di regime). Valore
di fabbrica: 50 %

: Reattanza elettronica (Fig. M-2)
Un valore pil alto determina un bagno di saldatura piu caldo. Regolazione da 10 %
(macchina con poca reattanza) a 100 % (macchina con molta reattanza). Valore di fabbrica:
50 %

E : Burn-back. (Fig. M-3)
Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo all'arresto della saldatura. Regolazione da
0a 1 sec. Valore di fabbrica: 0.08 sec.

ﬂ : Post gas. (Fig. M-4)

Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a partire dall’arresto della
saldatura. Regolazione da 0 a 10 secondi. Valore di fabbrica: 1 sec.

: Correzione velocita filo (Fig M-5)
Permette di aumentare o diminuire la velocita di alimentazione del filo rispetto a quanto
visualizzato a display. Regolazione da -3 a +3m/min. Valore di fabbrica: 0 m/min.

7.2.5 Impostazione torcia T1, T2, SPOOL GUN (ove previsto)

Limpostazione dell'utilizzo della torcia T1, T2, SPOOL GUN pud avvenire in due modi:

- agendo sul pulsante presente sul pannello di controllo (Fig. C-4) cosi da far accendere il
led corrispondente;

- premendo per almeno un secondo il pulsante della torcia che si intende utilizzare finché
si seleziona il led corrispondente.

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

8.1 Impostazione della modalita di controllo del pulsante torcia (Fig. O)

Siain modalita manuale che sinergica per accedere al menu, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ruotare la manopola
(Fig. C2) fino alla comparsa del menu 2. Confermare la selezione premendo nuovamente
la manopola.

8.2 Modalita di controllo del pulsante torcia
E possibile impostare 3 diverse modalita di controllo del pulsante torcia:

- 1t
Modalita21:i= =14 L
la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante é rilasciato.

Modalita 4T: §

la saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia e termina solo quando
il pulsante torcia & premuto e rilasciato una seconda volta. Questa modalita é utile per
saldature di lunga durata.

Modalita puntatura:
permette l'esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della saldatura.

9. MENU UNITA DI MISURA (Fig. O)

Siain modalita manuale che sinergica per accedere al menu, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ruotare la manopola
(Fig. C2) fino alla comparsa del menu 3. Confermare la selezione premendo nuovamente
la manopola. E ora possibile impostare le unita di misura metriche oppure anglosassoni.
Premendo nuovamente la manopola C-2 si ritorna in modalita manuale (o sinergica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Siain modalita manuale che sinergica, peraccedere al menu, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ruotare la manopola
(Fig. C2) fino alla comparsa del menu 4. Confermare la selezione premendo nuovamente
la manopola; ruotando la manopola C-2 si possono ottenere informazioni riguardo il
software installato. Premendo nuovamente la manopola C-2 si ritorna in modalita manuale
(o sinergica).

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC & adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai
metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (FIG. P). Per la saldatura in TIG DC con
elettrodo al polo (-) € generalmente usato I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata
grigia). E necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. Q,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni dell'arco. E
importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell'elettrodo. Tale operazione
andra ripetuta periodicamente in funzione dellimpiego e dell’'usura dell’elettrodo oppure
quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato oppure impiegato non
correttamente. E indispensabile per una buona saldatura impiegare l'esatto diametro di
elettrodo con l'esatta corrente, vedi tabella (TAB.5). La sporgenza normale dell’elettrodo
dall'ugello ceramico & di 2-3mm e pud raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili opportunamente
preparati (fino a Tmm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. R). Per spessori superiori sono
necessarie bacchette della stessa composizione del materiale base e di diametro opportuno,

con preparazione adeguata dei lembi (FIG. S). E opportuno, per una buona riuscita della
saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola C-1;
Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

Verificare il corretto efflusso del gas.

L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e I'allontanamento dell’elettrodo
di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalita di innesco causa meno disturbi elettro-
irradiati e riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e I'usura dell’elettrodo.

Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo con leggera pressione.

Sollevare immediatamente l'elettrodo di 2 - 3 mm ottenendo cosi l'innesco dell’arco.

La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra erogata
la corrente di saldatura impostata.

- Per interrompere la saldatura sollevare rapidamente I'elettrodo dal pezzo.

11.3 DISPLAY LCD IN MODALITA TIG (Fig. C)
- z Modalita di funzionamento TIG;

- Valoriin saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

12. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPI GENERALI

- E indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione degli
elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell'elettrodo e la relativa corrente ottimale.

- La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato ed
al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari
diametri di elettrodo sono:

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Si osservi che a parita di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno utilizzati
per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta dovranno essere
utilizzate correnti pili basse.

Le caratteristiche meccaniche del giunto saldato sono determinate, oltre che dall'intensita
di corrente scelta, dagli altri parametri di saldatura quali lunghezza dell’arco, velocita e
posizione di esecuzione, diametro e qualita degli elettrodi (per una corretta conservazione
mantenere gli elettrodi al riparo dall'umidita, protetti dalle apposite confezioni o
contenitori).

ATTENZIONE:
In funzione di marca, tipo e dello spessore del rivestimento degli elettrodi, si possono
verificare instabilita dell'arco dovute alla composizione dell’elettrodo stesso

12.2 PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo da
saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero; questo & il
metodo pill corretto per innescare l'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di danneggiarne il
rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al
diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante possibile
durante l'esecuzione della saldatura; ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso
dell'avanzamento dovra essere di circa 20 - 30 gradi.

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente indietro
rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare il riempimento,
quindi sollevare rapidamente |'elettrodo dal bagno difusione per ottenere lo spegnimento
dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG.T).

12.3 DISPLAY LCD IN MODALITA MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalita di funzionamento MMA;

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura;
- @ diametro dell’elettrodo consigliato.

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ogni parametro pu6
essere impostato al valore desiderato ruotando/premendo la manopola (Fig. C2) fino
all'uscita dal menu.

[
HUL : rappresenta la sovracorrente iniziale “HOT START” con indicazione sul display
dellincremento percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura selezionata.
Regolazione da 0 a 100%. Valore di fabbrica: 50%.

o _

e C rappresenta la sovracorrente dinamica “ARC-FORCE” con indicazione sul display
dell'incremento percentuale rispetto il valore della corrente di saldatura preselezionata.
Questa regolazione migliora la fluidita della saldatura, evita l'incollamento dell’elettrodo al
pezzo e permette I'uso di diversi tipi di elettrodi.

Regolazione da 0 a 100%. Valore di fabbrica: 50%.

[N /
uro : ON/OFF; permette di attivare o disattivare il dispositivo di riduzione della
tensione di uscita a vuoto (regolazione ON o OFF). Valore di fabbrica: OFF. Con VRD attivato
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aumenta la sicurezza dell'operatore quando la saldatrice & accesa ma non in condizione di
saldatura.

13. RESET IMPOSTAZIONI DI FABBRICA
E possibile riportare la saldatrice alle impostazioni predefinite di fabbrica tenendo premute
le due manopole (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante 'operazione di accensione.

14. SEGNALAZIONI DI ALLARME
Il ripristino & automatico alla cessazione della causa di allarme.
Messaggi di allarme che possono comparire sul display:

- ALARM 01 e “ @ ”: Intervento della protezione termica a primario della saldatrice. Il
funzionamento viene interrotto finché la macchina non viene sufficientemente
raffreddata. @z
ALARM 02 e” ": Intervento della protezione termica a secondario della saldatrice. Il
funzionamento viene interrotto finche la macchina non viene sufficientemente
raffreddata.

- ALARM 03: intervento per protezione sovratensione. Verificare la tensione di
alimentazione.

ALARM 04: intervento per protezione sottotensione. Verificare la tensione di
alimentazione.

- ALARM 10: intervento per protezione sovracorrente nel circuito di saldatura. Verificare
che velocita traino e/o corrente di saldatura non siano troppo elevate.

ALARM 11: intervento per protezione corto-circuito tra torcia e massa. Verificare che non
ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

- ALARM 13: intervento per comunicazione interna mancante. Se l'allarme persiste
contattare un centro di assistenza autorizzato.

ALARM 18: intervento per allarme tensione ausiliaria. Se I'allarme persiste contattare un
centro di assistenza autorizzato.

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la segnalazione
di ALARM 04.

15. MANUTENZIONE

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

15.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE
DALL'OPERATORE.

15.1.1 Torcia

Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cio causerebbe la fusione dei
materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con il diametro
dell’elettrodo scelto onde evitare surriscaldamenti, cattiva diffusione del gas e relativo mal
funzionamento.

Controllare, prima di ogni utilizzo, lo stato di usura e la correttezza di montaggio delle
parti terminali della torcia: ugello, elettrodo, pinza serraelettrodo, diffusore gas.

15.1.2 Alimentatore di filo
- Verificare frequentemente lo stato di usura dei rulli trainafilo, asportare periodicamente la
polvere metallica depositatasi nella zona di traino (rulli e guidafilo di entrata ed uscita).

15.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE STRAORDINARIA DEVONO ESSERE ESEGUITE
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO IN AMBITO ELETTRICO-
MECCANICO E NEL RISPETTO DELLA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATTENZIONE! PRIMA DI RIMUOVERE | PANNELLI DELLA SALDATRICE ED
ACCEDERE AL SUO INTERNO ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA
E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della saldatrice possono causare

shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione e/o lesioni

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

- Periodicamente e comunque con frequenza in funzione dell’utilizzo e della polverosita
dell'ambiente, ispezionare l'interno della saldatrice e rimuovere la polvere depositatasi su
trasformatore, reattanza e raddrizzatore mediante un getto d'aria compressa secca (max
10 bar).

- Evitare di dirigere il getto d'aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere alla loro

eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i cablaggi non

presentino danni all'isolamento.

- Al termine di dette operazioni rimontare i pannelli della saldatrice serrando a fondo le viti

di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

- Dopo aver eseguito la manutenzione o la riparazione ripristinare le connessioni ed
i cablaggi com’erano in origine avendo cura che questi non vadano a contatto con
parti in movimento o parti che possano raggiungere temperature elevate. Fascettare
tutti i conduttori com'erano in origine avendo cura di tenere ben separati tra di loro i
collegamenti del primario in alta tensione da quelli secondari in bassa tensione.
Utilizzare tutte le rondelle e le viti originali per la richiusura della carpenteria.

16. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI ESEGUIRE

VERIFICHE PIU’" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA

CONTROLLARE CHE:

- Con interruttore generale in "ON” la lampada relativa sia accesa; in caso contrario il difetto
normalmente risiede nella linea di alimentazione (cavi, presa e/o spina, fusibili, etc.).

- Non sia presente un‘allarme segnalante l'intervento della sicurezza termica, di sovra o

sottotensione o di corto circuito.

Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di intervento

della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della saldatrice,

verificare la funzionalita del ventilatore.

- Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto o troppo basso la saldatrice

rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all’'uscita della saldatrice: in tal caso procedere

all'eliminazione dellinconveniente.

- | collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, particolarmente

che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza interposizione

di materiali isolanti (es. Vernici).

Il gas di protezione usato sia corretto e nella giusta quantita.
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POSTE DE SOUDAGE A FIL CONTINU POUR LE SOUDAGE A LARC MIG-MAG ET FLUX,
TIG, MMA PREVU POUR UN USAGE PROFESSIONNEL ET INDUSTRIEL.
Note :Dans le texte qui suit, on utilisera le terme « Poste de soudage ».

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L'ARC

L'opérateur doit étre informé de facon adéquate sur I'utilisation en toute sécurité du
poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a l'arc, les
mesures de précaution et les procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a l'arc :
Installation et utilisation »).

/N

- Eviter tout contact direct avec le circuit de soudage; dans certains cas, la tension a
vide fournie par le poste de soudage peut étre dangereuse.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de procéder
au branchement des cébles de soudage et aux opérations de contrdle et de
réparation.

- Eteindre le poste de soudage et le débrancher de la prise secteur avant de remplacer
les pieces de la torche sujettes a usure.

- Linstallation électrique doit étre effectuée conformément aux normes et a la
législation sur la prévention des accidents du travail.

- Le poste de soudage doit exclusivement étre connecté a un systéme d’alimentation
avec conducteur de neutre relié a la terre.

- S’assurer que la prise d’alimentation est correctement reliée a la terre.

- Ne pas utiliser le poste de soudage dans des lieux humides, sur des sols mouillés ou
sous la pluie.

- Ne pas utiliser de cables a I'isolation défectueuse ou aux connexions desserrées.

- En cas d’utilisation d’un systéeme de refroidissement liquide, le remplissage
d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a I'arrét et débranché du réseau
d’alimentation électrique.

VAV

- Ne pas souder sur emballages, récipients ou tuyauteries contenant ou ayant contenu
des produits inflammables liquides ou gazeux.

- Eviter de souder sur des matériaux nettoyés avec des solvants chlorurés ou a
proximité de ce type de produit.

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

- Ne laisser aucun matériau inflammable a proximité du lieu de travail (par exemple
bois, papier, chiffons, etc.)

- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer a proximité de
I'arc des appareils assurant I'élimination des fumées de soudage; une évaluation
systématique des limites d’exposition aux fumées de soudage en fonction de leur
composition, de leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons UV (en
cas d'utilisation).

POLO®

- Adopter une isolation électrique adequate par rapport alatorche, alapiéce a usiner
et aux éventuelles parties métalliques mises a la terre placées dans les environs
(accessibles).

Ceci peut s'obtenir normalement en portant des gants, des chaussures, un couvre-
chef et des vétements prévus a cet effet et en utilisant des plates-formes ou des tapis

isolants.

Toujours protéger les yeux a l'aide des filtres appropriés conformes a la norme UNI
EN 169 ou UNI EN 379 montés sur des masques ou des casques conformes a la norme
UNIEN 175.

Utiliser les vétements de protection ignifuges appropriés (conformes a la norme UNI
EN 11611) et des gants de soudage (conformes a la norme UNI EN 12477) en évitant
toujours d’exposer I'épiderme aux rayons ultraviolets et infrarouges produits par
I'arc ; la protection doit étre étendue a d’autres personnes dans les environs de I'arc
au moyen d’afficheurs ou de rideaux antireflets.

Bruit : Si, a cause d’opérations de soudage particulierement intensives, on constate
un niveau d’exposition acoustique quotidien (LEPd) égal ou supérieur a 85 dB(A), il
est obligatoire d’'utiliser des moyens adéquats de protection individuelle (Tab. 1).

L OO

EMF

SAEE

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

Le courant électrique qui circule dans un quelconque conducteur provoque des
chants électriques et magnétiques (CEM) localisés. Le courant de soudage crée un
champ CEM aux alentours du circuit de soudage et du poste de soudage.

Les champs électromagnétiques peuvent avoir des interférences avec certains
dispositifs médicaux (ex. pacemakers, appareils respiratoires, prothéses métalliques,
etc.).

Il faut prendre les mesures de protection adéquates a I'égard des personnes porteuses
de ces dispositifs. Exemple : interdire I'accés a la zone d'utilisation du poste a souder
ou évaluer le risque personnel pour les soudeurs.

Ce poste de soudage satisfait les standards techniques de produit pour I'utilisation
en milieu industriel a but professionnel. La conformité aux limites de base en
matiére d’exposition humaine aux champs électromagnétiques en environnement
domestique n’est pas garantie.

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-aprés, afin de réduire au minimum
I'exposition aux champs CEM provenant du circuit de soudage :

- rapprocher les cables de soudage les uns des autres. Les fixer avec du ruban adhésif
si possible ;

maintenir la téte et le tronc le plus loin possible du circuit de soudage ;

ne jamais enrouler les cables de soudage autour d’'objets métalliques ou autour du
corps;

ne pas souder avec le corps au milieu du circuit de soudage ;

tenir les deux cables de soudage sur le méme c6té du corps ;

brancher le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder le plus prés
possible du joint en exécution ;

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

tous les opérateurs doivent respecter les distances minimales indiquées sur la fiche
de données CEM ;

distance de la source CEM sur un point au-dela duquel I'exposition est inférieure a
20 % de la valeur minimale autorisée :d =15 cm.

/N

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de produit pour
une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage professionnel.
La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les immeubles domestiques
et dans ceux directement raccordés a un réseau d'alimentation basse tension des
immeubles pour usage domestique n’est pas garantie.
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PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;

- dans des lieux fermés;

- en présence de matériaux ir ou comportant des risques d’explosion;
DOIT étre soumise a l'approbation préalable d’'un ”"Responsable expert’, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir en cas
d’urgence.

IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 :
Installation et utilisation».

NEJAMAIS procéder ausoudage sile poste de soudage ou le dispositif d'ali

du fil est maintenu par I'opérateur (par ex. au moyen de courroies).

Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas

d’utilisation de plates-formes de sécurité.

TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention effectuée avec

plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées

électriquement peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le double de la limite
admissible.

Il est nécessaire qu'un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental

pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut adopter des mesures de protection

adéquates comme l'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

a hi

ation

RISQUES RESIDUELS
RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale de portée
adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de sol incliné ou
irrégulier, etc.)

UTILISATION IMPROPRE: il est dangereux d’utiliser le poste de soudage pour
d’autres applications que celles prévues (ex.: décongélation des tuyauteries du
réseau hydrique.)

RISQUE DE BRULURES

Certaines parties du poste de soudage (torche, pinces porte-électrode) et zones
voisines peuvent atteindre des températures supérieures a 65°C : des vétements de
protection adéquats sont nécessaires.

Laisser refroidir la piéce qui vient d’étre soudée avant de la toucher !

UTILISATION IMPROPRE: Iutilisation du poste de soudage par plusieurs opérateurs
en méme temps est dangereuse.

DEPLACEMENT DU POSTE DE SOUDAGE: toujours assurer la bouteille de gaz avec
des moyens adéquats pour éviter toute chute accidentelle (en cas d’utilisation).

Il est interdit d’utiliser la poignée comme moyen de suspension du poste de
soudage.

Les protections et les parties mobiles de la structure du poste de soudage et du
dispositif d’alimentation du fil doivent étre installées avant de brancher le poste de
soudage au réseau secteur.

/8

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES PARTIES EN

MOUVEMENT DU DISPOSITIF D’ALIMENTATION DU FIL, COMME PAR EXEMPLE:

- Remplacement des rouleaux et/ou du guide-fil;

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

- Nettoyage des rouleaux, des engrenages et de la partie située en dessous de ces
derniers;

- Lubrification des engrenages

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE DU

RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974-1)

Utiliser le poste de soudage uniquement en conditions ambiantes ci-apreés :
température ambiante entre -10°C et 40°C ;

humidité relative ambiante non supérieure a 50 % a 40°C;;

humidité relative ambiante non supérieure a 90 % a 20°C ;

Air environnant exempt de poussiére, acides, gaz ou substances corrosives, etc.

STOCKAGE

- Placer la machine et ses accessoires (avec ou sans emballage) dans des locaux
fermés.

- La température ambiante doit étre comprise entre -20°C et 55°C.

En cas de machine équipée d'une unité de refroidissement par liquide et d'une

température ambiante inférieure a 0°C : utiliser le liquide antigel suggéré par le

producteur ou vidanger complétement le circuit hydraulique et le réservoir, du

liquide qu'il contient.

Toujours utiliser des mesures adéquates pour protéger la machine contre I’humidité,

la saleté et la corrosion.

)i ¢

mmmm MISE AU REBUT

Ne pas éliminer le poste de soudage avec les déchets ménagers en fin de vie utile.

Il appartient a I'utilisateur d’éliminer cet appareil électrique dans un point de collecte
chargé de I'élimination et du recyclage des équipements électrique. S'adresser sinon
au point de vente ou le produit a été acheté. Cette disposition s’applique uniquement
al'élimination des appareils électriques sur le territoire de I'Union européenne (DEEE).

ADEPOSER A DEPOSER

05
ENMAGASIN  EN DECHETERIE

Cet appareil
se recycle

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a larc, réalisé
spécifiquement pour le soudage MAG des aciers au carbone ou des aciers faiblement alliés
avec du gaz de protection CO, ou des mélanges Argon/CO, en utilisant des fils électrode
pleins ou fourrés (tubulaires).

Il est aussi adapté au soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz Argon + 1-2%
d'oxygene et de I'aluminium et CuSi3, CuAl8 (brasage) avec du gaz Argon, en utilisant des
fils électrode adaptés a la piéce a souder.

Il est possible d'employer des fils fourrés adaptés a I'utilisation sans gaz de protection Flux
en adaptant la polarité de la torche a ce qui est indiqué par le constructeur du fil (seulement
versions 180A et 200A).

Il est particulierement adapté aux applications en charpenterie légere et en carrosserie,
pour le soudage de tdles galvanisées, a haute limite d’élasticité, d'inox et d’aluminium. Le
fonctionnement SYNERGIQUE assure la programmation rapide et facile des paramétres de
soudage, ce qui garantit toujours un contréle élevé de l'arc et de la qualité de soudage
(OneTouch Technology).

Le poste de soudage, lorsque prévu (voir tabl. 1) est aussi prédisposé pour le soudage
TIG en courant continu (DC), avec amorcage de I'arc par contact (modalité LIFT ARC), de
tous les aciers (au carbone, faiblement alliés et fortement alliés) et des métaux lourds
(cuivre, nickel, titane et leurs alliages) avec gaz de protection Ar pur (99,9%) ou, pour des
usages particuliers, avec des mélanges Argon/Hélium. Il est aussi prédisposé au soudage
a électrode MMA en courant continu (DC) d'électrodes enrobées (rutiles, acides, basiques).

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MIG-MAG

- Fonctionnement synergique (automatique) ou manuel ;

- Courbes synergiques prédisposées ;

- Affichage sur écran CL de la vitesse du fil, de la tension et du courant de soudage ;

- Sélection du fonctionnement 2T, 4T, par points ;

- Réglages : rampe de montée du fil, réactance électronique, temps de brilure finale du fil
(burn-back), post-gaz ;

- Changement de polarité pour soudage GAZ MIG-MAG / BRASAGE ou NO GAZ / FLUX
(seulement versions 180A et 200A).

- Programmation du systéme métrique ou anglo-saxon.

TIG (voir tableau 1)
- Amorcage LIFT;
- Affichage sur écran ACL de la tension et du courant de soudage.

MMA (voir tableau 1)

- Réglage arc force, hot start.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-stick.

- Indication du diamétre de I'électrode conseillé en fonction du courant de soudage ;
- Affichage sur écran ACL de la tension et du courant de soudage.

PROTECTIONS

- Protection thermostatique ;

- Protection contre les courts-circuits accidentels dus au contact entre torche et masse ;

- Protection contre les tensions anormales (tension d’‘alimentation trop haute ou trop
basse) ;

- Protection anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche;

- Cable de retour avec pince de masse ;

- Support de suspension de la torche (lorsque prévu).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d'argon ;

- Chariot (seulement versions 180A et 200A) ;
- Masque auto-obscurcissant ;

- Kit soudage MIG / MAG;

- Kit soudage MMA ;

- Kit soudageTIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

Fig.A

1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes de

soudure pour soudure a l'arc.

2- Nom et adresse du fabricant.

3- Nom du modéle.

4- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

5- Symbole du procédé de soudage prévu.

6- Symbole S: indique qu'il est possible d'effectuer des opérations de soudage dans un
milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité immédiate
de grandes masses métalliques).

- Symbole de la ligne d'alimentation.
1~ : tension alternative monophasée
3~:tension alternative triphasée

8- Degré de protection de la structure.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U. : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudure (limites

admises +10%).

= | e - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, courant d'alimentation efficace
10- Performances du circuit de soudage:

- U, : Tension maximale a vide (circuit de soudage ouvert).

- /U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par la
machine durant le soudage.

X:Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut distribuer

le courant correspondant (méme colonne). S'exprime en % sur la base d’'un cycle de 10

mn (par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la plaquette et indiquant

40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudure se place en veille

tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.
- A/V-A/V : indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d’arc correspondante.

11-Numéro d'immatriculation pour lidentification du poste de soudure (indispensable

en cas de nécessité d'assistance technique, demande piéces de rechange, recherche

~N
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provenance du produit).

12- -—=3}-: Valeur des fusibles 8 commande retardée a prévoir pour la protection de la
ligne.

13- Symboles se référant aux normes de sécurité dont la signification figure au chapitre 1
“Consignes générales de sécurité pour le soudure a l'arc”.

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres; les
valeurs exactes des informations techniques du poste de soudure doivent étre vérifiées
directement sur la plaquette du poste de soudure.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

- POSTE DE SOUDAGE : voir tableau 1 (TAB. 1).

- TORCHE MIG : voir tableau 2 (TAB. 2).

- TORCHE TIG : voir tableau 3 (Tab. 3).

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 4 (TAB. 4).

- CONSOMMATION MOYENNE DE FIL ET GAZ DE SOUDAGE : voir tableau 6 (TAB. 6).
Le poids du poste de soudage est reporté dans le tableau 1 (TAB. 1).

4. DESCRIPTION DU POSTE DE SOUDAGE
4.1 DISPOSITIFS DE CONTROLE, REGLAGE ET CONNEXION.

4.1.1 POSTE DE SOUDAGE (Fig. B, B1, B2, B3)

Sur le coté antérieur :

1- Tableau de contréle.

2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

4-  Attache torche.

5- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage.
6- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage.
7- Fiche rapide reliée a I'attache torche.

8- Attache torche (T2).

9- Attache torche SPOOL GUN.

10- Connecteur du cable de commande SPOOL GUN.

11- Cable et torche de soudage (T2).

12- SPOOL GUN (option).

Sur le coté postérieur :

13- Interrupteur général ON/OFF.

14- Connecteur du tube pour gaz de protection.

15- Cable d’alimentation.

16- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T2.

17- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche SPOOL GUN.

Sur le compartiment dévidoir (lorsque prévu) :

18- Borne positive (+).

19- Borne négative (-).

N.B. Inversion polarité pour soudage FLUX (no gaz).

4.1.2 PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)
1- sélection, si elle est pressée, du processus de soudage MIG-MAG (SYNERGIQUE ou

MANUEL), TIG ou MMA

MIG-MAG SYNERGIQUE :

- Réglage de la puissance de soudage.

MIG-MAG MANUEL :

- Réglage de la vitesse d’alimentation du fil.

TIG (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

MMA (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

2- Donne E accés aux programmes prédéfinis sur la machine.
MIG-MAG SYNERGIQUE :
- Réglage du cordon de soudage (longueur de I'arc)
MIG-MAG MANUEL :
- Réglage du cordon de soudage (tension de soudage)
TIG:
- Non habilité.
MMA :
- Non habilité
3- Ecran ACL
4- Sélection, si elle est pressée, de la torche T1, T2, SPOOL GUN
5- LED d'indication de la torche programmée T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION

ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE

RIGOUREUSEMENT ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES EXCLUSIVEMENT PAR
DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

Fig. D (version 180A avec roues)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version double torche)
Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des pieces détachées contenues dans
'emballage.

Assemblage du cable de retour-pince Fig. E

Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode FIG. F

Assemblage du crochet de suspension de la torche (lorsque prévu) FIG. G

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de 'appareil de fagon a ce qu'il ny ait pas d'obstacles en face
de l'ouverture d'entrée et de sortie de l'air de refroidissement ; s'assurer dans le méme

temps qu'il naspire pas de poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives, d’humidité, etc.
Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de soudage.

ATTENTION ! Placer I'appareil sur une surface plane de capacité adaptée au
poids pour en éviter le renversement ou des déplacements dangereux.

5.2 BRANCHEMENT AU RESEAU

- Avant d'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données de plaquette de
I'appareil correspondent a la tension et a la fréquence de réseau, disponibles sur le lieu
d'installation.

Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un systéme d’alimentation avec
conducteur de neutre branché a la terre.

Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs différentiels
de type:

- Type A( ) pour des machines monophasées.

- Type B ( ) pour machines triphasées.

Afin de respecter les conditions nécessaires requises par le référentiel EN 61000-3-11
(Flicker), nous conseillons le branchement du poste de soudage aux points d'interface du
réseau d'alimentation qui présentent une impédance inférieure a Zmax = 0.24 ohm.

- Le poste de soudage ne remplit pas les conditions requises par le référentiel CEI/EN
61000-3-12.

S'ilest branché au réseau d’alimentation public, il appartient a I'installateur ou a I'utilisateur
de vérifier que le poste peut étre branché (si nécessaire, consulter le gestionnaire du
réseau de distribution).

5.2.1 Fiche et prise

(1~)

Brancher la fiche du cable d’alimentation a une prise de réseau équipée de fusibles ou
d’un interrupteur automatique; le terminal de terre prévu a cet effet doit étre branché au
conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation.

(3~)
Brancher une fiche normalisée (3P + PE) de portée adéquate au cable d'alimentation, et
installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur automatique. La borne
de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d’alimentation.
Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampeéres, des fusibles
retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué par le poste
de soudage et de la tension nominale d’alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le systéme
de sécurité prévu par le constructeur (classe 1) avec de graves risques
conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses
(ex. incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
5.3.1 Recommandations

ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,
S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU
RESEAU D’ALIMENTATION.
Le tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en mm?) en
fonction du courant maximum distribué par le poste de soudage.
En outre :
- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a branchement
rapide (si elles existent), pour garantir un contact électrique parfait; en cas contraire, il
se produira une surchauffe des connecteurs ayant pour conséquence leur détérioration
rapide et la perte de leur efficacité.
Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.
- Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du morceau en usinage, en
substitution du cable de retour du courant de soudage; ceci peut étre dangereux pour la
sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.3.2 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

5.3.2.1 Raccordement a la bouteille de gaz (si on en utilise une)

- Bouteille de gaz a charger sur le plan d’appui du chariot : max. 30kg. (lorsque prévu).

- Visser le détendeur a la valve de la bouteille de gaz en interposant la réduction fournie a
cet effet comme accessoire (quand on utilise du gaz Argon ou du mélange Argon/CO,).

- Brancher le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.

- Desserrer la bague de réglage du détendeur avant d’ouvrir la valve de la bouteille.

(*) Accessoire a acheter séparément s'il n'est pas fourni avec le produit.

5.3.2.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage
Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel il est posé, le plus
prés possible du joint en exécution.

5.3.2.3 Torche
La prédisposer au premier chargement du fil, en démontant la buse et le petit tube de
contact, pour en faciliter la sortie.

5.3.2.4 Changement de polarité interne (lorsque prévu)
Fig.B

- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
- Soudage MIG / MAG (gaz) :

- Brancher le cable de la torche a la borne rouge (+) (Fig. B-18)

- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-) (Fig. B-19)
- Soudage FLUX (no gaz) :

- Brancher le cable de la torche a la borne noire (+) (Fig. B-19).

- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+) (Fig. B-18).
- Fermer le portillon du compartiment du support du dévidoir.

5.3.2.5 Changement de polarité externe (lorsque prévu)

Fig.B
- Soudage MIG / MAG (gaz) :
Brancher le cable de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).
- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).
Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).
- Soudage FLUX (no gaz) :
Brancher le cable de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).
- Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).
Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

5.3.3.1 Branchement a la bouteille de gaz

- Visser le détendeur a la valve de la bouteille de gaz en interposant, si nécessaire, la
réduction fournie a cet effet comme accessoire.

- Brancher le tuyau d’entrée du gaz au détendeur et serrer le collier fourni.

Desserrer la bague de réglage du détendeur avant d'ouvrir la valve de la bouteille.

- Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I/min.) d'apres les données indicatives
d’usage, voir tableau (TAB. 5) ; déventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
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I'étanchéité des tuyaux et des raccords.

ATTENTION ! Toujours fermer le détendeur de la bouteille de gaz quand le
travail est terminé.

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Le céable doit étre branché a la piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle est
posée, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la borne
portant le symbole (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Torche
- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide prévue a cet effet (-)
(Fig. B-6). Brancher le tube de gaz de la torche a la bouteille.

5.3.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doit étre branchée au pole positif (+) du
générateur ; exceptionnellement au pole négatif (-) pour des électrodes avec enrobage
acide.

5.3.4.1 Branchement du cable de soudage pince-porte-électrode
Il porte a son extrémité une borne spéciale utilisée pour serrer la partie découverte de
I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Le cable doit étre branché a la piece a souder ou au banc métallique sur lequel elle est
posée, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la borne
portant le symbole (-) (Fig. B-6).

5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. H, H1, H2)

ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL, ETEINDRE
LE POSTE DE SOUDURE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION.
VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE GUIDE-FIL
ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AU TYPE
DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES PHASES D’ENFILAGE
DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE PROTECTION.
- Ouvrir le compartiment bobine.
- Placer la bobine du fil sur le support en maintenant l'extrémité du fil vers le haut, et
s'assurer que le téton d’entrainement est correctement inséré dans l'orifice prévu (1a).
Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s) inférieur(s) (2a);
- Vérifier si le(les) galet(s) d'entrainement correspond au fil utilisé (2b).
Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de facon nette et sans bavures;
tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d'une montre et introduire I'extrémité
du fil dans le guide-fil d’entrée en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord
de la torche (2¢).
- Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une valeur intermédiaire;
vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).
Retirer la buse et le tube de contact (4a).
- Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur. Mettre en fonction le poste
de soudage en pressant le poussoir torche et attendre que I'extrémité du fil traverse toute
la gaine guide-fil et sorte de 10-15 cm par I'avant de la torche; relacher le poussoir torche.
ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique et
soumis a une force mécanique; des précautions doivent donc étre adoptées
pour éviter tout risque de choc électrique et de blessures, ainsi que pour
éviter de provoquer des arcs électriques:
Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.
Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.
Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).
Controler que I'avancement du fil est régulier; régler la pression des galets et le freinage
du support sur les valeurs minimales en s'assurant que le fil ne patine pas dans la gorge
et que, en cas d'arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se détendent pas du fait d'une
inertie excessive de la bobine.
Couper I'extrémité du fil sortant de la buse a 10-15 mm.
Fermer le compartiment bobine.

5.5 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL SUR LE SPOOL GUN (Fig.I)

ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE CHARGEMENT
DU FIL, SASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE
DU RESEAU D’ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES ROULEAUX DEVIDOIRS, LA GAINE DU DISPOSITIF DE GUIDAGE DU FIL ET

LE PETITTUBE DE CONTACT DE LATORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET A LA NATURE

DU FIL QUE L'ON ENTEND UTILISER ET QU’ILS SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES

PHASES DE FILETAGE DU FIL, NE PAS METTRE DE GANTS DE PROTECTION.

- Enlever le couvercle en dévissant la vis prévue a cet effet (1).

Placer la bobine du fil sur le support bobine.

- Libérer le contre-rouleau de pression et I'éloigner du rouleau inférieur (2).

Libérer I'extrémité du fil, en couper le bout déformé d'une coupure nette et sans bavure

; tourner la bobine dans le sens contraire des aiguilles d'une montre et enfiler I'extrémité

du fil dans le dispositif de guidage d'entrée en le poussant sur 50-100 mm a l'intérieur de

lalance (2).

- Repositionner le contre-rouleau en réglant sa pression a une valeur intermédiaire et

vérifier que le fil est correctement placé dans la cavité du rouleau inférieur (3).

Freiner Iégérement le support bobine en tournant la vis de réglage prévue a cet effet.

- Avec le SPOOL GUN branché, insérer la fiche du poste de soudage dans la prise
d'alimentation, allumer le poste de soudage, appuyer sur le bouton du spool gun et
attendre que I'extrémité du fil parcourant toute la gaine de guidage du fil sorte de 100-
50mm par la partie antérieure de la torche. Relacher le bouton de la torche.

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCEDE
6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

La fusion du fil et le détachement de la goutte s'effectuent par courts-circuits successifs de
la pointe du fil dans le bain de fusion (jusqu’a 200 fois par seconde). La longueur libre du fil
(stick-out) est normalement comprise entre 5 et 12mm.

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diamétre des fils utilisables : 0.6 - 0.8- 1.0 mm (1.2 mm seulement version 270A)
- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/ CO,
Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi / CuAl

- Diamétre des fils utilisables : 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm seulement version 270A)
- Gaz utilisable : Ar
Fil fourré

- Diameétre des fils utilisables :

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm seulement version 270A)
mélanges Ar/ O, ou Ar/ CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm

- Gaz utilisable : Aucun
6.2 GAZ DE PROTECTION
Voir TAB. 6.

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

7.1 Fonctionnement en modalité SYNERGIQUE @ n

Les parametres comme le matériau, le diametre du fil , le type de gaz , sont définis
par I'utilisateur, tandis que le poste de soudage se programme automatiquement dans les
conditions optimales de fonctionnement établies par les différentes courbes synergiques
mémorisées. Lutilisateur devra seulement sélectionner I'épaisseur du matériau pour
commencer a souder (OneTouch Technology).

7.1.1 Ecran ACL en modalité SYNERGIQUE (Fig. L)

N.B. Toutes les valeurs affichables et sélectionnables dépendent de la typologie de soudage

choisie. SYN

1- Modalité de fonctionnement en synergie ;

2- Matériau a souder. Typologies disponibles : Fe (acier), Ss (acier inox), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (tdles galvanisées - soudobrasage), Flux (fil fourré - soudage NG
GAZ);

3- Diametre du fil a utiliser;

4- Gaz de protection recommandé ;

5- Epaisseur du matériau a souder ;

6- Indicateur graphique de I'épaisseur du matériau ;

7- Indicateur graphique de la forme du cordon de soudage ;

8- Valeurs en soudage:

{g vitesse d'alimentation du fil ;

m tension de soudage ;
n courant de soudage.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Programmation des paramétres

La pression du bouton C-2 pendant au moins 1 seconde donne accés aux programmes
prédéfinis de la machine.

La rotation de la poignée C-2 fait défiler tous les programmes (PRG 01, 02, etc.). Sélectionner
le programme choisi en appuyant et en relachant la poignée. Le poste de soudage se
programme automatiquement dans les conditions optimales de fonctionnement établies
par les différentes courbes synergiques mémorisées. Lutilisateur devra seulement
sélectionner I'épaisseur du matériau a I'aide de la poignée C-1 pour commencer a souder.
Tension et Courant de soudage sont affichés sur I'écran seulement durant le soudage.

7.1.3 Réglage de la forme du cordon de soudage

Le réglage de la forme du cordon s'effectue a I'aide du bouton (Fig. C-2) qui régle la longueur
d’arc puis établit 'apport le plus et le moins important de température au soudage.
L'échelle de réglage varie entre -10 + 0 + +10 ; dans la plupart des cas, avec le bouton en
position intermédiaire (0, HL ), on a une programmation de base optimale (la valeur est
affichée sur I'écran ACL a la gauche du symbole graphique du cordon de soudage et
disparait aprés un temps préfixé).

En appuyant sur le bouton (Fig. C-2), l'indication graphique sur écran de la forme du
soudage change en montrant un résultat plus convexe, plat ou concave.

Forme convexe. H:‘: Cela signifie qu'il y a un apport thermique faible et donc que le
soudage est « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors la poignée dans le sens des
aiguilles d’'une montre pour obtenir un apport thermique plus important qui aura pour
conséquence un soudage avec une fusion plus importante.

Forme concave. xH:L. Cela signifie qu'il y a un apport thermique fort et donc que le soudage
est trop « chaud », avec une pénétration excessive ; tourner alors la poignée dans le sens
contraire des aiguilles d'une montre pour obtenir une fusion moins importante.

7.1.4. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

Elle s'active automatiquement quand I'épaisseur programmée est inférieure ou égale a
1.5mm.

Description : le contréle instantané particulier de I'arc de soudage et la rapidité de
correction élevée des parametres minimisent les crétes de courant caractéristiques de la
modalité de transfert Short Arc en faveur d'un apport thermique réduit a la piéce a souder.
Le résultat est, d'un c6té une faible déformation du matériau, de I'autre un transfert fluide
et précis du matériau d'apport avec la création d'un cordon de soudage facile a modeler.
Avantages :

- soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;

- moindre déformation du matériau ;

- arc stable méme a des courants bas ;

- soudage par points rapide et précis ;

- union facilitée de téles distantes entre elles.

7.1.5 Utilisation du spool gun (lorsque prévu)

Toutes les modalités de programmation (matériau, diamétre du fil, type de gaz) se déroulent
selon la description ci-dessus.

La poignée présente sur le spool gun (Fig. I-5) regle la vitesse du fil (et en méme temps le
courant de soudage et I'épaisseur). L'utilisateur devra seulement corriger la tension d'arc a
travers I'écran (si nécessaire).

7.1.6 Programmation des paramétres avancés : MENU 1 (Fig. M)

Pour accéder au menu de réglage des parametres avancés, appuyer en méme temps sur les
boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher. Quand le MENU 1
apparait, appuyer a nouveau. Chaque paramétre peut étre programmé a la valeur désirée en
tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C2) jusqu’a la sortie du menu.

8BS
E : correction de la rampe de montée du fil (Fig. M-1)

Elle permet de corriger la rampe de départ du fil pour éviter I'éventuelle accumulation
initiale dans le cordon de soudage. Réglage de - 10 % a + 10 %. Valeur d'usine : 0 %

E : correction de la réactance électronique (Fig. M-2)

Une valeur plus grande détermine un bain de soudage plus chaud. Réglage de - 10 %
(machine avec peu de réactance) a + 10 % (machine avec beaucoup de réactance). Valeur
d'usine: 0 %

E : correction du burn-back. (Fig. M-3)
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Elle permet de régler le temps de briilage du fil a I'arrét du soudage. Réglage de - 10 % a +
10 %. Valeur d'usine : 0 %

: Post gaz. (Fig. M-4)

Elle permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection a partir de l'arrét du
soudage. Réglage de 0 a 10 secondes. Valeur d'usine : 1's.

: Correction de la vitesse du fil (Fig. M-5)
Permet d’augmenter ou de réduire la vitesse d'alimentation du fil par rapport aux éléments
affichés a I'écran. Réglage de -3 a +3m/min. Valeur d'usine : 0 m/min.

7.2 Fonctionnement en modalité MANUELLE m
L'utilisateur peut personnaliser tous les parametres de soudage.

7.2.1 Ecran ACL en modalité MANUELLE (Fig. N)
1- Modalité de fonctionnement MANUELLE m ;

2- Valeurs en soudage:
{g vitesse d'alimentation du fil ;

m tension de soudage ;
n courant de soudage.

7.2.2 Programmation des paramétres

En modalité manuelle, la vitesse d'alimentation du fil et la tension de soudage sont réglées
séparément. Le bouton (Fig. C-1) régle la vitesse du fil, le bouton (Fig. C-2) régle la tension
de soudage (qui détermine la puissance de soudage et influence la forme du cordon). Le
courant de soudage est visualisé sur I'écran (Fig. N-2) uniquement durant le soudage.

7.2.3 Programmation des paramétres avec spool gun (lorsque prévu)

En modalité manuelle, la vitesse d'alimentation du fil et la tension de soudage sont réglées
séparément. La poignée présente sur le spool gun (Fig. I-5) regle la vitesse du fil, tandis que
la tension de soudage se régle a I'écran.

7.2.4 Programmation des paramétres avancés : MENU 1 (Fig. M)

Pour accéder au menu de réglage des paramétres avancés, appuyer en méme temps sur les
boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis reldcher. Quand le MENU 1
apparait, appuyer a nouveau. Chaque paramétre peut étre programmé a la valeur désirée en
tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C2) jusqu’a la sortie du menu.

j Rampe de montée du fil (Fig. M-1).

Elle permet d' adapter la vitesse du fil au départ du soudage pour optimiser Iamorgage de
I'arc. Réglage de 20 a 100 % (départ en % de la vitesse de plein régime). Valeur d'usine : 50 %
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: Réactance électronique (Fig. M-2)
Une valeur plus grande détermine un bain de soudage plus chaud. Réglage de 10 %
machine avec peu de réactance) a + 100 % (machine avec beaucoup de réactance). Valeur
d'usine : 50 %

?— : Burn-back. (Fig. M-3)
Il permet de régler le temps de bralage du fil a I'arrét du soudage. Réglage de 0 a 1 s. Valeur
par défaut: 0.08 s.

E : Post gaz. (Fig. M-4)

Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection a partir de l'arrét du
soudage. Réglage de 0 a 10 secondes. Valeur d'usine : 1's.

: Correction de la vitesse du fil (Fig. M-5)
Permet d'augmenter ou de réduire la vitesse d’alimentation du fil par rapport aux éléments
affichés a I'écran. Réglage de -3 a +3m/min. Valeur d’usine : 0 m/min.

7.2.5 Programmation de ma torche T1, T2, SPOOL GUN (lorsque prévu)

La programmation de I'utilisation de la torche T1, T2, SPOOL GUN peut étre effectuée de

deux fagons :

- en tournant le bouton présent sur le tableau de contréle (Fig. C-4) de fagon a allumer la
LED correspondante ;

- en appuyant pendant au moins une seconde sur le bouton de la torche que I'on veut
utiliser jusqu'a la sélection de la LED correspondante.

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

8.1 Programmation de la modalité de contréle du bouton de la torche (Fig. O)

En modalité manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu de réglage des
paramétres avancés, appuyer en méme temps sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant
au moins 1 seconde, puis relacher. Tourner le bouton (Fig. C2) jusqu'a ce qu'apparaisse le
menu 2. Confirmer la sélection en appuyant a nouveau sur le bouton.

8.2 Modalité de contréle du bouton de la torche
Il est possible de programmer 3 modalités de contréle différentes du bouton de la torche :

' ' + ot
Modalité 21:1= =14 L

le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit quand le bouton est
relaché.

Modalité 4T :

le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la torche et termine
seulement quand le bouton de la torche est pressé et relaché une seconde fois. Cette
modalité est utile pour des soudages de longue durée.

Modalité soudage par points : E]

Elle permet I'exécution de soudage par points MIG/MAG avec controle de la durée du
soudage.

9. MENU UNITES DE MESURE (Fig. O)
En modalité manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu de réglage des
paramétres avancés, appuyer en méme temps sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant

au moins 1 seconde, puis relacher. Tourner le bouton (Fig. C2) jusqu'a ce qu'apparaisse le
menu 3. Confirmer la sélection en appuyant a nouveau sur le bouton. Les unités de mesures
métriques ou anglo-saxonnes peuvent alors étre configurées. En appuyant a nouveau sur la
poignée C-2, on revient en modalité manuelle (ou synergique).

10. MENU INFO (Fig. O)

En modalité manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu, appuyer en
méme temps sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher.
Tourner le bouton (Fig. C2) jusqu'a ce qu'apparaisse le menu 4. Confirmer la sélection en
appuyant a nouveau sur le bouton ; la rotation du bouton C-2 permet d'obtenir des
informations sur le logiciel installé. En appuyant a nouveau sur la poignée C-2, on revient en
modalité manuelle (ou synergique).

11. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

11.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement alliés et fortement
alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. P). Pour le soudage
en TIG DC avec électrode au pole (-) on utilise généralement une électrode avec 2% de
Cérium (bande colorée grise). Il est nécessaire de tailler en pointe de fagon axiale Iélectrode
de Tungsténe a la meule, voir FIG. Q, en veillant a ce que la pointe soit parfaitement
concentrique pour éviter des déviations de I'arc. Il est important d’effectuer le meulage dans
le sens de la longueur de I€électrode. Cette opération devra étre répétée réguliérement en
fonction de I'emploi et de l'usure de I'électrode ou quand celle-ci a été accidentellement
contaminée, oxydée ou employée de facon non correcte. Il est indispensable pour un
bon soudage d’employer le diamétre exact d'électrode avec le courant exact, voir tableau
(TAB.5). La saillance normale de Iélectrode par rapport a la buse céramique est de 2-3mm et
peut atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour des épaisseurs fines opportunément
préparées (jusqu’a environ 1 mm) aucun matériau d'apport n'est nécessaire (FIG. R). Pour
des épaisseurs supérieures, il faut utiliser des baguettes de la méme composition que le
matériau de base et d'un diametre adéquat, avec préparation correcte des bords (FIG. S).
Pour une bonne réussite du soudage, les morceaux doivent étre soigneusement nettoyés et
exempts d'oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

11.2 PROCEDE (AMORCAGE LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen de la manette C-1;
Adapter le courant durant le soudage a I'apport thermique réel nécessaire.

- Vérifier le flux correct du gaz.
L'allumage de I'arc électrique s'effectue en mettant en contact et en éloignant Iélectrode
de tungsténe du morceau a souder. Cette modalité d’amorcage cause moins de
perturbations électro-irradiantes et réduit au minimum les inclusions de tungsténe et
l'usure de I'électrode.

- Poser la pointe de I'électrode sur le morceau avec une légére pression.

- Soulever immédiatement I'électrode de 2-3 mm pour obtenir 'amorcage de l'arc.
Le poste de soudage initialement envoie un courant réduit. Aprés quelques instants, il
enverra le courant de soudage programmé.

- Pour interrompre le soudage, soulever rapidement |'électrode du morceau.

11.3 ECRAN ACL EN MODALITE TIG (Fig. C)
- £ Modalité de fonctionnement TIG ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

“ courant de soudage.

12. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

12.1 PRINCIPES GENERAUX

- llestindispensable de se référer aux indications du fabricant reportées sur 'emballage des
électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte de I'électrode et le courant optimum
correspondant.

- Le courant de soudage doit étre en fonction du diamétre de I'électrode utilisée et du type
de joint que I'on désire exécuter ; a titre indicatif les courants utilisables pour les différents
diametres d'électrode sont:

@ Electrode (mm) i Courant de soudage (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- On observe que pour un méme diamétre de I'électrode, des valeurs élevées de courant
seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que pour des soudages a la verticale ou
au plafond, il faudra utiliser des courants plus faibles.

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées, en plus que par
I'intensité de courant choisi, par les autres parameétres de soudage comme longueur
de l'arc, vitesse et position d'exécution, diamétre et qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, maintenir les électrodes a I'abri de I'humidité, protégées dans leur
emballage ou leur boite).

ATTENTION :
En fonction de la marque, du type et de I'épaisseur du revétement des électrodes, il peut se
produire des instabilités de I'arc due a la composition méme des électrodes.

12.2 Procédé
- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de Iélectrode sur la piéce
a souder en effectuant un mouvement comme pour allumer une allumette; ceci est la
méthode la plus correcte pour amorcer l'arc.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER l'électrode sur la piéce, on risquerait d'endommager son
revétement, ce qui rendrait 'amorcage de I'arc difficultueux.
- Dés que l'arc s'amorce, essayer de maintenir une distance par rapport a la piece
équivalente au diamétre de Iélectrode utilisée et la maintenir la plus constante possible
durant I'exécution du soudage ; se rappeler que l'inclination de I'électrode dans le sens de
I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.
A la fin du cordon de soudage, porter I'extrémité de I'électrode légérement en arriére par
rapport ala direction d'avancement, au-dessus du cratere, pour effectuer son remplissage,
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puis soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour obtenir I'extinction de I'arc
(Aspects du cordon de soudage - FIG. T).

12.3 ECRAN ACL EN MODALITE MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalité de fonctionnement MMA ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

n courant de soudage ;
- @ diametre de I'électrode conseillé.

Pour accéder au menu de réglage des parameétres avancés, appuyer en méme temps sur les
boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher. Chaque parametre
peut étre programmé a la valeur désirée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C2)
jusqu'a la sortie du menu.

[} R

'-"D'- : représente la surintensité de départ “HOT START” avec indication a I'écran de
I'augmentation en pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage sélectionné.
Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

0 -
'L"- L :llreprésente la surintensité dynamique « ARC-FORCE » avec indication sur I'écran
de l'incrément proportionnel a la valeur du courant de soudage pré-sélectionnée. Ce
réglage améliore la fluidité du soudage, évite que I'électrode ne reste collée au morceau et
permet I'utilisation de divers types d‘électrodes.
Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

11
IO on / OFF ; permet d'activer ou de désactiver le dispositif de réduction de la
tension de sortie a vide (réglage ON ou OFF). Valeur d'usine : OFF. Avec VRD activé, la sécurité
de l'opérateur augmente quand le poste de soudage est allumé mais non en condition de
soudage.

13. REINITIALISATION DES PROGRAMMATIONS D’USINE

Il est possible de remettre le poste de soudage aux programmations prédéfinies en usine
en maintenant la pression sur les deux boutons (Fig.C-1) et (Fig.C-2) durant I'opération
d‘allumage.

14. SIGNALISATIONS D’ALARME
Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.
Messages d'alarme qui peuvent apparaitre sur l'écran :

ALARM 01 et @ ” : Intervention de la protection thermique au primaire du poste de
soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n'est pas suffisamment
refroidie. =

- ALARM 02 et” "z Intervention de la protection thermique au secondaire du poste de
soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n'est pas suffisamment
refroidie.

ALARM 03 : intervention pour protection contre une surtension. Vérifier la tension
d’alimentation.

- ALARM 04 : intervention pour protection contre une sous-tension. Vérifier la tension
d’alimentation.

ALARM 10 : intervention pour protection contre une surintensité dans le circuit de
soudage. Vérifier que la vitesse du dévidoir et / ou le courant de soudage ne sont pas trop
élevés.

- ALARM 11 : intervention pour protection contre un court-circuit entre torche et masse.
S'assurer de I'absence de courts-circuits dans le circuit de soudage.

ALARM 13 : intervention pour communication interne manquante. Si I'alarme persiste,
contacter un centre d'assistance autorisé.

ALARM 18 : intervention pour alarme de tension auxiliaire. Si I'alarme persiste, contacter
_un centre d'assistance autorisé.

A la mise hors tension du poste de soudage, on peut avoir, pendant quelques
secondes, la signalisation d’/ALARM 04.

15. ENTRETIEN

ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN, S'ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET LALIMENTATION SECTIONNEE.

15.1 ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES PAR
L'OPERATEUR.

15.1.1 TORCHE

Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion et

'endommagement rapide des matériaux isolants.

- Controler périodiquement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.

Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le

diametre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du gaz

risquant d'entrainer des dysfonctionnements.

- Avant toute utilisation, contréler I'état d’usure et le montage des parties terminales de la
torche : buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

15.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

- Controler fréqguemment Iétat d'usure des galets d'entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiere métallique déposée sur la zone d’entrainement (galets et
guide-fil d'entrée et de sortie).

15.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE EXECUTEES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE
ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEl/
EN 60974-4.

ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.

Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de

provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties sous

tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en mouvement.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation et
du niveau d'empoussierement des lieux, I'intérieur de la machine et retirer la poussiére
déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen d'un jet d‘air
comprimé sec (max. 10 bars).

- Bviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si nécessaire
au moyen d’une brosse douce ou de solvants adéquats.

Controler également que les connexions électriques sont correctement serrées et vérifier
I'état de l'isolement des cablages.

A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les vis de
fixation.

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

Apres avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les cablages
comme ils étaient a l'origine en faisant attention que ces derniers n'entrent pas en contact
avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre des températures
élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils |'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

16. RECHERCHE DES PANNES

DANS LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT D’EFFECTUER
DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE
D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

- Linterrupteur général étant sur "ON’, le témoin relatif est allumé; dans le cas contraire la
panne réside normalement dans la ligne d'alimentation (cables, prise et/ou fiche, fusibles,
etc.).

Il n'y a pas d'alarme signalant lintervention de la sécurité thermique, de sous ou
surintensité ou de court-circuit.

S'assurer d'avoir observé le rapport d'intermittence nominale. En cas d'intervention de la
protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine. Vérifier le
bon fonctionnement du ventilateur.

Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse entraine le blocage du
poste de soudage.

Controéler qu’il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas, procéder a
Iélimination de l'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du céble de masse soit effectivement reliée a la piece, sans interposition de
matériaux isolants (par exemple des peintures).

- Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.
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SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADORA DE ARCO MIG-MAG Y FLUX,
TIG, MMA, PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “Soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro del aparato
y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los procedimientos de
soldadura por arco, las relativas medidas de proteccion y los procedimientos de
emergencia.

(Referirse también a la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”).

/N

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tension sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion y de
reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y d hufada de la
red de alimentacién.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion antes de sustituir los
elementos desgastados del soplete.

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse excl
conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la tierra de
proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambientes himedos o mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las operaciones de
llenado deben efectuarse con la soldadora apagada y desconectada de la red de
alimentacion.

VAV

- No soldar sobre contenedores, reaplentes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamabl )

- Evitar trabajar sobre materiales I|mp|ados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presion.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo, madera,
papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen medios
aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania del arco; es necesario
adoptar un enfoque sistematico para la valoracién de los limites de exposicion a los
humos de soldadura en funcién de su composicién, concentracion y duracién de la
exposicion.

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos solares (si
se utiliza).

POLO®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la antorcha, la pieza
en elaboracion y las posibles partes metalicas conectadas a tierra situadas cerca
(accesibles).

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e

te a un de alimentacién con

indumentaria idoneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o cintas
aislantes.

Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las normas UNI EN
169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos conformes con la norma UNI EN
175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica (conforme con la norma
UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes con la norma UNI EN 12477)
evitando exponer la piel a los rayos ultravioletas e infrarrojos producidos por el
arco; la proteccion tiene que extenderse a otras personas situadas cerca por medio
de pantallas o cortinas no reflejantes.

Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas se detecta
un nivel de exposicion diaria personal (LEPd) igual o mayor a 85 dB(A), es obligatorio
el uso de medios de proteccion personal (Tab. 1).

L OO

EMF

SAEE

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y
magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los
alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora misma.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por
ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora o
valorar el riesgo individual para los encargados de la soldadura.

Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el uso exclusivo en
ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla los limites de
base relativos a la exposicion ht a los campos electromagnéticos en ambiente
doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacién, para
reducir al minimo la exposicion a los campos CEM del circuito de soldadura:

- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta adhesiva cuando sea
posible;

mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura;

no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos metalicos o del
cuerpo;

no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;

mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza que se debe soldar
lo mas cerca posible de la junta en ejecucién;

no soldar cerca de la soldadora;

todos los operadores deberian respetar las distancias minimas necesarias como se
indica en la ficha de datos CEM;

distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la exposicion es
inferior al 20% del valor minimo permitido:d =15 cm.

/e

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su uso
exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en
los directamente conectados a una red de alimentaciéon de baja tension que alimenta
los edificios para el uso doméstico.
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PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
En espacios cerrados;
En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable experto” y
efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas para efectuar
las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen en
7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo es
sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo, excepto si
se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias soldadoras
en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se puede generar
una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes
diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental para
determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion adecuadas
como indicado en el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de
arco. Parte 9: Instalacion y uso”.

RIESGOS RESTANTES
VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos inclinados o no
igualados) existe el peligro de vuelco.

USO IMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier elaboracion
diferente de la prevista (Ej. descongelacion de tuberias de la red hidrica).

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza electrodos) y areas adyacentes
pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es necesario usar ropa de
proteccion adecuada.

Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la soldadora
contemporaneamente.

DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADORA: sujetar siempre la bombona de gas (si se
utiliza) con medios adecuados para evitar caidas accidentales.

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la soldadora.

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora y del alimentador
de hilo deben estar en la posicion correcta antes de conectar la soldadora a la red de
alimentacion.

/R\

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del alimentador
de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

- Limpieza de los rodillos, de los engranajes y de la zona situada debajo de éstos

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION.

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones ambientales:
« temperatura ambiente entre -10°Cy 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.
ALMACENAMIENTO
- Colocar la maquina y sus accesorios (con o sin embalaje) en locales cerrados.
- La temperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.
En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura ambiente
inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante sugerido por el fabricante o vaciar
compl te el liquido del circuito hidraulico y el depdsito.
Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la
suciedad y de la corrosion.

)i ¢

mmm ELIMINACION

No eliminar esta soldadora con los residuos domésticos normales al final del ciclo de
vida util.

Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en los puntos de
recogida designados para la eliminacion y el reciclaje de los aparatos eléctricos o
dirigirse a la tienda en la cual se ha comprado el producto. Esta disposicién afecta solo
a la eliminacion de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco, realizada
especificamente para la soldadura MAG de los aceros de carbono o débilmente aleados
con gases de proteccion CO, o mezclas Argon/CO, utilizando hilos electrodos llenos o con
nucleos (tubulares).

Ademads es apta para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argon + 1-2%
oxigeno, del aluminio y CuSi3, CuAl8 (cobresoldadura) con gas Argén, utilizando hilos
electrodos de analisis adecuado para la pieza que hay que soldar.

Se pueden utilizar hilos con nucleo adecuados para el uso sin fas de proteccién Flux

adecuando la polaridad de la antorcha seguin cuanto indicado por el fabricante de hilo (solo
versiones 180A y 200A).

Es especialmente apta para aplicaciones en carpinteria metalica ligera y en carroceria, para
la soldadura de chapas cincadas, high stress (con una alta pérdida de cohesién), inoxidables
y de aluminio. El funcionamiento SINERGICO asegura la configuracion rapida y facil de los
parametros de soldadura, siempre garantizando un control elevado del arco y de la calidad
de soldadura (OneTouch Technology).

La soldadora, si se ha previsto asi (Véase Tab. 1), estd preparada también para la soldadura
TIG en corriente continua (DC), con cebado del arco por contacto (modalidad LIFT ARC),
de todos los aceros (al carbono, con bajo aleados y alto aleados) y de los metales pesados
(cobre, niquel, titanio y sus aleaciones) con gas de protecciéon Ar puro (99.9%) o, para
empleos especiales, con mezclas Argén/Helio. Esta preparada también para la soldadura
por electrodo MMA en corriente continua (DC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos,
basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MIG-MAG

- Funcionamiento sinérgico (automatico) o manual;

Curvas sinérgicas preparadas;

- Visualizacién en el display LCD de velocidad del hilo, tensién y corriente de soldadura;
Seleccion del funcionamiento 2T, 4T, Spot;

- Regulaciones: rampa de subida de hilo, reactancia electrénica, tiempo de quemado final
del hilo (burn-back), post gas;

Cambio de polaridad para soldadura de GAS MIG-MAG/BRAZING o NO GAS/FLUX (solo
versiones 180A y 200A).

- Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

TIG (véase tabla 1)
- Cebado LIFT;
- Visualizacion en display LCD de tensién y corriente de soldadura.

MMA (véase tabla 1)

- Regulacion arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Proteccion anti-stick.

- Indicacion del didmetro del electrodo aconsejado en funcién de la corriente de soldadura;
- Visualizaciéon en display LCD de tensién y corriente de soldadura.

PROTECCIONES

- Proteccion termostética;

- Proteccién contra los cortes accidentales debidos al contacto entre antorcha y masa;

- Proteccion contra las tensiones andmalas (tension de alimentacion demasiado alta o
demasiado baja);

- Proteccion anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha;

- Cable de retorno con pinza de masa;

- Soporte para colgar la antorcha (si esta previsto).

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador de bombona de argén;

- Carro (solo versiones 180A 'y 200A);

- Mascarilla autooscurecimiento;

- Kit de soldadura MIG/MAG;

- Kit de soldadura MMA;

- Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se resumen en

la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig.A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de las maquinas para
soldadura por arco.

2- Nombre y direccion del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

6- Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un ambiente
con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes masas
metalicas).

7 - Simbolo de la linea de alimentacion:
1~ : tension alterna monofasica;
3~ :tension alterna trifasica.

8- Grado de proteccion del envoltorio:

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, : Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora /limites admitidos

+10%).

= | nax - Corriente maxima absorbida por la linea.

- |, Corriente efectiva de alimentacion
10- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tension maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

- /U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser distribuidas
por fa soldadora durante la soldadura.

X : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre

la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos a

40°C ambiente) se producira la intervencién de la proteccién térmica (la soldadora

permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).

A/V-A/V : Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo -

maximo) a la correspondiente tension de arco.

11-Ndmero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambio, busqueda del origen del producto).

12- f——=}-:Valordelos fusibles de accionamiento retardado a preparar para la proteccion
de lalinea.

13- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo 1
"Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado de los simbolos y de
las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesién deben
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controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA: véase la tabla 1 (TABLA 1).

- ANTORCHA MIG: véase la tabla 2 (TABLA 2).

- ANTORCHA TIG: véase la tabla 3 (TABLA 3).

- PINZA PORTAELECTRODO: véase la tabla 4 (TABLA 4).

- CONSUMO MEDIO DE HILO Y GAS DE SOLDADURA: Véase tabla 6 (TAB. 6).
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TABLA 1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA . .
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION.

4.1.1 SOLDADORA (Fig. B, B1, B2, B3)

En el lado anterior:

1- Cuadro de control.

2- Cabley antorcha de soldadura.

3- Cabley borne de retorno a masa.

4- Toma de antorcha.

5- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura.
6- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.
7- Enchufe rapido conectado a la toma de la antorcha.

8- Toma de antorcha (T2).

9- Toma de antorcha SPOOL GUN.

10- Conector del cable de mando SPOOL GUN.

11- Cable y antorcha de soldadura (T2).

12- SPOOL GUN (opcional).

En el lado posterior:

13- Interruptor general ON/OFF.

14- Conector del tubo para gas de proteccién.

15- Cable de alimentacion.

16- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha T2.

17- Conector del tubo para gas de protecciéon de antorcha SPOOL GUN.

En el compartimento del carrete (si se ha previsto):

18- Borne positivo (+).

19- Borne negativo (-).

NOTA: Inversion de polaridad para soldadura FLUX (no gas).

4.1.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)
1- sise pulsa, seleccién del proceso de soldadura MIG-MAG (SINERGICA o MANUAL), TIG o
MMA
MIG-MAG SINERGICO:
- Regulacién de la potencia de soldadura.
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacion de la velocidad de alimentacion del hilo.
TIG (si se ha previsto):
- Regulacién de la corriente de soldadura.
MMA (si se ha previsto):
- Regulacién de la corriente de soldadura.

2- Sisepulsa E permite acceder a los programas preconfigurados en la maquina.
MIG-MAG SINERGICO:
Regulacién del cordén de soldadura (longitud del arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacion del corddn de soldadura (tensién de soldadura)
TIG:
- No habilitado.
MMA:
- No habilitado

3- Display LCD

4- sise pulsa, seleccion de la antorchaT1, T2, SPOOL GUN

5- Led de sefialacion de la antorcha configurada T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALACION

Y DE CONEXION ELECTRICA CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

fff jATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION

Fig. D (version 180A con ruedas)
Fig. D1 (versién 270A)
Fig. D2, D3 (version doble antorcha)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que contiene el
embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza Fig. E
Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo FIG. F
Montaje del gancho para colgar la antorcha (si se ha previsto) FIG. G

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacién de la soldadora, con el fin de que no haya obstaculos en
correspondencia de la abertura de entrada y de salida del aire de refrigeracién; al mismo
tiempo comprobar que no se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad,
etc.

Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

{ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana de capacidad
de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o desplazamientos
peligrosos.

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa de la

soldadora correspondan a la tensién y a la frecuencia de red disponibles en el lugar de

instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacién con

conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- Tipo A( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que presentan
una impedancia menor de Zmax = 0.24 ohmios.

La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

Silamisma se conecta a unared de alimentacion publica, es responsabilidad del instalador
o del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si necesario, consultar el
gestor de la red de distribucion).

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

(1~)

Conectar el enchufe del cable de alimentacién a una toma de corriente de red equipada con
fusibles o interruptor automatico; el terminal de tierra correspondiente debe conectarse al
conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacién.

(3~)
Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P + P.E) de capacidad adecuada
y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el relativo terminal
de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.
La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en
base a la corriente méxima nominal distribuida por la soldadora, y a la tensién nominal de
alimentacion.
{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve inefectivo el
sistema de seguridad previsto por el constructor (clase 1) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque
eléctrico) y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.
La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura (en
mm?) en funcién de la corriente méxima generada por la soldadora.
Ademas:
- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan presentes) para
garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se produciran recalentamientos
de los conectores mismos con su rapido deterioro y la pérdida de eficiencia
correspondientes.
Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.
- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion para
sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar peligroso
para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

f:f {ATENCION!ANTES DEREALIZARLAS CONEXIONES SIGUIENTES COMPROBAR

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-MAG

5.3.2.1 Conexion a la bombona de gas (si se utiliza)

- Bombona de gas para cargar en la superficie de apoyo del carro: max. 30 Kg (si se ha
previsto).

Enroscar el reductor de presion (*) a la vélvula de la bombona de gas interponiendo la
reduccion especifica que se suministra como accesorio, cuando se utilice gas Argén o
mezcla Argén/CO,.

Conectar el tubo de entrada de gas al reductor y apretar la brida.

Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula de la
bombona.

(*) Accesorio que se debe comprar por separado si no se suministra con el producto.

5.3.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas cerca
posible de la junta en ejecucion.

5.3.2.3 Antorcha
Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de contacto,
para facilitar la salida del mismo.

5.3.2.4 Cambio de polaridad interno (si se ha previsto)
Fig.B

- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+) (Fig. B-18)

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-19)
- Soldadura FLUX (no gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-) (Fig. B-19).

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-18).
- Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

5.3.2.5 Cambio de polaridad externo (si se ha previsto)

Fig.B
- Soldadura MIG/MAG (gas):
Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).
Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rdpida negativa (-) (Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (no gas):
Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe répido (Fig. B-7) a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG

5.3.3.1 Conexion a la botella del gas

Atornillar el reductor de presién en la vélvula de la botella del gas interponiendo, si resulta

necesario, la reduccion correspondiente que se entrega como accesorio.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera que se ha

entregado.

Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula de la

botella.

- Abrir la botella y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos indicativos de uso;
véase la tabla (TABLA 5); los ajustes posibles del aporte de gas podran realizarse durante
la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de presién. Controlar la
retencion de tuberias y racores.
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{ATENCION! Siempre cerrar la vélvula de la botella del gas a la terminacién
del trabajo.

5.3.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metélico en el que se apoya, lo mas
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+)
(Fig. B-5).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-) (Fig. B-6). Conectar el tubo
de gas de la antorcha a la bombona.

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del generador;
excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento écido.

5.3.4.1 Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el simbolo (-)
(Fig. B-6).

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. H, H1, H2)

iATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL HILO,
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA DEL ALIMENTADOR
DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A
LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE
MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE
PROTECCION.
- Abrir el compartimento del carrete.
Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba;
asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero
previsto (1a).
- Liberar el/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a).
Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado (2b).
- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin rebaba;
girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el alimentador de hilo
de entrada empujandolo unos 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del soplete
(2¢).
Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una valor intermedio,
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo/s inferior (3).
- Quitar la boquilla y el tubo de contacto (4a).
Introducir el enchufe en la toma de alimentacién, encender la soldadora, apretar el
pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del alimentador
de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando entonces el
pulsador.
{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo tensién eléctrica y
sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si no se adoptan las
precauciones oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar
arcos eléctricos.
No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.
No acercar el soplete a la bombona.
Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).
Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de los rodillos y el
frenado del carrete en los valores minimos posible comprobando que el hilo no se salga
de la ranura 'y que en el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a la
excesiva inercia de la bobina.
Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.
Cerrar el compartimento del carrete.

5.5 CARGA DE BOBINA DE HILO EN SPOOL GUN (Fig. )

ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL HILO,
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE HAYA APAGADO Y DESCONECTADO
DE LA RED DE ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE EL RODILLO ARRASTRA HILO, LA VAINA DE GUIA DE HILO Y EL TUBO DE
CONTACTO DE LA ANTORCHA COINCIDAN CON EL DIAMETRO Y LA NATURALEZA DEL HILO
QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES
DE PASO DEL HILO NO USAR GUANTES DE PROTECCION.
- Sacar la tapa desenroscando el tornillo relativo (1).
- Colocar la bobina del hilo en el carrete.
Liberar el contrarodillo de presién y alejarlo del rodillo inferior (2).
- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte neto y sin rebabas;
girar la bobina en sentido horario y pasar el cabo del hilo en la guia del hilo de entrada
empujandolo 50-100 mm en el interior de la lanza (2).
Volver a colocar el contrarodillo regulando la presién del mismo en un valor intermedio y
comprobar que el hilo esté correctamente colocado en la ranura del rodillo inferior (3).
- Frenar ligeramente el carrete usando el relativo tornillo de regulacién.
Con SPOOL GUN conectado, introducir el enchufe de la soldadora en la toma de
alimentacion, encender la soldadora y apretar el pulsador del spool gun y esperar que el
cabo del hilo al recorrer toda la vaina arrastra hilo salga 100- 50mm por la parte anterior
de la antorcha, soltar el pulsador de antorcha.

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y la separacion de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de la
punta del hilo en el bafio de fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre del hilo
(stick-out) normalmente estd entre 5y 12mm.
Acero al carbono y de baja aleacién

- Diadmetro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
- Gas utilizable: Ar

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
CO, 0 mezclas Ar/CO,

0.8-1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

Hilo con nucleo
- Didmetro de los hilos utilizables:
- Gas utilizable:

0.8-0.9-1.2mm
Ninguno

6.2 GAS DE PROTECCION
Véase TAB. 6.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamiento en modalidad SINERGICA @
Una vez definidos por el usuario los parametros como material, didmetro de hilo , tipo
degas n la se configura automaticamente en las condiciones 6ptimas de funcionamiento

establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El usuario solo debe
seleccionar el espesor del material para comenzar a soldar (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD en modalidad SINERGICA (Fig. L)

NOTA: Todos los valores que se pueden ver y seleccionar dependen del tipo de soldadura

elegida.

1- Modalidad de funcionamiento en sinergia ;

2- Material para soldar. Tipos disponibles: Fe (acero), Ss (acero inoxidable), AIMg, AlSi;
(aluminio), CuSi/CuAl (capas galvanizadas - cobresoldeo), Flux (hilo con nucleo -
soldadura NO GAS);

3- Didmetro del hilo para utilizar;

4- Gas de proteccion recomendado;

5- Espesor del material para soldar;

6- Indicador gréfico del espesor del material;

7- Indicador gréfico de la forma del corddn de soldadura;

8- Valores en soldadura:

{g velocidad de alimentacién del hilo;

m tension de soldadura;
l] corriente de soldadura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuracion de los parametros

Apretando el pulsador C-2 durante al menos 1 segundo se tiene acceso a los programas
preconfigurados en la maquina.

Girando la empuiadura C-2 se pueden desplazar todos los programas (PRG 01, 02, etc.).
Seleccionar el programa elegido apretando y soltando la misma empufadura. La soldadora
se configura automéaticamente en las condiciones 6ptimas de funcionamiento establecidas
por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El usuario solo debe seleccionar el espesor
del material con la empufadura C-1 para comenzar a soldar. La tensién y la corriente de
soldadura se muestra en el display solo durante la soldadura.

7.1.3 Regulacion de la forma del cordén de soldadura

La regulacién de la forma del corddn se realiza con la empufadura (Fig. C-2) que regula la
longitud de arco y por lo tanto establece la mayor o menor aportacién de temperatura a la
soldadura.

La escala de regulacion varia entre -10 + 0 + +10; en la mayor parte de los casos con la
empunadura en posicién intermedia (0, HL ) se consigue una configuracién de base
6ptima (el valor se muestra en el display LCD a la izquierda del simbolo gréfico del cordon
de soldadura y desaparece después de un tiempo prefijado).

Usando la empufadura (Fig. C-2), la indicacién grafica en el display de la forma de soldadura
cambia mostrando un resultando mas convexo, plano o céncavo.

Forma convexa. R, Significa que se produce una aportacion térmica baja y por lo tanto la
soldadura es "fria", con poca penetracién; por ello, girar en sentido horario la empufiadura
para obtener una mayor aportacion térmica con el efecto de una soldadura con mayor
fusion. H

Forma céncava. Significa que se produce una elevada aportacion térmica por lo tanto
la soldadura es demasiado "caliente’, con una penetracién excesiva; por ello, girar en
sentido antihorario la empunadura para obtener una menor fusion.

7.1.4 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

Se activa automaticamente cuando el espesor configurado es inferior o igual a 1,5 mm.
Descripcion: el control instantdneo especial del arco de soldadura y la elevada rapidez
de correccion de los pardmetros minimizan los picos de corriente caracteristicos de la
modalidad de transferencia Short Arc lo que supone una aportacion térmica reducida en la
pieza que se desea soldar. El resultado es, por una parte, la menor deformacion del material
y por otra una transferencia fluida y precisa del material de aportacion con la creacion de un
cordon de soldadura que se puede modelar facilmente.

Ventajas:

- soldaduras en espesores finos con gran facilidad;

- menor deformaciéon del material;

arco estable incluso con corrientes bajas;

- soldadura por puntos rapida y precisa;

unidn facilitada de chapas separadas unas de otras.

7.1.5 Utilizacion del spool gun (si se ha previsto)

Todas las modalidades de configuracion (material, didmetro de hilo, tipo de gas) se realizan
como se ha descrito anteriormente.

La empuiadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula la velocidad del hilo (y al mismo
tiempo la corriente de soldadura y el espesor). El usuario solo debera corregir la tensién de
arco a través de display (si es necesario).

7.1.6 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al menu de regulacién de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo
las empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cuando
aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada pardmetro puede configurarse con el valor
deseado girando o apretando la empuiadura (Fig. C2) hasta la salida del menu.

8|S
: correccion rampa de subida del hilo (Fig. M-1)

Permite corregir la rampa de inicio del hilo para evitar la acumulacion inicial en el cordén de
soldadura. Regulaciéon de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

: correccion de la reactancia electrénica (Fig. M-2)

Un valor més alto determina un bafo de soldadura mas caliente. Regulacion de - 10%
(maquina con poca reactancia) a + 10 % (maquina con mucha reactancia). Valor de fabrica:
0%
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: correccion burn-back. (Fig. M-3)

Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura. Regulacién
de-10% a+ 10 %. Valor de fabrica: 0 %

: Post gas. (Fig. M-4)

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir de la parada de la
soldadura. Regulacién de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

Eg : Correccion velocidad hilo (Fig. M-5)
Permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacién del hilo respecto a lo que se
muestra en el display. Regulacién de -3 a +3m/min. Valor de fébrica: 0 m/min.

7.2 Funcionamiento en modalidad MANUAL m
El usuario puede personalizar todos los parametros de soldadura.

7.2.1 Display LCD en modalidad MANUAL (Fig. N)
1- Modalidad de funcionamiento MANUAL FYTXY):

2- Valores en soldadura:
(g velocidad de alimentacion del hilo;

m tension de soldadura;
n corriente de soldadura.

7.2.2 Configuracion de los parametros

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tension de soldadura se
regulan por separado. La empunadura (Fig. C-1) regula la velocidad del hilo, la empunadura
(Fig. C-2) regula la tension de soldadura (que determina la potencia de soldadura e influye
en la forma del cordon). La corriente de soldadura se muestra en el display (Fig. N-2) solo
durante la soldadura.

7.2.3 Configuracion de los parametros con spool gun (si se ha previsto)

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacién del hilo y la tensién de soldadura se
regulan por separado. La empufadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula la velocidad
del hilo mientras que la tension de soldadura se regula con el display.

7.2.4 Configuracién de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al menu de regulacién de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo
las empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cuando
aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse con el valor
deseado girando o apretando la empunadura (Fig. C2) hasta la salida del menu.

8T
:Rampa de subida del hilo (Fig. M-1).

Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de la soldadura para
optimizar el cebado del arco. Regulacién de 20 a 100 % (inicio en % de la velocidad de
régimen). Valor de fabrica: 50 %

: Reactancia electrénica (Fig. M-2)
Un valor mas alto determina un bafo de soldadura mas caliente. Regulacion de - 10%
(maquina con poca reactancia) a 100 % (maquina con mucha reactancia). Valor de fabrica:
50 %

E : Burn-back. (Fig. M-3)
Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura. Regulacion
de 0a 1 seg.Valor de fabrica: 0,08 seg.

E : Post gas. (Fig. M-4)

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir de la parada de la
soldadura. Regulacién de 0 a 10 segundos. Valor de fébrica: 1 seg.

Eg : Correccion velocidad hilo (Fig. M-5)
Permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacién del hilo respecto a lo que se
muestra en el display. Regulacién de -3 a +3m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2.5 Configuracion de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN (si se ha previsto)

La configuracién de la utilizacion de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN puede realizarse de

dos maneras:

- usando el pulsador presente en el cuadro de control (Fig. C-4) de manera que se encienda
el led correspondiente;

- apretando durante al menos un segundo el pulsador de la antorcha que se quiere utilizar
hasta que se seleccione el led correspondiente.

8. CONTROL DEL PULSADOR DE LA ANTORCHA

8.1 Configuracion de la modalidad de control del pulsador de antorcha (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar
la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 2. Confirmar la seleccion apretando de
nuevo la empunadura.

8.2 Modalidad de control del pulsador de antorcha
Es posible configurar 3 modalidades distintas de control del pulsador de la antorcha:

- L

1
Modalidad 2T: I~ = Il

la soldadura comienza con la presion del pulsador de antorcha y acaba cuando se suelta
el pulsador.
[ |_|
Modalidad 4T: § I
la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y termina solo cuando

el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta modalidad es util para
soldaduras de larga duracién.

Modalidad de soldadura por puntos:
permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duracién de la
soldadura.

9. MENU DE UNIDAD DE MEDIDA (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar
la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 3. Confirmar la selecciéon apretando
de nuevo la empunadura. Ahora se pueden configurar las unidades de medida métricas o
anglosajonas. Pulsando de nuevo la empunadura C-2 se vuelve a la modalidad manual (o
sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar
la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 4. Confirmar la seleccién apretando
de nuevo la empunadura; girando la empuinadura C-2 se pueden obtener informaciones
sobre el software instalado. Pulsando de nuevo la empufadura C-2 se vuelve a la modalidad
manual (o sinérgica).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldaduraTIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo aleados y alto aleados
y los metales pesados, como cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (FIG. P). Para la soldadura
en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se usa el electrodo con el 2% de Cerio
(banda de color gris). Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en
la muela, véase FIG. Q, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica
para evitar desviaciones del arco. Es importante efectuar el amolado en el sentido de la
longitud del electrodo. Esta operacion se repetira periddicamente en funcion del empleo
y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente,
se haya oxidado o no se haya empleado correctamente. Es indispensable para una buena
soldadura emplear el didmetro exacto de electrodo con la corriente exacta, véase tabla
(TAB. 5). El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica es de 2-3 mm, y
puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en éngulo.

La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para espesores finos
adecuadamente preparados (hasta T mm aprox.) no es necesario material de aportacion
(FIG. R). Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma composicion que el
material base y con un didmetro correcto, con preparacion adecuada de los extremos (FIG.
S). Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufadura C-1;
Adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico real necesario.

- Controlar el flujo correcto del gas.
El encendido del arco eléctrico se obtiene con el contacto y el alejamiento del electrodo
de tungsteno desde la pieza que hay que soldar. Esta modalidad de cebado causa menos
interferencias electro-irradiadas y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el
desgaste del electrodo.

- Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presién.

- Levantarinmediatamente el electrodo de 2-3 mm obteniendo de esta forma el cebado del
arco.
La soldadura inicialmente genera una corriente reducida. Después de algunos instantes,
se generara la corriente de soldadura que se ha configurado.

- Para interrumpir la soldadura, levantar rdpidamente el electrodo desde la pieza.

11.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TIG (Fig. C)
- ﬁ Modalidad de funcionamiento TIG;

- Valores en soldadura:
m tension de soldadura;

n corriente de soldadura.

12. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

12.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es imprescindible observar las indicaciones del constructor que se encuentran en el
paquete de los electrodos utilizados, que indican la polaridad correcta del electrodo y la
corriente dptima correspondiente.

- La corriente de soldadura tiene que regularse en funcién del diametro del electrodo
utilizado y al tipo de junta que se desea ejecutar; a titulo indicativo las corrientes que
pueden utilizarse para los varios didmetros de electrodo son:

@ Electrodo (mm) ’Corriente de soldadura (A) i
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Observar que a paridad de diametro del electrodo, valores elevados de corriente se
utilizardn para soldaduras en plano, mientras que para las soldaduras en vertical o arriba
de la cabeza hay que utilizar corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecdnicas de la junta soldada se determinan, ademds que a partir de
la intensidad de corriente elegida, a partir de los otros parametros de soldadura como
longitud del arco, velocidad y posicién de ejecucién, didmetro y calidad de los electrodos
(para una conservacion correcta mantener los electrodos protegidos de la humedad,
utilizando los especificos paquetes o contenedores).

ATENCION:
En funcién de la marca, del tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos, pueden
presentarse inestabilidades del arco debidas a la composicion del electrodo mismo.

12.2 Procedimiento

- Manteniendo la mascara DELANTE DEL ROSTRO, fregar la punta del electrodo en la pieza
que tiene que soldarse ejecutando un movimiento como si se tuviera que encender una
cerilla; éste es el método més correcto para cebar el arco.
{ATENCION!: NO GOLPEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de dafar su
revestimiento, volviendo dificil el cebado del arco.

- Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia desde la
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pieza equivalente al didmetro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia lo mas
constante posible durante la ejecuciéon de la soldadura; recordar que la inclinacién del
electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-30 grados.

- Alaterminacion del cordén de soldadura, llevar la extremidad del electrodo un poco atras
con respecto a la direccion de avance, arriba del créter, para efectuar el llenado; luego
levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusion para obtener el apagado del arco
(Aspectos del cordon de soldadura - FIGURAT).

12.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalidad de funcionamiento MMA;

- Valores en soldadura:
m tensién de soldadura;

n corriente de soldadura;
- @ diametro del electrodo aconsejado.

Para acceder al menu de regulacién de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo
las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cada parametro
puede configurarse con el valor deseado girando o apretando la empunadura (Fig. C2) hasta
la salida del menu.

47' [

noc. representa la sobrecorriente inicial "HOT START" con la indicacion en el display
del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
seleccionado. Regulacion de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

|

11" : representa la sobrecorriente dinamica "ARC-FORCE" con la indicacién en el
display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura que
se ha preseleccionado. Esta regulacién mejora la fluidez de la soldadura, evita el encolado
del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos.
Regulacién de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

11 'j

Ly : ON/OFF; permite activar o desactivar el dispositivo de reduccién de la tensiéon de
salida en vacio (regulacion ON o OFF). Valor de fabrica: OFF. Con VRD activado aumenta la
seguridad del operador cuando la soldadora se encuentra encendida pero no en
condiciones de soldadura.

13. RESTABLECIMIENTO CONFIGURACIONES DE FABRICA

Es posible hacer volver la soldadora a las configuraciones predeterminadas de fébrica
manteniendo apretadas las dos empufiaduras (Fig. C-1) y (Fig. C-2) durante la operacién
de encendido.

14. SENALACION DE ALARMA
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma que pueden aparecer en el display:

- ALARM 01 y“ @ ": intervencién de la proteccién térmica a primario de la soldadora. El
funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria suficientemente.

ALARM 02y " "1 intervencion de la proteccion térmica a secundario de la soldadora.
El funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria suficientemente.
ALARM 03: intervencion para proteccion de subida de tensién. Comprobar la tension de
alimentacion.

ALARM 04: intervencion para proteccion de bajada de tension. Comprobar la tension de
alimentacion.

ALARM 10: intervencidon para proteccion de subida de corriente en el circuito de
soldadura. Comprobar que la velocidad de arrastre de hilo y/o corriente de soldadura no
sean demasiado elevadas.

ALARM 11: intervencién para proteccion de cortocircuito entre antorcha y masa.
Comprobar que no haya cortocircuitos en el circuito de soldadura.

ALARM 13: intervencion por falta de comunicacion interna. Si la alarma persiste, pongase
en contacto con un centro de asistencia autorizado.

ALARM 18: intervencion por alarma de tensién auxiliar. Si la alarma persiste, pongase en
contacto con un centro de asistencia autorizado.

Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la sefalacion
de ALARM 04.

15. MANTENIMIENTO

{ATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO,
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

15.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER EFECTUADAS POR
EL OPERADOR.

15.1.1 SOPLETE

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la fusion de

los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el

didmetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusion del gas

y el consiguiente funcionamiento anémalo.

Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan gastadas y

correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizacién, el estado de desgaste y que el montaje de las partes
terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del electrodo,
difusor de gas.

15.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del alimentador
de hilo, quitar periddicamente el polvo metélico que se deposita en la zona de remolque
(rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida).

15.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO
ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y ACCEDER
A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora pueden

causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo con partes en
tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en movimiento.

- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la utilizacion
y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo
depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire
comprimido seco (max. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien ajustadas
y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando a
fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las conexiones
y los cableados como eran originariamente, prestando atencion a que los mismos no
entren en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan alcanzar
temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban originariamente,
prestando atencion a mantener bien separadas las conexiones del primario de alta
tensidn con respecto a los conductores secundarios de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa de la
maquina.

16. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA,
COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON’, se enciende la ldmpara correspondiente; en caso
contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacion (cables, toma y/o
clavija, fusibles, etc.).

No esté presente una alarma de sefalizacion de la intervencion de la seguridad térmica,
de sobre o subtension o de cortocircuito.

- Ha sido observada la relacién de intermitencia nominal; en caso de intervencién de
la proteccién termostdtica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda a la
eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectiian correctamente, particularmente, que
la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (p.ej. Barnices).

- El gas de proteccion usado sea correcto y en la justa cantidad.
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Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,SchweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB Giber die Risiken bei den Lichtbogenschwei3verfahren, iiber
die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,EN 60974-9: Lichtbogenschwei8einrichtungen. Teil 9: Errichten
und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schwei3stromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der Schweilkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- BevorVerschleiBlteile des Brenners ausgetauscht werden, muB3 die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

- Die Elektromstallatlon ist im Einklang mit den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiit: b 1 vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieB8lich an ein Versorgungsnetz mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei Regen
benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissenerIsolierung oder gelockerten Verbindungen benutzen.

- Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskithlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine befiillt
werden.

/3\ [\ /N

- Schweifen Sie nicht auf Containern, GeféBen oder Rohrleitungen, die entflammbare
Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Losungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser L6sungsmittel.

- Nicht an Behéltern schweif3en, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. &.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim Schweilen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

- Die Gasflasche muB3 vor Warmequellen einschlieB8lich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden (falls verwendet).

POLOG®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugédngliche) Metallteile in
der Ndhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen Zweck
vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken
und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN 379
die der Norm UNI EN 175 geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung
ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit nicht
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten ein
personlicher téglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt
(Tab. 1).
()

A

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN

elektromagnetische Felder (EMF). Der Schwei3strom erzeugt ein elektromagnetisches

Feld (EMF) in der Umgebung des SchweiBstromkreises und der SchweiBmaschine

Durch die elektromagnetischen Felder koénnen Interferenzen mit einigen

medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)

Im Hinblick auf Trdager dieser Gerite miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen

werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine

Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die

ausschlieBlich gewerbllche fachménnische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den

elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestellt.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um

Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- Die SchweiB3kabel untereinander annéhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom Schweistromkreis
entfernt halten.

Nicht schweiBlen, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden Schweilkabel auf derselben Korperseite halten.

moglich mit der auszufithrenden Naht verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

einhalten.

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die Exposition

- Gerat der Klasse A:

Produktstandards fiir den ausschlieBBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu

beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebduden

entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu schiitzen,
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass
reflektierenden Schirmen und Vorhédngen zu schiitzen.
wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben
EMEF
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschrankte
selbst.
auftreten.
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die SchweiB3er bewerten.
Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
maglich, festmachen.
Die SchweiBkabel nie um Metallgegenstiande oder den Korper wickeln.
Das SchweiB3stromriickleitungskabel am zu schweiBenden Werkstiick so nah wie
Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstiande
niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 15 cm.
Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
einschlieBlich solcher Geb&ude, die direkt iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
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versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Rdumen;
- in Anwesenheit entfl er oder expl gefahrlicher Stoffe;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umstdnde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen konnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10; A.8; A.10
der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiB3einrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweien verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das Schweiflen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhdhe titig
wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich
die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschied 1 Elektrodenkl
oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen SchutzmaBnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kdnnen.

A RESTRISIKEN

KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten Flache aufzustellen,
die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille, unregelmaBigem
Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

h

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine fiir andere als
die vorgesehenen Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange) und angrenzende
Bereiche konnen Temperaturen von iiber 65°C erreichen: es ist geeignete
Schutzkleidung zu tragen.

Das gerade geschweif3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen lassen!

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der Schwei8maschine gleichzeitig
durch mehr als einen Bediener ist gefahrlich.

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls verwendet) immer so
absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

/o

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels und
des Drahtvorschubsystems miissen vor dem Anschlul der SchweiBmaschine an das
Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VON
DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnréader und der darunter liegenden Bereiche;

- Schmieren der Zahnrader.

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)
- Die SchweiBmaschine nur unter folgenden Umgebungsbedingungen verwenden:
« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;
« Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sauren, Gas, korrosiv wirkende Stoffe usw.
enthalten.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubeh6r (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
Raumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

Bei einer Maschine mit Fliissigkeitskithlaggregat und einer Umgebungstemperatur

unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder den

Hydraulikkreis und den Behilter vollstdandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete

MaBnahmen anwenden.

)i ¢

mmm ENTSORGUNG

Diese SchweiBmaschine darf nicht liber den normalen Hausmiill entsorgt werden,
wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische Ausriistung an den dafiir
bestimmten Sammelstellen fiir die Entsorgung und das Recycling von Elektrogerdten
zu entsorgen. Es kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieB8lich auf die Entsorgung
von Geréten in der Europdischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG
Diese Schweimaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschwei3en, die speziell
ausgelegt ist zum MAG-Schweien von Kohlenstoffstdhlen oder schwach legierten

Stéhlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit Voll- oder
Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweillen von rostfreien Stahlen mit Argongas + 1-2%
Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Loten) mit Argongas. Eingesetzt werden in
diesem Fall Elektrodendrahte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick angepasst ist.

Es kdnnen zum schutzgaslosen Flux-Schweif3en geeignete Seelendrahte eingesetzt werden,
wenn man die Polung des Brenners an die Vorgaben des Drahtherstellers anpasst (nur in
den Ausfiihrungen 180A und 200A).

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen und
Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze), rostfreie
Bleche und Aluminium zu schweilen. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben einer zligigen und
einfachen Einstellung der Schweilparameter die wirksame Kontrolle des Lichtbogens und
der SchweiBqualitat gewdhrleistet (OneTouch Technology).

Die SchweiBmaschine ist, wo dies vorgesehen ist (siehe Tab. 1), mit ihrer Kontaktziindung
(Modus LIFT ARC) auch geeignet zum WIG-Gleichstromschwei3en (DC) sémtlicher Stéhle
(Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch legierte Stéhle) und von Schwermetallen (Kupfer,
Nickel, Titan und ihre Legierungen) mit reinem Schutzgas Ar (99,9%) oder - bei besonderen
Einsatzen - mit Argon-Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umhdillten Elektroden
(Rutil, sauer, basisch) kann sie auch zum MMA-Elektrodenschweifen mit Gleichstrom (DC)
eingesetzt werden.

2.1 HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Synergistischer Betrieb (automatisch) oder Handbetrieb (manuell);

- Vorgegebene Synergiekurven;

- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweifstrom auf dem LCD-Display;

- Betriebsarten 2T, 4T, Spot;

- Einstellungen: Anfangsrampe der Drahtgeschwindigkeit, elektronische Reaktanz, Dauer
fuir das Nachbrennen des Drahtes (Burn-back), Gasnachstromung (Post-gas);

- Umpolung fiir das GAS-SchweiBen MIG-MAG/BRAZING oder GASLOSE / FLUX-Schweif3en
(nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A).

- Einstellung metrisches oder anglosachsisches System.

WIG (siehe Tabelle 1)
- LIFT-Zindung;
- Anzeige von Schwei3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

MMA (siehe Tabelle 1)

- Regulierung Arc-force, Hot-start.

- VRD-Vorrichtung.

- Anti-Stick-Schutz.

- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhangigkeit vom Schwei3strom.
- Anzeige von Schweif3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschlisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse;

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen);
- Anti-Stick-Schutz (MMA).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Brenner;

- Stromrickleitungskabel einschlieflich Massezange;
- Brennerhalterung (wo diese vorgesehen ist).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A);
- Selbstverdunkelnde Schwei3schutzmaske;

- MIG/MAG-Schweif3satz;

- MMA-Schweif3satz;

- WIG-SchweiBsatz.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben tiber die Bedienung und Leistungen der SchweilSmaschine sind

auf dem Typenschild zusammengefaft:

Abb. A

1- EUROPAISCHE Referenznorm  fir die
Lichtbogenschweimaschinen.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol fur den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.

5- Symbol fiir das vorgesehene Schweilverfahren.

6- Symbol S: Weist darauf hin, dal Schweiarbeiten in einer Umgebung mit erhdhter

Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Néhe groBer metallischer Massen).

- Symbol der Versorgungsleitung:

1~ :Wechselspannung einphasig;
3~ :Wechselspannung dreiphasig.
8- Schutzart der Umhiillung.
9- Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine
(Zulassige Grenzen +£10%):
= | 1nax - Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- |, Tatsdchliche Stromversorgung
10- Leistungen des Schweil3stromkreises:
- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter Schweilstromkreis).
- L/U, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der

SchweiBmaschine wahrend des Schwei3vorganges bereitgestellt werden kénnen.

X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fir welche die SchweiBmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %

basierend auf einem 10-min(tigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten

Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf auf eine

Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein

(die Schweimaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat.

A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum - Maximum) bei der

entsprechenden Lichtbogenspannung an.

11- Seriennummer fir die Identifizierung der Schweimaschine (wird unbedingt benétigt
fir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen und die
Nachverfolgung der Produktherkunft).

12- 4—=}-: Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 “Allgemeine

Sicherheit und den Bau von

~N
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Sicherheit fir das Lichtbogenschwei3en” erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole und
Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fiir lhre eigene SchweiSmaschine
ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1).

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2).

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3).

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 4 (TAB. 4).

- DURCHSCHNITTLICHER VERBRAUCH VON SCHWEISSDRAHT UND -GAS: siehe
Tabelle 6 (TAB. 6).

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 genannt (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

4.1.1 SCHWEISSMASCHINE (Abb. B, B1, B2, B3)

Vorderseite:

1- Bedienfeld.

2- Schweif3kabel und -brenner.

3- Kabel und Klemme fiir Masserickleitung.

4- Brenneranschluss.

5- Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des SchweiBkabels.
6- Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schwei3kabels.
7- Schnellstecker am Brenneranschluss angeschlossen.

8- Brenneranschluss (T2).

9- Brenneranschluss SPOOL GUN.

10- Steckverbinder Steuerkabel SPOOL GUN.

11- SchweiBkabel und -brenner (T2).

12- SPOOL GUN (optional).

Riickseite:

13- Hauptschalter ON/OFF.

14- Steckverbinder der Schutzgasleitung.

15- Versorgungskabel.

16- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T2.

17- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner SPOOL GUN.

Haspelfachseite (wo diese vorgesehen ist):

18- Plusklemme (+).

19- Minusklemme (-).

Anmerkung: Vertauschte Polung zum FLUX-SchweiB8en (gasfrei).

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)
1- Bei Betatigung der Auswahl des Schweiverfahrens MIG-MAG (SINERGISTISCH oder

MANUELL), WIG oder MMA

MIG-MAG SYNERGISTISCH:

- Einstellung der SchweiBleistung.

MIG-MAG MANUELL:

- Einstellung Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

WIG (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schwei3stroms.

MMA (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schwei3stroms.

2- Wenn E gedriickt wird, kann auf die in der Maschine vorab eingestellten
Programme zugegriffen werden.
MIG-MAG SYNERGISTISCH:
- Einstellung der Schweif3naht (Lichtbogenldnge)
MIG-MAG MANUELL:
- Einstellung der Schweif3naht (Schwei3spannung)
WIG:
- Nicht aktiviert.
MMA:
- Nicht aktiviert
3- LCD-Display
4- Bei Betatigung erfolgt die Auswahl des Brenners T1, T2, SPOOL GUN
5- LED-Anzeige des eingestellten Brenners T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLATION

ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM

ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE

UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT

SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON PERSONAL VORGENOMMEN
WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN ERFAHRUNGEN ODER QUALIFIKATIONEN
BESITZT.

Abb. D (Ausfiihrung 180 A mit Radern)
Abb. D1 (Ausfithrung 270 A)
Abb. D2, D3 (Ausfiihrung mit Zweifachbrenner)

Die Schweimaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen.

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange Abb. E
Zusammenbau Schwei3kabel-Elektrodenzange ABB. F
Zusammenbau Haken Brennerhalterung (wo dies vorgesehen ist) ABB. G

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittsoffnungen fur die Kuihlluft
behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube, korrosionsférdernden
Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die SchweiBmaschine herum miissen mindestens 250 mm frei bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Flache auf,
die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem geféhrlichen Verrutschen vorgebeugt.

5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten auf dem Typenschild
der SchweifSmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz tibereinstimmen, die
am Installationsort bereitgestellt werden.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der Anschluss
der Schweifmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die
eine Impedanz von unter Zmax = 0.24 Ohm aufweisen.

- Fur die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn die Schweimaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat
der Installierende oder der Betreiber zu priifen, ob sie wirklich angeschlossen werden darf
(befragen Sie hierzu unter Umstéanden den Betreiber des Verteilernetzes).

5.2.1 Stecker und Steckdose

(1~)

Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden, die mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet ist. Der Erdungsanschluss muss
an den Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

(3~)
Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E) mit ausreichender
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu mu8 mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB.1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen
sind nach dem von der SchweiSmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.
ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam, was schwere
Folgerisiken fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
Brandgefahren) nach sich zieht.

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthalt die Werte, die abhangig vom Hochststrom, der von der

Schweif8maschine bereitgestellt wird, fiir die Schweil3kabel (in mm2) empfohlen werden.

AuBerdem:

- Die Stecker der Schweil3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschliisse (falls vorhanden)
drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen, weil die
Steckverbinder sonst tiberhitzen, was zu raschen Funktionseinbuen und zum Verlust
ihrer Wirksamkeit fiihrt.

- Die Schweil3kabel missen so kurz wie moglich gehalten werden.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels Metallstrukturen zu

verwenden, die nicht zum Werksttlick gehoren. Dies kann die Sicherheit gefahrden und zu

unbefriedigenden Schwei3ergebnissen fiihren.

f:f ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT WERDEN,

5.3.2 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflagefliche des Wagens geladen werden kann: max. 30 kg (wo
dies vorgesehen ist).

- Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten ist

das als Zubehor im Lieferumfang enthaltene Reduzierstiick, wenn Argongas oder ein

Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die Schlauchschelle

anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produkts enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des Schweif3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt.

5.3.2.3 Brenner
Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vor, indem Sie die Dise
und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

5.3.2.4 Interne Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Abb.B
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-Schweilen (Gas):
- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) anschlieen (Abb. B-18).
- Das Ruckleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-19)
anschlieBen.
- FLUX-SchweiBen (gasfrei):
- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschlieen (Abb. B-19).
- Das Ruckleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-18)
anschlieBen.
- Die Klappe des Haspelfaches schlieBen.

5.3.2.5 Externe Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Abb.B

MIG/MAG-Schweilen (Gas):

- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlieen.

Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-5)
anschlieBen.

- Das Ruickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-6)
anschlieBen.

FLUX-SchweiBen (gasfrei):

- Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlie3en.

Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-6)
anschlieBen.

- Das Ruckleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-5)
anschlieBen.

5.3.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

5.3.3.1 Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich, das als
Sonderzubehor erhéltliche Reduzierstiick dazwischen einfligen.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstlick anschlieBen und die im Lieferumfang
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enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemal den Richtwerten regeln, welche
die Tabelle bezlglich des Verfahrens nennt (TAB. 5). Eine mégliche Nachregelung der
ausstromenden Gasmenge kann wéahrend des Schweilens mit der Ringmutter des
Druckminderers vorgenommen werden. Priifen Sie die Leitungen und Verbindungssticke
auf Dichtigkeit.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieBen.

5.3.3.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstlck aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb.
B-5) anzuschlieBen.

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom flihrende Kabel in den zugehorigen Schnellanschluss (-) (Abb. B-6) einfiigen.
Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieBen. Nur
sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss Schwei3kabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schweil3kabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb. B-5)
anzuschlieBen.

5.3.4.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstlick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstlick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) (Abb.
B-6) anzuschlieBen.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. H, H1, H2)

WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE UND
DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER ART DES
VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER
DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.
- Das Haspelfach 6ffnen.
- Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichtet. Der
Mitnahmestift der Haspel muB3 dabei korrekt in der dafiir vorgesehenen Offnung sitzen
(1a).
Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I[6sen und von den unteren Rolle(n) entfernen (2a).
- Prifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht anpasst(en) (2a).
Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien Schnitt
abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende einlaufseitig in
die Drahtfiihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des Brenneranschlusses
geschoben (2c).
- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt.
Priifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).
Diise und Kontaktrohr entfernen (4a).
Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiBmaschine einschalten, Brennerknopf und
abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtfiihrungsseele durchquert hat und 10-15
cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

: VORSICHT! Wahrend dieser Vorgdnge steht der Elektrodendraht unter

fif VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN

Strom und unterliegt mechanischen Kréften. Bei Nichtanwendung der
entsprechenden VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von
Stromschldgen, Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von
elektrischen Lichtbogen.
- Das Mundsttick des Brenners nicht auf Korperteile richten.
Nicht den Brenner der Flasche annahern.
Das Kontaktrohr und die Diise mussen wieder an den Brenner montiert werden (4b).
Priifen Sie, ob der Draht gleichmaBig vorgeschoben wird; stellen Sie den Rollendruck und
die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren Sie, ob der Draht in der
Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen der
Tragheitskrafte der Spule lockern.
Das aus der Duse hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.
Das Haspelfach wieder schlieBen.

5.5 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (Abb. I)

ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS

KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU

VERWENDENDEN DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM

EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Den Deckel durch Lésen der entsprechenden Schraube entfernen (1).

Die Drahtspule auf der zugehérigen Haspel positionieren.

- Die Gegendruckrolle [6sen und von der unteren Rolle wegbewegen (2).

Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen und mit einem sauberen, gratfreien

Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das Drahtende in die

Drahteintrittsfihrung einmiinden lassen und 50-100 mm in den Brennerhals einschieben

(2).

- Die Gegenrolle wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln.

Prifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).

Die Haspel mit der zugehdrigen Stellschraube leicht abbremsen.

- Bei verbundener SPOOL GUN, den Stecker der SchweilSmaschine in die Stromsteckdose
einfligen, die SchweiBmaschine einschalten, den Knopf der Spool Gun driicken und
warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die Drahtfiihrungsseele
zurlickgelegt hat und 100-50 mm aus dem vorderen Teil des Brenners hervorstehen, dann
den Brennerknopf loslassen.

6. MIG-MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablosen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschlisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der
Sekunde). Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm.

Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-0.8-1.0mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische
Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)

- Verwendbares Gas: Ar
Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-0.9-1.2mm
- Verwendbares Gas: Keines
6.2 SCHUTZGAS

Siehe TAB. 6.

7. BETRIEBSART MIG-MAG SYN
7.1 Betrieb im SYNERGIEMODUS

Nachdem der Benutzer die Parameter wie den Werkstoff, den Drahtdurchmesser und
die Gasart n vorgegeben hat, nimmt die Schweil3maschine automatisch die Einstellungen

fur optimale Betriebsbedingungen gemdB den gespeicherten Synergiekurven vor. Der
Benutzer muss nur die Werkstoffstarke wahlen, um mit dem Schweillen beginnen zu
konnen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-Display im SYNERGIEMODUS (Abb. L)
Anmerkung: Welche Werte angezeigt und gewdhlt werden konnen, hangt vom
vorgewahlten Schweilverfahren ab.

1- Synergiebetrieb ;

2-  Zu schweillender Werkstoff. Verfligbar sind folgende Arten: Fe (Stahl), SS (Stahl rostfrei),
AIMg_ AlSi_ (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - SchweiBlI6ten), Flux (Seelendraht
- GASLOSES Schweien);

3- Durchmesser des zu verwendenden Drahtes;

4- Empfohlenes Schutzgas;

5- Starke des zu schweif3enden Werkstoffs;

6- Grafische Anzeige der Werkstoffstarke;

7- Grafische Anzeige der Schweif3nahtform;

8- Werte beim Schweil3en:
Eg Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweilspannung;
n Schweilstrom.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Einstellung der Parameter

Durch mindestens 1 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-2 kann auf die in der Maschine
voreingestellten Programme zugegriffen werden.

Durch Drehen des Knopfs C-2 kénnen alle Programme durchlaufen werden (PRG 01, 02,
etc.). Das ausgewdhlte Programm durch Driicken und erneutes Loslassen desselben
Knopfs wéhlen. Die SchweiBmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fiir optimale
Betriebsbedingungen gemaR den verschiedenen, gespeicherten Synergiekurven vor. Der
Benutzer muss nur tiber den Knopf C-1 die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem Schwei3en
beginnen zu kénnen. Die Schweiflspannung und der Schweilstrom werden nur wéhrend
des Schweilens auf dem Display angezeigt.

7.1.3 Regulierung der Schweif3nahtform

Die Form der Schwei3naht wird mit dem Knopf (Abb. C-2) vorgegeben, weil mit ihm die
Lichtbogenlénge geregelt und somit bestimmt wird, ob beim Schweilen mehr oder
weniger Warme eingetragen wird.

Die Skala der Einstellungswerte variiert zwischen -10 - 0 - +10. Die Zwischenstellung des
Knopfes (0, HL ) ist in den meisten Fallen eine optimale Grundeinstellung (der Wert wird
auf dem LCD-Display links vom grafischen Symbol der Schwei3naht ausgewiesen und
verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

Wird der Knopf (Abb. C-2) betatigt, andert sich auf dem Display die grafische Anzeige der
Schweif3form zu einem Schweil3ergebnis, das konvexer, flacher oder konkaver ist.

Konvexe Form. xH:‘. Dies bedeutet einen geringeren Warmeeintrag und damit eine  kalte”
SchweiBung mit geringem Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn, um
den Waérmeeintrag und dementsprechend die Schmelzwirkung beim Schweien zu
erhdhen. H

Konkave Form. & Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und damit eine zu,warme”
SchweiBung mit einem zu groBen Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf entgegen dem
Uhrzeigersinn, um die Schmelzwirkung zu verringern.

7.1.4 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control)

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1.5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverziigliche Steuerung des Schweillichtbogens und eine duBerst
zligige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffibergang im
Kurzlichtbogen (Short Arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren Warmezufuhr
zum Werksttick. Das Resultat ist einerseits eine geringere Materialverformung, auf der
anderen Seite ein fliissiger und préziser Ubergang des SchweiBzusatzwerkstoffs, wodurch
eine leicht modellierbare Schweif3naht entsteht.

Vorteile:

- Sehr leichtes Schweif3en auf diinnwandigen Werkstoffen;

- Geringere Materialverformung;

- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- Zugiges, prazises Punktschweilen;

- Leichteres Zusammenfiigen voneinander entfernter Bleche.

7.1.5 Anwendung der Spool Gun (wo dies vorgesehen ist)

Alle Einstellungsmodi (Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) erfolgen wie oben
beschrieben.

Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit
(und gleichzeitig den Schweilstrom und die Dicke). Der Benutzer muss nur die
Lichtbogenspannung tber das Display berichtigen (falls erforderlich).

7.1.6 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. M)

Um das Menti furr die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig
die Knépfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann
wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken. Jeder Parameter kann
durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum Verlassen des Menus auf den
gewiinschten Wert eingestellt werden.
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7

g : Korrektur Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-1)

Dieser Parameter gestattet die Korrektur der Rampe fiir den Anlauf des Drahtes, um eine
anfangliche Anhdufung in der Schweinaht zu vermeiden. Einstellbereich von -10% bis
+10%. Werkseinstellung: 0%

K

: Korrektur elektronische Reaktanz (Abb. M-2)
Ein hoherer Wert fiihrt zu einem warmeren Schweif3bad. Einstellbereich von -10% (Maschine
mit geringer Reaktanz) bis +10% (Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 0%

E : Korrektur Burn-back. (Abb. M-3)
Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schwei3vorgangs kann
eingestellt werden. Einstellbereich von -10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

D : Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schwei3vorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. Werkseinstellung:
1 Sek.

{g : Korrektur Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-5)
Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann entsprechend der Displayanzeige erhéht oder
verringert werden. Einstellung von -3 bis +3 m/min. Werkseinstellung: 0 m/min.

7.2 HANDBETRIEB m

Der Benutzer kann sémtliche Schwei3parameter individuell vorgeben.

7.2.1 LCD-Display im MANUELLEN Betrieb (Abb. N)
1- MANUELLER Betrieb m;

2- Werte beim Schweif3en:
{g Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schwei3spannung;
n Schweilstrom.

7.2.2 Einstellung der Parameter
Im manuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schwei3spannung
getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-1) wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem Knopf
(Abb. C-2) die Schweilspannung (welche die SchweiBleistung bestimmt und damit die
Nahtform beeinflusst) eingestellt. Der Schweif3strom wird nur wahrend des Schweif3ens auf
dem Display (Abb. N-2) angezeigt.

7.2.3 Parametereinstellung mit Spool Gun (wo dies vorgesehen ist)

Im manuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schweif3spannung
getrennt geregelt. Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die
Drahtgeschwindigkeit, die Schweil3spannung hingegen wird tber das Display eingestellt.

7.2.4 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. M)

Um das Menti furr die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig
die Knépfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann
wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken. Jeder Parameter kann
durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum Verlassen des Menis auf den
gewiinschten Wert eingestellt werden.

j : Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-1).
Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweif3vorgangs angepasst werden, um
die Lichtbogenziindung zu optimieren. Der Einstellbereich liegt zwischen 20% und 100%
(Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit). Werkseinstellung: 50%

i

: Elektronische Reaktanz (Abb. M-2)
Ein hoherer Wert flihrt zu einem wédrmeren Schweif3bad. Einstellbereich von 10% (Maschine
mit geringer Reaktanz) bis 100% (Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 50%

9— : Burn-back. (Abb. M-3)
Die Dauer fur das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schweivorgangs kann
eingestellt werden. Einstellung von 0 bis 1 Sek. Werkseinstellung: 0.08 Sek.

E : Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schweivorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. Werkseinstellung:
1 Sek.

Eg : Korrektur Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-5)
Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann entsprechend der Displayanzeige erhoht oder
verringert werden. Einstellung von -3 bis +3 m/min. Werkseinstellung: 0 m/min.

7.2.5 Brennereinstellung T1, T2, SPOOL GUN (wo dies vorgesehen ist)

Die Einstellung zum Gebrauch des Brenners T1, T2, SPOOL GUN kann auf zwei Arten

erfolgen:

- den Knopf auf dem Bedienfeld (Abb. C-4) so betétigen, dass die zugehorige LED angeht;

- den Brennerknopf des zu verwendenden Brenners mindestens eine Sekunde lang
gedrlckt halten, bis die zugehdorige LED ausgewahlt ist.

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFS

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfs (Abb. O)

Um das Menu sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu drticken und
dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von Menu 2 drehen. Die
Auswahl bestatigen. Hierzu den Knopf erneut driicken.

8.2 Bedienungsmodi des Brennerknopfs
Es besteht die Moglichkeit 3 verschiedene Bedienungsmodi des Brennerknopfs einzustellen:

TR
Modus 2T: - LJ L

Die Schweillung beginnt mit der Betdtigung des Brennerknopfes und endet mit dem
Loslassen des Knopfes.

k[
Modus4T:

Die Schweilung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes und
endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen wird. Dieser
Modus ist zweckmaBig fur langer andauernde Schwei3ungen.

PunktschweiBmodus:@

Erméglicht im Verfahren MIG/MAG die Ausflihrung von Punktschweiungen mit Steuerung
der Schwei3dauer.

9. MENU MASSEINHEIT (Abb. O)

Um das Menii sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und
dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von Meni 3 drehen. Die
Auswahl bestatigen. Hierzu den Knopf erneut driicken. Nun kann die metrische oder die
angloséchsische MafBeinheit eingestellt werden. Durch erneutes Driicken des Knopfs C-2
kehrt man in den manuellen Modus (oder synergistischen Modus) zuriick.

10. MENU INFO (Abb. O)

Um das Meni sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und
dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von Meni 4 drehen. Die
Auswahl bestatigen. Dabei den Knopf erneut drticken. Hierzu den Knopf C-2 drehen, um
Informationen bzgl. der installierten Software zu erhalten. Durch erneutes Driicken des
Knopfs C-2 kehrt man in den manuellen Modus (oder synerigstischen Modus) zurtick.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweif3en eignet sich fiir alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. P). Zum
WIG-DC-Schweiflen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen Elektroden
mit 2% Cer (grau geféarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe
axial zuspitzen, siehe ABB. Q. Zu beachten ist dabei, dass die Spitze vollig konzentrisch ist,
damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu
schleifen. Je nach Gebrauch und Verschlei3 der Elektrode regelméBig nachschleifen. Dies
gilt auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist. Fiir ein gutes SchweiBergebnis ist es unabdingbar, den richtigen
Elektrodendurchmesser mit genau dem richtigen Schweif3strom zu verwenden (siehe TAB.
5). Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikduse hervor. Dieser Wert
kann bei Eckschweiungen 8 mm erreichen.

Die Schweiung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrander. Bei diinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstticken (bis etwa 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich
(ABB. R). Bei groBeren Stirken sind SchweiBstdbe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander
missen sachgerecht prépariert werden (ABB. S). Damit die Schweiung gelingt, ist
es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten,
Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den Schweif3strom mit dem Knopf C-1 auf den gewiinschten Wert regeln;
Den Strom beim Schwei8en an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag anpassen.

- Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.
Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man das Werksttick mit der Wolfram-
Elektrode berthrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Ziindung verursacht
weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-
Einschliisse sowie den Elektrodenverschlei3 auf ein Mindestmaf.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werksttick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die Schweimaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige Augenblicke

spater wird der eingestellte Schwei3strom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweifung die Elektrode zligig vom Werkstlick abheben.

11.3 LCD-DISPLAY IM WIG-MODUS (ABB. C)

- £ Betriebsart WIG;

- Werte beim Schweif3en:
m Schweilspannung;

n SchweiBstrom.

12. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

12.1 ALLGEMEIN

- Dieaufder Packung der verwendeten Elektroden stehenden Herstellerangaben beztiglich
der richtigen Elektrodenpolung und des optimalen Stroms sind zu befolgen.

Der Schweilstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
der Art der auszufiihrenden Fuge einzustellen. Grob sind fiir die verschiedenen
Elektrodendurchmesser die folgenden Stromwerte verwendbar:

Schweistrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Max.
6 25 50
50 40 80
55 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Bitte beachten Sie, dass hohe Stromwerte bei gleichem Elektrodendurchmesser fir das
Horizontalschweien benutzt werden, wéhrend fiir das Schweilen in Vertikallage oder
tber Kopf geringere Stromstarken zu verwenden sind.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweil3fuge hangen nicht nur von der gewahlten
Stromstarke ab, sondern auch von anderen Schwei3parametern wie der Lichtbogenlange,
der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und der Schweillage sowie dem Durchmesser und
der Qualitat der Elektroden (fiir eine korrekte Aufbewahrung sind die Elektroden vor
Feuchtigkeit geschiitzt in ihren speziellen Verpackungen oder Behéltern zu lagern).
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A ACHTUNG:

In Abhéngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der Elektroden kann es zu
einer Instabilitat des Lichtbogens auf Grund der Elektrodenzusammensetzung kommen.

12.2 Verfahrensweise

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer Bewegung
Uber das Werksttick streifen, als ob man ein Streichholz anziinden wollte. Dies ist die
eigentlich korrekte Methode fiir die Zindung des Lichtbogens.

ACHTUNG: Die Elektrode NICHT auf das Werkstiick KLOPFEN, denn dies birgt die Gefahr,
die Elektrodenhiille zu schdadigen und die Lichtbogenziindung stark zu erschweren.

- Sobald der Lichtbogen geziindet ist, versuchen Sie, eine Entfernung zum Werkstuck zu
halten, die dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht. Halten Sie diesen
Abstand wahrend der Schweif8ung so konstant wie moglich. Bitte denken Sie daran, dass
die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20-30 Grad geneigt werden muss.

- Am Ende der Schwei3naht fiihren Sie bitte das Elektrodenende oberhalb des Kraters
leicht wieder entgegen der Vorschubrichtung zurtick, um ihn anzufiillen; dann rasch
die Elektrode vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt (mdgliche
Erscheinungsbilder der Schweinaht - ABB. T).

12.3 LCD-DISPLAY IM MMA-MODUS (ABB. C)

- 7I:I Betriebsart MMA;

- Werte beim Schweifen:
m Schweilspannung;

n Schweistrom;
- @ Durchmesser der empfohlenen Elektrode.

Um das Menli fiir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig die
Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann wieder
loszulassen. Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis
zum Verlassen des Meniis auf den gewiinschten Wert eingestellt werden.

/-
'L“J L : Dies ist der anfingliche Uberstrom der Funktion ,HOT START”. Auf dem Display
wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert tiber dem ausgewahlten Schwei3stromwert
liegt. Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%.
oo -
'3“ L :Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE". Auf dem Display
wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Uber dem vorab gewahlten
Schweif3stromwert liegt. Durch diese Einstellung laufen die Schweilarbeiten fliissiger ab,
das Anhaften der Elektrode am Werkstiick wird vermieden und der Einsatz verschiedener
Elektrodenarten ist moglich.
Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%.

11_

LI L) ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am Ausgang
kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Werkseinstellung: OFF.
Durch die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhoht, wenn die
SchweiBmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweift.

13. WERKSEINSTELLUNGEN ZURUCKSETZEN

Es ist moglich, die SchweiBmaschine wieder auf die anfanglichen Werkseinstellungen
zuriickzusetzen, indem man die beiden Knopfe (Abb. C-1) und (Abb. C-2) wéhrend des
Einschaltvorgangs gedriickt halt.

14. ALARMMELDUNGEN

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

ALARM 01 und , @7 “: Der Thermoschutz des Primérkreises der SchweiBmaschine hat
ausgeldst. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine ausreichend abgekuihlt ist.

ALARM 02 und,, @ “: Der Thermoschutz des Sekundarkreises der SchweiBmaschine hat

ausgeldst. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine ausreichend abgekuihlt ist.

ALARM 03: Der Uberspannungsschutz hat ausgeldst. Die Versorgungsspannung priifen.

ALARM 04: Der Unterspannungsschutz hat ausgelst. Die Versorgungsspannung prifen.

ALARM 10: Der Uberstromschutz im SchweiBstromkreis hat ausgeldst. Priifen, ob die

Vorschubgeschwindigkeit bzw. der Schwei3strom zu hoch sind.

ALARM 11: Der Schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat ausgelst.

Priifen, ob Kurzschliisse im Schwei3stromkreis vorliegen.

ALARM 13: Fehlende interne Kommunikation hat ausgel6st. Sollte der Alarm weiterhin

bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

- ALARM 18: Der Alarm Hilfsspannung hat ausgelost. Sollte der Alarm weiterhin bestehen,
den Vertragskundendienst kontaktieren.

Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige

Sekunden ALARM 04 erscheint.

15. WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE SCHWEISSMASCHINE ~ AUSGESCHALTET ~UND  VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

15.1 PLANMASSIGE WARTUNG . .

DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER

UBERNOMMEN WERDEN.

15.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf hei3e Teile gelegt werden, weil das
Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig ware.

- EsistregelmaBig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.

Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem

Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung und

damit zusammenhdngende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal tdglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und daraufhin

zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse, Elektrode,

Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, in welchem Verschlei3zustand

er ist und ob die Endstiicke richtig montiert sind: Dise, Elektrode, Elektrodenzange,

Gasdiffusor.

15.1.2 Drahtzufuhr

- Priifen Sie die Drahtvorschubrollen hdufiger auf ihren Verschleizustand. Metallstaub,
der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelméBig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

15.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG . )
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND
NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Werden Kontrollen durchgefiihrt, wéahrend das Innere der SchweiBmaschine unter

Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei direktem

Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten

Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelméaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die Staubentwicklung
am Arbeitsort abgestimmt, muB3 das Innere der SchweilSmaschine inspiziert werden.
Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie sind

mit einer besonders weichen Blrste oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu

reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschliisse festsitzen und ob

die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder

angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweifSmaschine zu arbeiten.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den Niederspannungsanschliissen
der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehduse wieder
zu schlieBen.

16. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE

PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES

BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn dem
nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel, Stecker u/o
Steckdose, Sicherungen etc.).

- Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslésung von Schutzeinrichtungen gegen

Uberhitzung, Uber- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden ist; im

Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natirliche Abkiihlung der Maschine

warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

- Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, bleibt

die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall muss

man die Stérung beseitigen.

- Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und keine
Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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5.3.4.2 NopacoenrHeHne BO3BPATHOIO Kabens CBapoYHOro Toka....

5.4 3ATPY3KA KATYLLIKM C MPOBOSIOKOW (puc. H, H1, H2)
5.5 3ATPY3KA KATYLUKIM C MPOBOTOKOW B TOPEJIKY SPOOL GUN (PUC. 1) coevvvvrresverene
6. CBAPKA MIG-MAG: OMUCAHUE PABOYE MPOLEAYPbI
6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA [IYTA)
6.2 3ALUMTHBIA TA3
7. PABOYUN PEXKUM MIG-MAG

10. MEHIO UHOOPMALIUU (puc. O)
11. CBAPKA TIG DC: ONUCAHUE PABOYE NMPOLIEAYPDI
11.1 OCHOBHBbIE MPUHLMAMbI
11.2 PABOYAA MPOLIEAYPA (BO3BYKAEHWE AYTW LIFT)
11.3 XULKOKPUCTATIIMYECKA AUCTNEN B PEXUME TIG (PUC. C).ovreerrresevsresessresesnes
12. CBAPKA MMA: ONMUCAHUE PABOYEN MPOLEAYPbI
12.1 OCHOBHBbIE MPUHLMMbI
12.2 Pabouasn npoueaypa
12.3 KUAKOKPUCTANIIINYECKIA ANCIINEV B PEXXME MMA (puc. C).
13. YCTAHOBKA 3ABOACKUX HACTPOEK
14. CUTHAJIbl TPEBOIM
15. TEX OBC/TYKUBAHUE
15.1 MIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE
15.1.1 fopenka

15.1.2 Nopaya NnpoBONIOKM

15.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTY>KUBAHUE.
16. MOUCK HEUCMPABHOCTEN

CBAPOYHbIV AMMAPAT AJ18 AYTOBOW CBAPKMW NMPOBOJIOKO B HENPEPbIBHOM
PEXUME MIG-MAG U FLUX (NO4 ®JII0OCOM), TIG, MMA, NPEAYCMOTPEHHbIV ANA
MPOMbBILWIEHHOIO 1 MPO®ECCMOHAJIBHOIO NCMOJIb3OBAHUA.

MpumeyaHune: [lanee B TeKcTe 6yAeT MCNONb30BaTbCA TEPMUH «CBaPOYHbII annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3ONACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

Pa6ouuii fonmkeH 6bITb XOPOLIO 3HAKOM € 6€30NacHbIM MCNONb30BaHNEM CBaPOYHOTO
annapata U 03HaKOMJIEH C PMCKaMM, CBA3aHHbIMM C NPOLIECCOM AYrOBOI CBapKM, C
COOTBETCTBYIOWMMIN HOPMaMM 3aL4UTbI N aBaPUNHBIMMN CUTyaLuAMMN.

(Cm. Takxke ctaHpapt "EN 60974-9: O6opyfaoBaHue ana AyroBoi cBapku. Yactb 9:

Yer 1N NCNONb3C ).

/N

- U36eraTb HeNOCPeACTBEHHOrO KOHTAKTA C J/1EKTPUUYECKUM KOHTYPOM CBapKu, Tak
KaK B OTCYTCTBUMN HAarpy3Km Hanp nc )e reHepaTopoMm, Bo3pacTaet u
MOXeT 6bITb onacHo.

- OTCOeANHATb BUNKY MalUMHbI OT 3/1IeKTPUYECKOI ceTU nepea NpoBefieHneMm nio6bix
pabort no coepv Kab i1 CBapKKn, MeponpuATUIA No np PKe 1 PeMOHTY.

- BbIKnOYaTb CBapOUHbIii annapaT 1 OTCOEANHATb NUTaHNE Nepej TeM, Kak 3aMeHNTb
WU3HOLWWEHHbIE AileTany CBapoUYHOii FOpenKu.

- BbINONHNTD 3/IEKTPMYECKYI0O YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [eliCTBYIOWMM
3aKOHOAATeNbCTBOM M NPaBUNamMmn TEXHUKKN 6e3onacHocTy.

Bcerpa  s3awmwainte rnasa, WCNONAb3yA  COOTBeTCTBYyloWMe  GuAbTpbI,
cooTBeTcTBYlOWME TpeGoBaHmAm crtaHgaptoB UNI EN 169 wam UNI EN 379,
YyCTaHOBJIEHHble Ha MacKax WAM KacKaX, COOTBETCTBYIOWMX Tpe6oBaHMAM
craHpapta UNIEN 175.

Wcnonb3yiiTe cneynanbHylo 3alUTHYIO OTHECTONKYIO ofieXkay (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHuAm ctaHaapTa UNIEN 11611) n cBapouHblie nepyaTKu (COOTBETCTBYIOLME
Tpe6oBaHuam craHgapta UNI EN 12477), cnega 3a Tem, uto6bl 3nugepmmnc He
noasepranca 6Gbl BO3AeNcTBUIO ynbTpaduoneToBbix N MHPpPaKpacHbIX nyuyeil,
nsny4yaembix Ayroii; HEO6XOANMO TaKXKe 3alWUTUTb NlloAel, HaXoAALWMXCA BONn3n
CBapO4HOI AYry, NCNONb3yA HeoTpaXaloLue 3KpaHbl NN TEHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnn BcneacTBue BbiNOIHEHMA 0COGEHHO MHTEHCUMBHOW CBapKu
eXeflHeBHbI1 ypoBeHb BO3AeiCTBMA Ha pa6oTHUKoB (LEPd) paBeH unu npesbiwaer
)
A
ANEKTPOMATHUTHbIE NMOJIA MOTYT BbiTb OMACHDbI
aneKTpomarHuTHble nona (3MI). CBapouHbIii TOK co3pgaeT DMI BoKpyr cBapouHol
Lenu 1 cBapoYHOro annapara.

85 nb(A), Heo6x0AMMO NCNONb30BaTh MHANBUAYaNbHbIE CPeACTBa 3aWuThb (Tab. 1).
EMEF
SneKTpNYeCcKuii TOK, NpoTeKawLWnii Yepes No60i NPOBOAHNK, CO3AET NOKanbHble
dNeKTPOMarH1THbIE MOJA MOTYT MellaTb pa6oTe HEKOTOPbIX MeANLIMHCKNX YCTPOCTB

- CoefVHATb CBapOYHYI0 MalUMHY TOMbKO C CeTbI0 NMUTAHWUA C HelTpa.
NPOBOAHUNKOM, coef c3a

- Y6eauTbCs, YTO pO3eTKa CEeTU NPABUbHO COEANHEHA C 3a3eMIeHeM 3aLUThbl.

- He nonb3oBaTbcA annapaTom B CbIpbIX 1 MOKPbIX MOMELLEHUAX, U He Npou3BoguTe
CBapKy nop Aoxaem.

- He nonb3oBatbca KaGenem ¢ NoBpeXAeHHOI U30AALMER NN C MIOXUM KOHTaKTOM
B CO@ANHEHUAX.

A VAV

- He npoBoauTb cBapouHbIX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax, KotTopble
copiepXKanu KugKmne nim ra3oo6pasHbie roproune BeliecTsa.

- He npoBoanTb cBapouHbIX paboT Ha MaTepuanax, YNCTKa KOTOpbIX NpoBoaunach
XJIopocoAepKalMMN PacTBOPUTENAMN NN NOGAN3OCTU OT YyKasaHHbIX BelecTB.
He npoBoauTb CBapKy Ha pesepByapax nop AaBjieHneM.

- Y6upatb c pabouero mecta Bce roprouve Matepuanbl (Hanpumep, aepeBo, 6ymary,

TPANKA 1 T.4.).
O6ecne4ynTb AOCTaTOYHYI0 BEHTUNAUMIO paboyero mMecta uWAM MNONb30BaTbCA
cneunanbHbIMN  BbITAXKKaMN ANA  yAaneHuAa pAbima, o6pasyloweroca B
npouecce cBapKu papom c ayroii. Heo6xoammo cmcrtemaTnyeckm npoBepATb
BO3/le/iCTBME [AbIMOB CBapKW, B 3aBMCMMOCTW OT MX COCTaBa, KOHLUEHTpauuu n
NPOAOMKNTENbHOCTY BO3AENCTBUA.

- U36eraiiTe HarpeBaHnA 6annoHa pasAMYHbIMM NCTOYHNKaMI Tenna, B TOM Yncie n

nyyamu (ecnm ncnonb3syerca).

POL

- O6ecneybTe  [AOMKHYI0O  D/IEKTPMUYECKYI0O  U3ONALUMIO  MeXAY ropenkoii,
ob6pa6aTbiBaemMoli fAeTanblid N 3a3eMNEHHbIMA MeTa/UINYeCKUMMN AeTanamu,
KOTopble MOryT HaxoAUTbLCA NO6M30CcTY (B pagunyce focAraemocTm).

Kak npaBuno, a3To MoXHO o6ecneunTb, NCNONb3yA NepyaTku, 06yBb, roNIOBHblE
y6opbl 1M opexay, NpeAycMOTPeHHble ANA 3TUX Uenell N MNOCPeACTBOM
WCNONb3C YHHbIX MOACTABOK W1 KOBPUKOB.

(Hanp P, 3NEeKTPOKapANOCTMMYNATOPOB, pecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTaNnn4Yeckux NpoTesos u Ap.).
Heo6xoanmo npeanpuHATbL Hapnexalue mepbl NPeaocTop TV MO OT

K nonb3oBaTenam 3Tux ycTpoiicts. Hanpumep, 3anpetute um npubnmKaTbca K 30He
MCnonb30BaHNA CBAapOYHOrO anmapata win NpoBeAnTe MHANBUAYANbHYIO OLIEHKY
PUCKOB ANA CBapLYMKOB.

9TOT CBapoOYHbII annapar COOTBETCTBYeT Tpe6GoBaHMAM TeXHNYECKUX CTaHJapTOB
ANA  n3penuii, npeAHa3sHAYEHHbIX WCKAIYUTENbHO JANA WCNONb30BaHUA B
NPOMbILLIEHHON cpeAe M B npodeccnoHanbHbix uenax. He rapaHTupyertca
COOTBETCTBME TPe6GoBaHMAM O NpefeNbHOM BO3AeiCTBUN S1eKTPOMarHTHbIX nonew
Ha niofiein B 6bITOBbIX yCNOBUAX.

Bce onepartopbl fo/KHbI cO6MI0AaTL NepeUnc.
MuHuMymy Bosgeicteme MM ceapoyHonl Lenu:

- pacnonoXute cBapouHble KabGenu B6nuM3M Apyr or apyra. Mo Bo3MOXKHOCTU
cKpenuTe X Knemnkoui neHTom;

cnepuTe 3a Tem, YTOGbI Ballia rofioBa 1 TyNoBMLLE HAXOAUIOCH KaK MOXHO faNnblue
OT CBapOYHOM Lenu;

KaTeropuyeckun 3anpeuwjaetca ob6opaumBaTb
MeTananyecknx npeamMeToB NN Tena;

He BbINONHANTE CBapKy, HAX0AACb BHYTPU CBapO4HOl Lenu;

cnepuTe 3a Tem, YTo6bl 06a CBaPOYHBIX Kabena HaxoANINCh C OAHOI CTOPOHbI TeNa;
noakniountTe Kabenb BO3BpaTa CBapOYHOro TOKa K CBapuBaemoli AeTanu Kak
MOXHO 6nmXe K B y coep, ;

He ocyl|ecTBAAITe CBapKy PAAOM CO CBapO4HbIM annapaTom;

BCe onepaTopbl [AOMKHbI cobniofatb TpeGyemoe MUHMMaNbHOE PacCTOAHME,
yKasaHHoe B INCTKe AaHHbIx IMIT;

paccroAHune ot ncrtoyHnka MM B Touke, 3a npepenamm KoTopoii Bo3pencrene
cocTaBnAeT meHee 20% OT MMHMMaNbHOIO AONYCTUMOro 3HaueHua: d = 15 cm.

- O6opypoBaHue Knacca A:
TOT CBapOYHbIii annapaT yAOB/ETBOPAET TEXHUYECKOMY CTaHAApTy Msaenna ana
MCNoNb30BaHNA UCKIOUNT B np ol cpeie B NpodeccnoHanbHbIX

HVKe np YTO6bI CBECTUN K

cBapouHble Kabenu BOKpyr
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uensx. He rapaHTupyeTcs cooTBeTCcTBME Tpe6OBaHMAM 3NEKTPOMarHUTHON
COBMECTUMOCTU B 6bITOBBIX AX U B NOMeLL X, NpAMO coep| X €
3N1eKTPOCETbIO HU3KOTO HaNPsXKEeHNSA, NoAaloLLell NMTaHNe B 6bITOBbIE NOMeLeHNs.

AOMNOJIHUTE/NIbHBIE MPEAOCTOPOMXXHOCTU
OMEPALIUU CBAPKMU:
- B MOMeLLeHN C BbICOKUM PNCKOM 3/1IeKTPUYECKOro paspaga
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX
- NPV HaANYNK BO3ropaembiX 1 B3pbiBYaTbIX MaTepuanos.
HEOBXOAMMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHbI dKCNepT” npeaBapuTeNbHO OLeHUn
PUCK U paboTbl AOMKHbI NPOBOANTBLCA B NPUCYTCTBUM APYrUX NuL, YMelowWwmnx
AeNCTBOBaTb B CMTyaLuu TpeBoru.
HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHMYECKME CPeACTBa 3alWUTbl, ONMCaHHble B
paspenax 7.10; A.8; A.10 ctanpapta "EN 60974-9: O6opynoBaHue ans AyroBoin
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M mcnonb3oBaHmne”
HEOBXOAMMO 3anpetuTb CBapKy, KOraa CBapoOYHbIi anmapaTt wiu nopaiowee
YCTPOCTBO NPOBOJIOKN MNOAAEpXKMBalOTCA pabounm (Hanpum. NOCpefaCcTBOM
pemHen).
HEOBXOMMO 3anpetuTb cBapKy, Koraa paGoumii NpuUNoAHAT Haj nonom, 3a
WCKJIIOYEHNEM cyyaeB, Koraa UCnosb3yloTca nnatdpopmbl 6esonacHocTu.
HANPAMEHUE MEXXAY AEPXKATENAMU SNEKTPOAOB NN TOPEJIKAMMU: pa6oTas
C HECKOIbKMMMW CBapOYHbIMY annapaTtamuv Ha OfHON AeTanmn Uin Ha CoOeMHEHHbIX
3NEeKTPMYEeCKN fAeTanAX BO3MOXHA reHepauusa OMacHOW CyMMbl
HanpsAXXeHnA MeXxay pABYyMA pa Aepxar 3NEKTPOAOB  nnu
rop A0 3Ha moryuiero & ABa pasa npesblcuTb AONYCTUMbIV Npeaen.
KBanuduump y « Ty o nopyuntb npu6opHoe
usmepeHune ‘:um BbIABJIEHNA PI/ICKOB n Bbl6Opa noaxoaAWNX CPeAcTB 3aWuThb!
cornacHo paspgeny 7.9. cranpapta “EN 60974-9‘ O6GopyaoBaHue Ansa pyrosoim
cBapku. Yactb 9: YT @ 1 NCNoNb3c

ICTATOYHbIV PUCK
OMPOKUAbIBAHUE: pacnonoXxutb CBapo4Hblii annapar Ha rFOpPU3OHTaNbHOM
NOBEPXHOCTN Hecylell CMOCOGHOCTH, COOTBETCTBYIOWEN Macce; B NPOTUBHOM
cnyyae (Hanp., NOA MOA HAKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CylWeCTBYeT ONacHOCTb
onpoKuabiBaHUA.

HEMPABWJIbHOE UCMOJIb3OBAHME: onacHO NpuMeHATb CBapO4HbIil annapar ana
no6bix paboT, oTAMYAOWMXCA OT NPeAyCcMOTPeHHbIX (Hanp. Pa3mopakuBaHue
Tpy6 BogonpoBoAHOli ceTu).

OMACHOCTb NONTYYEHWA OXKOroB

Hekotopble 4acTn cBapo4HOro annapata (ropenka, 3neKTpogoaepartenb) u
npuneraiowme y4actku MoryT flocturaTb Temneparypbl Bbie 65°C: Heo6xoaumo
WUCMoNb30BaTh NOAXOAALLYIO 3aLUTHYIO OfieXKAY.

Mocne cBapKn NO3BONbTE A€TaNM OCTbITb, NpeXAe YeM ee KacaTbca!

- HEMPABWIbHOE UCMOJIb3OBAHUE: ogHOBpemMeHHOe NCNOoNb30BaHNe CBAPOYHOro
annaparta HecCKOJIbKMMU paboTHUKaMu ABAAETCA ONacHbIM.

NMEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bceraa 3aKkpennsiite rasoBbiii 6annoH
npu NoMoLYM NOAXOAALMX NPUHaANEXKHOCTelN, YTo6bl N36eXaTb ero cnyvaHoro
najieHnA (ecnm oH ucnonb3yeTca).

3anpeu.|eHo noasewnBaTb CBapO‘IHbIﬁ annapar 3a pyu4kKy.

3awWmThl 1 NOABMKHbIE YACTN KOXyXa CBapOYHOro anmnapara u ycTpoiicTBa nogaumn
NPOBOJIOKN AOMKHbI HaxoAWTbCA B TpeGyeMOM MONOXKEeHWUW, nepes TeM, Kak
no/icoeANHATL CBaPOYHbINi annapar K ceTh NMTaHuA.

/\

BHUMAHMUE! Nio6oe pyuyHOoe BMeluaTeNIbCTBO Ha 4YacTAX B AB/KEHUU YCTPOWCTBa
nofauv NpPoBONIOKMU, HanNnpumep:

-3 pc n/vunmn Hanp
- BBepieHne NpoBONOKIN B PONNKA;

- YcTaHOBKa KaTyWKM C NPOBOJIOKOV;

- OuncTKa poNNKOB, LWeCTEPEHOK 1 30HbI HaXoAALLeNCA NoA;

- Cma3Ka WecTepeHokK.

HEOBXOAUMO BbINOJIHATb NPU OTK/IIOYEHHOM U OTCOEAUMHEHHOM OT CETU
MUTAHNA CBAPOYHOM AMNMAPATE.

wyx np ;

YCJI0BUA OKPYXKAIOLLEE/ CPEAbI (EN 60974-1)
- Ucnonb3yiite cBapoYHblil annapat TO/IbKO B CNleAyIoWMX YCNOBUAX OKpYyXKatowwei
cpepnbl:
* TeMnepaTypa oKpy:Katouwen cpeabl ot -10°C go 40°C;
* OTHOCUTEeNbHasA BIaXXHOCTb BO3JlyXa He J0/lKHa npeBbiwaTtb 50% npu 40°C;
* OTHOCMTENbHAA BNa)XHOCTb BO3/lyXa He flo/MKHa npesbiwaTb 90% npu 20°C;
« OKpyalowWwmin BO3AYX He AOMKEH cofepXaTb MbUIM, KWUCIOT, rasos, eAKunx
BelecTB U T. A.

XPAHEHUE

- Pacnonoxwure cBapouHblii annapaT v NPUHaANEKHOCTU K HeMy (B ynakoBke unu 6e3
Hee) B 3aKpbITOM NOMeLLEeHNN.

- Temnepatypa Bo3gyxa Ao/MmKHa 6bITb B Anana3oHe ot -20°C o 55°C.

Ecnn annapat ocHalweH cucremon BOAAHOrO OXnax, nT paTypa Bospyxa

onyckaercAa Hwke 0°C: wucnonbsyiite Xupkuii aHTudp

N3roToBUTENEM, WM MOJIHOCTbIO OMOPOXHUTE rmnpasnuqecmvn Kou'ryp " 6aK 4

KNAKOCTbIO.

Bcerga ncnonb3yiite Hapgnexalme cpefcTBa ANA 3alMTbl annapara oT Bnaru, rpasm

1 Koppo3uu.

hr¢

= YTUIU3AUNA

He yTunusmpyiite 3TOT cBapouHblii anmapaT BMecTe C OGbIYHbIMU 6bITOBbIMU
oTX0AaMM MO UCTEYEHUN CPOKa ero cNyX6bl.

B o6A3aHHOCTM nonb3oBaTeNA BXOAWT [AOCTaBKa 3TOr0  3NeKTPUYECKoro
o6opyaoBaHUA B NMYHKT c60pa OTXOAOB, CNeLVanusvpyoWMACA Ha yTuansauun

“xonocroro”

1N nepepaboTke 3neKTpuyeckoro o60pyaoBaHNA UAN B MarasuH, B KoTopom 6bu1o
npuobpereHo nsg 3Tonc KacaeTcA TO/IbKO yTuinsauum o6opyaoBaHus
Ha TeppuTtopun EBponeiickoro Cotosa (WEEE).

2. BBEAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

DTOTCBapOYHbI annapat ABNAETCA UCTOYHUKOM TOKa ANA AyrOBOM CBapPKM, OH NpefHa3HaueH
cneunanbHo AnA csapkn MAG yrnepoancTon CTanv AN HU3KONErmpoBaHHOW CTanu B
cpeae 3awmTHoro rasa CO, nan cmecn aproHa/CO,, UCMOMb3yA LeNbHYI0 3N1eKTPOAHYIO
NPOBOJIOKY WS MPOBOJIOKY C HanonHuTenem (Tpybuatyio).

OH nopxoaut Takxe Ana ceapku MIG HepaBeloLLein cTanu B cpefie 3allUTHOrO rasa aproH
+ 1-2% kucnopopa, antomuHna n CuSi3, CuAl8 (naika) B cpepe 3alUTHOrO rasa aproH,
MCNONb3ys 3NEeKTPOLHYI0 NPOBOIOKY, COCTaB KOTOPOI NOAXOAWT ANsA CBAapVBAaeMOii AeTanu.
MoxHO  ncnonb3oBaTb  MPOBOMIOKY C  HaMonHUTENeM, MpefHa3HauyeHHyl AnA
ncnonb3oBaHuA 6e3 3awmTHOro rasa Flux, ycTaHOBMB MONAPHOCTb FOPENKM COrnacHo
yKa3aHWAM M3roTOBUTENA NPOBOJIOKM (ToNbKo Ana Mogenein 180A 1 200A).

AnnapaT B OCOGEHHOCTU MOAXOAUT ANA PaboTbl C NErkuMM KOHCTPYKUMAMW U ANs
npoBefeHVs Ky30BHbIX paboT, AnA CBapKy OLMHKOBAHHbIX JINCTOB, JIMCTOB C BbICOKUM
npeaenom TeKy4yecTu, JIMCTOB W3 HepaBelwer CcTanu U aniomuuus. Pabota B
CUHEPTETUYECKOM pexume obecrneymsaeT ObICTPYIO 1 MPOCTYIO HACTPOKY NapameTpoB
CBapKW, BCErpa rapaHTpya YnyudleHHyl YnpaBisemMocTb AYrM U KauyecTBa CBapKu
(texHonorusa OneTouch).

CBapoyHbIii anmapart, ecim 3To npefycMOTpeHo (CM. Tabn. 1), MOArOTOBNEH Takxe AnA
cBapkm TIG noctosHHbIM ToKoM (DC), € BO36yKAeHVem ayrn KacaHuem (pexum LIFT ARC),
BCEX TUMOB CTanu (YrnepoanCTown, HU3KONErMpoBaHHON 1 BbICOKONErVPOBaHHOM), a TakxKe
TAXeNbIX MeTannoB (Meau, HUKeNA, TUTaHa U VX CNaBoOB) B Cpefie YNCTOrO 3alLMTHOrO rasa
aproH (99,9%) unu, B cnydyae ocobbix BUAOB UCMONb30BaHUA, C NCMONb30BAHNEM CMECH
aproHa/renvs. Kpome Toro, oH NpeaycMoTpeH Ansa ceapku anektpogom MMA nocToaHHbIM
Tokom (DC) ¢ mcnonb3oBaHMEM 3MEKTPOAOB C MOKPbITUEM (PYTUMOBBIM, KUCIOTHBIM,
LLIEeSTIOYHbIM).

2.1 ITABHbIE XAPAKTEPUCTUKIU

MIG-MAG

- CuHepreTnyecknin (aBTOMaTUUECKNi) Unn pyuHoO pexmnm GyHKLMOHNPOBAHNS;

- NOATOTOBJIEHHbIE CUHEPreTUYeCcKe KpUBbIE;

OTo6parkeHne Ha XKNLKOKPUCTANINYECKOM ANCTIee CKOPOCTI MPOBOJIOKM, HAMPAXEHNA
1 TOKa CBapKu;

- Bobibop pexuma paboTbl 2T, 4T, spot (ToueuHas cBapKa);

PerynupoBKa: KpuBas Hauyana ABWXEHWA MPOBOMIOKM, PeaKkTVBHOE COMpPOTUBIEHNE,
BpEeMsA OTXKra NPOBOJIOKMN B KOHUe cBapku (burn-back), nogava rasa nocne csapku (post
gas);

- W3meHenne nonapHoctu ana ceapku B CPEAE FA3A MIG-MAG/BRAZING wnu BE3 TA3A/
FLUX (tonbko nnsi mogenein 180A n 200A).

BbI60p METPMYECKON NN UMNEPCKOIN CUCTEMBI MEp.

TIG (cm. Tabnuuy 1)
- Bo36yxpeHwve ayru LIFT;
- OTob6paxeHune Ha XUAKOKPUCTATMYECKOM IUCTINIEe HAaMPAXEHUA 1 TOKa CBapKu.

MMA (cm. Tabnuy 1)

- Perynuposka Arc Force, Hot Start.

- Yctponcteo VRD.

- 3awwTa ot npununanna Anti-Stick.

- YKasaHue peKOMeHyeMoro UameTpa 3/1eKTPOAA B 3aBNCMMOCTH OT CBAPOYHOTO TOKa;
- OTo6paeHMe Ha KMAKOKPUCTANINYECKOM ANCIIEE HANPAKEHVA N TOKA CBapPKU.

3AWNTHDBIE NPUCMOCOBJIEHNA

- TepmocTaTuyeckas 3awmra;

- 3awuTa oT CyYalHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHMii 13-3a CONMPUKOCHOBEHWA FOPESKY 1 MacChbl;

- 3awuTa OT HEMPaBWIbHOMO HAMPSKEHUA MUTAHUA (CIIMLWKOM BbICOKOE WU HU3KOe
HanpsKeHne NUTaHus);

- 3awwTa ot npununanua Anti-Stick (MMA).

2.2 NPUHAANEXXHOCTW, BXOAALUME B CTAHAAPTHYIO KOMIMJIEKTALUIO
- lopenka;

- Kabenb Bo3BpaTa TOKa C 33XK/IMOM Maccbl;

- Onopa Aana noagellnBaHNA ropenkn (ecnu NnpesycMoTpeHo).

2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHAAJIEXKHOCTU
- MNepexofHuK Ana 6annoHa c aproHoMm;

- Tenexka (Tonbko ans mogenein 180A n 200A);

- Camo3saTeMHAILWAACA MacKa;

- Komnnekr ana ceapku MIG/MAG;

- Komnnekt gna ceapku MMA;

- KomnnekT ana ceapku TIG.

3. TEXHUWYECKUNE AAHHbIE
3.1 TABJINuKA AAHHbIX
TexHnuecKre AaHHble, XxapakTepusyiolwme paboTy 1 Nonb3oBaHVe annapaTom, NpuBeAeHb!
Ha cneuuanbHoON Tabnuuke, NX pasbACHEHWE AAETCA HUXe:
Puc.A
1- CootBetcTBYyeT EBpONeiickum Hopmam 6€30MacHOCTU 1 TPeGOBaHMAM K KOHCTPYKLWN
[lyroBbiX CBapPOYHbIX annapaTos.
2- HaumeHoBaHMe 1 afpec N3roToBUTENA.
3- HasBaHve mogenu.
4- BHYTPEeHHAA CTPYKTYpHasA CxeMa CBapOYHOrO annapara.
5- CvmBON NpeAyCcMOTPEHHOTO THMa CBapKy.
6- CumBON S: yKa3biBaeT, YTO MOXHO BbIMOJIHATL CBapKy B MOMELLEHNN C NOBbILIEHHbIM
PVICKOM 371€KTPUYECKOrO LWOoKa (HanpumMep, PAAOM C MeTasIMyecknMm Maccami).
7- CumBON NUTaloLLEN ceTu:
OpHodasHoe nepemMeHHOe HamnpaxeHue.
TpexdpasHoe nepeMeHHOe HanpAXeHMe.
8- CreneHb 3awWuTbl KOpMyca.
9- [lapameTpbl 3N1eKTPUYECKON CEeTU MUTAHNA:
- U, : nepemeHHoe HanpsxeHue 1 4acToTa NuTaloLLeil ceT annapata (MakcumanbHbIii
nonyCK +10 %).
- I1 waxe - MAKCUManbHbIV TOK, NOTpe6Aemblil OT ceTu.
L, . : 90 deKTMBHDBIN TOK, nOTpe6nsemblit OT ceTu.
10- MNMapameTpbl CBAPOYHOrO KOHTYpa:
- U_: MakcumanbHoe HanpsikeHne 6e3 Harpyski (OTKPbITbI KOHTYP CBapKM).
- L/U, : ToK n HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMANN30BaHHbIM MPON3BOAVMbIE
annapaTom BO BPeMs CBapKu.
- X : Ko3pdrUMeHT npepbiBUCTOCTM PaboThl. MoKa3biBaeT BPeMs, B TeUEHUN KOTOPOTo
annapaTt MoXeT obecneunTb yKasaHHbIi B 3TON Xe KONOHKe TOK. KoapduumeHt
yKasbiBaeTcA B % K 0CHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LuKny. (Hanpumep, 60 % paBHAeTCA 6
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MUHYTaM paboTbl C NOCNEAYOLWUM 4-X MUHYTHbIM NepepbIBOM, 1 T. [1.).
- A/N-A/V : ykasblBaeT AManasoH peryimpoBKM ToKa CBapku (MUHUMaNbHbIA/
MaKCUManbHbIA) NPV COOTBETCTBYIOLEM HANPSXKEHUN ByTU.
11-CepuiiHblii HOMep. WpeHTMdmKauma mawmHbl (Heobxogum npv obpalieHnn 3a
TEXHYECKO MOMOLLbIO, 3aNaCHbIMK YaCTAMU, MPOBEPKE OPUrMHANBHOCTU U3AENHs).
12-—=- : BennunHa nnaBKMX nNpefoXpaHUTeNel 3ameffieHHOro AencTeus,
npeaycmaTprBaembix AnA 3alnTbl AVHAN.
13- CMBO/IbI, COOTBETCTBYIOWME MpaBuiam 6e30MacHOCTU, Ybe 3HauYeHne NprBEAEeHO B
rnase 1"06Lwan TexHyKa 6e30nacHOCTM ANA JyroBou CBapKun'”.

MpumeyaHue: Mprmep WAEHTUPUKALMOHHON TabNMUKN ABNAETCA YyKasaTelbHbIM AnA
06bACHEHNA 3HAUEHNA CYMBOMOB U LipP: TOUHbIE 3HAYEHNA TEXHUYECKMX AaHHbIX Ballero
annapata NpuBefeHbl Ha ero Tabnmuke.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE AAHHbIE

- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cm. Tabnuy 1 (TAB. 1).

- FTOPEJIKA MIG: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2).

- TOPEJIKA TIG: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3).

- AEPXATEJIb DJIEKTPOAA: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4).

- CPEQHUI PACXOZ, MPOBOJIOKU U CBAPOYHOTIO FA3A: cm. Tabnuuy 6 (TAB. 6).
Bec cBapouHoOro Ta yKa3aH B T ue 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
4.1 CPEACTBA YNPABJIEHUA, PETYIMPOBKU U COEANHEHUNA

4.1.1 CBAPOYHbIV ANMNAPAT (puc. B, B1, B2, B3)

MepepHan ctopoHa:

1- TMaHenb ynpasneHua.

2- CBapoOYHbIl Kabenb v ropenka.

3- Kabenb v Knemma Bo3BpaTa TOKa Ha Maccy.

4- THe3po ropenku.

5- TlonoXuTenbHbIN GbICTPOPa3beMHbI 3aXUM (+) ANA NOACOeAMHEHNA CBapPOYHOro
Kabens.

6- OTpuruaTenbHblii GbICTPOPA3bEMHbIA 3aXUM (-) ANA NOACOeAVHEHWUS CBAapO4HOro
Kabens.

7- BbicTpOpasbeMHblii LTeNCcenb, COeJUHEHHbIV C FTHe3[J0M FopenKku.

8- Kpennenue ropenku (T2).

9- KpenneHue ropenkm SPOOL GUN.

10- THe3go pans kabens ynpasneHus SPOOL GUN.

11- CBapouHbli Kabenb 1 ropenka (T2).

12- SPOOL GUN (gononHutenbHoe npucnocobnexme).

3apHAA cTOpOHa:

13- MnaBHbIV BbikouaTens ON/OFF.

14- CoepvHnTeNb TPYOKM 3aLYMTHOrO rasa.

15- Kabenb nutaHua.

16- CoeanHMTENb TPYOKM 3aLYUTHOrO rasa ropenkm T2.

17- CoepnHuTeNb TPYOKM 3alyUTHOrO rasa ropenkm SPOOL GUN.

OTtpeneHne KaTywku (ecnu npefycCMOTPEHO):

18- MonoxuTtenbHas Knemma (+).

19- OTpuuatenbHasa Knemma (-).

MPUMEYAHUE UsmeHeHmne nonapHocTu ana ceapku FLUX (6e3 rasa).

4.1.2 NAHEJ1b YNPABJIEHUA CBAPOYHbIM AMNMAPATOM (puc. C)
1- npu HaxaTuy no3sonseT BbibpaTb meToa cBapku MIG-MAG (CUHEPTETUYECKUW vnn

PYYHOW), TIG nan MMA

CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG:

- PerynvpoBka MOLHOCTM CBapKW.

PYYHOW MIG-MAG:

- PerynnpoBkm ckopocTi noaayun NpoBOSIOKH.

TIG (ecnu npegycmoTpeHo):

- PerynvpoBka cBapouHOro Toka.

MMA (ecnu npeaycmMoTpeHoO):

- PerynvpoBka cBapouHOro Toka.

2- Haxatne E No3BOJIAET MNOMYYNTb AOCTYM K MPOrpaMmam, NpeayCcTaHOBNEHHbIM B
annapare.
CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG:
- PerynupoBka cBapo4HOro LWBa (ANnHbI Ayru)
PYYHOW MIG-MAG:
- PerynnpoBka cBapo4HOro WwBa (HanpsxxeHne CBapku)
TIG:
- He 3apgencTtBoBaHo.
MMA:
- He 3apgencTteoBaHo
3-  XuakokpucTananyeckuin gucnnei
4- npu HaXaTun No3BonseT BblbpaTb ropenky T1, T2, SPOOL GUN
5- CeToaMop, yKa3sblBaloLWMiA Ha ycTaHOBNEeHHYto ropenky T1, T2, SPOOL GUN

5.YCTAHOBKA

BHUMAHMUE!BO BPEMAYCTAHOBKU W OCYLLUECTBJIEHUANEKTPUYECKUNX
COEAVHEHUN CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH AOJTKEH BbITb MOJIHOCTbIO
BbIKJ/TIOYEH U OTKJTIOYEH OT SJIEKTPOCETWU.
SNEKTPUMECKUE COEOMHEHWUA  PA3PELWUAETCA OCYLWECTB/IATD TOJIbKO
OnbITHbIM NN KBAJTIMGULIMPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

Puc. D (mogenb 180A c Konecamu)
Puc. D1 (mogenb 270A)
Puc. D2, D3 (mopaenb ¢ ABOIIHON FropenKoii)
PacnakyiiTe cBapoyHblIii annapart, cobepuTe OTAENbHbIE YaCTy, COAepPXKaLMecs B yNaKoBKe.

Puc.E

C6opka paTHoro ka6
C6opka cBapouHOro Kabens-gep»xatens snekrpoaa PUC. F
C6opKa Kploka Ans noABewwnBaHuA ropenku (ecnu npeaycmortpero) PUC. G

5.1 PASMELLUEHME CBAPOYHOTO AMMAPATA

Mpn BbiGOpe MecTa YCTaHOBKM CBAapOYHOrO amnapata cfiefute, 4tobbl y BXOAHbIX W
BbIXO[HbIX OTBEPCTMIA OXNaXKAaloLero Bo3ayxa He Obifio NpenaTcTBuMiA; ybeanTech, uto B
annapart He BCacblBalOTCA 3eKTPONPOBOAALLME YACTULbI, €AKME UCNIAPEHNS, BNara  T.4.
Bokpyr cBapouHoro annapata He06X0AMMO OCTaBUTb CBOOOAHOE MPOCTPAHCTBO LWPUHON,
no KpaviHen mepe, 250 mm.

BHUMAHUE! VYcraHaBnuBaliTe CBapouHblii annapaT Ha pPOBHON
NOBEPXHOCTH, FPY30MOABbEMHOCTb KOTOPOIi COOTBETCTBYET BeCy annapara,
yTo6bl M36eXKaTb ONpoKup| q 1M C annaparta, YTo MoXeT
NPNBECTN K BOSHUKHOBEHUIO OMacHbIX CUTyauuii.

5.2 NOACOEANHEHUE K CETU

- MNepen BbINONHEHMEM JIIOObIX SNEKTPUYECKNX COeAMHEHW ybefuTech, YTO [aHHble
Ha Tabnuyke CBAapOYHOrO anmnapaTta COOTBETCTBYIOT HAaMpPsKEHUIO W yacToTe CeTu,
MMeIoLLeicA B MeCTe YCTaHOBKM.

CBapouYHbI anmapat paspeLlaeTcss MOAKMIOYaTb TOMbKO K CUCTEME MUTaHUA ¢
3a3eM/IeHHbIM HENTPAsIbHBIM NPOBOLOM.

[ina obecneyeHns 3almMTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa, NCNonb3yiTe anddepeHUmanbHbie
BbIK/IOUaTeNV Cleayiowero Tmna:

- Tun A ( ) Ans ogHodasHoro obopynoBaHNA.

- Tun B ( ) ANA TpexdasHbIX MaLH.

Y1066l 0bBecneuntb cooTBeTCTBME TpeboBaHuWAM cTaHaapta EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbIN annapaT peKoMeHAyeTcs MOACOEAVHATb TONbKO K TakuM Toukam ceTu
NUTaHWA, UMNEAaHC KOTOPbIX Hxe Zmax = 0.24 Om.

- CBapoOYHbIN annapar He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa IEC/EN 61000-3-12.
Mpu noacoeAVHeHUM CBApPOYHOTO annapata K GbITOBOW N1EKTPOCETU, MOHTAXKHUK MK
nonb3oBaTenb 06A3aH y6eAnTbCA, UTO K Hell MOXKHO NOACOEANHATL CBapPOYHbIe annapaTtbl
(B cnyyae HeobXOAMMOCTW CBAXMTECH C MNpeACTaBUTENeM KOMMaHuu, 3aBefyloLlein
pacnpenenuTenbHom ceTblo).

5.2.1 Bunka n po3eTtka

(1~)

MopcoeanHnTe BWAKY Kabena nuUTaHWA K po3eTKe CeTU NUTaHWA, 3alluLLEeHHON
NpeaoXpaHNUTeNAMM WA aBTOMATWYeCKMM  BbIK/lOYaTeneM;  COOTBETCTBYIOLWI
3a3emMNAWUIA KOHTAKT [JO/MKEH ObiTb COeMHEH C 3a3emnAlWMUM NPOBOAOM (Kento-
3e/1eHbli TPOBOA) CETU NMUTAHUA.

(3~)

CoeHUTb Kabenb NUTaHUA CO CTaHOJAPTHOWM BUNKOM (3rmontoca + 3asemneHwe),
paccunTaHHOW Ha NOTPebAeMbI annapaTom ToK. Heo6xoanMo NoaKsoyaTh K CTaHAAPTHOM
ceTeBON poO3eTKe, 06OPYAOBAHHOW MNABKAM WM aBTOMATWYECKAM MpefoxpaHuTenem;
cneyuanbHas 3a3emnsAwas  Knemma [omKHa ObiTb  coefiMHEHa C  3a3eMNAWnM
NPOBOAHNKOM (KeNTO-3e/1eHOr0 LiBETA) IMHUW NUTaHWA.

B Tabnuue (TAB. 1) npvBeAeHbl 3HauyeHUA B amnepax, PeKoMeHAyemble AnA
npeaoxpaHuTenein NMHWM 3aMefAneHHOro [eNCTBUA, BblIOPAHHbIX Ha OCHOBE MakKC.
HOMVHaNbHOrO TOKa, BblpabaTbiBa@MOro CBapOYHbIM annapaTtom, U HOMWHaNbHOrO
HanpPAXeHVA NUTaHnA.

BHUMAHME! Heco6niofeHne npuBeAeHHbIX Bbille NpaBUN CHUXKaet
3¢ppeKTNBHOCTDL cmcTembl 6e3onacHocTy, npeaycmMoTpeHHon
! npounssoautenem (knacc l), cosgaBasa npyu 3ToM cepbe3Hylo yrposy ansa
i (

p P, SNEKTP ) n umyLecTsa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEQUHEHNA CBAPOYHOW LIENW
5.3.1 PekomeHgauun

BHUMAHWE! NEPEA BbINOJIHEHWEM ONMUCAHHbIX HUXKE COEAVHEHUIA
YBEQUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbLIA AMMAPAT BbIKJOYEH WU
OTCOEAWHEH OT CETU NMUTAHUA.
BTabnuue 1 (TAB. 1) yKasaHbl pekoMeHayemble 3HaUYeHMA NOMNepeyHOro ceveHrsa CBapoYHbIX
Kabenen (B MM?) B 3aBWCMMOCTV OT MakKCMManbHOrO TOKa, MOAABAEMOrO CBAPOYHbIM
annapaTom.
Kpome Toro:
- [lo ynopa BKpyTUTe COEAVHUTENN CBAPOYHBIX Kabenel B ObICTPOAECTBYIOWME 3aXKMMbl
(ecnmn nmetoTcs), UTobbI 06ECNeUNTb Ge3yNPEUHDIV SNEKTPUYECKNI KOHTAKT, B MPOTUBHOM
C/lyyae KOHTaKTbl Meperpeiotcsa, Yto npusefdeT K MX ObICTPOMY W3HOCY W noTepwu
3ddeKTMBHOCTI.
Mcnonb3yiite Kak MOXHO 60nee KOpoTKMe CBapoYHble Kabenu.
- He wcnonb3yiiTe MeTannuuyeckme KOHCTPYKLMUW, KOTOpble He ABAATCA YacTblo
obpabaTbiBaemol ieTann, BMecTo Kabena Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa, 3TO MOXET co3AaTb
yrpo3y 6e30MacHOCTI 1 NPUBECTY K HeYAOBNETBOPUTENbHBIM pe3ynibTaTam CBapKu.

5.3.2 COEAUHEHWA CBAPOYHOM LIENU B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoepuHeHMe c ra3oBbiM 6annoHom (ecnu ncnonb3yercs)

- Ta3oBbll 6anioH, YCTaHAaBIMBAEMbli Ha OMOPHYI0 MOBEPXHOCTb TENEXKM: MaKC.
30 Kr(Texo6cnyKrBaHMsA (eCny NpeayCcMOTPEHO).

MpukpyTute pefykTop AaBneHuA(*) K rasoBomy 6annoHy, WCMNOMb3yA cheunanbHbi
NepexofHuK, BKIIOUEHHbI B KOMMAEKTaLMio, B C/lyyae WUCMONb30BaHUA aproHa wunm
cmecm aproHa/Co,.

MofcoennHuTe BXOAHYIO TPYOKY ra3a K peayKTopy 1 3aTAHUTE CTAXKY.

Mepea Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvpytoliee KonbLo pegyKkropa
faBneHnA.

(*) OeTanb, nprobpeTtaemas OTAEMbHO, €C/IN OHA HE BKIIOUYEHa B KOMMIEKTALMIO U3henus.

5.3.2.2 Mopcoepn BO3BpPaTHOro Kabensa cBapoyHOro ToKa
Kabenb nopcoeavHAeTcA K CBapuBaeMoW [eTanu UM K MeTalIMyeckomy CTeHAy, Ha
KOTOPOM pacrnonoxeHa AeTanb, Kak MOXHO 6nKe K MecTy CBapKu.

5.3.2.3 lopenka
MoproToBbTe ee K 3arpy3Kke MPOBOOKMN, CHAMUTE GOPCYHKY 1 KOHTaKTHYIO TPyOKy, UTOObI
YNPOCTUTL BCTABKY NPOBOOKU.

5.3.2.4 BHyTpeHHee N3MeHeHune NONAPHOCTY (ecnn NpeaycMOTPEHO)
Puc.B
- OTKpoWiTe ABEpLY OTAENEHWA KaTyLKW.
- Capka MIG/MAG (ra3s):
- MNopcoeanHuTe Kabenb ropenkn K KpacHom knemme (+) (puc. B-18)
- MopcoenmHute o6paTHbIN Kabenb 3axuma K OTpuUaTenbHOMY 6blCTPOpPa3beMHOMY
3axumy (-) (puc. B-19)
- CBapka FLUX (6e3 rasa):
- MopcoenuHuTe Kabenb ropenku K YyepHoi knemme (-) (puc. B-19).
- MopcoennHuTe 06paTHBLIN Kabenb 3aXuMa K MONOXUTENIbHOMY GblCTPOpPa3beMHOMY
3axumy (+) (puc. B-18).
- 3aKpouTe gBepLYy OTAENEHUA KaTyLIKN.

5.3.25B n NONAPHOCTY (eCNn NpeAyCcMOTPEHO)
Puc.B
- Ceapka MIG/MAG (ras):
- MopcoennHuTe Kabenb ropenku K rHesgy ropenku (puc. B-4).
- MopcoeauHuTe  GbICTPOpasbeMHbIn  wTencenb (puc. B-7) K
6bICTPOpaszbeMHOMY 3axuUmy (+) (puc. B-5).

NoNoXNTENbHOMY
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MopcoepnHnTe 06paTHbIM Kabenb 3aXkMma K OTpULATeNIbHOMY ObICTPOPa3beMHOMY
3axumy (-) (puc. B-6).

Capka FLUX (6e3 rasa):

MopcoepnHnTe Kabenb ropenku K riesgy ropenku (puc. B-4).
MNMopcoeanHuTe  BbICTPOPA3bEMHbIN  WTencens  (puc.
6bICTPOpas3beMHOMyY 3axumy (-) (puc. B-6).

MopcoeanHnuTe 06paTHBIN Kabenb 3axuma K MONOXWTENbHOMY OblCTPOpPa3beMHOMY
3axumy (+) (puc. B-5).

B-7) Kk oTpuuatenbHomy

5.3.3 COEAVHEHUA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeguHeHue ¢ ra308biM 6annoHoOM

- MpuKpyTHTE pefyKTop AaBNeHWA K KnanaHy ra3oBoro 6annoHa, B clyyae Heo6xoanmMocTu
YCTaHOBMB COOTBETCTBYIOLIMIA MNEPEXOAHUK, KOTOpbIi MOCTaBNAeTCcA B KayecTBe
[OMONHUTENBHOTO NPUCNOCOBNEHNS.

- MNopcoennHMTe BXOAHYIO TPYOy rasa K pefyKTopy W 3aTAHWTE 3aXUM, BXOAAWMA B

KoMnneKTayuio.

Mepen Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvpytoliee KonbLo pegykropa

[aBneHys.

- OTKpoiiTe KnanaH 6annoHa 1 OTPerynupyinTe KONMYecTBO NofaBaemoro rasa (n/muH)
COMMacHO PEKOMEHAYEMbIM SKCMyaTaLMOHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB. 5); B cnyuae
Heob6XOAMMOCTY MOAAYY rasa MOXHO OTPerynnpoBaTb BO BPEMA CBAPKW MpY MOMOLU
KorfbLia pefyKTopa AasneHus. MpoBepbTe repMeTUYHOCTb TPY6 1 COeAVHEHUIA.

BHUMAHUE! Mocne 3aBepweHusa pa6oTbl Bcerpa 3aKpbiBaiiTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 NoacoeanHeHne BO3BpaTHOro Kabensa CBapoyHOro Toka

- Kabenb nopcoepmHaeTcAa K CBapvBaemMol [AeTanu WM K MeTaninyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrofioxeHa fAeTanb, Kak MOXHO 6numxe K MecTy cBapKu. ITOT Kabenb
NOLCOEANHAETCA K 3aXK1MY, 0603HaueHHOMY CUMBOIOM (+) (puc. B-5).

5.3.3.3 lopenka
- BcTaBbTe TOKONpoBOAALLMIA Kabeslb B COOTBETCTBYIOLLMI ObICTPOAENCTBYIOLINIA 3aXKIM (-)
(puc. B-6). MopcoennHuTe rasoByto TPyOKY ropenkiu K 6annoHy.

5.3.4 COEAVHEHNA CBAPOYHOW LIENU B PEXKUME MMA

BOMBLIMHCTBO 3M1EKTPOLOB C MOKPHITUEM MOLCOEAVHAIOTCA K MONOXKMTENbHOMY pasbemy
(+) reHepaTopa; K OTpULaTENbHOMY pasbeMy (-) NOACOEANHAIOTCA 3NEKTPOAbI C KNCTIOTHBIM
MOKpbITUEM.

5.3.4.1 CoeMHeHMe CBapOYHOrO Kabens-aepxarens sanekrpoaa

YCTaHOBWTE Ha Pa3bem CrneLuanbHbIi 3aXKUM, UCNOSb3yeMblil ANt GNIOKMPOBKM OTKPbITON
4acTu 3neKTpoga. ITOT Kabenb NofCOeANHAETCA K 3aXnMy, 0603HaUeHHOMY CYMBOJIOM (+)
(puc. B-5).

5.3.4.2 MNopcoepnHeHne BO3BPAaTHOrO Kabens cBapovyHOro Toka

- Kabenb nopcoeauHAeTcA K CBapvBaeMOW [eTann WM K MeTajinyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrosnioxeHa AeTaslb, Kak MOXHO GinKe K MecTy CBapku. DTOT Kabenb
NOACOEANHAETCA K 3aX1My, 0603Ha4eHHOMY CMBOSIOM (-) (puc. B-6).

5.4 3ATPY3KA KATYLUKU C MPOBOJIOKOW (puc. H, H1, H2)

BHUMAHME! NEPEA TEM, KAK HAYUHATb OMEPALUU MO 3AMNPABKE
MPOBOJIOKU, NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbI/ AMMAPAT BbIKJIIOYEH U
OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.
YBEAUTECb, YTO POJNNKWA [N MOLAYM TMPOBOJSIOKYM, HAMPABNSIOWNIA LLUNAHT
N HAKOHEYHWK CBAPOYHOIO TMWCTOJNETA COOTBETCTBYIOT TUMY W OWAMETPY
NCMONb3YEMOW MNMPOBONTOKN W MPABMJIbHO MPUCOEANHEHDBI. HA STAMAX 3AMNPABKU
MPOBOJTOKM HE NMOJ1b30BATbCA 3ALLNTHBIMU MEPYATKAMW.
- OTKpbITb pa3maTbiBaTesb.
HapeHbTe KaTywKy C MPOBONOKOWM Ha WNWHAENb, NPOBEPbTE, UTO CTEPXEHb
npoTackyBaHWA WNVHAENA NPaBUIbHO YCTaHOB/EH B COOTBETCTBYIOLEM OTBepcTUm.(1a).
MopgHMMKTE BEPXHUI HAXMMHON ponuk (1) 1 oTBeguTe ero(Mx) OT HUXKHEro posnka (oB)
(2a).
MpoBepnTb, UYTO POMMKW/PONNK NPOTATMBaHUA MOAXOAUT K TUMY WCMOMb3yeMoi
npoBonoku (2b).
Bo3bMuTe CBOOOAHDIN KOHEL, CBaPOYHOI MPOBOJIOKM Ha KaTyLLKe 1 06pexbTe NOrHYTYHo
YacTb MPOBOJIOKM TaK, YTOObl Ha TOPLEBON M OOKOBOW YacTAX MPOBOJIOKK He Obisio
3ayceHLeB. [loBepHUTe KaTyWKy B HanpaBieHNN NPOTUB YaCOBOW CTPESIKU U BCTaBbTe
KOHeL| MPOBOJIOKM B HaNpaBnAoLLYI0 TPYOKY, MPOTONKHUTE €ro Ha ry6rHy nprmepHo 50
- 100 MM B HanpaensaiLLee OTBEPCTME CBAPOYHOTO pyKasa (2c).
OnycTute Ha MeCTO BEPXHWUN HAXKMMHOW PONVK, U PEryATOPOM BeNNYUHbI JaBieHns
YCTaHOBWTE CPEAHIO BENVMUMHY [ABMEHWA NPUXKUMHOTO ponvka. Ybepgutech, uTo
NPOBOJIOKa HAXOAUTCA B CrieLmanbHo 60po3/e HUXHEro ponuka (3).
CHATb COMNO U KOHTAKTHYI0 TPYOKy (4a).
BcTtaBbTe BWSIKY CBapOYHOro annapata B PO3eTKY MUTaHWUA, BKOUMTE CBAPOYHbIN
annapar, HaXXMUTE Ha KHOTMKY FOpesikn UIn Ha KHOMKY ABVXKEHWA NPOBOJIOKM Ha NaHenu
ynpaBneHusa (ecnn MMeloTca), MOAOXKAWTE, MOKa NPOBONOKAa He NPOWAET No Bcemy
Hanpas/AOLWEMY LWNAHTY 1 ee KOHeL, He nokaxetcsa Ha 10 - 15 cm 13 nepefHen YacTn
rOpesiku 1 OTMyCTUTE KHOMKY.
BHumaHue! B TeyeHMM AaHHOW onepauuy NPoOBOSiOKa HaxoawuTcA noj
HanpsXeHNeM N NCNbITbIBaeT MeXaHN4ecKkne Harpysku, No3Tomy B cy4yae
HecoGniogeHNA  TeXHWKM  6Ges3onacHOCTW, MOXeT npuBecTM K
3NIeKTPNYECKOMY  LIOKY, PaHEHUAM W NpPUBECTM K 3aXNraHuio
HeXenaTeNbHbIX 3NeKTPUUYECKUX ayr:
- He HanpaBnaiiTe ropenky B CTOPOHy Tena.
He nogHocuTe ropenky 6113Ko K raaoBomy 6annoHy.
- 3aHOBO MOHTVPOBATb Ha FOPesiKy KOHTaKTHYI0 TPYOKy 1 cono (4b).
HacTpoiiTe mexaH/3m Nofaun NPoBONOKM TaK, YTO6bl MPOBOJIOKa NofaBanach NiaBHO U
6e3 pbiBKOB. OTperynupyiite AaBieHne PoONVKoB 1 TOPMO3ALlee ycuane WNNHAEeNa Ha
KaTyLKy TaK, 4Tobbl ycunme 6bi10 MUHMMAaNbHbBIM, HO NPOBONIOKA He MPOCKab3biBana
B 60po3/e 1 Npu NpekpaLieHny Noaaun He o6pa3oBbiBanach NeTNIA 13 NPOBOMOKM Moj
BO3/[E€NCTBMEM NHEPLIN KaTYLLKN.
- O6pexbTe BbICTYMatLLMi KOHeL| MPOBOMOKM 13 HAKOHEYHMKa TaK, 4Tobbl octanocb 10-15
MM.
3aKpbITb OTAGNEHME ANA pa3MaTbiBaTenNs.

5.5 3ATPY3KA KATYLUKU C MPOBOJIOKOW B FOPEJIKY SPOOL GUN (puc. 1)

BHMMAHME! NEPEL TEM KAK NPUCTYNUTb K 3ATrPY3KE NMPOBOJIOKW,
YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT BbIK/IIOYEH U
OTCOEAMHEH OT CETU NUTAHUA.
YBEAUTECb, YTO BCE PONMKW MOJAYM TMPOBOJIOKM, KOXYX HAMPABJIAIOLLEN
MPOBOJIOKMN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM COOTBETCTBYIOT AVAMETPY U TUMY
MPOBOJIOKM, KOTOPYIO MPEAMOJNIATAETCA NCMONb30OBATb W, YTO OHW MPABUTIbHO

YCTAHOBJIEHbl. BO BPEMA BCTABKWM MPOBOJSIOKM HE WCIMONb3YWTE 3ALUUTHBIE
MEPYATKW.

- CHUMWTE KPbILLKY, OTKPYTUB COOTBETCTBYIOLLMIA BUHT (1).

YcTaHOBMTE KaTyLUKY C MPOBOJIOKOW Ha HamaTbIBaTeNb.

OcBob6oanTe NPUKUMHON PONNK 1 MOLHUMUTE €0 C HUKHErO PponnKa (2).

OcBoboanTe KOHeL, MPOBOJIOKM, 0bpexbTe AedpOPMUPOBAHHBIN KOHEL, He OCTaBnAs
3ayceHLeB; MOBEPHUTE KaTyLLKY NPOTVB YaCOBOWN CTPESIKM 1 BCTaBbTe KOHEL, MPOBONOKM
B HanpassiAIoLLYI0 MPOBOIOKM Ha BXOAE, MPOTOJIKHYB ee Ha 50-100 mm B cono (2).
MepemecTnTe NPUXXUMHOW PONUK, OTPEryNMPOBaB ero JaB/eHre Ha CpefHee 3HayeHune,
ybefuTech, YTO MPOBOJIOKA NPABUIbHO PACMONOXKEHa B Na3y HUXHero ponuka (3).
Cnerka npuMTopMo3uTe HamaTbiBaTeslb, UCMOMb3yA COOTBETCTBYIOLUIA PEryMpPOBOYHbI
BVIHT.

Mocne nopknioueHnsa SPOOL GUN BcTaBbTe BW/IKY CBapOYHOro annaparta B rHes3jo
31eKTPOCETH, BKIOUMTE CBAPOYHbIN anmnapaT U HaXKMuUTe KHOMKy ropenku Spool Gun
1 NOAoXKAUTe, KOrfa KOHeL, NPOBOMOKM NMPOWAET Yepe3 BeCb KOXyX HampasnAiolen
NPoBOOKM U BbinAeT Ha 100-50 MM 13 NepeaHe YacTy ropenku, OTRYCTUTE KHOMKY.

6. CBAPKA MIG-MAG: ONMUCAHWUE PABOYEV NPOLEAYPbI
6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHne NPOBONOKN W OTAENEHME Kanefb MPOWCXOAUT 3a CYET MOCIeA0oBaTENbHbIX
KOPOTKMX 3aMblKaHWI KOHLIA NMPOBOJIOKM 1 MAaBUIbHOWM BaHHbI (4o 200 pa3 B ceKyHAy).
[InvHa BbiCTynatoLen YacTv NpoBonoky (stick-out) o6bluHO cocTaBnAeT oT 5 A0 12 MMm.
Yrnepopucras n MmanonernpoBaHHas ctaib
- [nameTp 1cnonb3yeMon NPOBOJIOKU:

- Wcnonb3yemblii ras:

HepikaBetowasn cranb

- [nameTp 1cnonb3yemon NPoBOJIOKU:

- Wcnonb3yembli ras:

AniomuHuMii n CuSi/CuAl

- [InameTp ncnonb3yemon NpoBOSIOKN: 0.8-1.0 Mm (1.2 Mm ToNbKO Ansa moaenu 270A)
- Wcnonb3yembiii ras: Ar
Mp ac Tenem

- [nameTp 1Cnonb3yeMor NPOBOJIOKU:
- Wcnonb3yemblii ras:

0.6-0.8- 1.0 vm (1.2 Mmm TONbKO Ans Mogenu 270A)
CO, nnm cmecsb Ar/CO,

0.8-1.0 Mm (1.2 MM ToNbKO AN mogaenu 270A)
cmechb Ar/O, unn Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mMm
OtcyTcTByeT

6.2 3ALUTHBIN A3
Cm. TAB. 6.

7. PABOYUN PEXXUM MIG-MAG

7.1 Pa6ota B CMHEPTETUMECKOM pexume

Mocne Toro Kak nonb3oBaTeslb HAaCTPOUT TakMe MapameTpbl Kak MaTepuan, AvameTtp
NPOBOJIOKN , ™nN rasa n CBapOYHbI annapaT aBTOMAaTUYeCKU ycCTaHaBnMBaeT

onTuManbHble paboume yCioBrsA Ha OCHOBAHNI PA3NINYHBIX COXPAHEHHbIX CUHEPreTUYeCKNX
KpUBbIX. [NA TOro ytobbl HauaTb CBAapKy, MOJb30BaTeNio [OCTATOYHO yKasaTb TOMLUMHY
MaTepuana (texHonorus OneTouch).

7.1.1 XKnpkokpucrannuueckuii gucnneii B CAHEPTETUMECKOM pexume (puc. L)

MPUMEYAHWE Bce oTobpaxaemble 1 BbIGMpPaeMble 3HaUeHUA 3aBUCAT OT TVMa BblI6paHHOI

CBapKM.

1- PaboTa B cMHEpreTMyeckom pexrime SYN H

2- CeapwuBaemblii maTepuan. Mpeanaraemble Tunbl: Fe (cTanb), Ss (HepaBetowwas cTanb),
AlMg; AlSi, (amomuHuii), CuSi/CuAl (ouMHKOBaHHble NUCTbI - CBapka-maiika), Flux
(npoBonoka ¢ HanonHuTenem - ceapka NO GAS);

3- [lnameTp ncnosnb3yeMoi NpoBONoKY;

4- PekomMeHfyeMmblli 3alUWTHBbI ras;

5- TonwwHa cBapvBaemoro matepuana;

6- Tpadurueckunii MHAVKATOP TONLWUHBI MaTeprana;

7- Tpaduryeckunin nnankaTop Gopmbl CBAPHOTO LLIBA;

8- 3HaueHus BO Bpems CBapKu:
{g CKOPOCTb NOAa4M NPOBOJIOKM;

m CBapOYHOE HanpsiKeHwe;

n CBaPOYHbIIi TOK.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 HacTpoliika napameTpoB

Mpun Haxatm KHomku C-2 B TeuyeHue, NO KpanHen mepe, 1 CeKyHAbl, MOXHO MONy4nTb
[OCTYN K MporpaMmanm, npefycTaHOBIEHHbIM B anmnapare.

Bpauaa pyuky C-2, MOXHO NpoKpyTUTb Bce nporpammbl (PRG 01, 02 v Ap.). Bbibepute
HeoOXOAMMYIO MPOrpaMmy, HaxaB ¥ OTNYCTUB 3Ty e pyuky. CBapouHblii annapat
aBTOMaTUYECKW YCTaHaBNMBAET OMNTVMasbHble paboune ycnoBus, 3ajaHHble pasavyHbIMU
COXPAHEHHbIMW  CMHepreTUYeckMy  KpuBbIMW. [InA  Toro u4tobbl HauyaTb CBapKy,
nonb3oBaTenio JOCTAaTOMHO YyKasaTb TOMWMHY MaTepuana, ucnonbdya pydky C-1.
HanpsxeHvie 1 TOK CBapKun 0TObpakaloTcA Ha ACriee TONbKO BO BpeMA CBapKU.

7.1.3 PerynupoBKa ¢popMbl CBapHOro WIBa

PerynupoBka ¢opmbl CBapHOro LWBa OCYLECTBAAETCA C mnomowblo pydkn (puc. C-2),

KoTopas perynvpyet AnvHy ayru 1, Takum obpasom, onpenenseT 60bLUNiA VIV MEHbLLNIA

TEnnonpuToK BO BPeMsA CBapKN.

Lkana perynvpoBKu HaxoauTca B AnanasoHe -10 + 0 + +10; B 60/bLUMHCTBE C/lyyaes, Koraa

pYyUKa HaxOAWUTCA B MPOMEXKYTOUHOM nosoxeHuu (0, HL ), obecrneynBaloTcs ONTMMabHble
o,

6a30Bble YCTAHOBKM (3HaueHWe OTOOpaxkaeTcA B NIEBOW YaCTU XKUAKOKPUCTANIMYEeCKOro
avicnnen rpadpuyeckmM CUMBOJIOM CBApPHOTO LWBa W MPOMaAaeT Yepes npefyCcTaHoBIeHHoe
Bpems).

Mpun nomowwm pyukn (puc. C-2) MOXXHO N3MeHUTb OTOBpaxaemyio Ha aucnnee rpapuyeckyio
VHAVKaLIMIO CBApPHOTO LWBA, CieNnaB ero 6onee BbiMyK/biM, NOCKAM UV BOTHYTbIM.
Bbinyknasa ¢opma. .H:‘. O3Hauaer, 4To TeNNONPUTOK HU3KMIA, MOITOMY CBapKa NoJlyyaeTca
«XOJOAHOM», NPOBap ABNAETCA CNabbiM; B 3TOM C/lyyae MOBEpPHUTE PY4Ky MO 4acoBOW
CTperiKe, UTobbl YBENNUUTL TENIONPUTOK, obecneuns 6onee MHTEHCMBHOE MaBfieHne BO
Bpems CBapKU. H

BornyTtasa ¢popma. A O3Hauaer, UTo TEMNONPUTOK BbICOKMI, MOSTOMY CBapKa NoslyyaeTca
CIIMWKOM «ropsyeit», NpoBap ABMAETCA YPe3MEepHbIM; B 3TOM Cjlyyae MOBEPHUTE PyuKy
NPOTUB YaCOBOW CTPENKM, YTOObI 06eCMeUnTb MEHEE MHTEHCUBHOE MaBeHNeE.

7.1.4 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

BKntouaeTca aBTOMaTUYECKM, €C/IN YCTaHOB/IEHHAA TONLWMHA MeHbLLEe 1K paBHa 1,5 MMm.
OnmncaHmne: MrHOBEHHbIN KOHTPOJIb CBAPOYHOW AYrU 1 BbICOKOCKOPOCTHAs KOPPEeKums
napameTpoB MO3BOJAIOT MUHUMM3NPOBATb 6POCKY TOKA, XapaKTepHble Ans pexuma Short-
ArC C HM3KVM TEMIONPUTOKOM K CBapvBaeMol getanu. B pesynbtate obecneunBaercs, ¢
OJHOW CTOPOHBI, MeHbLuas aedbopmMaLys Matepmana, a C Apyron, PaBHOMEPHas 1 ToYHas
nepegava npunos v ynpoweHHbIN KOHTPOsb GOPMbI CBapPHOTO LUBA.
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Mpenmywecrea:

- NPOCTOTa CBaPKK MaTepunanos He6OMbLIOW TONLLMHbI;

- MeHblLIasa aedopmaLma maTepuana;

- cTabunbHaA pyra Aaxke Npu HU3KOM TOKe;

- 6bICTpan 1 TOYHaA TOUEUHan CBapKa;

- YNpPOLIEHHOE COeAHEHVIE INCTOB, PACMOJIOXKEHHbIX Ha PacCTOAHWM APYT OT Apyra.

7.1.5 Ucnonb3oBaHue ropenku Spool Gun (ecnm npeflycMoTpeHo)

Bce HacTpoiikn (MaTepuan, AviamMeTp NPOBOJIOKK, TWM ra3a) OCYyLLEeCTBAAETCA ONMCaHHbIM
Bblllle CIOCO60M.

Pyuka Ha ropenke Spool Gun (puc. |-5) perynmpyeT cKopocTb NPOBOJOKY (1 OAHOBPEMEHHO
C 3TVIM CBapOYHbI TOK 1 ToNLWHY). Monb3oBaTento TpebyeTca TONbKO CKOPPEKTMPOBAaTb
HanpsXeHWe Jyru Ha ancnnee (ecny 3To HEOGXO[UMO).

7.1.6 Hactpoiika paciwmpeHHbix napamerpos: MEHIO 1 (puc. M)

YT06bI OTKPLITH MEHIO PEryIMPOBKU pacLUPeHHbIX MapaMeTpoB, OAHOBPEMEHHO , HAXMUTE
pyukm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBainTe UX HaxaTbiMuK, NO KpaiiHel Mepe, 1 ceKyHay,
nocne yero otnyctute. Korga noasutca MEHIO 1, HaxxmuTe ee elye pas. Kaxapblin napameTp
MOXHO YCTaHOBUTb Ha Tpebyemoe 3HaueHve, noBopaunBan/Haxnumas pyuky (puc. C2) o
BbIXO]a U3 MEHIO.

8T

j : KOppeKumnA KpUBol Hayana ABMKeHNA nposonoku (puc. M-1)

Mo3BoNAET CKOPPEKTUPOBATb KPUBYIO Hauana ABMKEHVA NPOBOJIOKM, YTO6bI 13bexaTb ee
HayarbHOro CKOMMIEHWA Ha CBapHOM LuBe. Perynunposka ot - 10 % po + 10 %. 3aBoackan
HacTpoiika: 0 %

: KOpPeKUUA EeKTPOHHOro conpoTusneHns (puc. M-2)
Bonee BbicOKOe 3HaueHue O3HauaeT Gonee BbICOKY TeMmepaTypy CBAapOYHOW BaHHbI.
PerynupoBka ot - 10 % (HVW3KOe 3NMeKTPOHHOEe COMnpoTMBAeHMe annapata) go + 10 %
(BbICOKOE 31EKTPOHHOE COMPOTUBNEHNE annaparTa). 3aBofcKan HacTpolKa: 0 %

E : Koppekuusa Burn-back. (Puc. M-3)
Mo3BonsAeT perynMpoBaTb BpeMs OTXWUra MNPOBOMOKM MOCHe MpeKpalieHUs CBapKu.
Perynuposka ot - 10 % fo + 10 %. 3aBoackas HacTpoiika: 0 %

}( : Post gas (qononHutenbHaA nogava rasa). (Puc. M-4)
Mo3BonsAeT perynmpoBaTb BpPeMa Mojauy 3alMTHOrO rasa nocsie npekpalleHns CBapKu.
Perynuposka ot 0 o 10 cekyHf. 3aBoACKas HacTpoiiKka: 1 cek.

{g : KoppeKumna ckopocTtu nposonoku (Puc. M-5)

Mo3BonAeT yBennumBaTb WAN YMEeHblIaTb CKOPOCTb Mofjayn MNPOBOMOKN COrMacHoO
oTobpaxxaeMoMy Ha Aucriniee 3HauyeHwio. Perynmposka oT -3 o +3 M/MUH. 3aBofcKas
HacTporika: 0 M/MVH.

7.2 Pa6ota B PYYHOM pexume m
Monb3oBaTeNb MOXET HACTPOUTL BCE NapamMeTpbl CBAPKW.

7.2.1 Xupkokpucrannuueckuii gucnneii 8 PYYHHOM pexume (puc. N)
1- PYYHOW pabounit pexmm m;

2- 3HaueHus BO BPEMsA CBapKM:
{g CKOPOCTb MOAAYY NPOBOSIOKIA;

m CBAPOYHOE HaMpsiXeHue;

n CBapOUHbIN TOK.

7.2.2 HacTpoiika napameTpoB

B pyuHOM pexume, CKOPOCTb Mofaun NMPOBONIOKM 1 HanpsKeHne CBapK1 perynnpyTca
otgenbHo. Pyuka (puc. C-1) perynmpyeT cKopocTb MPOBOJNIOKM, pyyKa (puc. C-2) perynmpyet
HanpsXeHne CBapKM (Y4To onpeaenseT MOLWHOCTb CBapPKW 1 BAMAET Ha pOpMY CBapHOro
wBa). CBapouHbIi TOK oTobpaxaeTca Ha gucrnee (puc. N-2) Tonbko BO BpeMs CBapKW.

7.2.3 Hactpoiika napameTpoB npu Wuc! rop
npeAycMOTpeHoO)

B pyuHOM pexunme, CKOPOCTb NoAayn NPOBONOKM W HaNPsXKeHVe CBapKW perynupytoTca
otaenbHo. Pyuka Ha ropenke Spool Gun (puc. I-5) perynupyeT cKopocTb NPOBONOKM, a
CBapOYHOe HanpsAXXeHne perynnupyeTca npu NoMoLm ancnes.

Spool Gun (ecnn

7.2.4 HacTpoliika paclumpeHHbix napametpos: MEHIO 1 (puc. M)

YTO6bl OTKPbITL MEHIO PEryIMPOBKM PACLLVPEHHbIX MapaMeTPOB, OAHOBPEMEHHO , HaXMUTe
pyukn (puc. C1) n (puc. C2) n yaepKneaiiTe Nx HaxkaTblMu, MO KpaHen mepe, 1 cekyHAy,
nocne yero otnyctute. Korga noasutca MEHIO 1, HaxkmuTe ee elye pa3. Kaxapblii napameTp
MOXHO YCTaHOBMTb Ha Tpebyemoe 3HaueHe, MoBopaunBan/Haxnman pyuky (puc. C2) go
BbIXOAA U3 MeHIO.

j : KpuBas Hauana ABuXeHus npoBonokm (puc. M-1).

Mo3BonAeT oTperynMpoBaTb CKOPOCTb MPOBOMIOKM MNPWU Havyane CBapKK, UTOObI
ONTUMM3NPOBaTb BO36YxaeHWe ayru. Perynvuposka ot 20 go 100 % (Hauano aBuxeHus B %
OT HOMVHaNbHOW CKOPOCTY). 3aBOACKan HacTpolka: 50 %

i

: DneKTpoHHoe conpoTusaeHmne (puc. M-2)
Bonee BbicOKOe 3HaueHue o3HauaeT Gonee BbICOKYI TemnepaTypy CBAapOYHOWN BaHHbI.
Perynuposka ot 10 % (H13Koe 31eKTPOHHOe ConpoTHBeHKe annapata) Ao 100 % (Bbicokoe
3/1eKTPOHHOE CONPOTMBAEHME annapata). 3aBofckas HacTporika: 50 %

?— : Burn-back (otxwr). (Puc. M-3)
Mo3BonAeT perynmpoBaTb BPeMA OTXKWra MPOBOMIOKM MOC/Ee MNpeKkpalieHna CBapKu.
Perynuposka ot 0 go 1 cek. 3aBoackan HacTpoiika: 0,08 cek.

}l : Post gas (aononHntenbHanA nogava rasa). (Puc. M-4)
MNo3BonsAeT perynnpoBatb BpemMA MoAayy 3alMTHOro rasa nocsie npekpalieHna CBapKu.
Perynuposka ot 0 go 10 cekyHA. 3aBoficKas HacTpoliKa: 1 cek.

Eg : KOppeKuna ckopocTu nposonoku (Puc. M-5)
Mo3BonAeT yBennuMBaTb WM YMeHblIaTb CKOPOCTb MOAAYM NPOBOMOKM COrMacHoO

oTobpakaeMoMy Ha Aucrniee 3HauyeHumto. PerynmpoBka oT -3 o +3 M/MUH. 3aBofcKas
HacTpoka: 0 M/MUH.

7.2.5 Hactpoiika ropenku T1, T2, SPOOL GUN (ecnn npeaycmoTtpeHo)

HacTpounTb pexxnm ncnonb3osaHus ropenok T1, T2, SPOOL GUN MoxHO fiBymsA cnocobamm:

MCMONb3yAa KHOMKU Ha naHenu ynpasneHua (puc. C-4), BKAOYMB COOTBETCTBYIOLMIA

CBETOAMOAHbIN UHAKKATOP;

- Ha)kaB U yaepXuBas, Mo KpailiHell Mepe, OAHY CeKyHAy KHOMKY FOpesku, KOTOpylo
npepnonaraeTca MCNonb3oBaTb [0 BKJIIOYEHUA COOTBETCTBYIOLIEro CBETOAMOLHOTO
VHAMKaTopa.

8. KOHTPOJ1b KHOMKW FOPEJIKU

8.1 HacTpoiika pexxuma KOHTponA KHonKu ropenku (puc. O)

Kak B py4yHOM, TaK U B CHEPreTUYECKOM PEXIMME, YTOObI OTKPbITb MEHIO OfJHOBPEMEHHO
HaxmuTe pyykm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBainTte nx HaxkaTbIMK, MO KpaiiHei mepe, 1
cekyHfly, nocne yero otnyctute. lMoBopaunBaiiTe pyuky (puc. C2), noka He NOABUTCA MEHIO
2. MopTBEpAMTE BbIGOP, BHOBb HAXaB PYUKy.

8.2 PeXXuiM KOHTPONA KHOMKMW ropenku
MOXHO yCTaHOBUTb 3 Pa3INyHbIX PEXUMa KOHTPOSA KHOMKMN FOPenku:

-' vt
Pexcum 2T: = I1

CBapKa Ha4MHaeTCA NpWu HaXaThu KHOMKW TOpesikM W 3aBepllaeTcA, Korda KHOMKa
oTnycKaeTca.

ki
PexumaT: |

CBapKa HauyMHaeTcAa Npu HaXaTunm N OTNYCKaHUW KHOMKW ropesikvu 1 3aBepllaeTca TOJIbKO
TOorga, Korga KHOMKa ropenkn MOBTOPHO HaXXMMaeTca U OTnyCKaeTcA. StoT pexum
npefHa3sHayvyeH Anda ANnTesibHbIX CBapoOK.

Pexnm ToueyHoI1 cBapKu:
NO3BOJIAET OCYLIECTBNATL TOYeuHyto cBapKy MIG/MAG c KOHTposiemM ANUTENbHOCTYU CBapKU.

9. MEHIO EAUHUL, U3MEPEHUA (puc. O)

Kak B pyYHOM, TaK U B CYHEPreTUYECKOM PEXIMME, YTOObI OTKPbITb MEHIO OfJHOBPEMEHHO
HaxmuTe pyykm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBante nx HaxkaTbIMu, MO KpaiiHei mepe, 1
ceKyHfly, nocne yero otnyctute. lNoBopaunanTte pyuky (puc. C2), noka He NOABUTCA MEHIO
3. MopTBepAuTe BbIGOP, BHOBb HaxaB pyuky. Tenepb MOXHO YCTaHOBUTb MeTpUYeCcKne Unm
6puTaHCKME eNHULIbI U3MepeHuA. [InA Bo3BpaTa B PyYHON (MU CUHEPreTUYeCKNiA) pexunm,
NOBTOPHO HaxmuTe pyuky C-2.

10. MEHIO MHOOPMALIUU (puc. O)

Kak B py4YHOM, Tak 1 B CUHEPreTNYeCckoM PexiMme, , YTOObl OTKPbITb MEHI0 OJHOBPEMEHHO
HaxxmuTte pyukn (puc. C1) n (puc. C2) n yaepKunBaiiTe Nx HaxkaTbiMu1, NO KpaliHen mepe, 1
ceKyHfy, nocne yero otnyctute. lNoBopaunaiite pyuky (puc. C2), noka He NOABUTCA MEHI0
4. MoaTteBepauTe BbIGOP, BHOBb Haxas PYyuKy; MoBopaunBas pyuky C-2, MOXHO MONyunTb
nHPopmaumio 06 ycTaHOBIEHHOM NPOrpamMmMHOM obecneyeHun. [na Bo3BpaTa B pyyHoun
(M cHepreTUYeCcKni) peXxnm, MOBTOPHO HaxmuTe pyuky C-2.

11. CBAPKA TIG DC: ONUCAHUE PABOYEN NPOLIEAYPbI

11.1 OCHOBHbIE MPUHLMbI

Ceapka TIG DC noaxoaut ana Bcex TUMOB HU3KONErrpoBaHHOW U BbICOKONErMPOBaHHOM
YrNepoavcToil CTanm 1 AN1A TAXKENbIX MeTaNI0B, TaknX Kak Mefb, HUKeNb, TUTaH, a Takxe UxX
cnnasos (PUC. P). Mpu cBapke TIG DC ¢ ncnonb3oBaHuem 31eKTPOAA, K pasbemy (-) 06bIYHO
NOACOEAVHAETCA INEKTPOA C 2% uepua (c cepoit nonocoit). BonbdpamoBbiii aneKkTpos
Heob6XOAMMO YAepPKMBaTb COOCHO OTHOCUTENbHO LWNUdOBanbHoro Kpyra, cM. PUC. Q, cneps
3a Tem, YTobbl ero KoHeL, 6bin PacnosioxeH abCoNTHO KOHLEHTPUYECKM, YTO MO3BOANT
n3bexatb OTKNOHeHWA pyru. LLUnnpoeky Heob6XOAMMO BbIMOMHATL BAOMb 3NEKTPoOAa.
3Ty onepauuio HeObXOANMO PEerynsapHO MOBTOPATb, B 3aBWCMMOCTY OT MHTEHCUBHOCTU
MCMOMb30BaHMA W M3HOCa 3NeKTpoAa NIMbo B Clyyae ero CyvailHOro 3arpasHeHus,
OKMC/IEHNA UMM HeNpPaBWIbHOIO MCMONb30BaHUA. [1nA obecrneyeHUs XOPOLLIEro KayecTsa
CBapKM BaXKHO UCMOMb30BaTb SNEKTPOZ NPaBUIbHOMO AnameTpa 1 NMPaBUIbHYIO CUITY TOKa,
cm. Tabnuuy (TAB. 5). HopmanbHbIi BbICTYN 3N1€KTPOAA U3 KepamMrnyecKoro cornsia cocTaBnseT
2-3 MM 1 MOXeT AoCTUraTb 8 MM NPK CBapKe Noj Yriiom.

CBapKa OCyLLeCTBAETCA NOCPEACTBOM CManBaHNA KPOMOK coefiuHeHus. ina cneynanbHo
06paboTaHHbIX fieTanei Manon TonwmMHbI (Mprban. o 1 Mm) He TpebyeTca npunoi (PUC. R).
Ecnun TonwmHa mateprana npesbllaeT yKasaHHOE 3HauYeHVe, HEOOXOAMMO MCMONb30BaTb
CTeP>KHU COOTBETCTBYIOLETO ANAMETPA, MMELOLLME TOT e COCTaB, UTo 1 6a30BbIN MaTepuran,
Kpome TOro, Heo6XoAnMMO MPaBUbHO NOAroToBUTb Kpomku (PUC. S). ina obecneyeHus
XOPOLUEro KauecTBa CBapKM AeTanu [OMKHbI ObiTb JOMKHBIM 06Pa30M OUMLLIEHbI 1 Ha HUX
He AOMKHO BbITb OKMCK, MAacNa, X1pa, PacTBOPUTENEN 1 Ap.

11.2 PABOYASA NPOLIEAYPA (BO3BYXAEHWUE AYTU LIFT)

OTperynupyiiTe 3Ha4eHVe CBapOYHOro ToKa npu nomotym pyukn C-1.

OTperynupyiite ToK BO Bpems CBapKM A1 obecrneyeHrs HEOH6XOAMMOTO TEMONPUTOKA.
MpoBepbTe NPaBUIbHOCTb NOAAYM rasa.

[inAa BO3GYXAEHMA SNEKTPUYECKON AYrM HEOOXOAMMO MPUKOCHYTHCA BONbGPaMOBbIM
3NMEKTPOAOM K CBapMBaemoii AeTanui U OTBECTU ero. ITOT cnocob Bo3OyXAeHWUA Ayrn
obecneumBaeT CHIPKEHWE MOMEX, CBA3AHHbIX C 3MEKTPOMArHWTHbIM W3yYeHUeMm, 1
CBOAUT K MUHUMYMY BOSTbGPamoBble BKIOUEHWA 1 M3HOC 3N1eKTpopaa.

Cnerka NpuXmunTe KOHeL, 311eKTpo/a K AeTanu.

Cpasy nocinie 3Toro NoAHUMKTE 3MEKTPOA Ha 2-3 MM, B pesynbTate GyaeT Bo3OyxAeHa
ayra.

BHauane cBapouHbIii annapaT mnopAaeT MOHWKEHHbIN TOK. Yepe3 HeCKONbKO CeKyH[
HauMHaeTCcA nofjaya yCTaHOBNEHHOrO CBapOYHOro ToKa.

- [inA npekpaLyeHma cBapKu 6bICTPO NOJHUMITE SNIEKTPOA, OTBEAA €ro OT AeTanu.

11.3 XXUAKOKPUCTAJUTUYECKUIN AUCNNEN B PEXXUME TIG (puc. C)

- £ Pabounin pexum TIG;

- 3HaueHus BO BpeMsl CBapKU:
m CBapOYHOE HaNpPsiXeHNe;

n CBAPOYHbIN TOK.

12. CBAPKA MMA: OMMUCAHWUE PABOYEV NPOLEAYPbI

12.1 OCHOBHbIE NMPUHLAMbI

- OuyeHb BaXHO COGMOAATD YKa3aHWA W3rOTOBWTENS HA YMAaKOBKE WCMOMb3yemblX
3N1EKTPOAOB OTHOCUTENIBHO MPABWIIBHON MOMAPHOCTY 3IEKTPOAA W ONTUMANbHON CISbI
TOKa.

- CBapOYHbIN TOK PEryNMPYyeTCcs B COOTBETCTBUM C AYAMETPOM VCMONb3YEMOTO 3NEKTPOAA
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N TNA BbIMNOJIHAEMOro COeAVHEHWA; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HAYEHUA CUNbl TOKa AnA
2N1IeKTPOAOB Pa3/INYHOIo AnamMmeTpa yKasaHbl HUXKe:

@ snexTpona (M) CBapoYHbIN TOK (A)
MuiH. Makc.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- WmeiiTe B BMAY, 4TO NPU HEM3MEHHOCTU iamMeTpa 3N1ekTpoaa, bonee BbiCOKME 3HaYeHNA
CINbl TOKa MCMOMb3YIOTCA [J1A TOPU3OHTaNIbHOW CBAPKW, a iNA BEPTUKaNbHOW CBAPKU 1
A7 CBAPKM Hafl rofI0BOWi CBapLLikKa HeO6XOAMMO 1CMOb30BaTh 6onee HU3KMe 3HaYeHNA
Cunbl TOKa.

- MexaHnueckre xapakTepUCTWKM CBApHOTO LUBa MOMMMO CWJbl TOKa onpepenaoTtca
OPYrMU MapameTpamy CBapKM, TaKUMK Kak [JIMHa [yru, CKOPOCTb Y MeCTO CBapKW,
LMaMeTP 1 KaueCTBO SN1EKTPOJIOB (XPaHMTe SMIEKTPO/bI B CyXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLLEl
YNaKoBKe UNN KOHTENHepax).

BHUMAHMUE:
B 3aBNCMMOCTM OT MapKku, TUNa U TONLMHbBI MOKPbLITUA 3N1EKTPOAOB, UX COCTaB MOXeT
BbI3BaTb HECTabMNbHOCTb AyTul.

12.2 Pabouas npoueaypa

- Hdepxute macky MEPEA JINLIOM, noTpute HakOHEYHWUK 3neKTpofa Mo CBapvBaeMow
feTanu, Kak OyaTo Bbl XOTUTE 3aKeub CMUYKY; 3TO ABMAETCA NPaBUIbHBIM CNOCO60OM
BO30YXKAEHVA Ayru.

BHUMAHMWE: HE CTYYUTE anekTpopom no feTanu; B pesynbraTe MOXeT MOBPeanTbca
MOKPbITNE, UTO YCNIOXKHUT BO3OYKAEHME AyTU.

- Cpa3y nocne BO30YXAeHVA [yrvi CTapaiTecb yAepXKVBaTb SMEKTPOL Ha PacCTOAHMY,
paBHOM finameTpy NCMONb3yeMOoro aneKTPo/a, U BO BPEMA CBapKy CTapanTeCb COXPaHATb
3TO PaCCTOAHME HeM3MEHHbIM; He 3abbiBalTe, YUTO HAK/IOH 3NEKTPOAA B HanpasneHuu
[BVKEHNA AOIKEH COCTaBNATb NpnbnusutenbHo 20-30 rpagycos.

- lMpwn 3aBeplueHNM BbINOSIHEHNA CBApPHOrO LWBA, NepemecTTe HaKOHEeYHWK 3NeKTpoaa
HEeMHOro Hasaj, NPOTUB HanpaB/ieHNA ABUKEHWA, PAacrONOXMB €ro Haf KpaTepom Ans
€ro 3anosiHeHus, Nocsie Yero 6bICTPO NOAHUMUTE SNEKTPOA M3 MABUIbHOW BaHHbI AN1s
BbIKNoYeHnA Ayrv (Bubl cBapHbix Wweos - PUC. T).

12.3 XXUAKOKPUCTANIIMYECKUI AUCTIEN B PEXXUME MMA (puc. C)

- ?I:I Pabounin pexum MMA;

- 3HaueHus BO BPeMsA CBapKU:
m CBAapOYHOE HaNPsXKeHNE;

n CBAPOYHbIiI TOK.
- @ peKoMeHAyeMbll AnaMeTp SNeKTPoaa.

YTo6bI OTKPBIT MEHIO PETYIMPOBKM PaCLUMPEHHbIX MapaMeTpoB, Of{HOBPEMEHHO , HAXXMITe
pyukm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBaiTe UX HaxaTbiMuy, N0 KpaiiHel Mmepe, 1 ceKyHay,
nocsne yero otnyctute. Kaxpabliii napameTp MOXHO YCTaHOBUTb Ha Tpebyemoe 3HaueHue,
noBopaumnBan/Haxnmas pyuky (puc. C2) 1o BbIxoaa U3 MeHIo.

[y

o, COOTBETCTBYeT HayafibHoW neperpyske no Toky «<HOT START» ¢ ykasaHuem Ha
[Mcnnee NPOLEHTHOrO YBEIMYEHNA OTHOCWTENbHO BbIOPAHHOTO 3HaueHUA CBAPOYHOro
ToKa. Perynuposka ot 0 o 100%. 3aBofckan HacTpolika: 50%.

o1 _
'L“ C. COOTBETCTBYET AnHammyeckon neperpyske no Toky «ARC-FORCE» ¢ ykasaHnem
Ha Aucnnee NPOLIEHTHOTO yBENNYEHNA OTHOCUTENIbHO BbIGPaHHOTO 3HaYeHNA CBapOUHOro
ToKa. JTa perynmpoBKa NoBblIlWaeT NIaBHOCTb CBapKK, MO3BONAET n3bexaTb NpUIMNaHna
3NeKTpoAa K ieTanu 1 No3BONAET UCMOMb30BaTb Pa3nMuHble TUMbI 3EKTPOAOB.
Perynuposka ot 0 fo 100%. 3aBoackas HacTporika: 50%.

1 ]

urg : ON/OFF; no3sonseT BKOYUTb UM BbIKIOUYNATL YCTPOMCTBO YMEHbLUEHWA
BbIXOAHOTO XONIOCTOro HanpsxeHusa (yctaHoBku ON (BKJ1) nnn OFF (BbIKN)). 3aBofckas
HacTporika: OFF. Mpu BkntoueHun yctporctsa VRD, 0HO Mo3BonAeT NoBbICMTb 6€30MacHOCTb
paboTHUKa, KOrAa CBapOUHbIii anmnapaT BKJIOUeH, HO CBapKa He OCyLLeCTBAAeTCA.

13. YCTAHOBKA 3ABOACKUX HACTPOEK
HacTpoiikn cBapoyHOro annaparta MOXHO YCTaHOBUTb Ha 3aBOACKME HAaCTPOWKM, AN1A 3TOro
BO BpeMA BK/IOYEHNA HEOOXOANMO yaepK1BaTb HaxaTbiMu ABe pyuku (puc.C-1) n (puc.C-2).

14. CUTHAJIbl TPEBOI'A

Bo3o6HoBMeHMe pPaboTbl OCYLECTBAAETCA aBTOMATWYECKU MPK YCTPAHEHUU MPUYMHDI
BO3HWKHOBEHVIA CUTHana TPEeBOru.

Ha ancnnee moryT nosBuTCA cneaytoLLye coobLeHNA O CMrHanax TpeBoru:

ALARM 01 un ”@ ”: CpaboTana TepmMo3alyUTa MEpPBMYHOTO KOHTYpa CBApOYHOro
annapara. Pabota npepBaHa, Noka annapat He OCTbIHET A0 JONYCTMMON TeMMepPaTypbl.

ALARM 02 n “ @ ": CpaboTana Tepmo3alyUTa BTOPWMYHOTO KOHTYpa CBAapO4HOro
annaparta. PaboTa npepBsaHa, Noka annapat He OCTbIHET A0 JONYCTMMON TeMMepaTypbl.

- ALARM 03: cpabatbiBaHMe 3aluTbl OT C/IMILKOM BbICOKOTO HanpseHua. MNposepbTe
HanpsXXeHVe 3NeKTPonuTaHuA.

ALARM 04: cpabaTbiBaHMe 3aluTbl OT CAMLIKOM HU3KOrO HanpskeHus. lpoBepbTe
HanpsXeHve 3NeKTponuTaHmA.

- ALARM 10: cpabaTbiBaHMe 3aLMTbl OT MEperpy3Ku no ToKy CBapoyHon Lenu. Yoeamtecs,
4TO CKOPOCTb MOAAYM /UM TOK CBAPKU He CITLLKOM BbICOKMe.

ALARM 11: cpabaTbiBaHue 3aLyTbl OT KOPOTKOTO 3aMblKaHUA MeXAy rOPenKoi 1 Maccoii.
Y6epnTech, UTo B CBAPOYHOW LIeNN HET KOPOTKMX 3aMblKaHWIA.

- ALARM 13: cpabaTbiBaHve 13-3a HapyLLeHUA BHYTPeHHel cBA3un. Ecnm curnan Tpesorv He
nponagaet, obpaT1TeCh B YNOMHOMOYEHHbIN LIEHTP TEXHUYECKOW NOAJEPKKU.

ALARM 18: cpabaTbiBaHVe 13-3a aBapun NCTOYHMKA BCMOMOraTeNbHOrO HanpsXeHus.
Ecnu curian TpeBoru He nponagaeTt, 06paTTeCh B YNOHOMOUYEHHbIN LIEHTP TeXHNYeCKOo
nopAepXKu.

Mpn BbIKNIOYEHUN CBAPOYHOrO annapaTta Ha HECKOJIbKO CEKYH[, MOXeT NoABUTbCA
coo6uieHne ALARM 04.

15. TEX OBCNNYXXUBAHUE

BHMMAHWE! NEPEA NMPOBEAEHVMEM OMEPALIMA TEXOBCNYKUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT OTKJTIOYEH Y OTCOEQUHEH OT
CETU NMNTAHUA.

15.1 NJIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE
OMNEPALUN MNIAHOBOIO TEXOBC/TYXKUBAHMA BbIMOJIHAIOTCA ONEPATOPOM.

15.1.1 lopenka

- He ocTaBnaiTe ropenky nnm eé kabenb Ha ropaumx npegmeTax, 3T0 MOXET NPUBECTU K
pacnnaBneHuIo U30NALMK U cienaeT ropenky 1 Kabenb HenpuroaHbIMmn K pabote.

- PerynapHo nposepsaiiTe KpenneHue Tpyb 1 NaTpyOGKoB Nnofaum rasa.

- AKKypaTHO COeAMHUTb 3aXKUM, 3aKPYUMBaIOLLMIA SNEKTPOS, WNUHAENb, HECYLNIA 3aXUM,
C [AMamMeTpOM 3N1eKTpoaa, BblOpaHHbIM TaK. YTobbl M3bexaTb neperpesa, MIOXOro
pacnpefeneHyis rasa n COOTBETCTBYIOLLEl NIOXON PaboTbl.

- MpoBepATb, MMHNMYM pa3 B fieHb, CTeMNeHb N3HOCa 1 MPaBUIbHOCTb MOHTa)Xa KOHLIeBbIX
YacTen ropenku: Conna, SNeKTPoAa, AepaTens 3NeKTPoAa, ra3oBoro Anddysopa.

15.1.2 NMopaua nposonokn

- MNpoBepnTb CTeneHb M3HOCa POMMKOB, NPOTArMBalOWMX NPOBONOKY. Mepuognyecku
YAanATb MeTajIMUYecKyio Mbifib, OTKMaAbIBaIOLLYIOCA B 30HE MPOTATMBAHWA (PONNKUA 1
HanpaBsnALLas NPOBONOKM Ha BXOAE 1 BbIxofe).

15.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTY>KUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNYXWBAHUE [AOJI)KHO OCYLUECTBJIATbCA TOJIbKO
OMbITHbIM  UNN  KBAJIMOULUWUPOBAHHbIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHAJIOM COMACHO NONIOXEHUAM TEXHUYECKOU HOPMbI IEC/
EN 60974-4.

BHUMAHUE! HAKOTQA HE CHUMAWTE MAHENIb U HE MPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMMAPATA, HE OTCOEAUNHUB
NPEABAPUTENIbHO BUJIKY OT SJIEKTPUMECKOW CETU.
Bbinc NpoBepoK nop I MOXeT MpUBeCT K Cepbe3HbIM
3NeKTPOTpPaBMaM, TaK Kak BO3MOXKE€H HEeNoCpeACTBEHHDI KOHTAKT C TOKOBeAYLMMNA
yacTAMU annapaTta W/uauM NOBPEeXAEHUAM BCNeACTBME KOHTaKTa C vacTamu B
ABIDKEHUN.
- PerynspHo ocmaTtpuBaiite BHYTPEHHIOI 4YacTb anmnaparta, B 3aBMCMMOCTM OT 4YacToOTbl
MCNONb30BaHNA W 3amblIeHHOCTU paboyero Mecta. YhanaiTe HaKOMMBLLYIOCA Ha
TpaHcdopmaTope, CONPOTUBAEHUN U BbINPAMUTENE Mblib NPU MOMOLLM CTPYW CYXOro
CKaToOro BO3Ayxa C HU3KMM faBneHnem (Makc. 106ap).
He HanpaBnATb CTpylo CKaToro BO3AyXa Ha 3NeKTpUYeCKMe nnaTbl; MPOU3BECTU WX
OUMCTKY OUYeHb MATKOW LETKOM 1K creumanbHbIMA PacTBOPUTENAMU.
- TpoBepyTb MPY OUNCTKE, UTO SNEKTPUYECKME COEAVHEHVN XOPOLLO 3aKpyuyeHbl U Ha
kabenenpoBogKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUA N30NALNN.
Mocne okoHuYaHUA onepaLumn TexobCnyKMBAaHUA BepHUTE NaHeIn annaparta Ha Mecto u
XOPOLUO 3aKPYTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTbI.
- Hvikorpa He npoBoauTe CBapKy Npw OTKPBITON MaLLVHE.
Mocne BbINONHEHWA TexXOBCNYXUBAHUA WAM PEMOHTa MOACOoefuHUTe  0b6paTHO
coefjuHeHVA 1 Kabenu Tak, Kak OHW Obinv NOACOeAVHEHbI U3HAYaANbHO, Clefs 3a Tem,
YTOObl OHM HE COMPUKACanMCb C MOABVXKHBIMM YacTAMM WM YacTAMU, TemnepaTtypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUMTENbHO MOBbLICUTLCA. 3aKpenuTe BCe NMPOBOAA CTAXKKAMK, BEPHYB
1X B MepBOHaYasbHbIi BUA, Cefd 3a TeMm, YToObl COeAVHeHUA NepBUYHON OBMOTKM
BbICOKOTO HanpsKeHusa 6binv Gbl AOMKHbIM 06pa3omM OTAeNneHbl OT COeAVNHEHUN
BTOPWUYHOM OGMOTKU HU3KOTO HaMpPsXKeHN s,
[1nA 3aKpbITUA METaNNOKOHCTPYKLMM YCTAHOBUTE OGPATHO BCE rakui U BUHTDI.

16. MOVCK HEUCTIPABHOCTEN

B cnyvaax HeynosnetsopuTenbHo paboTbl annapata, nepen MPOBEAEHVEM

CUCTEMATUYECKOW TPOBEPKW W ob6palueHnem B CEpPBUCHBIA LEHTP, MpoBepbTe

cnepyollee:

- Y6eamTbca, UTO OCHOBHOW BbIKJIlOYaTeNlb BKJIIOYEH U FOPUT COOTBETCTBYIOWAA Namna.

Ecnu 370 He Tak, TO HanpsXeHWe ceTu He AOXOAWT [0 annapata, NO3TOMY MpoBepbTe

NMHUIO NTaHUA (Kabenb, BUNKY U/Wnu po3eTKy, NpejoXpaHnTeNb U T. f.).

MpoBepbTe, He BKIUMACA NI CUrHan TPEBOMM U3-3a CpabaTbiBaHUA TEPMO3aLLMTHI,

3aLLWTbl OT N3GLITOYHOTO MY HEAOCTATOUHOTO HAMPAMKEHMA VNN 3aLLMTbI OT KOPOTKOTO

3aMblKaHUA.

- [InA oTAenbHbIX PeXMMOB CBapKK Heo6XxoanMo cobnofaTb HOMUHaMbHbIM BPeMEHHOM

pexum, T. e. AenaTb NepepbiBbl B paboTe AnA oxnaxiaeHuA annapata. B cnyvasx

cpabaTbiBaHMA TepMO3alMTbl MOAOKAWTE, NOKa annapaT He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM

06pa3om, 1 NpoBepbTe COCTOAHME BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HampsXeHUe AWHWK: €CIM 3HauyeHUe CIIMLIKOM BbICOKOE WM CIMLIKOM

HI3KOE, CBapOUHbIV annapaT OCcTaeTcsA 3a6/10KMPOBaHHbIM.

- Y6eamTtbca, UTO Ha BbiIXO/Ae annapaTa HeT KOPOTKOrO 3aMblKaHuA, B CJlyYae ero Hanuumsa,

ycTpaHuTe ero.

MpoBepuTb KaYeCTBO M NPaBUIbHOCTL COEAMHEHUIN CBAPOYHOTO KOHTYpPa, B OCOGEHHOCTH

3aXUM Kabens Maccbl JOMKeH 6bITb COeAVHEH C AeTaNblo, 6€3 HaNoXKeH WA U30NVPYIoLLero

mMaTepuana (Hanpumep, KPacok).

- 3aLWUTHbIN ra3 JomKeH 6biTb NPaBMAbHO MOA06PAH MO THMY U NPOLIEHTHOMY CreLanbHbIX
yNaKoBKax Unn KOHTelHepax.
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6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)
6.2 GAS DE PROTECAO
7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG
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7.1 Funcionamento na modalidade SINERGICA
7.1.1 Ecra LCD em modalidade SINERGICA (Fig. L)

7.1.2 Configuragdo dos parametros

7.1.3 Regulacédo da forma do cordao de soldadura

7.1.4 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

7.1.5 Utilizagdo do spool gun (se previsto)

7.1.6 Configuracdo parametros avancados: MENU 1 (Fig. M) c.....ccereeemmnnsesesemssnsnseeees

7.2 Funcionamento na modalidade MANUAL
7.2.1 Ecra LCD em modalidade MANUAL (Fig. N)

7.2.2 Configuracdo dos parametros

7.2.3 Configuragdo dos parametros com o spool gun (se previsto) ..

7.2.4 Configuracdo parametros avancados: MENU 1 (Fig. M)

7.2.5 Configuragdo da tocha T1, T2, SPOOL GUN (S€ PrevVisto) ....urreeesmsssssessssssssnnnes

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA
8.1 Configuragdo da modalidade de controlo do botéo tocha (Fig. O)
8.2 Modalidades de controlo do botéo da tocha

9. MENU UNIDADE DE MEDIDA (Fig. O)
10. MENU INFO (Fig. O)
11. SOLDADURA TIG DC: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
11.1 PRINCIPIOS GERAIS
11.2 PROCEDIMENTO (IGNICAO LIFT)
11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. C)
12. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
12.1 PRINCIPIOS GERAIS
12.2 Procedimento
12.3 ECRA LCD NA MODALIDADE MMA (Fig. C)
13. RESTAURAGCAO DAS CONFIGURAGOES DE FABRICA
14. AVISOS DE ALARME
15. MANUTENGAO
15.1 MANUTENGAO ORDINARIA
15.1.1 TOCHA

15.1.2 Alimentador de fio,

15.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
16. BUSCA DEFEITOS

APARELHOS DE SOLDAR COM FIO CONTINUO PARA A SOLDADURA POR ARCO MIG-
MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTOS PARA UTILIZACAO PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “Aparelho de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina de
solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as
relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalagao e uso”).

/N

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensao em vazio fornecida pela
maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operacdes de verificacao e de reparacao devem
ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da rede de
alimentacao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentacao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuarainstalagéo elétrica de acordo com as normas e leis de prevencéao e acidentes
em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacao
com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacéao estej.
protecao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes iimidos ou molhados ou com chuva.

- Naéo utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexées afrouxadas.

VAV

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulacées que contenham ou que
contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira, papel,
panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de equipamentos capazes de
eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um controle
sistematico para a avaliacao dos limites a exposi¢ao das fumacas de solda em funcao
da sua composicao, concentracao e duragao da prépria exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

POLOG®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metdlicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN 169 ou
UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor a

liaad
9

corret 1te a terra de

epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de protecdes ou
cortinas nao reflexivas.

- Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o
uso de equipamentos de protecéo individual adequados (Tab. 1).

L OO

EMEF
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0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos elétricos
e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um campo EMF em redor
do circuito de soldadura e do proprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por
ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses metalicas, etc.).

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecdo relativamente aos portadores
destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacao do aparelho de
soldar ou avaliagdo do risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos técnicos de produto para o uso exclusivo
em ambiente industrial com finalidade profi l.Nao é gurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicao ht aos campos eletr gnéticos em
ambiente doméstico.
Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para reduzir ao
minimo a exposicao aos campos EMF do circuito de soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva quando possivel;
- manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura;

nunca enrolar os cabos de soldadura a objetos metalicos ou ao corpo;

nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar o mais préximo
possivel da juncdo em execucao;

néo soldar junto ao aparelho de soldar;
todos os operadores devem respeitar as distancias minimas exigidas, tal como
indicado na ficha de dados EMF;
distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicao é inferior a 20% do
valor minimo permitido:d =15 cm.

/N

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto para o
uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida
a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos
e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacao de baixa tensao que
alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGCOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um "Responsavel qualificado” e executadas
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sempre na presenca de outras pessoas instruidas para intervencdes em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos em 7.10; A.8; A.10 da
norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9: Instalacao e
uso”.
DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador de fio
for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo eventual uso
de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais maquinas
de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se
gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos
ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental para
estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecdo adequada como
indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhag para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalacao e uso”.

RISCOS RESIDUOS
QUEDA: colocar amaquina de solda sobre uma superficie horizontal com capacidade
adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe
o perigo de queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer usinagem
diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubula¢des da rede hidrica).

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinca porta-elétrodo) e areas
adjacentes podem atingir temperaturas superiores a 65 °C: deve ser usado vestuario
de protecao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais de um operador
simultaneamente.

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa com meios
idéneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar a macaneta como meio de suspenséo do aparelho de soldar.

As protecoes e as partes méveis do invélucro da maquina de solda e do alimentador de
fio devem estar na posicao, antes de ligar a maquina de solda a rede de alimentacéo.

/\

ATENGAO! Qualquer intervengao manual em partes em movimento do alimentador
de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introducao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificacdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTACAO.

CONDIGCOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)
- Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condi¢gées ambientais:
« temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;
« humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;
« O ar circundante deve estar isento de p9, acidos, gas ou substancias corrosivas,
etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocaramaquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A temperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com liquido e
a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo sugerido pelo
fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o depésito do liquido.
Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da
sujidade e da corrosdo.

)i ¢

mmm  ELIMINAGAO

Néo eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos domésticos no final
do ciclo de vida util.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico nos pontos de recolha
destinados a eliminagao e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a loja
na qual o produto foi adquirido. Esta disposicdo refere-se apenas a eliminagdo de
equipamentos elétricos no territério da Unido Europeia (REEE).

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou de baixa liga com gés
de protecao CO, ou misturas Argonio/CO, utilizando fios eléctrodo cheios ou com alma
(tubulares).

S&o também apropriados a soldadura MIG dos acos inoxidaveis com gas Argénio + 1-2% de
oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gés Argonio, utilizando fios eléctrodo
de andlise adequada na peca a soldar.

E possivel também utilizar fios com alma apropriados ao uso sem gas de protecdo Flux
adequando a polaridade da tocha com quanto indicado pelo fabricante do fio (apenas
versdes 180A e 200A).

E especificamente apropriado para aplicacdes em caldeiraria ligeira e em carrocaria, para a
soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder de limite elastico), inox e aluminio.
O funcionamento SINERGICO garante a configuragdo rapida e facil dos parametros de
soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da qualidade de soldadura
(OneTouch Technology).

O aparelho de soldar, se previsto (ver Tab. 1), é preparado também para a soldadura TIG em

corrente continua (DC), com igni¢do do arco em contacto (modalidade LIFT ARC), de todos
os acos (de carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas
ligas) com gas de protecao Ar puro (99,9%) ou, para usos especiais, com misturas Argénio/
Hélio. Esta preparado também para a soldadura por elétrodo MMA em corrente continua
(DC) de elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MIG-MAG

- Funcionamento sinérgico (automético) ou manual;

- curvas sinérgicas preparadas;

- Visualizagao no ecra LCD de velocidade fio, tensao e corrente de soldadura;

- Selecao funcionamento 2T, 4T, spot;

- Regulagdes: rampa subida do fio, reactancia eletrénica, tempo de queimadura final do fio
(burn-back), pds gas;

- Troca de polaridade para soldadura GAS MIG-MAG/BRAZING ou NO GAS/FLUX (apenas
versdes 180A e 200A).

- Configuracao sistema métrico ou anglo-saxao.

TIG (ver tabela 1)
- Ignigao LIFT;
- Visualizagdo no ecra LCD de tensdo e corrente de soldadura.

MMA (ver tabela 1)

- Regulagao arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protecao anti-stick.

- Indicagéo do diametro do elétrodo recomendado em fung¢do da corrente de soldadura;
- Visualizagdo no ecra LCD de tensdo e corrente de soldadura.

PROTEGCOES

- Protecédo termoestatica;

- Protecao contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contacto entre tocha e massa;

- Protecdo contra as tensdes anormais (tenséo de alimentagdo muito alta ou muito baixa);
- Protecao anti-stick (MMA).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha;

- Cabo de retorno completo com pinga de massa;
- Suporte de suspenséo da tocha (se previsto).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de argénio;

- Carro (apenas versdes 180A e 200A);
- Mdscara com auto-escurecimento;

- Kit de Soldadura MIG-MAG;

- Kit de soldadura MMA;

- Kit de soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as prestagdes da maquina de solda sao resumidos na

placa de caracteristicas com o seguinte significado:

FIG.A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacao das maquina de solda a
arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

6- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes massas
metalicas).

7- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~ :tensao alternada monofasica;
3~:tensdo alternada trifasica.

8- Grau de protecdo do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagdo:

- U, : Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentacdo da maquina de solda (limites
admitidos £10%).

- L, ... : Corrente maxima absorvida da linha.

- |, Corrente efetiva de alimentacéo.

10- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensao méxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- /U, : Corrente e tensao correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela méaquina de solda durante a soldagem.

- X:Relacao de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda pode
distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na base de
um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim
por diante).

No caso em que fatores de utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam
ultrapassados se determinara a intervencdo da protecao térmica (a maquina de solda
permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

- A/V-A/V : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo - maximo) a
correspondente tensdo de arco.

11- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel para a
assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicao, busca da origem do produto).

12- f——3-:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados para
proteger a linha.

13- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no capitulo 1
“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da méaquina de solda em seu poder devem ser
detectados diretamente na placa da propria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1).

- TOCHA MIG: ver tabela 2 (TAB. 2).

- TOCHATIG: ver tabela 3 (TAB. 3).

- PINCA PORTA-ELECTRODO: ver tabela 4 (TAB. 4).

- CONSUMO MEDIO DE FIO E GAS DE SOLDADURA: ver tabela 6 (TAB. 6).
0 peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR B B
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULACAO E CONEXAO.
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4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B, B1, B2, B3)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo.

2- Cabo e tocha de soldadura.

3- Cabo e borne de retorno em massa.

4- Acoplamento tocha.

5- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
6- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
7- Ficharapida ligada a ligacao da tocha.

8- Acoplamento tocha (T2).

9- Acoplamento tocha SPOOL GUN.

10- Conector cabo de comando SPOOL GUN.

11- Cabo e tocha de soldadura (T2).

12- SPOOL GUN (opcional).

No lado traseiro:

13- Interruptor geral ON/OFF.

14- Conector do tubo para gas de protegao.

15- Cabo de alimentacdo.

16- Conector do tubo para gas de protegao tocha T2.

17- Conector do tubo para gas de protecao tocha SPOOL GUN.

No compartimento bobina (se previsto):

18- Borne positivo (+).

19- Borne negativo (-).

N.B. Inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gas).

4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)
1- se apertado, selecdo do processo de soldadura MIG-MAG (SINERGICA ou MANUAL), TIG

ou MMA

MIG-MAG SINERGICO:

- Regulagao da poténcia de soldadura.

MIG-MAG MANUAL:

- Regulagéo da velocidade de alimentagéo do fio.

TIG (se previsto):

- Regulagao da corrente de soldadura.

MMA (se previsto):

- Regulacéo da corrente de soldadura.

2- Se pressionado
MIG-MAG SINERGICO:
- Regulagao do cordéo de soldadura (comprimento do arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacao do cordéo de soldadura (tensdo de soldadura)
TIG:
- Nao habilitado.
MMA:
- Nao habilitado

3- EcraLCD

4- selecdo, se pressionado, da tochaT1, T2, SPOOL GUN

5- Led de sinalizacdo da tocha configurada T1, T2, SPOOL GUN

permite aceder aos programas predefinidos na maquina.

5. INSTALACAO

ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E LIGACOES
ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

Fig. D (versao 180A com rodas)
Fig. D1 (versao 270A)
Fig. D2, D3 (versao dupla tocha)
Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas, contidas na
embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga Fig. E
Montagem do cabo de soldadura-pinca de suporte elétrodo FIG. F
Montagem do gancho de suspensao tocha (se previsto) FIG. G

5.1 LOCALIZACI?\O DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalacdo do aparelho de soldar de forma que nado haja obstaculos
na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento; controlar ao
mesmo tempo que nao sejam aspirados pds condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

ff ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie plana

de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados da placa do aparelho de
soldar correspondam a tensao e a frequéncia de rede disponiveis no lugar da instalagao.

O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagcdo com
condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protegdo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se a ligagdo
do aparelho de soldar nos pontos de interligacao da rede de alimentagéo que apresentam
uma impedancia menor de di Zmax = 0.24 ohm.

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacéo publica, o instalador ou o utilizador sdo
responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario,
consultar o gestor da rede de distribuicdo).

5.2.1Ficha e tomada

(1~)

No cabo de alimentacao ligar uma ficha de rede protegida por fusiveis ou por interruptor
automatico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-

verde) da linha de alimentacao.

(3~)
Ligar ao cabo de alimentagédo um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade adequada
e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico; o terminal
apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacéo.
A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis retardados de
linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda,
e a tensdo nominal de alimentacao.
ATENCAO ! A falta de observacao das regras expostas acima torna ineficaz o
sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com, por
conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as
coisas (p. ex. incéndio).

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendagdes

APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE
ALIMENTACAO.
ATabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura (em mm?)
de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.
Para além disso:
- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rapidas (se
houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serdo produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioracdo rapida e perda de
eficiéncia.
Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.
- Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da peca em processamento,
como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura; isto pode ser perigoso
para a seguranca e dar resultados insatisfatdrios para a soldadura.

iff ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR QUE O

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

5.3.2.1 Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gés carregavel na superficie de apoio do carro: max. 30kg (se previsto).

- Aparafusar o redutor de pressao (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a redugao
apropriada fornecida como acessorio, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Argonio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abracadeira.

- Afrouxar o anel de regulagdo do redutor de presséo antes de abrir a vélvula da garrafa.

(¥) Acessério a comprar separadamente se nao fornecido com o produto.

5.3.2.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugao.

5.3.2.3 Tocha
Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo de contacto,
para facilitar a sua saida.

5.3.2.4 Troca de polaridade interna (se previsto)
Fig.B

- Abra a tampa do compartimento bobina.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Ligar o cabo da tocha no borne vermelho (+) (Fig. B-18)

- Ligar o cabo de retorno da pinca na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-19)
- Soldadura FLUX (sem gas):

- Ligar o cabo da tocha no borne preto (-) (Fig. B-19).

- Ligar o cabo de retorno da pinca na tomada rapida negativa (+) (Fig. B-18).
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.3.2.5 Troca de polaridade externa (se previsto)

Fig.B
- Soldadura MIG/MAG (gas):
Ligar o cabo da tocha na ligacéo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida positiva (+) (Fig. B-5).
Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (sem gas):
Ligar o cabo da tocha na ligacéo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligacao na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressao na valvula da garrafa de gas interpondo, se necessario, a
reducdo apropriada fornecida como acessorio.

- Ligar o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abracadeira fornecida.

Afrouxar o anel de regulagdo do redutor de pressao antes de abrir a vélvula da garrafa.

- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 5); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados durante a
soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a vedacao de tubagens
e conexodes.

ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de gas.

5.3.3.2 Ligagado do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugdo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.3.3Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado (Fig B-6). Acoplar o
tubo de gas da tocha na garrafa.

5.3.4 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA
A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do gerador;
excecionalmente ao polo negativo (-) para elétrodos com revestimento acido.

5.3.4.1 Ligagao do cabo de soldadura pin¢a-porta-elétrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do elétrodo.
Este cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig B-5).
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5.3.4.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve serligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde estd apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execucéo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (-) (Fig B-6).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. H, H1, H2)

ATENQAO' ANTES DE INICIAR AS OPERAQOES DE CARGA DO ARAME,
CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAQAO
VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE ARAME, A LUVA GUIA DE ARAME E O
TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA
DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECCAO.
- Abrir o vao do carretel.
Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima; certificar-
se que a ponta de puxar do carretel esteja corretamente alojada no furo previsto (1a).
- Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es (2a).
Verificar que o/s rodizio/s de alimentacao sejam/a apropriados/o ao fio utilizado (2b).
- Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte preciso e
sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario e colocar a ponta do fio no guia de
arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da conexao da tocha (2c).
Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor intermedidrio, verificar
que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior (3).
- Tirar o bico e o tubo de contato (4a).
Inserir o plugue na tomada de alimentacao, ligar a maquina de solda, apertar o botédo
da tocha ou o botdo de tragdo do arame no painel de comandos (se presente) e esperar
que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte
dianteira da tocha, soltar o botdo.
ATENCAO! Durante estas opera¢des o arame esta sob tensao elétrica e é
submetido a forca mecanica; portanto pode causar, se nao forem adotadas
as precaugdes adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar
arcos elétricos:
Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.
- Né&o aproximar a tocha ao cilindro.
Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).
- Verificar que a tracdo do arame seja regular; calibrar a pressao dos rolos e a travagao
do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame nado escorregue na
cavidade e que no momento da parada do avanco ndao se afrouxem as espirais de arame
devido a inércia excessiva da bobina.
Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.
- Fechar o vao carrete.

5.5 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO NO SPOOL GUN (Fig. I)

ATENGCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGCOES DE CARREGAMENTO DO
FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO DO ALIMENTADOR
DE FIO E O TUBO DE CONTACTO DA TOCHA SEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E
A NATUREZA DO FIO QUE SERA UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USE LUVAS DE PROTEGAO.
- Remova a tampa desparafusando o parafuso especifico (1).
Posicione a bobina do fio no carretel.
- Solte o rolo de contrapressao e afaste-o do rolo inferior (2).
Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte firme e sem rebarba;
rode a bobina no sentido anti-horério e enfie a ponta do fio no alimentador de fio de
entrada empurrando-o 50-100 mm no interior da lanca (2).
Recoloque o rolo de contrapressao regulando a sua pressdo num valor intermediario e
verifique que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior (3).
Trave ligeiramente o carretel atuando no parafuso especifico de regulacéo.
Com o SPOOL GUN conectado, introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de
alimentacao, ligue o aparelho de soldar e carregue o botao do spool gun e espere que a
ponta do fio ao percorrer todo o revestimento do alimentador de fio saia de 100-50 mm
cm pela parte dianteira da tocha, solte o botao da tocha.

6. SOLDADURA MIG/MAG: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusao do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da ponta
do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do fio (stick-out)
situa-se normalmente entre 5 e 12mm.
Acos de carbono e de baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0 mm (1.2 mm apenas versdo 270A)
- Gas utilizavel: Ar
Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm apenas versao 270A)
CO, o misturas Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm apenas versdo 270A)
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Nenhum

6.2 GAS DE PROTECAO
Consulte a TAB. 6.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funci to na modalidad SINERGICA

Definidos pelo utilizador os parametros como material, diametro do fio, @ tipo de gas
n , 0 aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condi¢des excelentes de

funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador
devera apenas selecionar a espessura do material para comecar a soldar (OneTouch
Technology).

7.1.1 Ecra LCD em modalidade SINERGICA (Fig. L)
N.B.Todos os valores visualizaveis e seleciondveis dependem do tipo de soldadura escolhido.

1- Modalidades de funcionamento em sinergia SYN §

2- Material a soldar. Tipos disponiveis: Fe (aco), Ss (aco mox), AlMg; AlSi, (aluminio), CuSi/
CuAl (chapas zincadas - soldobrasagem), Flux (fio com alma - soldadura SEM GAS);

3- Diametro do fio a utilizar;

4- Gés de protecdo recomendado;

5- Espessura do material a soldar;

6- Indicador grafico da espessura do material;
7- Indicador grafico da forma do cordéo de soldadura;
8- Valores em soldadura:

{g velocidade de alimentagéo do fio;

m tenséo de soldadura;
n corrente de soldadura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuragao dos parametros

Pressionando o botdo C-2 durante pelo menos 1 segundo, acede-se aos programas pré-
configurados na maquina.

Rodando o manipulo C-2 podem-se percorrer todos os programas (PRG 01, 02, etc.).
Selecionar o programa escolhido pressionando e soltando o0 mesmo manipulo. O aparelho
de soldar configura-se automaticamente nas condi¢des excelentes de funcionamento
estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador devera apenas
selecionar a espessura do material através do manipulo C-1 para comegar a soldar. A tensao
e a corrente de soldadura séo visualizadas no ecra apenas durante a soldadura.

7.1.3 Regulacao da forma do cordao de soldadura

A regulacao da forma do cordédo é feita através do manipulo (Fig. C-2) que regula o

comprimento de arco e estabelece assim o aporte maior ou menor de temperatura a

soldadura.

A escala de regulagdo varia entre -10 + 0 + +10; na maior parte dos casos, com o manipulo

na posicao intermédia (0, HL) obtém-se uma configuracédo de base ideal (o valor é
)

visualizado no display LCD a esquerda do simbolo grafico do corddo de soldadura e

desaparece apds um tempo predefinido).

Agindo no manipulo (Fig. C-2), a indicacdo gréfica no visor da forma da soldadura muda,

mostrando um resultado mais convexo, plano ou céncavo.

Forma convexa. H:‘; Significa que existe um baixo aporte térmico, pelo que a soldadura é

"fria", com pouca penetracdo; rodar o manipulo no sentido horério para obter maior aporte

térmico e produzir assim uma soldadura com maior fusdo.

Forma céncava. L Significa que existe um elevado aporte térmico, pelo que a soldadura
é demasiado "quente’, com excessiva penetracao; rodar o manipulo no sentido anti-horario
para obter uma fusdo menor.

7.1.4 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada é menor ou igual a 1.5mm.
Descrigdo: o controlo especial instantaneo do arco de soldadura e a elevada rapidez de
corregdo dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos da modalidade de
transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico reduzido a peca a soldar.
O resultado é, por um lado, a menor deformagao do material, pelo outro, uma transferéncia
fluida e precisa do material de aporte com a criagdo de um cordédo de soldadura facil de
modelar.

Vantagens:

- soldaduras em espessuras finas com grande facilidade;

- menor deformacao do material;

- arco estavel também com baixas correntes;

soldadura por pontos rapida e exata;

- unido facilitada de chapas espagadas entre si.

7.1.5 Utilizagao do spool gun (se previsto)

Todas as modalidades de configuracao (material, diametro do fio, tipo de gas) séo realizadas
conforme descrito acima.

O manipulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a velocidade do fio (e simultaneamente
a corrente de soldadura e a espessura). O utente devera apenas corrigir a tensao de arco
através do ecré (se necessario).

7.1.6 Configuracao parametros avancados: MENU 1 (Fig. M)

Para ter acesso ao menu de regulacdo dos parametros avangados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Ao surgir o
MENU 1, pressione novamente. Os parametros podem ser configurados no valor desejado
rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

8
E : correcao rampa de subida do fio (Fig. M-1)

Permite corrigir a rampa de partida do fio para evitar a eventual acumulagao inicial no
cordao de soldadura. Regulacao de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

: correcao da reactancia eletronica (Fig. M-2)
lor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulacéo de - 10 %
(maquina com pouca reactancia) a + 10 % (maquina com muita reactancia). Valor de fabrica:

E : correcao burn-back. (Fig. M-3)

Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura. Regulagao de - 10
% a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

@ : Post-gas. (Fig. M-4)

Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecéo a partir da paragem da soldadura.
Regulacéo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

: Correcao velocidade fio (Fig. M-5)
Permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentagao do fio em relagéo ao visualizado
no ecra. Regulacao de -3 a +3 m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2 Funci 1to na modalidade MANUAL
O utilizador pode personalizar todos os parametros de soldadura.

7.2.1 Ecra LCD em modalidade MANUAL (Fig. N)
1- Modalidade de funcionamento MANUAL m;

2- Valores em soldadura:
{g velocidade de alimentacéo do fio;

m tensao de soldadura;
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“ corrente de soldadura.

7.2.2 Configuragao dos parametros

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagdo do fio e a tensao de soldadura sao
reguladas separadamente. O manipulo (Fig. C-1) regula a velocidade do fio, o manipulo (Fig
C-2) regula a tensao de soldadura (que estabelece a poténcia de soldadura e influencia a
forma do cordao). A corrente de soldadura é visualizada no ecra (Fig. N-2) apenas durante
asoldadura.

7.2.3 Configuracao dos parametros com o spool gun (se previsto)

Na modalidade manual, a velocidade de alimentacdo do fio e a tensao de soldadura sdo
reguladas separadamente. O manipulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a velocidade
do fio, enquanto a tensao de soldadura é regulada através do ecra.

7.2.4 Configuragao parametros avancados: MENU 1 (Fig. M)

Para ter acesso ao menu de regulagao dos parametros avangados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Ao surgir o
MENU 1, pressione novamente. Os pardmetros podem ser configurados no valor desejado
rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

8

:Rampa de subida do fio (Fig. M-1).
Permite adaptar a velocidade do fio na partida da soldadura para otimizar a igni¢ao do arco.
Regulacdo de 20 a 100 % (partida em % da velocidade de regime). Valor de fabrica: 50 %

kN

: Reactancia eletrénica (Fig. M-2)

Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulagcao de 10%
(méquina com pouca reactancia) a 100% (mdaquina com muita reactancia). Valor de fabrica:
50 %

Y

: Burn-back. (Fig. M-3)
Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura. Regulagdo de 0 a
1 seg. Valor de fébrica: 0,08 seg.

E : Post-gas. (Fig. M-4)

Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecao a partir da paragem da soldadura.
Regulagdo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

: Corregao velocidade fio (Fig. M-5)
Permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentagao do fio em relacdo ao visualizado
no ecra. Regulagédo de -3 a +3 m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2.5 Configuragao da tocha T1, T2, SPOOL GUN (se previsto)

A configuragdo da utilizagdo da tocha T1, T2, SPOOL GUN pode ser efetuada de duas

maneiras:

- atuando no botéo presente no painel de controlo (Fig. C-4) de forma a acender o led
correspondente;

- pressionando pelo menos um segundo o botédo da tocha que se quer utilizar até selecionar
o led correspondente.

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracao da modalidade de controlo do botao tocha (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 2. Confirme a selecao pressionando novamente o
manipulo.

8.2 Modalidades de controlo do botéo da tocha
E possivel configurar 3 modalidades diferentes de controlo do botéo tocha:

(TR
Modalidade 2T:': ’: I1

a soldadura comega carregando o botao tocha e acaba quando o botao é solto.

e
Modalidade aT: ! -

A soldadura comega carregando e soltando o botdo tocha e termina apenas quando o
botdo tocha é carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para soldaduras
de longa duragao.

Modalidade por pontos: B

permite a execucdo de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duracdo da
soldadura.

9. MENU UNIDADE DE MEDIDA (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 3. Confirme a selegéo pressionando novamente o
manipulo. E agora possivel configurar as unidades de medida métricas ou anglo-saxdnicas.
Pressionando novamente o manipulo C-2, regressa-se a modalidade manual (ou sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 4. Confirme a selecdo pressionando novamente o
manipulo; rodando o manipulo C-2 é possivel obter informagdes relativamente ao software
instalado. Pressionando novamente o manipulo C-2, regressa-se a modalidade manual (ou
sinérgica).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os acos de carbono de baixa liga e alta liga e aos
metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas (FIG. P). Para a soldadura em TIG DC com
elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza).
E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma axial a mola, conforme indicado
na FIG. Q, tomando o cuidado para que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim
de evitar desvios do arco. E importante efetuar a retificacdo no sentido do comprimento
do elétrodo. Essa operagdo deverd ser repetida periodicamente em fun¢do do uso e do
desgaste do elétrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado
ou usado ndo corretamente. Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato
de elétrodo com a corrente exata, ver tabela (TAB. 5). A proje¢édo normal do elétrodo pelo

bico ceramico é de 2-3mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusdo das abas da juncdo. Para espessuras finas preparadas
apropriadamente (até aprox. Tmm) nao é preciso material de fornecimento (FIG. R). Para
espessuras superiores, sdo necessarias varetas com a mesma composicao do material base
e com didmetro adequado, com preparagao especifica das abas (FIG. S). Para um bom
resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente limpas e sem
oxido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (IGNIGCAO LIFT)

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado com o manipulo C-1;

Durante a soldadura adaptar a corrente ao fornecimento térmico real necessério.
Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco eléctrico é efetuado com o contato e o afastamento do eléctrodo
de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de ignicdo causa menos interferéncias
electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.
Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com ligeira presséao.

Elevar imediatamente o eléctrodo de 2-3 mm obtendo assim a igni¢do do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de alguns
instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

- Parainterromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. C)
- £ Modalidade de funcionamento TIG;

- Valores em soldadura:
m tenséo de soldadura;

n corrente de soldadura.

12. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicacées do fabricante contidas na embalagem dos
elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa corrente
optimizada.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungao do didmetro do elétrodo utilizado
e do tipo de juncao que se deseja executar; a titulo indicativo as correntes que podem ser
utilizadas para os vérios didmetros de elétrodo, séo:

@ Elétrodo (mm) : Corrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo, valores elevados de
corrente serao utilizados para soldaduras na horizontal, enquanto para soldaduras na
vertical ou na extremidade deverdo ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecénicas da juncdo soldada sao estabelecidas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posicdo de execucao, diametro e qualidade dos
elétrodos (para uma conservacao correta, manter os elétrodos protegidos da humidade,
dentro das embalagens apropriadas ou recipientes).

ATENGAO:
Em fungdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos, pode ocorrer
instabilidade do arco devido a composicdo do proprio eléctrodo.

12.2 Procedimento
- Mantendo a méascara NA FRENTE DO ROSTO, esfregar a ponta do elétrodo na peca a soldar
executando um movimento como se fosse acender um fdsforo; este é o método mais
correto para desencadear o arco.
ATENCAO: NAO BATER o elétrodo na pega; arriscar-se-ia de danificar o revestimento
dificultando a igni¢ao do arco.
- Tao logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distancia da peca
equivalente ao diametro do elétrodo utilizado e manter essa distancia a mais constante
possivel durante a execucdo da soldadura; lembrar que a inclinagéo do elétrodo no
sentido do avanco deverd ser de aproximadamente 20-30 graus.
No fim do cordao de soldadura, colocar a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tras em relacao a direcao de avango acima da cratera para efetuar o enchimento, depois
erguer rapidamente o elétrodo do banho de fusao para que o arco se apague (Aspectos
do cordédo de soldadura - FIG. T).

12.3 ECRA LCD NA MODALIDADE MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalidade de funcionamento MMA;

- Valores em soldadura:
m tenséo de soldadura;

n corrente de soldadura;
- @ diametro do eléctrodo recomendado.

Para ter acesso ao menu de regulacdo dos parametros avangados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Os parametros
podem ser configurados no valor desejado rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até
sair do menu.

i
'L“_'L : representa a sobrecarga de corrente inicial “"HOT START” com a indicacdo do
aumento percentual no ecrd em relacéo ao valor da corrente de soldadura selecionada.
Regulacéo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

rC representa a sobrecarga de corrente dindmica "ARC-FORCE” com indicacdo no
ecra do aumento percentual em relagéo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada.
Esta regulagdo melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do elétrodo a peca e permite
0 uso de varios tipos de elétrodos.
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Regulacdo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

11
o, ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de redugao da tensao de saida
em vazio (regulacdo ON ou OFF). Valor de fébrica: OFF. Com VRD ativado aumenta a
seguranca do operador quando o aparelho de soldar estd aceso mas ndao em condicdo de
soldadura.

13. RESTAURAGAO DAS CONFIGURAGOES DE FABRICA

E possivel recolocar o aparelho de soldar nas configuracées predefinidas de fabrica
mantendo carregados os dois manipulos (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante a operacdo de
acendimento.

14. AVISOS DE ALARME
A restauracao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:

- ALARM01e” @ ”: Intervencdo da protecdo térmica no primario do aparelho de soldar.
O funcionamento é interrompido até que a maquina arrefeca o suficiente.

- ALARM 02 e “ @ ": Intervencao da protecao térmica no secundario do aparelho de

soldar. O funcionamento é interrompido até que a maquina arrefeca o suficiente.

ALARM 03: intervencdo por protegao sobretensao. Verificar a tensao de alimentagao.

- ALARM 04: intervencdo por protecdo subtensao. Verificar a tensdo de alimentacdo.

ALARM 10: intervencao por protegdo sobrecorrente no circuito de soldadura. Verificar se

a velocidade de tragao e/ou corrente de soldadura sdo demasiado elevadas.

- ALARM 11: intervencao por protecdo curto-circuito entre tocha e massa. Verificar se nao

existem curto-circuitos de soldadura.

ALARM 13: intervencéo por comunicagao interna em falta. Se o alarme persistir, contactar

um centro de assisténcia autorizado.

- ALARM 18: intervencao por alarme em tensao auxiliar. Se o alarme persistir, contactar um
centro de assisténcia autorizado.

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso

ALARM 04.

15. MANUTENGAO

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

15.1 MANUTENGAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENGCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.

15.1.1 TOCHA

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fusdo dos materiais
isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagédo da tubulagdo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinca com o
diametro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicao defeituosa
do gés e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizagdo, o estado de desgaste e a exactiddo da montagem das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinca de fixar eléctrodo, difusor gas.

15.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame, remover
periodicamente o pé metélico que se deposita na area de tracdo (rolos e guia arame de
entrada e saida).

15.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO
ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E
ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem causar

choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob tensdo e/ou

lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcdo da utilizacédo e da poeira do

ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se depositou

no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max
10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligacdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens nao

apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os

parafusos de fixacao.

Evitar absolutamente de executar operacoes de soldagem com a maquina de solda

aberta.

- Depois de ter efetuado a manutengao ou a reparagao restaurar as conexoes e as fiagoes
como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem em contato com
partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente, tomando o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em alta tensdo
daqueles secundarios em baixa tensao.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

16. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES SISTEMATICAS

OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com o interruptor geral em "ON" a ldmpada relativa deve acender-se; em caso contrario o
defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou movel, fusiveis, etc...).

- Néao esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencgdo da seguranca térmica, de alta ou

baixa tenséo ou de curto-circuito.

Assegurar-se de haver observado a relacdo de intermiténcia nominal; em caso de

intervento da protegao termostética esperar o resfriamento natural da maquina, controlar

a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a maquina

de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder a

eliminacgdo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, sobretudo que
a pinca de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia de materiais isolantes
(ex. vernizes).

- O gas de proteccao usado seja correcto e na justa quantidade.
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LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR BOOGLASSEN MIG-
MAG EN FLUX, TIG, MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van de
lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het booglassen, de
desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm "EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning geleverd
door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is van het
voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men de
versleten elementen van de toorts vervangt.

- Deelektrischeinstallatieuitvoerenvolgensdevoorzieneongevallenpreventienormen
en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met een
neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen gebruiken.

A VAV

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier, vodden,
enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de afvoer van
de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische benadering nodig
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in functie van hun
samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

0L0®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en eventuele
metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die aangeraakt
kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik van
isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI EN
379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN 11611)
en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat de huid wordt

blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd
door middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik van
geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

L OO

EMEF
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ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLLUJK ZIJN

Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt plaatselijke elektrische
en magnetische velden (EMV). De lasstroom creéert een EMV in de buurt van het
lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektromagnetische velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv. pacemakers,
ademhalingsapparatuur, metalen protheses, enz.) verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers van dit
soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang tot het gebruiksgebied van het
lasapparaat of voer een individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor exclusief gebruik
in een industriéle omgeving voor prof 1ele doeleind De naleving van de
basislimieten met betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische
velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen, om de blootstelling
aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te beperken:

- de laskabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met plakband als dat mogelijk
is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het lascircuit;

de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen werkstuk, zo dicht
mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste mini
aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%
van de toegestane minimumwaarde is:d = 15 cm.

/N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor
huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen

fctand.

in acht , zoals
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MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”"Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn
voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven staat,
behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men werkt met
meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch verbonden
stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een waarde
die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coodrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een
adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen bevloeringen
enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

ONEIGENLIJK GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van
buizen van de waterleiding).

GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Sommige delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder) en omringende
gebieden kunnen temperaturen van hoger dan 65°C bereiken: er moet geschikte
beschermende kleding worden gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het aanraakt!

ONEIGENLIK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan één
bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met geschikte
middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de
draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende omgevingsomstandigheden:
« omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
« De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of bijtende stoffen, enz.

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking) in
een gesloten ruimte.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur

lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak

het hydraulische circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen

vocht, vuil en corrosie.

)i ¢

mmmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het normale
huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze elektrische apparatuur af
te geven bij de aangewezen inzamelpunten voor het verwijderen en recyclen van
elektrisch materiaal of om contact op te nemen met de winkel waar het product is
gekocht. Deze bepaling heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur
op het grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRUJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-lassen
van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels van Argon/CO,
met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof, van
aluminium en CuSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die geschikt
zijn voor het te lassen werkstuk.

Er kunnen holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn voor gebruik zonder
beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts wordt aangepast volgens de aanwijzingen
van de producent van de draad (alleen versies 180A en 200A).

Deze werking is bijzonder geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor koetswerk,
voor het lassen van verzinkte platen, high stress staal (met hoge vloeigrens), roestvrijstaal
en aluminium. In de SYNERGETISCHE werking kunnen de lasparameters snel en eenvoudig

worden ingesteld om altijd een goede controle van de lasboog en de laskwaliteit te
garanderen (OneTouch Technology).

Het lasapparaat, waar voorzien (zie Tab.1),kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen met
gelijkstroom (DC), met start van de boog bij contact (LIFT ARC modus), van alle staalsoorten
(koolstofstaal, laaggelegeerd en hooggelegeerd staal) en zware metalen (koper, nikkel,
titanium en hun legeringen) met puur (99,9%) Ar beschermgas of, voor bijzondere
toepassingen, met mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan ook worden gebruikt
voor MMA-lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

MIG-MAG

- Synergetische (automatische) of handmatige werking;

- vooraf ingestelde synergetische curves;

- Weergave op LCD-display van draadsnelheid, spanning en lasstroom;

- Selectie werking 2T, 4T, spot;

- Instellingen: stijging draad, elektronische reactantie, definitieve brandtijd van de draad
(burn-back), post gas;

- Omkering van de polariteit voor lassen met GAS MIG-MAG/BRAZING of ZONDER GAS/
FLUX (alleen versies 180A en 200A).

- Instelling metrisch of Brits systeem.

TIG (zie tabel 1)
- LIFT-ontsteking;
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

MMA (zie tabel 1)

- Instelling arc force, hot start.

- VRD-apparaat.

- Anti-stickbescherming.

- Weergave van de aanbevolen elektrodediameter voor de lasstroom;
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging;

- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa;

- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag);
- Anti-stick beveiliging (MMA).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- Toorts;

- Retourkabel met aardeklem;

- Ophanghaak voor de toorts (waar voorzien).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles;

- Wagen (alleen versies 180A en 200A);
- Automatisch donkerkleurend masker;
- Kit MIG/MAG-lassen;

- Kit MMA-lassen;

- Kit TIG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.

2- Naam en adres van de constructeur.

3- Naam van het model.

4- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

5- Symbool van de voorziene lasprocedure.

6- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van grote
metalen massa’s).

- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ :driefasen wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van het omhulsel.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten limieten
+10%).
-1 : Maximum stroom verbruikt door de lijn .

1 max

- |, : Effectieve voedingsstroom .
10- Prestaties van het lascircuit:
- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).
- L/U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.
X:Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de overeenstemmende
stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus
van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C ruimte)
overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging bepaald (
de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de toegestane
limieten ligt).
A/NV-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.
11-Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor
de technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).
12-4—— : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.
13- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in hoofdstuk
1“Algemene veiligheid voor het booglassen”.

~N

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van de
technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS
- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1).
- MIG-TOORTS: zie tabel 2 (TAB. 2).

- TIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3).
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- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 4 (TAB. 4).
- GEMIDDELD VERBRUIK VAN LASDRAAD EN -GAS: zie tabel 6 (TAB. 6).
Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB.1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

4.1.1 LASAPPARAAT (Fig. B, B1, B2, B3)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel.

2- Laskabel en -toorts.

3- Retourkabel met massaklem.

4-  Aansluiting toorts.

5- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
6- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
7- Stekker voor snelle verbinding met de toortsaansluiting.

8- Aansluiting toorts (T2).

9- Aansluiting toorts SPOOL GUN.

10- Aansluiting stuurkabel SPOOL GUN.

11- Laskabel en -toorts (T2).

12- SPOOL GUN (optioneel).

Op de achterkant:

13- Hoofdschakelaar ON/OFF.

14- Aansluiting voor de beschermgasslang.

15- Voedingskabel.

16- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T2.

17- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts SPOOL GUN.

Op de haspelruimte (waar voorzien):

18- Positieve klem (+).

19- Negatieve klem (-).

N.B. Omkering van de polariteit voor FLUX-lassen (zonder gas).

4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
1- selectie, bij indrukken, van de lasprocedure MIG-MAG (SYNERGETISCH of HANDMATIG),
TIG of MMA
MIG-MAG SYNERGETISCH:
- Regeling van het lasvermogen.
MIG-MAG HANDMATIG:
- Regeling voedingssnelheid van de draad.
TIG (waar voorzien):
- Regeling van de lasstroom.
MMA (waar voorzien):
- Regeling van de lasstroom.
2- Het indrukken van deze toets
ingesteld in de machine.
MIG-MAG SYNERGETISCH:
- Regeling van de lasnaad (lengte van de boog)
MIG-MAG HANDMATIG:
- Regeling van de lasnaad (lasspanning)
TIG:
- Niet ingeschakeld.
MMA:
- Niet ingeschakeld
3- LCD-display
4- selectie, bij indrukken, van de toorts T1, T2, SPOOL GUN
5- Signaleringsled van de ingestelde toorts T1, T2, SPOOL GUN

geeft toegang tot programma'’s die vooraf zijn

5.INSTALLATIE

OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET LASAPPARAAT ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD
DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

Fig. D (versie 180A met wielen)
Fig. D1 (versie 270A)
Fig. D2, D3 (versie met dubbele toorts)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem Fig. E
Montage laskabel-elektrodehouder FIG. F
Montage toorts-ophanghaak (waar voorzien) FIG. G

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de ingangs-
en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend stof, corrosief
vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is om
het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te
voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie op
de installatieplaats.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met

geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect

contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt aangeraden
het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet met een
impedantie van minder dan Zmax = 0.24 ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid

van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.2.1 Stekker en contactdoos

(1~)

Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos met zekeringen of
automatische schakelaar; de aardklem moet op de aardgeleider (geel-groen) van de
voedingsleiding worden aangesloten.

(3~)
Een genormaliseerde stekker (3P + P.E) met een adequaat vermogen met de voedingskabel
verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met zekeringen of een
automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden worden met
de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.
De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampeéres van de vertraagde zekeringen
van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en
van de nominale voedingsspanning.
LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen, werkt het
veiligheidssysteem van de constructeur (klasse 1) niet meer, met de daaruit
volgende ernstige risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken
(bijv. brand).

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
5.3.1 Aanbevelingen

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE AANSLUITINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.
In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis van de
maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.
Verder:
- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er zijn),
voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren oververhit
raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.
Gebruik zo kort mogelijke laskabels.
- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid
en slechte lasresultaten opleveren.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Gasfles die op de wagen mag staan: max. 30kg (waar voorzien).

- Schroef de drukverlager (¥) op het ventiel van de gasfles met het speciale als accessoire
geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van Ar/CO, wordt
gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.

5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

5.3.2.3 Toorts
Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het mondstuk en het
contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.

5.3.2.4 Omkering van de interne polariteit (waar voorzien)
Fig.B

- Open het luik van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de rode klem (+) (Fig. B-18)

- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-19)
- FLUX-lassen (zonder gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de zwarte klem (-) (Fig. B-19).

- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-18).
- Sluit het luik van de haspelruimte.

5.3.2.5 Omkering van de externe polariteit (waar voorzien)
Fig.B
- MIG/MAG-lassen (gas):
Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de positieve snelkoppeling (+)
(Fig. B-5).
Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-6).
- FLUX-lassen (zonder gas):
Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de negatieve snelkoppeling (-)
(Fig. B-6).
Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-5).

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN TIG-MODUS

5.3.3.1 Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met, indien nodig, het speciale
verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje vast.

Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.

- Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min.) volgens de indicatieve
gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 5); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom
kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager. Controleer
of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

A OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.3.3.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-6). Sluit de
gasslang van de toorts aan op de gasfles.
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5.3.4 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS
Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator worden
aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met zure bekleding.

5.3.4.1 Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de elektrode
moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool
(+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (-) (Fig. B-6).

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. H, H1, H2)

MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL DRAADGELEIDER EN HET
CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN
DE DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS
DE FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.
- De ruimte haspel openen.
De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar boven
houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het voorzien gat
behuisd is (1a).
- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen (2a).
Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).
- Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en zonder bramen
afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de klok en het uiteinde van de draad
in de draadgeleider van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider van de
aansluiting toorts (2c) duwen.
De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde waarde;
verifiéren of de draad correct geplaatst is in de uitholling van de onderste rol (3).
- De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).
De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen, de drukknop toorts of
de drukknop voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel (indien aanwezig)
indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het omhulsel van de
draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete van de toorts steekt, de
drukknop loslaten.

: OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder elektrische spanning

f:f OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES VAN DE DRAAD,

onderworpen aan mechanische inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor elektroshock,
kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.
Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.
- De toorts niet naar de gasfles brengen.
Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
- Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt; de druk van de
rollen en de afremming van de haspel ijken op de mogelijke minimum waarden en hierbij
verifiéren of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van de stilstand van
de tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een excessieve inertie van de
spoel.
Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.
- De ruimte haspel sluiten.

5.5 DRAADSPOEL OP DE SPOOL GUN LADEN (Afb. I)

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE DRAAD GAAT LADEN OF

HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT HET
STOPCONTACT IS GEHAALD.

CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS EN HET

CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENKOMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE

DRAAD DIE U WILT GEBRUIKEN EN OF DEZE GOED ZIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET

INVOEREN VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.

- Verwijder het deksel door de schroef los te draaien (1).

Plaats de rol draad op de haspel.

Maak de contradrukrol vrij en verwijder deze van de onderste rol (2).

Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht af, zonder

uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van de draad in de ingangs-

draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de lans (2).

Plaats de contrarol terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde. Controleer of de

draad goed in de holte van de onderste rol zit (3).

Rem de haspel iets af met de stelschroef.

Steek met de SPOOL GUN aangesloten de stekker van het lasapparaat in het stopcontact,

schakel het lasapparaat in en druk de toets van de spool gun in. Wacht tot het uiteinde

van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat en 100- 50 mm uit de voorkant van de

toorts steekt, laat de toets van de toorts los.

6. MIG-MAG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door opeenvolgende
kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad (tot 200 maal per seconde). De vrije
lengte van de draad (stick-out) ligt gewoonlijk tussen de 5 en de 12mm.

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: CO, of Ar/CO,-mengsels
Roestuvrij staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1-2%)
Aluminium en CuSi/CuAl

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: Ar

Holle draad
- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:

0.8-0.9-1.2mm
Geen

6.2 BESCHERMGAS
Zie TAB. 6.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI SYN
7.1 Werking in de SYNERGETISCHE modus @

Met de door de gebruiker ingestelde parameters als materiaal, draaddiameter , type
gas n wordt het lasapparaat automatisch ingesteld op de optimale

werkingsomstandigheden die worden bepaald door de verschillende opgeslagen

synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te selecteren om
te kunnen beginnen met lassen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display in SYNERGETISCHE modus (Fig. L)

N.B. De waarden die kunnen worden weergegeven en geselecteerd zijn afhankelijk van het

gekozen lastype. SYN

1- Werkingsmodus in synergie H

2- Te lassen materiaal. Beschikbare typologieén: Fe (staal), SS (roestvrij staal), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte platen - solderen), Flux (holle draad - lassen ZONDER
GAS);

3- Diameter van de te gebruiken draad;

4- Aanbevolen beschermgas;

5- Dikte van het te lassen materiaal;

6- Grafische indicator van de dikte van het materiaal;

7- Grafische indicator van de vorm van de lasnaad;

8- Waarden tijdens het lassen:
@ voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;
n lasstroom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Instelling van de parameters

Door de knop C-2 ten minste 1 seconde ingedrukt te houden, krijgt u toegang tot de
programma's die vooraf zijn ingesteld in de machine.

Door aan de knop C-2 te draaien, kunt u door alle programma's bladeren (PRG 01, 02, enz.).
Selecteer het gewenste programma door dezelfde knop in te drukken en los te laten. Het
lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale werkingsomstandigheden die
zijn bepaald door de verschillende opgeslagen synergetische curves. De gebruiker hoeft
alleen de dikte van het materiaal te selecteren met de knop C-1 om te kunnen beginnen
met lassen. De lasspanning en lasstroom worden alleen op het display weergegeven tijdens
het lassen.

7.1.3 De vorm van de lasnaad regelen

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-2) die de lengte van de lasboog
instelt en vervolgens bepaalt of de naar de las toegevoerde temperatuur hoger of lager
moet zijn.

De waarde kan worden afgesteld tussen -10 + 0 + +10; in de meeste gevallen is er met de
knop in de middelste positie (0, N ) een ideale basisinstelling (de waarde wordt

weergegeven op het LCD-display links van het grafische symbool van de lasnaad en
verdwijnt na een vastgestelde tijd).

Met de knop (Fig. C-2) verandert de grafische indicatie op het display van de vorm van de
lasnaad in een boller, platter of holler resultaat.

Bolle vorm. ‘H% Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is, waardoor de las "koud"
is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar rechts om meer warmte toe te voeren voor
een meer gesmolten las.

Holle vorm. xH:‘. Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is, waardoor de las te "warm"
is, met te veel penetratie; draai de knop dan naar links voor een minder gesmolten las.

7.1.4 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is aan
1.5mm.

Beschrijving: de bijzondere onmiddellijke regeling van de lasboog en de hoge
correctiesnelheid van de parameters verminderen de stroompieken die de Short Arc
transfermodus kenmerken, waardoor er minder warmte naar het te lassen werkstuk wordt
toegevoerd. Het resultaat is aan de ene kant minder vervorming van het materiaal en aan
de andere kant een vloeiende en precieze overdracht van het toevoegmateriaal waardoor
een makkelijk te modelleren lasnaad ontstaat.

Voordelen:

zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;

minder vervorming van het materiaal;

stabiele boog, ook bij lage stroom;

snel en precies puntlassen;

metaalplaten met afstand ertussen kunnen makkelijker aan elkaar worden bevestigd.

7.1.5 De spool gun gebruiken (waar voorzien)

Alle instelmodi (materiaal, diameter draad, type gas) werken zoals hierboven staat
beschreven.

De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad (en tegelijkertijd de
lasstroom en de dikte). De gebruiker hoeft alleen de boogspanning te corrigeren via het
display (als dat nodig is).

7.1.6 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig. M)

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd de
knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer los. Als
MENU 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in. ledere parameter kan worden ingesteld
op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop te drukken (Fig. C2) totdat het
menu wordt afgesloten.

8T
: correctie stijging draad (Fig. M-1)

Hiermee kan de vertrekstijging van de draad worden gecorrigeerd om de eventuele
beginophoping in de lasnaad te voorkomen. Instelling van - 10 % tot + 10 %. Fabriekswaarde:
0%

: correctie elektronische reactantie (Fig. M-2)
Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van - 10 % (machine met weinig
reactantie) tot + 10 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 0 %

E : correctie burn-back. (Fig. M-3)

Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden ingesteld.
Instelling van - 10 % tot + 10 %. Fabriekswaarde: 0 %

@ : Postgas. (Fig. M-4)

Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec.

{g : Correctie snelheid draad (Fig. M-5)
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Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of verlagen ten opzichte van
de waarde op het display. Instelling van -3 tot +3 m/min. Fabriekswaarde: 0 m/min.

7.2 Werking in de HANDMATIGE modus m
De gebruiker kan alle lasparameters aanpassen.

7.2.1 LCD-display in HANDMATIGE modus (Flg. N)
1-  HANDMATIGE werkingsmodus

2- Waarden tijdens het lassen:
g voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;
“ lasstroom.

7.2.2 Instelling van de parameters

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning
apart geregeld. De knop (Fig. C-1) regelt de snelheid van de draad, de knop (Fig C-2) regelt
de lasspanning (die het lasvermogen bepaalt en de vorm van de lasnaad beinvloedt). De
lasstroom wordt alleen op het display (Fig. N-2) weergegeven tijdens het lassen.

7.2.3 Instelling van de parameters met spool gun (waar voorzien)

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning
apart geregeld. De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad, terwijl
de lasspanning wordt geregeld via het display.

7.2.4 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig. M)

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd de
knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer los. Als
MENU 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in. ledere parameter kan worden ingesteld
op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop te drukken (Fig. C2) totdat het
menu wordt afgesloten.

8T
: Stijging draad (Fig. M-1).

Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin van het lassen worden ingesteld om
de ontsteking van de boog te optimaliseren. Instelling van 20 tot 100 % (vertrek in % van de
bedrijfssnelheid). Fabriekswaarde: 50 %

j : Elektronische reactantie (Fig. M-2)

Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van 10 % (machine met weinig
reactantie) tot 100 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 50 %

E : Burn-back. (Fig. M-3)

Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden ingesteld.
Instelling van 0 tot 1 sec. Fabriekswaarde: 0,08 sec.

E : Postgas. (Fig. M-4)

Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec.

g : Correctie snelheid draad (Fig. M-5)
Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of verlagen ten opzichte van
de waarde op het display. Instelling van -3 tot +3 m/min. Fabriekswaarde: 0 m/min.

7.2.5 Instelling van de toorts T1, T2, SPOOL GUN (waar voorzien)

Het gebruik van de toorts T1, T2 ,SPOOL GUN kan op twee manieren worden ingesteld:

- door op de knop op het bedieningspaneel te drukken (Fig. C-4) zodat de bijbehorende led
gaat branden;

- door ten minste één seconde de knop van de toorts die u wilt gebruiken in te drukken
zodat de bijbehorende led wordt geselecteerd.

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 Instelling van de bedieningsmodus van de toortstoets (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 2 verschijnt. Bevestig de selectie door de
knop opnieuw in te drukken.

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
Er kunnen 3 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:

=T

Modus 2T: = -
het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

(NN H
Modus4T: 0

het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt pas
wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is handig
voor langdurig lassen.

Puntlasmodus:
hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van de las.

9. MENU MEETEENHEDEN (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 3 verschijnt. Bevestig de selectie door de
knop opnieuw in te drukken. Nu is het mogelijk om de metrische of Britse meeteenheden
in te stellen. Druk opnieuw op de knop C-2 om terug te keren in de handmatige (of
synergetische) modus.

10. MENU INFO (Fig. O)
Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze

weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 4 verschijnt. Bevestig de selectie door de
knop opnieuw in te drukken; door aan de knop C-2 te draaien, kunt u informatie krijgen
over de geinstalleerde software. Druk opnieuw op de knop C-2 om terug te keren in de
handmatige (of synergetische) modus.

11.TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

11.1 BASISPRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte en voor
zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. P). Voor TIG DC-lassen met
elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een elektrode met 2% cerium gebruikt
(grijze band). De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht, zie FIG. Q,
waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen van de boog te voorkomen.
Het slijpen moet in de lengterichting van de elektrode worden uitgevoerd. Dit moet
periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de elektrode of
wanneer de elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is gebruikt. Om goed te
lassen, moet de exacte diameter van de elektrode met de exacte stroom worden gebruikt,
zie tabel (TAB. 5). Gewoonlijk steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit
kan 8 mm worden bij lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne gedeelten
die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal nodig (FIG. R). Voor
grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal nodig die de
juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid (FIG. S). Voor een
goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten ze vrij zijn van
roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT START)
- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-1;

Pas de stroom tijdens het lassen aan aan de werkelijke benodigde warmtetoevoer.
- Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.
De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt
minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode.
Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.
Til de elektrode onmiddellijk 2-3 mm op om de boog te ontsteken.
Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de ingestelde
lasstroom afgegeven.
- Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

11.3 LCD-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. C)

- £ TIG-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:

m lasspanning;
n lasstroom.

12. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

12.1 BASISPRINCIPES

- Hetis strikt noodzakelijk de aanwijzingen van de fabrikant te volgen die op de verpakking
van de gebruikte elektroden staan en die de correcte polariteit van de elektrode en de
desbetreffende optimale stroom aanduiden.

- De lasstroom moet geregeld worden in functie van de diameter van de gebruikte
elektrode en van het type van naad dat men wenst uit te voeren; bij wijze van informatie
zijn de bruikbare stromen voor de verschillende diameters van elektrode:

Lasstroom (A)

@ Elektrode(mm) Min. Max.
16 25 >0
50 40 80
2.5 60 110
30 80 150
40 140 200
5.0 180 250
60 240 270

- Gelieve hierbij op te merken dat met eenzelfde diameter van de elektrode, hoge
stroomwaarden gebruikt zullen worden voor het horizontaal lassen terwijl voor het
verticaal lassen of het lassen boven het hoofd lagere stromen zullen gebruikt worden.

- De mechanische kenmerken van de gelaste naad worden, naast de intensiteit van de
gekozen stroom, bepaald door de andere parameters van het lassen zoals de lengte
van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de kwaliteit van
de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de elektroden uit de buurt van
vochtigheid houden, ze zijn beschermd door de speciaal daartoe bestemde verpakkingen
of bakken).

OPGELET:
Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de elektroden, kan
er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt door de samenstelling van de
elektrode.

12.2 Procedure

- Terwijl men het masker VOOR HET GEZICHT houdt, de punt van de elektrode op het te
lassen stuk wrijven en hierbij een beweging uitvoeren alsof men een lucifer aansteekt; dit
is de meest correcte methode om de boog te ontsteken.

LET OP: NIET met de elektrode op het stuk TIKKEN; men zou het risico lopen de bekleding
ervan te beschadigen en bijgevolg de ontsteking van de boog te bemoeilijken.

Zodra de boog ontstoken is, trachten een afstand van het stuk te behouden die
overeenstemt met de diameter van de gebruikte elektrode en deze afstand zo constant
mogelijk houden tijdens de uitvoering van het lassen; men moet zich herinneren dat de
inclinatie van de elektrode in de richting van de voorwaartse beweging ongeveer 20-30
graden moet zijn.

Op het einde van de lasnaad moet men het uiteinde van de elektrode lichtjes achteruit
zetten in vergelijking met de richting van de voorwaartse beweging, boven de krater om
het vullen uit te voeren, vervolgens de elektrode snel optillen uit het smeltbad om het
uitgaan van de boog te bekomen (Aspecten van de lasnaad - FIG. T).

12.3 LCD-DISPLAY IN MMA-MODUS (Fig. C)

- ?I:I MMA-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:
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m lasspanning;
n lasstroom;

- @ aanbevolen elektrodediameter.

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd de
knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer los. ledere
parameter kan worden ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop
te drukken (Fig. C2) totdat het menu wordt afgesloten.

[

ITTDC . dit geeft de start-overstroom "HOT START"aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de waarde van de geselecteerde
lasstroom. Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%.

[} -

'q'- L :dit geeft de dynamische overstroom "ARC-FORCE"aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de waarde van de geselecteerde
lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de elektrode aan
het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende elektrodetypes mogelijk.
Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%.

11

LI1 LI ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning
worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Fabriekswaarde: OFF. Als VRD is
ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat is
ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

13. RESET FABRIEKSINSTELLINGEN
De instellingen van het lasapparaat kunnen worden teruggezet op de fabrieksinstellingen
door de twee knoppen (Fig. C-1) en (Fig. C-2) in te drukken tijdens het opstarten.

14. ALARMMELDINGEN
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

- ALARM 01 en "@ ”: Inschakeling van de primaire thermische beveiliging van het
lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is afgekoeld.

- ALARM 02 en “ @ ": Inschakeling van de secundaire thermische beveiliging van het

lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is afgekoeld.

ALARM03:inschakeling vooroverspanningsbeveiliging. Controleer de voedingsspanning.

- ALARM 04: inschakeling voor onderspanningsbeveiliging. Controleer de

voedingsspanning.

ALARM 10: inschakeling ter bescherming tegen overstroom in het lascircuit. Controleer

of de snelheid van de lasmof en/of de lasspanning niet te hoog zijn.

- ALARM 11: inschakeling ter bescherming tegen kortsluiting tussen toorts en massa.

Controleer of er geen kortsluitingen zijn in het lascircuit.

ALARM 13:inschakeling vanwege ontbrekende interne communicatie. Als het alarm blijft

bestaan, neem dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

- ALARM 18:inschakeling vanwege alarm hulpspanning. Als het alarm blijft bestaan, neem
dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling ALARM

04 verschijnen.

15. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

15.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN DOOR DE
OPERATOR.

15.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het smelten
van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts snel buiten
werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de
diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte verspreiding
van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

- Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper elektrodenhouder,
gasverspreider.

15.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig het
metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en draadgeleider
van ingang en uitgang).

15.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED
VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.
OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de bi 1kant van de lasmachine
kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact
met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks
contact met organen in beweging.
Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en
de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10bar).
- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.
Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of de
bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.
- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug monteren
en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet in contact
komen met componenten in beweging of met componenten die hoge temperaturen
kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten
dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge spanning goed gescheiden
zijn van die van de secundaire transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

16. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT VOEREN OF DE
HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON’, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet het
geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de netvoeding
(kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

Controleer of er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische beveiliging,
de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging aangeeft.

Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te koelen.
Controleer de werking van de ventilator.

De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het geval
zijn, los deze storing dan op.

De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het stuk
is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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Inpeiwon: Ito Kkeipevo mou akolouBei Ba xpnolpomolsitat o 6po¢ “Iuokeun
OUYKOAAnoNc”™

1.TENIKH AX®AAEIA FA TH £YTKOAAHZIH TOZ0Y

O XEIPIOTIG MPEMEL Va Eival EMAPKWG EVNUEPWHEVOC TAVW OTNV ac@aln Xprion Tou
GUYKOAANTH Kal TTANPOQOPNHEVOG WG TPOG TOUG KIvUvoug mou oxeti{ovtal pE Tig
Sradikacieg ouYKOAANONG TGOV, Ta OXETIKA HETPaA TIPOOTAGIiag Kal eméuPaocng o
TEPIMTWON EKTAKTOU KIVSUVou.

(Kavte avagopd kait otov Kavoviopuo "EN 60974-9: TuoKevEG yia ouykOAAnon té&ou.
Mépog 9: Eykatactaon kat xprion”).

- ATTOQEVUYETE AUECEC EMAPEC ME TO KUKAWHA OUYKOAAnon¢c. H tdon oe avoikto
KUKAWHa IOV TapéXETal armd To GUYKOAANTH € OpIGHEVEG CUVONKEG pmopEi va givat
emKivéuvn.

- H oUvéeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnGnG, ol evépyeleg EMAAOEUGNC KAl EMOKEVHC
TIPEMEL VO EKTEAOUVTAL [IE TO GUYKOAANTH 6BNOTO Kat amoouvdepévo and 1o Siktvo
TpOoPodoaciag.

- IBROTE TO OUYKOAANTH Kal amoouvdéote Tov amd To Siktuo Tpoodoaciag mpwv
AVTIKATACTHOETE TURpata Aoyw ¢Bopac.

- EKTENEOTE TNV NAEKTPIKN) EYKATAGTAGH CUHPWVA HE TOUG IGXUOVTEG VOHOUG Kat
KOVOVIGHOUG.

- O ouYKOMANTIG TIPEMEL VA OUVSEETAL AMOKAEIOTKA O CUOTNHA TPOYOodoaciag pe
YEWWHEVO OUSETEPO aywYO.

- BeBaiwOeite 6Tt n mpila tpogodooiag givat cwotd cuvdedepévn otn yeiwon
mpooTtaciag.

- Mn Xpnoipomolgite To GUYKOAANTH O€ uypd mepiBaAlovTa iy Katw amo Bpoxn.

- Mn xpnopomoigite KaAAWSIa pe OappHEVN HOVWON 1) XAAAPWHEVEG OUVOECELG.

VAV

- AmogeUyete va gpyaleote o VAIKG mou KaBapiotnkav pe xYAwpouyxa StaAutikda i
KOVT( O€ MOPOLOIEG OVUGIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia umé migon.

- ATTHOKPUVETE Ao TV MEPIOXN Epyaciag OAEG TIG EVPAEKTEG ovoigg (m.X. VMo, XapTi,
mavid KAm.)

- E€ac@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1 péoa KATAAANAa yia va agaipoivv
TOUG KAMvouG GUYKOAANoN¢ KovTd oto T6€o. Eivar amapaitnto va Aappavete umépn
HE CUOTNHATIKOTNTA Ta Opla €KOEGNG OTOUG KATIVOUG GUYKOAANGNG O ouvdapTtnon
NG oUVOEGNC, CUYKEVTPWAONG Kat TG S1dpKelag Tng idag Tne ékBeonc.

- Aatnpeite TN @LaAn pakpud and mnyég Oeppdtnrag, cupmeptAapuBavopévng Kai tng
nAakng aktivoPoliag (av xpnopomorgitan).

POLO0®

- YioOeteite ma KatdAAnAn nAektpikn povwon o€ oxson HE T )\upmx, T0 UAIKO
UMO KaTEPYaoia Kat EVOEXOHEVA YEIWHEVA HETOANIKA pEPN TomOBeTnHéVA KOvTd
(mpootta).
AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA (POPWVTAG YAVTIA, UTTOSIHATA, KAAUHHA KEQAAIOU Kat
€vdUpata movu mpoBAémovTal yia To CKOTIO auTo Katl Héow TG XPRong Samédwv kat
HOVWTIKWV TATNTWV.

- MpootareveTe mavta Ta patia pe Ta £181Ka @iltpa avramokpivopeva o UNI EN 169
1} UNI EN 379 tomoBstnpéva mavw o€ HACKEC 1} Kpdvn avramokpivopeva ae UNI EN

175.

XPNOIHOTOIEITE EISIKA TTIPOOTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG QWTIAG (AVTATTOKPIVOpEVA
og UNI EN 11611) Kot yavtia ouyk6AAnong (avtamokpivopeva e UNI EN 12477)
AmoPEVYOVTAG Va EKOETETE TNV EMSEPHISA OTIG UTTEPIWSELG Kt UTTEPUBPEC AKTIVEG
Tov mapdyovtatl ané to 16§o. H mpootacia mpémel va emekTeiveTanl Kat o€ GAAa
TIPOGWITA KOVTA GTO TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWY 1) N AVTAKAAVAGTIKWV KOUPTIVWV.
Oopufdtnra: Av e§aitiag €181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANGNG SlamotwveTal
Hia npeprola otadun atopikng ék0eong (LEPd) ion i avwtepn twv 85 dB(A), ivat
UMOXPEWTIKI N XPON KATAAANAWV pécwv atopikng mpootaciag (Mwv. 1).

L OO

EMF

SAFE

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA MEAIA MITOPOYN NA EINAI EMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUUA TTOU S1aVUEL £vav OMTOI0SATIOTE AYwYO TPOKAAE( TOMKA NAEKTPIKA
Kat payvnTika nedia (EMF). To pebpa cuykoAAnong dnpovpyei éva medio EMF yupw
anod 1o KUKAwpa 6UYKOAANONG Kat amo TnV iSia GUCKEUR GUYKOAANONG.

Ta NAEKTPONAYVNTIKA TTESia UTOPOUV Va TTAPEUPBOUV LE OPICHEVEG LATPIKEG CUCKEVES
(Yia mapadetypa BnHatoSOTES, AVAMVEVOTIKEG GUOKEVEG, METANNIKEG TPOOECEIG KATL).
Mpémet va Aappavovtail KAtdAAnAa mPOANTITIKA HETPA GE OXECT HE ATOUA TTOU PEPOUV
autoU Tov €idoug ouokevéG. MNa mapadelypa amayopeVete TNV €i0od0 0TV TMEPIOXN
XPAONG TNG CUOKEVNG 1} a§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TIOU MIPOEPXETAL OTOUG
GUYKOAANTEG.

AUTI] N OUCGKEUR OUYKOAANONG IKAVOTOIED TIG TEXVIKEG AMAITHOELG TIPOIOVTOG yia
XPNoNn amokA&loTIK) 0 BlopnXaviké mepIBAllov yia emayyeApATIKO GKOMo. Agv
€yyvdtatl n avriotolyia ota BAcIKA 6pla OXETIKA peE ThV ékOBgon Tou avOpwmov ota
NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBANAOV.
‘'O\ot o1 XEIPIOTEG MPETEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUOOUC KAVOVEG, WOTE VA EANATTWOOUV
o010 ENAY10TO TNV €KOEON OTa MESia amo To KUKAWHA GUYKOAANONG:

- mAnotalete perad Toug Ta MESia CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PE AUTOKOAANTH
Tawia otav givat Suvatdv,

Slatnpeite KeQPAAl Kat KOPHO 600 TO SuvaTOV MO MAKPUA aMd TO KUKAwHa
OUYKOAANONG,

HNV TUAiyovtal moté Ta KaAwSia GUYKOAANONG YOPw amd METANAIKA AVTIKEINEVA 1) TO
GWHa,

HMNV CUYKOAAEITE HE TO CWHA AVAPESA GTO KUKAWHA GUYKOAARGNG,

Slatnpeite ap@otepa Ta KAAWSIA GUYKOAANONG OTO i510 HEPOG TOU CWHATOG,
OuVSEeTE TO KOAWSIO EMOTPOPNHG PEVHATOG GUYKOAANONG OTO KOMUATL UAIKOU
IOV TIPEMEL VA GUYKOAANOEi 600 To Suvatov mo KovTd 6To onueio cUVSEoNC UTTO
eKTéNeON,

HNV OUYKOMAEITE KOVTA OTN OUGKEUK OUYKOAANONG,

OMo1 o1 XEIPLOTEG Ba MPETTEL VA TNPOUV TIG EAAXIOTEC ATTOCTAGELG OTIWG UTTOSEIKVUETAL
oto dehtio oroixeiwv EMF,

andéotaon and nnyy EMF og onpeio mépav Tou omoiou n ékBeon gival KATWTEPN TOV
20% NG EAAX10TNG EMTPENOpPEVNG TIpG: d = 15 cm.

- TuOoKevn Katnyopiag A:

AuTH} N CUYKOAANTIKA) MNXAVH) IKAVOTIOLE( TIG AMAITHOEIG TOU TEXVIKOU GTAPVTAVT
TIPOIOVTOC YIa AMMOKAEIGTIK XP1 0N O BIOUNXAVIKO TTEPIBAAAOV KAl VI ENAYYEAHATIKO
OKOTIO. AEV EYYUATAL ) AVTATIOKPION 0TNV NAEKTPOHUAYVNTIKE CUHBATOTNTA OE OIKIOKO
mepIBallov Kat 61T0V UTTApYXEL ApeT) o0UVSEDN G SiKTUO TPOPOodoaciag XapnAng Taong
TIOU TPOPOSOTE( KATOIKIEG.
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EMI MAEON NMPO®YAAZEIZ
Ol ENEPTEIEX ZYTKOAANHZIHX:
oe mepIBaillov pe av§npévo kivduvo nAektpoAnéiac;
OE TIEPIOPIOUEVOUG XWPOUG;
OE TOPOUGLA EVPAEKTWV 1| EKPNKTIKWV UAWV.
MPENEI mponyoupévwg va ekTipnBolv amdé évav "Texviké YmevOuvo” kai va
EKTEAOUVTAL TAVTA TMAPOUGia GAAWV OTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TPOG TIG
eMePPACELC OE MEPIMTTWON AUECOV KIVEUVOU.
MPENEI va vioBeTovvTal Ta TEXVIKA péoa MPooTaciag mou meptypdgpovrai oo 7.10;
A.8; A.10 Tou kavoviopoU "EN 60974-9: Zuokeuég yla GUYKOAAnon té§ov. Mépog 9:
Eykavrdotacn kat xprion”.
MPENEI va amayopgvetal  GUYKOAANon 6tav o GUYKOAANTAG i 0 TPoPodotng
cUppatog otnpeileral and to XeiPIoTH (T.X. Sia HEGOU IHAVTWY).
MPENEI va amayopevetal n GUYKOAANGH av o XEIPICTAG BPioKETAL aVUPWHEVOG OF
oxéon pe 1o 5anedo, kT4 av xpnopomolovvrar £181ka Saneda acpaleiag.
TAZIH ANAMEZIA IE BAZEIZ HAEKTPOAIQON H AAMIMEZ: Katd tnv epyacia pe
TIEPIOCOTEPOUG GUYKOAANTEG TTAVW OTO {50 KOMUATL I} OE MEPIOOOTEPA KOMMATIA
ouvdedepéva NAEKTPIKA, prmropei va SnpioupynBei éva emkivéuvo aBpoiopa tdoswv
€V KEVW aVAMESA GE SUO S1aPoPETIKEG BATEIG NAEKTPOSIWV | AAUTTEG, GE TIUN IOV
HITOPE( Va PTAGEL WG TO SUTAG TOU EMTPATENUEVOU Opiov.
Eivan avaykaio évag memeipapévog GUVTOVIOTIG va EKTENECEL T PHETPNON HE Opyava
WoTe va Kabopicel av umapyetl Kivéuvog Kat va Pmopei va uioBetriogl KatdAAnia
HETpa TIPOOTAGIAG OMWG MEPIYPAPETAlL 6T0 7.9 TOU Kavovicpou "EN 60974-9:
ZUCKEVEG Yia GUYKOAANon T6§ou. Mépog 9: Eykatdaotaon kat xprion".

A YMNOAOINOI KINAYNOI

ANAMOAOTYPIZMA: TOmOOeT|OTE TO OUYKOAANTH ot opi{6vTio emimedo pe
KatdAAnAn mpo¢ Tov OyKo IKavotnta. Xe avrifetn mepimrwon (my. KekAipéva,
avwpala Sameda KA. unmdpxet Kivéuvog avamodoyupicpatog).

AKATAAANHAH XPHZIH: givar emkoOvéuvn n €yKAtdoTtacn Tou OUYKOMNTH yia
onotadnnote epyacia SaQopeTK amdé TNV TpoPAendpevn (m)X. Eemaywpa
GWANVWOEWV amo To ISPIKO SikTuo).

KINAYNOX EFTKAYMATQN

Opilopéva pépn TNG CUCKEUNG OGUYKOAANonG (Aapma, Bacn nAektpodiou) kat
KOVTIVEG TIEPIOXEG UTTOPOUV VA PTACOUV GE BEPUOKPATIEC AVWTEPEC TWV 65°C: ival
anapaitNTo va Popate KATAAANAA TPOCTATEVTIKA EVEUpaTa.

A@HVETE VO KPUWGOEL TO UAIKO TTOU HOAIG GUYKOAARGATE TIPIV TO ayyi§eTe!

AKATAAAHAH XPHZH: givan emkivéuvn n Xpion Tn¢ CUGKEVIG CUYKOAANONG amd
TIEPLOCOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: otaBepormolgite mavta tn @LaAn agpiov
pe KatdAAnAa péca WoTe va epmodiovral TUXaieg MTWOELG TG (av XpnoipomolEitat).

AmayopgleTal va XpnolpomolEital
GUYKOAANTIKI|C GUCKEUNG.

n XepohaBn wg péco avopwong TG

Ol TPOCTACIEG KAl TA KIVNTA MEPN TNG CUCKEVAGIAE TOU GUYKOAANTH Kal Tou
TPOPOSATN CUPHATOG IPETEL Va BpiokovTal o B0, TIPIV GUVSEGETE TO GUYKOAANTH
oto Siktuo Tpoodoaiac.

MPOZOXH! OMoIaSAMOTE XEIPWVAKTIKI) EVEPYEIA TIAVW CE THAHATA TOV TPOYOSOTN
oUpPHATOG, OTTWG:

- aVTIKatdotaon KUAivépwv Kai/n ompdh;

- gl00ywyr CUPHATOG OTOUC KUAiVSpoug;

- TomoBéTnaon Tou mnviov cUPHATOG;

- KaBapiopog KUAivspwy, ypavallwv Kat Tng mePIoxnG mou BpioKeTal Mo KATw;

- Aadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH ZBHZITO KAl AMOXYNAEAEMENO AMNO
TO AIKTYO TPO®OAOZIAEL.

ZYNOHKEZ NMEPIBAANONTOZ (EN 60974-1)
- XPNOIHOMOIEITE TN GUYKOAANTIKI) GUOKEUN HOVO OTIC akOAovBeg mepiBallovTikég
GUVONKEG:
« Beppokpacia mepiBarlovrog petadv -10°C kai 40°C,
« OXETIKN Uypacia aépa OX1 avwTePn Touv 50% o€ 40°C,
* OXETIKN Uypacia aépa Oxt1 avwteEN Tov 90% o€ 20°C,
* O aépag oto yUpw mepiBallov Sev mpémel va mepEXEl oKOvn, o&éa, aépla n
SlaBpwTikég ovaieg, KA.

AMOGHKEYZH

- TomoBetiote T pnXaviy Kat ta €§aptipatd g (He N Xwpic cuokevacia) oe
KAEL0TOUG XWPOUG.

- HOeppokpacia mepifdAlovrog mpémel va mepihappaverar peragu -20°C kat 55°C.

Ze mepimTwon punxavii¢ mov mpoBAEmel YUKTIKN povada pe vypd Kat Ogppokpaciag

nePIPAilovrog KATwTePn Tou 0°C: XPNOIMOMOINGTE TO AVTIPUKTIKG UYpo mou

CUVIOTATAL ATTO TOV KATAGKEVAOTH 1| ad€1A0TE EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA KAt T

Se§apevn Tou vypou.

Xpnotponolgite mavia KatdAAnAa pETpa yla va MPOCTATEVETE TN UNXaAvh amd Tnv

vypacia, and T akabapacieg Kat ano tn ¢Bopdad.

)i ¢

mmm AIAGEXH ANMOPPIMMATQON

Mnv S10XETEVETE AUTI) T CUYKOAANTIKI) GUCKEUN HE TA KAVOVIKA OIKIAKA amoppipata
070 TEAOG TOV XProtov KUKAoL {wR¢ TNnG.

Eivar otnv €uBlvn Tou XpPHOTN N S10XETEUGN AUTHG TNG NAEKTPOVIKAG OUOKEVNG
ota £181Kd onueia MEPIGUANOYIG KAl AVAKUKAWGNG TWV NAEKTPIKWY GUOKEVWV 1,
ameuBuvOEiTe 0TO KATACTNHA OTTOU AYOPACTNKE TO MPoidv. AuTh n odnyia apopa
HOVO TN S10XETEVON CUOKEVWV 0To £8agog Tn; Evpwnadikn¢ Evwong (AHHE).

2. EIZATQrH KAI TENIKH MEPIFPAOH
AUTA N OUOKEUN OUYKOANANONG €ival pia Ty PEVMATOC Yla Tn CUYKOAAnon To&ou,

KATaoKevaopévn €101k yia tn ouykoAnon MAG twv xaAUBwv dvBpaka fi Twv ehagpd
Kekpapévwy xaAOBwv pe aépto mpootaciag CO, 1 piypata Argon/CO, xpnoluomolvag
oUppata NAEKTPOSIA YEUATA 1) IE TTUPAVA (CWANVWTA).

Eivat emiong KatdMnAn yta T ouykoAnon MIG twv avogeidwtwv XaAuPwv pe aéplo Apyod
+ 1-2% o&uydvo, ahouptviou kat CuSi3, CuAl8 (etepoyevric GUYKOANON) pe aéplo Apyd,
XPNOIHOTIOIWVTAG CUPHATA NAEKTPASI0 KATAMNNANG OUVOEDNC TTPOC TO UAIKO KATEPYATIaG.
Eivat Suvatn n xprion cuppdtwy e TUprva KATAANAWY yla Xprion Xwpig aéplo mpooTtasiag
Flux mpooapuélovtag tnv mMoNKOTNTA TNG AGUITAG OTIG 08nYie TOU KATAOKELAOTH CUPUATOG
(H6vo ekdoxég 180A kat 200A).

Eivat 181aitepa evdedetypévn yia Katepyaoia oe eAAQPEC KATOOKEVEG Kal apa&wuata,
yla T OUyKOMnon o€ yoABaviopéveg Aapapiveg, high stress (UPNnAAg avtoyng), inox
Kat alouvpiviou. H YNEPTIKH Asrtoupyia gyyvdtal Tn ypriyopn Kat e0KoAn puBuion twv
TIOPAUETPWY CUYKOANoNG e€acpali{ovtag mavta évav uPnié éNeyxo Tou To&ou Kal TG
mo16TNTAC cLYKOAANONG (OneTouch Technology).

H ouokeur} cuykOAANonG, omou mpoRAénetat (BAéme Miv.1) MPOC@EPETAL EMMIONG KAl Yla TN
ouykOAMNon TIG o€ ouvexég pevpa (DC), pe epmupeupa tdEou Sia emagrig (tpdmog LIFT ARC),
OAwV Twv XaAUBWV (AvOPpaKa, XAUNAWVY Kat UPNAWY KPARATWY) Kal Twv Bapéwv HETANwWY
(XOAKOG, VIKEAIO, TITAVIO KAl KPAUATA TOUG) pE aéplo TpooTaaciag kabapd Apyd (99.9%) i, yia
€I0IKEC EPAPHOYEG, pe piypata Apyd/HAo. MpoopépeTal emiong Kat yia Tn SUYKOANNoN pE
nNAekTPodlo MMA og ouvexég peupa (DC) emkaluppévwv NAeKTpodiwv (pouTihiou, GEVwY,
Baoctkwv).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

- JuvepyIkn Aeltoupyia (auTtopatn) A XElpokivntn,

TIPOCAPUOCUEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG,

- Epgdvion otnv 086vn LCD tax0tnTag cUpUATOE, TAoNG Kal pEUUATOS CUYKOANNONG,
Emoyn Aettoupyiag 2T, 4T, spot,

- PuBuioelc: kKhipaka avddou oUPHATOG, NAEKTPOVIKA avTioTaon, XPOvog TENIKNAG KAUong
oUppatog (burn-back), peta-aépto,

ANy} TTOMKOTNTAC Yid GUYKOMNGN GAS MIG-MAG/BRAZING f; NO GAS/FLUX (uovo
ekSoxéG 180A e 200A).

- Em)oyn HeTPIKOU 1 ayyAIKoU OUCTHUATOG.

TIG (BAéme mivaka 1)
- Epmopeuvpa LIFT,
- Epgdvion otnv 086vn LCD tdong Kal peUPATOC CUYKOAANONG.

MMA (BAéne mivaka 1)

- POBwon arc force, hot start.

- Xuokeur VRD.

- Npootacia amd to KOMnua (anti-stick).

- 'Evdei§n evoedetypévng Stapétpou nhektpodiouv og cuVAPTNON HE TO PEUUA CUYKOAANONG,
- Epgdavion otnv 086vn LCD tdong Kal peVHATOS CUYKOAANONG.

MPOXTAZIEX

- OgppooTatikn mPooTacia,

- MNpootacia Katd Twv TUXaiwV BPAXUKUKAWUATWY OQEINOUEVWY O€ MA@ HETAEY AApTag
Kal ygiwong,

- Mpootacia Katd Twv avwpaAwy Tdoewv (tdon Tpo@odociag mMoAL UYNAR 1 TTOAD XaunAn),

- MNpootaocia anti-stick (MMA).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- Aauma,

- Kahwbio emotpopng epodiaopévo pe Aafida owpatog,
- JTAPLYMA yla avapTtnon Aumag (6mou mpoBAEmeTan).

2.3 EEAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- MpooappooTig PLAANG apyo,

- Kapotot (uovo ekdoxég 180A kat 200A),
- Mdoka autépatng okiaong,

- Kit ouykdMnong MIG/MAG,

- Kit ouykdAMnong MMA,

- Kit ouykdMnong TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpla otolkeia mou oxetifovtal pe T XPon Kat TG amoSAOEIC TOU GUYKOANTH
ouvoyifovtal oTov TVaKa TEXVIKWY OTOIKEIWV HE TNV akOAoudn évvola:
Ewx. A
1- EYPQMAIKOX Kavovioudg ava@opdg yia Tnv ac@ANELa Kal TNV KATAOKEUH HNXAVWY yia
OUYKOAMNoN Té&ou.
2- 'Ovopa Kat 81eVBuVon Tou KATAOKEVAOTH.
3- ‘Ovopa Tou HovTéNou.
4- TUUBONO ECWTEPIKAG SOUNG CUYKOANTH.
5- Z0pPolo mpoPAemopevng Stadikaaoiag.
6- ZUUPBONO S: Seixvel OTLUMOPUV va EKTENOUVTAL GUYKOAMAOELG O TTEPIBANOV PE auénpévo
Kivouvo nAekTpomAN&iag (1r.x. TOAU KOVTA O€ HETAANIKA OWHATA).
- ZOpBoAo ypappng tpogodoaiag:
1~ : eVaAACOOUEVN HOVOQACIKH TAON.
3~ : evaANAOOOUEVN TPIPACIKI TACN.
8- BaBudg mpootaciag miaiciou.
9- TeXVIKA XOPAKTNPLIOTIKA TNG YPARUAG Tpogodoaiag:
- U, : EvaNaoodpevn téon kat ouxvotnta Tpopodosiag cuykoAnTr (amodektd dpia
+10%).
-1 : AVTATO AmopPPOPNHEVO PEVHA ATTO TN YPAMUN.

- I:S,a?l'lpayuaw(é pevua TPoYodoaoiag .
10- ATo6O0EIG KUKAWHATOG CUYKOANONG:

- U, : avtatn Tdon € avoixto KUKAWHA.

- 1,/U, : Kavovikomoinpévo pevpa Kat avTtioTolxn Taon 1Tou UIopouV va TTapéxovTal and
TO GUYKOAANTH KATA TN GUYKOAANON.

- X: Zxéon Siaheimouoag Aeitoupyiag: Seixvel To XpAvo KATA ToV OTo{0 0 GUYKOANTIG

ummopei va mapéxel To avTioTolxo pevpa (idta Kohdva). Ekppaletal og % Bdoel evog
KUKAoU 10min (1.x. 60% = 6 Aemtd epyaciag, 4 Aemtd mavong KATL).
e mepimTwon TOU EEMEPAOTOUV Ol TAPAYOVTEG Xprong (texvikol mivaka,
avagepduevol oe 40°C mepiBdlhovtog), emepfacivel n Bepuikn mpootacia (o
OUYKOMNTAG pével oe stand-by péxpt mou n Bepuokpacia tou dev katePei ota
ETMTPEMOMUEVA OPLQ).

- A/V-A/V : Agiyvel TNV KNpoka pUBUIONG TOU PeUHATOG CUYKOAMNONG (EAGXIOTO -
UE€YLOTO) OTNV avTioTolyN TAoN TOEoL.

11- ApIBUOG PNTPWOUL YIa TNV AVAYVWAELON TOU CUYKOANTH (amapaitnTo yia TNV TEXVIKNA
oupmapdotacn, CATNoN avTaAAAKTIKWY, avaliTnon KATAOKEUNG TOU TPOIOVTOC).
12- — : Aia Twv aoc@aleiwv KaBuoTEPNUEVNG EVEPYOTIOINONG TIOU TIPETEL VA

TPORAEPTEI yia TNV TPOOTACIA TNG YPAMMNG.

N
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13- ZUpBoAa AVAPEPOUEVA OE KAVOVEG AOPANEIQG N ONUACia TwWV OTIoIWV AVAPEPETAL OTO
KEP. 1 Tevikiy ao@AAeLa yia T cuyKOAnon té&ou”

Inueiwon: To avapepopevo mapddelypa TG TAUMEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG onpaciag Twv
oupBOAWV Kat Twv Yn@eiwv. Ot akPIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIKEIWV TOU GUYKOANNTH
otV Katoxr oag mpémnel va Slaactovv kateuBeiav oTov TEXVIKO TTivaka Tou iSlou Tou
OUYKOMNTH.

3.2 AANA TEXNIKA ZTOIXEIA

- LYIKEYH ZYTKOANHZIHZ: BAéme mivaka 1 (MIN. 1).

- ANAMMNA MIG: BAéme mivaka 2 (MIN. 2).

- NAMNA TIG: BAéme mivaka 3 (MIN. 3).

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme mivaka 4 (MIN. 4).

- MEXZH KATANAANQXH XYPMATOZX KAl AEPIOY ZYTKOANHZIHZ: BAéne mivaka 6 (MIN. 6).
To Bapog TG CUOKEVIG GUYKOAANGNG avaypdgetat atov mivaka 1 (MIN. 1).

4.NEPIFTPA®H ZYXKEYHEZ ZYTKOAAHZIHZ
4.1 XYXTHMATA EAEFXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHEZ.

4.1.1 ZYZKEYH ZYTKOANAHZHE (Ewk. B, B1, B2, B3)

ITNV umpooTIviy TAEVPA:

1- Mivakag eAéyxou.

2- Kahwdio kat Aapma cuykdAnong.

3- KoAwdio Kal akpodEKTNG EMOTPOPIG CWHATWONG.

4- 30Ovdeon hapmac.

5- Taxumpila O€TIKA (+) yla oUvdeon KaAwdiou CUYKOAANGNG.
6- Taxumpila apvnTikn (-) yia ouveon kaAwdiou GUyKOAANONG.
7- O1g ouvOeSEUEVO OTO GUVSETUO AAUTTAG.

8- ZUuvdeon Aaumag (T2).

9- X0vdeon Adumag SPOOL GUN.

10- ZUvdeopog kahwdiou eréyxou SPOOL GUN.

11- KaAwS1o kat Aduma 6uykdAAnong (T2).

12- SPOOL GUN (6motoval).

Itnv miow mAevpa:

13- Tevikog Siakomtng ON/OFF.

14- LOvEEONOG OWARVA YIa A€PLO TTPOOTASIAG.

15- Kahwdio tpogpodoaiac.

16- ZUvSeopn0G OWARVa yia aéplo mpoaotaciag Aaumag T2.

17- LOvSeopog owhrva yia aéplo mpootaciag Aapmag SPOOL GUN.

Ztnv umodoxn avépng (6mov mpoPBAémetan):

18- OETIKOG AKPOSEKTNG (+).

19- ApvNTIKOG aKPOSEKTNG (-).

MPOZOXH: Avtiotpo@r MOAIKOTNTAG yia cUYKOAAnon FLUX (xwpic aépto).

4.1.2 MINAKAZ ENETXOY THZ ZYZKEYHX ZYTKOAAHZHX (Ek. C)
1- emdoyn, av méleta, NG Sadikaciag ouykoMnong MIG-MAG

XEIPOKINHTH), TIG H MMA

MIG-MAG ZYNEPTIKH:

- P0Buion ™G 10XV GUYKOAANONG.

MIG-MAG XEIPOKINHTH:

- PUBuion taxvtntag tpopodoaiag cUPHUATOG.

TIG (6mou mpoPAémetan):

- PUBuion pevaTog CUYKOAANONG.

MMA (6mou mpoBAémetan):

- PUBuioN pevaTOg CUYKOAANONG.

(XYNEPTIKH n

2- Av mieoTei E emrtpénel TRV mpdofacn ota mpopubuldueva TPoypAauUaTa TG
pnXavrG.
MIG-MAG ZYNEPTIKH:
- PUBuiIoN Tou KoPSoVIoU GUYKOAANONG (UiKO¢ TOu TGEoU)
MIG-MAG XEIPOKINHTH:
- PUBion Tou KopSovioU CUYKOAANONG (TAGT CUYKOAANONC)
TIG:
- Mn evepyomoinpévo.
MMA:
- Mn evepyonoinpévo

3- 006vn LCD

4-  gmhoyn, av méletal, TNg Adumag T1, T2, SPOOL GUN

5-  EvSelkTIkn Auyvia mpoodioptopévng Apmag T1, T2, SPOOL GUN

5. ETKATAZTAZH

HAEKTPIKEZ IYNAEZEIZ ME TH XIYIKEYH AMNOAYTQX ZXIBHITH KAI
AMOXZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOXQMIKO.

f:f MPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIX ENEPFEIEZ EFKATAXTAXIHI KAl TIX
ANOKAEIZTIKA ANO

Eik. D (ek8oxn 180A pe podeg)
Eik. D1 (ex8oxn 270A)
Eik. D2, D3 (ek8oxn SumAi Aduma)
ATTOOUOKEVUAOTE TN OCUOKEUT OUYKOANONG, EKTENEOTE TN CUVAPHOAOYNON TWV HEUOVWUEVWV
TUNHATWY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUOKEVAaTia.

TuvappoAoynon kaAwdio emotporc-Aapida Ewk. E

TuvappoAoynon kaAwdio cuykoAAnong-Aapida faon nAektpodiov EIK. F
ZuvappoAoynon yavit{ov avaptnong Adaumag (6mov mpoPAémetan) EIK. G

5.1 TONOOGETHZH THE XYTKOAAHTIKHEZ MHXANHX

EvtomioTe Tov TOTmo TomoB£TNoNG T GUYKOANNTIKY UNXAVH WOTE vVa PNV UMIdpxXouv eumodia
O€ OX€0N UE Ta avoiypata e10660u kat e§660u Tou aépa YPuEne. BeBaiwbeite Tautdxpova ot

Sev avavoppopouvTal EMAYWYIKEG OKOVEC, SIABPWTIKOI aTHOI, Uypaacia KAT.
Aatnpeite TouAdxIoTov 250mm eAeUBEPOU XWPEOUL YUPW armd TN GUYKOAANTIKK Hnxav.

MPOZOXH! TomoBetiiote TN GUYKOMAANTIKR pnxavly ot opilévtia
EMPAvela KatdAAnAng IKavotntag mpog To BApog WOTE va amopeuxBouv
avamodoyvpioparta 1 eMKiVEUVEG HETAKIVIOEIG.

5.2 XYNAEZH XTO AIKTYO
- Mpwv ekteNéoete omoladNMoTe NAEKTPIKN ouvdeon, BeBaiwbeite 0TI Ta OTOIXEID TTOU

avaypd@ovTal oTnv mMvakida TnG CUYKOANTIKAG UNXAVAG aVTIOTOLXOUV OTnV TAON Kal
ouxvoTnTa SIKTVOU oV SlaBETOVTAL GTOV TOTIO EYKATACTAONG.

H ouykoANTIKA pnxavh mpémel va ouvdeBei amokAEIoTIKE o€ cUoTNUA TPoYodoaiag pe
YEIWHEVO OUSETEPO AYWYO.

Mo va e€ao@aNiCETE TNV TPOOTAGIN KATA TNG APEONG ETTAPIG, XPNOILOTIOLETE S1a(POPIKOUG
SIOKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tumog A ( ) YO HOVO@AOCIKA pnXavApaTa.

- Tumou B ( ) Yl TPIQACIKA pnyavhpata.

- Na va kavomolovvtal ot 6pot Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdtal n
0oUVSEON TNG CUYKOANTIKAG UNXavig ota onueia Staemang tou Siktuou tpogodoaiag
oV TTapouotalouv cUVOETN avTioTacn Katwtepn amé Zmax = 0.24 ohm.

H ouykoMNTIKA pnxavn 8ev epmintel oTa mpoodvta Tou kavoviopoL IEC/EN 61000-3-12.
Av n idla ouvdebei oe dnuodolo Siktuo Tpogodoaiageival otV guBUvVN TOU TEXVIKOU
NG EYKATAOTAONG 1) TOU XpoTN va emaAnBeloel OTl n GUYKOANNTIKY pNXavr HUmopei va
ouvdeDei (av avaykaio, CUPBOVNEVTEITE TNV UTINPESCIA TTAPOXIG TOU SIKTUOU SIAVOUNC).

5.2.1 PevpatoAntng kat mpia

(1~)

JUvOEOTE TO PEVHATOAATTN Tou Kalwdiou Tpowodooiag o mpila Siktuou epodiacpévn
UE AOPANELEG 1) AUTOHATO SLaKOTTN. To 181KO TePUATIKG yeiwong mpémel va ouvSebei oTtov
aywyo yeiwong (Kitptvo-mpdoivo) Tng ypaupng tpogodoaciag.

(3~)
Juvdéote 0to KaAWSI0 TPoWodoaiag évav Kavovikomoinuévo peupatohimtn (3P + PE)
KATAANANG KavOTNTAG Kat TPodIaBéote pia mpida SIKTUOU £QOSIAoUEVN HE ACPANELEG Kal
QAUTOMATO SIAKOTTN. To EI8IKO TEPUATIKO Yeiwong mpémel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong
(KiTPIVO-TIPAGIVO) TNG YPAUUAS TPowodoaiag.
O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIPEC TwWV KABUOTEPNHEVWY ACQOAEIWV OE ampere TTou
oupPoulevovtal BAoEl TOU AVWTATOU OVOMACTIKOU PEVUATOG TTOU TIApEXETal amd To
OUYKOAANTH Kal TNG OVOUAOTIKAG TAONG Tpo@odoaoiac.
MPOZOXH!H pn Tjpnon Twvmapandvw Kavovmwv KabioTd avamoTEAAGHATIKO
TO 0UCTNHA AoPaAAEiag Tov MPOBAETETAL ATIO TOV KATAOKEVACTH (Katnyopia
1) pe emako6AovOou¢ cofapoug Kivduvoug yia dtopa (mx. nAektpomAnéia) kat
QAVTIKEIPEVQ (Y. TUPKAYLA).

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZX XYTKOANNHZIHX
5.3.1 ZuoTtdoelg

OTl H XYZKEYH XYTKOAAHXZHZ EINAI ZBHEZTH KAl ANOXYNAEAEMENH
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avagépet TIG CUUBOUAEUOUEVEG TIEG Yia Ta KOAWSIA GUYKOAANONG (0€

mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOC TTOU TIAPEXETAL ATTO TN CUOKEUT) GUYKOANNONG,.

Emiong:

- NeploTpEPTE PEXPL TEPHA TOUG CUVEECHOUG TwV KOAWSiwV ouyKOAANoNG oTIG Taxumpileg
(av umdpyouv), woTe va eyyunOei TEAEl NAEKTPIKN emaer. € avtiBetn mepimtwon Ba
mapayBouv unepBepudvoelg oToug cUVEESHOUG e ETakOAouOn ypriyopn @Bopd Toug Kat
anwAela amodoTikATNTAG.

- Xpnoipormolgite KAAWSIA GUYKOANONE 600 TO SUVATOV IKPOTEPOU MIKOG.

ATIOQEVYETE VA XPNOIUOTIOIEITE HETANIKEG KATAOKEVEG TIOU SEV AVAKOUV OTO UNIKO Ut

KATEPYAOia, OE AVTIKATAOTAON TOU KAAWSIOU EMOTPOPHC TOU PEVHATOG CUYKOANONG.

AuTo Ba pumopouoe va gival emkiveuvo yia TNV ac@Alela Kat va SWOEL Jn IKavormoinTiKA

AMOTENEOUATA OTN CUYKOANON.

f:f MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEX XYNAEZEIZ BEBAIQOEITE

5.3.2 XYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZIHX ZE TPOMNO MIG-MAG

5.3.2.1 ZUv8eon oTn P1aAn agpiov (av xpnaoipomorgita)

- O18An agpiou TTOU POPTWVETAL OTNV EMPAVEI OTHPIENG TOU KAPOTOIoL: max 30kg (6mmou
mpoBAEneTan).

- Bidwote 1o pewTthpa mieong (*) otn BaiBida T @iaing agpiouv TomoBeTwvTag avdueoa
v &8Ik TIPOcappoyr ou TpopunBeveTal wg e€APTNHA, OTAV XPNOIUOTIOIETAL A€PLO
ApYO A peiypa Ar/CO,.

- JuvdéoTe To wArva £10680V TOU aEPIOU OTO PEIWTHPA Kal 0QaAioTe TN Awpida.

- XoAapwoTte To SOKTUAIO pUBUIONG Tou pelwTHpa mieong mpiv avoifete ™ BalBida tng
@IAANG.

(*) E€apTNHa TTOU TIPETEL VA ayopaoTei EexwploTd av dev mpopnBeveTal e TO TIPOTOV.

5.3.2.2 ZUvde0n KaAwWSiou eMOTPOPIC TOU PEUHATOG CUYKOAARONG
Mpémetva ouvdeDei 0T UNIKO LTI KATEPYASIA 1) OTO HETAANIKO TTAYKO OTTOU AUTO OKOUUTTIEEL,
Goov To SuvaTov TIO KOVTA 0Tn oUVEEDT UTTO EKTENEDN.

5.3.2.3 Aapma
MPOETOINACTE TNV yla TNV TTPWTN POPTWON CUPHATOC, APAIPWVTAG TO OTOMIO Kal TO
OWANVAKL EMAQRG Y1a va SIEUKONVVETE T €€060.

5.3.2.4 AA\ayn TOMKOTNTAG ECWTEPIKOV (41T0U MpoBAémeTan)
Ek.B

- Avoi&Te TO TOPTAKI TNG UTTOSOXAG AVEUNG.
- ZuykoAAnon MIG/MAG (aépto):

- Yuvbéote To KaAwSio TNG Adumag oTov KOKKIVO akpoSékTn (+) (Eik B-18)

- ZuvdéoTe To KaAwdio emoTtpoPng Aafidag otnv apvntikn (-) taxumpila (Eik B-19)
- ZuykoMnon FLUX (xwpig aépto):

- Yuvbéote 1o KaAWSI0 TNE Aumag 6To Pavpo akpodEktn (-) (Eik B-19).

- JuvdéoTe To Kahwdio emotpong Aafidag otn Betikn (+) Taxumpila (Eik B-18).
- Kh\eioTe o MopTdKI TG uMoSoxig avéung.

5.3.2.5 AAAayR moMKOTTaG £§WTEPIKOU (6TToL TpoBAémeTat)
Ek.B

SuykOMnon MIG/MAG (aépto):

- Juvdéote 1o KaAwdio Aapmag oTo ouvdeopo Aapmag (Eik. B-4).

JuvdéoTte 1o @I (Ek. B-7) otn Betikn (+) Taxumpila (Eik. B-5).

- JuvdéoTte To Kahwdio emotponc Aafidag otnv apvntikn (-) Taxumpila (Ei. B-6).
SuykOoAMnon FLUX (xwpic aépto):

- Yuvdéote 1o KaAwdio Aapmag oTo ouvdeopo Aapmag (Eik. B-4).

JuvdéoTte 10 @I (Eik. B-7) otnv apvnTikn (-) Taxumpila (Eik. B-6).

- Juvdéote 1o Kahwdio ematponc Aafidag otn Betikn Taxumpila (+) (Ei. B-5).

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ ZETPONO TIG

5.3.3.1 ZUvdeon oTtn QIAAN agpiov

- Bidworte 1o peiwtrpa mieong otn BaABida tng @1aAng agpiou tomobetivtag avaueoa, av
avaykaio, Tnv 181k mpooappoyn mou pounBeveTal we e€ApTnUa.

- Juvd£0TE TO CWARVA EI0OSOU TOU OEPIOU OTO PEIWTHPA KAl OPANOTE TNV TpopnOgudpevn
Awpida.

- XoAapwoTte To SAKTUAIO pUBUIONG Tou pelwTHPa Tieong mpv avoifete ™ BalBida tng
@LAANG.
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Avoite ™ @IAAn kat puBpicTe TNV Mooo6TNTA agpiou (I/min) cUPPWVA PE TA EVEEIKTIKA
Sedopéva xpriong, PAéme mivaka (MIN. 5). Evéexdpeveg S10pBWOELG TNG EKPONG agpiou
UITOPOUV VA EKTEAEGTOUV Kal KATA TN SIdpKela TNG oUYKOANONG evepywvTag mdvta oTo
SakTUAIO Tou peWwTpa Tieonc. EAéyETE TO KPATNUA CWANVWOEWY Kal CUVSECEWV.

A MPOXOXH! KAeivete mavta tn BaABida tng @laAng agpiov oto TéAog TnG

gpyaciag.

5.3.3.2 Z0v8eon KaAwSiov EMOTPOPI TOV PEUHATOG CUYKOAANONG

- Mpénel va ouvdebei 0To UANIKG UG KaTEPYATia 1| OTO WETANMKO TIAYKO OTTOU autd
aKOUUTTdEL, 600V To Suvatdv TIIO KOVTA OTn oUvdeon umd ekTéAeon. AuTO To KaAWSI0
mipémnel va ouvSeBei oTov aKkpodékTn e oUpPBoAo (+) (Eik. B-5).

5.3.3.3 Aapma
- Elodyete 10 KaAWSI0 pevpatog otov €181kd Taxuouvdeopo (-) (Eik. B-6). Tuvdéote To
owAva agpiou TNG AGUImag otn @LaAn.

5.3.4 XYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOX XYTKOAAHIHX ZE TPOMO MMA
Sxebdv Oha Ta emKkaluppéva NAeKTPOSIa cuVSEovTal OTO BETIKO TOAO (+) TNG YEVWATPLAG.
Kat' e€aipeon otov apvnTikd mOAo (-) cuvdéovtal Ta NAeKTPOSIa pe 6Evn emkaAuYn.

5.3.4.1 Z0vdeon KaAwdio cuykoAAnong Aapida nAektpodiov

D£pvel 0TO TEPUATIKO €vav €18IKO aKpoSEKTN TTOU XPEeldleTal Yia va OQalioel TO akdAuTTo
Ué€pog Tou nAekTpodiou. AuTo To KaAwdio mpémel va ouvdeDei oTov akpodékTn pe oUpBoAo
(+) (Eik. B-5).

5.3.4.2 TUvdeon KaAwdiov eMOTPOPIG TOU PEUHATOG GUYKOAANGNG

- MNpénel va ouvdebel 0To LNIKO UG KaTEPYATia 1| OTO WETANMIKO TIAYKO OTouU autd
aKOUUTTdEL, 600V To Suvatdv To KOVTA OTn oUVSeon UMd ekTENEON. AUTO To KaAWSI0
nipémnel va ouvSeDei oTov akpodEkTn e oUUBOAO (-) (Eik. B-6).

5.4 ®OPTQXH MHNIOY ZYPMATOX (Ewk. H, H1, H2)

MPOXOXH! TMPIN  APXIZETE TIX  ENEPFEIEX = TOMOOGETHXIHX
IYPMATOX, BEBAIQOEITE OTI O XIYTKOAAHTHZ EINAI IBHITOX KAl
AMOXYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPOOOAOZIAX.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPOOOAOTHZEIX X YPMATOZ, TO ZMIPAA KAITO ZQAHNAPAKI

EMAOHX THX AAMMNAX ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI XTH ®YZH TOY XYXPMATOX

NOY OEAETE NA XPHZIMOMOIHZETE KAI OTI EXOYN TOMOOETHOEI ZOXTA. KATA TIX

QAZEIX EIZATQIHX TOY LYPMATOZX, MHN OOPATE NMPOXTATEYTIKA TANTIA.

Avoi€te T Brkn Tou afova.

- TomoBetrioTe To MNVio oTov Afova, SIaTNPWVTAG TO APXIKO HEPOG TOU CUPHATOC TTPOG TA

mavw. BeBaiwBeite 6t n pikpry Bdon EAEng Tou cUPUATOG Eival TOMOBETNUEVN OTNV EISIKN

onn (1a).

AneAeUBEPWOTE TOV/TOUG AVTIKUAIVOPO/avTIKUAIVEPOUG TTiECNG KAl ATTOMOKPUVETE TOV/

TOUG amo ToV/Toug KATW KUAivEpoug (2a).

- BeBawBeite 6Tl TOo/TA KAPOUA/A TpOo@odosiag eival

XpnotpomoloVpevo cupua. (2b).

ATIENEUDEPWOTE TO APXIKO HEPOG TOU OCUPHATOC, KOWTE TNV TOPAHOPPWHEVN AGKEN

optlovTiwg Kat Xwpi¢ umoleippata. MeploTPEPTE TPOG aploTePd Kal BANTE TO apXIKO

TUAMA TOU oUppatog péoa otov odnyod méCovtdg To katd 50-100mm otov 0dnyod tng

ouvdeong Aaumag (2¢).

- TomoBetrioTe MAAL TOV/TOUG aVTIKUAIVEpo/avTikKuAivEpoug puBuifovtag tnv mieon o€

evdiapeoo eminedo, emaknBevote OTI To CLUPUA Eival CWOTAE TOMOBETNUEVO OTO KEVTPO

Tou iSlou Tou d€ova (3).

AQPaIPEOTE TO AKPOPUGIO KAl TO CWANVAPAKL EMAPNG (4a).

- Elodyete 10 peupatoAqmtn otnv mpila Tpo@odoaciag, avayte To GUYKOANNTH, TIECTE TIO
TARKTPO AGUMag 1| TARKTPO TIPOXWPNHATOG CUPHATOG TTAVW OToV Tivaka eNéyxou (av
UTTAPXEL) KOl AVAUEVETE WOTE TO APXIKO HEPOG TOU OUPHATOG SlavuovTag OAo To OTTIPAA
Byet katd 10-15cm amd 10 PMPOCTIVO PEPOG TNG AAUTAG. AQROTE UOTEPA TO MARKTPO.

f MPOXZOXH! Katd tn S14pKELa AUTWV TWV EVEPYEIWV, TO GUPHA BpioKeTal UTTO

KatdMnlo/a  mpo¢  To

NAEKTPIKN TAON KAl UMOKEITAL GE PNXAVIKR Suvapun. Mmopsi yia autd, av dev
vioBeTioeTe KatdAAnAa péTpa, va mpokalécel Kivduvo nAektpomAnéiag,
TPAUHATA Kal Va TapAyEl NAEKTPIKA Toga:

Mnv KateuBUVETE TO dvolypa TnG AAUTAg TTPOG UéPN TOU CWHATOC 0AG.

Mnv mANGtadeTe TN AAUIa 6T QLAAN.

TomoBetrote MAA 0N Aduma To cwAnvapdKi ema@ig Kat To akpo@uoto (4b).

ENéy€Te OTIL TO TPOXWPNMA TOU OUPUATOG €ival opald. PuBuiote apxika tnv mieon

TWV KUAIVEpwV Kal To @pevaplopa Tou dfova og TIHEG 600 TO Suvatdv XapnAOTEPES,

eNéyxovtag 6Tl To oUppa Sev YMOTPA Kal OTL Katd TNV éAén Sev xahapwvouv ol ENIKEG

oUppaTog AOYw uTTEPBOAIKAG adpdvelag Tou Tmviou.

Kéwte TV dkpn Tou cUppatog mou Byaivel amo To akpo@uaoto og 10-15mm.

K\eiote tn Orikn tou d&ova.

5.5 ®OPTQZH NHNIOY ZYPMATOZ XTO SPOOL GUN (Ew. I)

BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH XYFTKOAAHIHXI EINAI XIBHITH KAI
AMOXZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAL.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPOI TPOOOAOZIAY XYPMATOZ, TO XMIPAA OAHIOX KAI TO

SOAHNAKI EMAOHE THX AAMIMAX ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI XTON TYMO

2YPMATOX TOY T[POKEITAI NA XPHZIMOMOIHZETE KA©QX KAl OTI EINAI XQXTA

EFKATEXTHMENA. KATA TIZ ENEPTEIEX EIXAFQIHE TOY XYPMATOX MHN XPHXIMOTOIEITE

FANTIA MPOXTAZIAL.

- Apatpéote 1o KdAhuppa EeBidwvovtag Ty edikn Bida (1).

TomoBEeTAOTE TO TTNVIO TOU CUPHATOG GTNV AVEUN.

- AmreNeuBepWOTE TOV AVTIKUAIVOPO TTIEONG KAl ATTOUAKPUVETE TOV ammod Tov KATw KOAvEpo

().

ATIENEUBEPWOTE TNV apPX) TOU OCUPHATOG, AQAIPECTE TNV TTAPAHOPPWUEVN AKPN HE

KaBapr| Kal amogaciopévn Kot Xwpig TPoeoxES, TTEPIOTPEPTE TO TTNVIO APIOTEPOCTPOPA

Kat 0dnNyAOTE TNV AKPN TOU CUPHATOG PHEGA GTOV 08NYO EI0OSOU CTIPWYVOVTAG TO Katd 50-

100mm péoa 0To akPo®ULaLo (2).

- ZavatomoBeToTe Tov avTikUAVSpo pubuifovtag v Tieor] Tou o€ evSIAUEDn TR Kal

BeBaiwBeite 611 To OUPUA €ival opBA TOoMOBETNUEVO OTNV KOINGTNTA TOU KATW KUAiVOpou

(3).

Dpevdpete eEha@pd TNV avépn evepywvtag otny eidIkA Bida pvBuionc.

- Mée SPOOL GUN ouvdedepévo, TomoBeToTE To BUCUA TNG CUOKEUNG CUYKOAANONG 0TNV
mpila Tpo@odoaiag, avayTe Tn CUOKEUN), TIECTE TO TTANKTPO TOU SPOOl gun Kal TTEPIUEVETE
UEXPL N OpXN Tou cupuaTog Slavvovtag 6Ao To ompdl Byel katd 100-50mm amnd To
UITPOOTIVO Pé€POG TNG AApmmac. ATiEAeUBEpWOTE AotV To MARKTPO Adpmag.

fff MPOZOXH! NMPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPTEIEZ ®OPTQXHX TOY ZYPMATOZ,

6. ZYTKOAAHZH MIG/MAG: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H 1i€n Tou olpUaTog Kat n amokOAAnon TnNG otaydvag yivetal péow SladoxIkwv Bpayu-
KUKAWHATWVY TNG atxprig oUppatog oto Bubiopa TAENG (Léxpt 200 GopEG TO SEUTEPONETTO).

To eNevBepO Prikog oLPUATOG (stick-out) mepIAapBaveTal Kavovika HeETagy 5 kat 12mm.
AvOpakoxalufec kat EAappd-Kpapatomoinpévot XaAuBeg

- AIGPETPOG XPNOIMOTIOINCIUWY CUPHATWV: 0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm pévo ekdoxr| 270A)
- Xpnolpomolioluo aéplo: CO, A piypata Ar/CO,
Avoéeidwrtot xalufeg

- AIGPETPOG XPNOIUOTIOINCIMWY CUPHATWV:
- XpnolHoToIoIUo aéplo:

AMoupivio kat CuSi/CuAl

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINCIUWY CUPHATWV: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm povo ekdoxr 270A)
- Xpnolpomoloipo aéplo: Ar
Napaygpiocpévo cuppa

- AIGUETPOG XPNOILOTIOINCIUWY CUPHATWV:
- Xpnoluomolioluo aéplo:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm poévo ekdoxn 270A)
piypara Ar/O, 1y Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Kavéva

6.2 AEPIO MPOXTAZIAZ
BAéne MIN. 6.

7.TPOMOZ AEITOYPFIAZ MIG-MAG

7.1 Aertoupyia oe tpomo ZYNEPTIKO @

Agpou opilovtal amod 1o XProTn Ol TAPAMETPOL OTIWG UAIKO, GUPUATOC , €idog agpiou
n, N OUOKEUN OUYKOANONG pubpieTal autopata oTiG BEATIOTEG OUVOIKEG AelToupYiag

KaBopIopEveS amod TIG SIAPOPEG AmOBNKEVUEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O Xpriotng Ba mpémel
Hovo va eMAEEEL TO TTAXOG TOU UNIKOU Yia va EeKIviogL n ouykOAnon (OneTouch Technology).

7.1.1 006vn LCD os tpémo XYNEPTIKO (Ewk. L)

MPOZOXH: ‘O\eG o1 TIpéG TIoU epavifovTal Kal UmopoUv va eMAEXTOUV £APTWVTAL ATTO TO

€i60¢ eMAgypéVNG CUYKOANNONG.

1- Tpoémog Aettoupyiag os cuvepyia ;

2- YAKO mpoG ouykdMnon. Awabéolpec tumoloyieg: Fe (xdAhuBag), Ss (avoeidwrog
xéhuBag), AlMg; AlSi; (ahoupivio), CuSi/CuAl (yaABaviopéva eddopata - ETEPOPUNG
GUYKOAANON), Flux (mapayepiopévo oupua - cuykdAAnon XQPIZ AEPIO),

3- AIGPETPOG CUPHATOG TIOU TIPETEL VA XPNOtoToINOE,

4- JUVIOTWHEVO Q€PLO TIPOCTATIAG,

5- Taxog UNKoU TIPOG GUYKOAANON,

6- Tpa@ikdg SeiKTNg MAXOUG UNIKOU,

7- Tpa@ikdg Seiktng oXUATog KOPSovIoU GUYKOANONG,

8- Tiuég ot cuyKOANoN:

Eg TaxuTNTa IPoYodoaiag cuPUATOG,

m Taon oUYKOANnoNG,
n PEVMA OUYKOANONG.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 PUBpION MAPAPETPWV

Méfovtag 1o mMAAkTpo C-2 yia Touldxlotov 1 Seutepdiento éxete mpdofacn ota
TIPOYPAMUATA TTOU £X0OUV TTPOPUBUIOTEL OTN pNXavr.

Meplotpégpovtag 1o Siakomtn C-2 unopeite va Siatpé€ete dAa ta mpoypdupata (PRG 01, 02
KATL). EmMAE€Te TO mpoypaupa mou embupeite mELOVTAG Kal aprivovtag Tov iSlo Slakomtn.
H ouokeur] cuyKOAANoNG puBpiletal autdpata ot BEATIOTEG OUVONKEG AetToupyiag Tou
kaBopifovtat amd Ti S1APOoPEC ATOONKEVUEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O XproTng Ba mpémel
HOVO Vo EMAEEEL TO TTAXOG TOU UMKOU péow Tou Stakomtn C-1 yla va EEKIVAOEL TN CUYKOANON.
Tdon kat Pepa ouykdOAMNnong epgavifovtal otnv 066vn Hovo Katd tn cuyKOAAnon.

7.1.3 PUBIGN TOU GXAHATOC KOPSOVIOU GUYKOAANGNG

H puBuion tou oxrjpatog Tou Kopdoviov yivetat amd to Stakdmtn (Eik. C-2) mou puBpilet
TO MRKOG Tou Td&ou KabBopilovTag Tn HeyaNUTeEPN 1 LIKPATEPN EI0POPAE BEpUOKPATIAg 0TN
OUYKONNON.

H kAipgoka puBuiong kKupaivetat petall -10 + 0 + +10. XT0 HEYONUTEPO MEPOG TWV
TIEQIMTWOEWV UE TO SlakomTn o€ evdidueon Béon (0, HL ) emTuyxavetat n BEAtiotn Baoikn

pvBWoN (N TR epeaviletal otnv 006vn LCD apilotepd amod 1o ypa@ikd cUuBolo Tou
Kopdoviov Kal e§apavifeTal HETA ammo évav TPoKaBopIopévo Xpovo).

Evepywvtag oto Stakomtn (Eik. C-2), n ypagikn évéel§n otnv 08dvn tou oxfiuatog Tng
OUYKOAANONG aANACel SeixvovTag €va TIEPIOTOTEPO KUPTO, EMITTESO 1) KOINO AmoTEAECHA.
KapmoAo oxipa. xH:‘. Znpaivel 0TI UTTAPXEL XapUNAY BEPUIKT E10QOPA OTOTE N GUYKOAANON
TIPOKUTITEL “KpUa’, He Aiyn Sieioduon. MeptotpéPte Aotmov Se§looTpo@a To SIaKOTTN yia va
£XETE PHEYANUTEPN BEPUIKN EIOPOPA PE ATTOTENEOHA GUYKOAANONG HE HEYOAUTEPN THEN.

Koilo oxnua. A Inuaivel 611 undpxel LPNAR BEPUIKA E10POPA OMOTE N GUYKOANNGCN
TIPOKUTITEL TIOAU “Oeppn)’, pe umiepBoAikr| Sieicduon. MeploTpEPTE OOV APIoTEPOCTPOPA
TO SIOKATITN yla va EXETE PIKPOTEPN THEN.

7.1.4Tpomog ATC (Advanced Thermal Control)

Evepyomolgital autdpata dtav To mpoadioplopévo dxog gival KAaTWTEPO 1y ioo pe 1.5mm.
NMeprypapn: O €181KOC OTIYHIAIOG EAEYXOG TOU TOEOU GUYKOANGONG Kal N UYNAR TaxutnTa
S16pBwoNg TWV MAPAPETPWY ENAXIOTOTIOIOUV TIG ALXHEG PEVHATOC TIOU XAPAKTNPI{ouV ToV
Tpomo petafifaong Short Arc mpog 6@eAog xapnAdTEPNG BEPUIKAG EI0POPAS 0TO LAIKS TToU
OUYKONEiTaL. TO amoTéNeopa gival, amo pia MAEUPA UIKPOTEPN TIAPAUOPPWAOT TOU UAIKOU,
amd T AN peuoTn Kat akpIBAC peTaBiBacn Tou UAIKoU TPooBrKng He Tn Snuioupyia evog
€0MAAOTOU KOPSOVIOU CUYKOANNONG,.

MAeovektipara:

- OUYKOMNNOELG O€ NeMTA TIAXN ME HEYAAN EUKOA(Q,

- MIKPOTEPN TTAPAUOPGWON TOU UAIKOU,

- 0T0BePO TOEO aKkda Kal 08 XapNAd pevpata,

- ypriyopn Kat akpirg onuelakr cuykdGAAnon,

- EUKONOTEPN €VWON ENACUATWY O€ amdaTacn UETAEU TOUG.

7.1.5 Xprion tou spool gun (6mov mpoBAémeTan)

‘OMot ot Tpomol pUBHIENG (ULAIKOU, SIAHETPOL CUPHATOG, TUTTOU AEPIOL) TTPAyUATOTTOlOVVTAL
OTIWG TIEPLYPAPETAL TTIO TIAVW.

O Siakomtng mou Bpioketal oTo spool gun (Ek. I-5) puBuilel v Tax0TnTa Tou CUPUATOG (KAl
Tautdypova To PEVHA CUYKOAANONG Kal To TTdx0g). O xprotng Ba mpémel povo va Slopbwoel
v Tdon 16&ou and tnv 08dvn (av avaykaio).

7.1.6 PUBon mpoxwpnpévwy mapapétpwv: MENOY 1 (Ek. M)

Ma TNV mpécBacn oTo Hevol PUBUICNG TTPOXWPNHUEVWY TIAPAUETPWY, TIECTE TAUTOXPOVA
Toug StakomTeg (Ek. C1) kat (Eik. C2) yia TOUNGXIOTOV 1 SEUTEPOAETTO Kall AMEAEVBEPWOTE
Toug. Otav epgaviCetat MENU 1 méote avd. KabBe mapduetpog umopei va pubuIoTei otnv
emBupnTA TR TeploTpéovTag/méfovtag To dtakomtn (Eik. C2) péxpt tnv €€odo amd to
pevou.
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j : 516pOwon KAipakag avodov auppatog (Eik. M-1)

Emtpénel va 810pBwoeTe TNV KAiHaKa EKKIVNONG TOU GUPUATOC WOTE VA OMOQPUYETE TNV
£VOEXOUEVN PXIKI) CUCOWPELCT OTO KOPSAVI GUYKOMNONG. P'uBuion amo - 10 % wg + 10
%. Tiur) epyootaciou: 0 %

j : 516pOwon nAektpoviki avriotaon (Eik. M-2)

‘000 LYPNAOTEPN €ival N T 1000 BepuoTEPO €ival To BUBIoHA TG CUYKOANNONG. PUBUION
ano - 10 % (unxav pe Aiyn avtiotaon) w¢ + 10 % (unxavr pe peyain avtiotaon). Tiun
gpyootaciou: 0 %

?— : 816pOwon burn-back. (Eik. M-3)
Emtpémel Tn pUOUION TOU XPOVOU KAUONG TOU CUPHATOG OTN OTACN TNG CUYKOANNONG.
P'uBuion améd - 10 % wg + 10 %. Tiun epyootaciouv: 0 %

[7 ] : Meta aépro. (Eik. M-4)

Emtpémnel TNV mpooappoyr Tou Xpdvou EKPONG TOU agPiou TPooTaaciag amod Tn OTyHn TG
0TAONG TNG CUYKOAANONG. PUBion amd 0 w¢ 10 Seutepolenta. Tiun epyootaaciou: 1 sec.

: A1l6pOwon tayvtnta cupparog (Eik M-5)
Emtpénel va au€oeTe 1) ENATTWOETE TNV TaXUTNTA TPOPOS0Gi{ag TOU CUPUATOG OE OXEON HE
6,1 epaviletal otnv 086vn. PUBUION amnd -3 wg +3m/AenTd. Tiur epyootaciouv: 0 m/min.

7.2 Aertovpyia og tpomo XEIPOKINHTO m
O xprioTNG Hmopei va eEATOUIKEVTEL ONEG TIC TTAPAUETPOUG CUYKOANNONG.

7.2.1 086vn LCD o tpémo XEIPOKINHTO (Ewk. N)
1- Tpdmog Aettoupyiag .XEIPOKINHTOZ m;

2- Tiuég oTn OUYKOMNNON:
g TaxUTNTa TPoYodooiag cUPUATOG,

m Taon ouykOAAnong,
n pelUA OUYKOANONC.

7.2.2 PUBMION MAPAMETPWV

Y€ Yelpokivnto TPomo, n taxltnTta TPpo@odoaciag oUPUATOG Kal N TAon OuyKOAANong
pubuiCovtal Eexwptota. O mePIOTPOPIKOG dlakomtng (Eik. C-1) puBuilel v Taxvtnta
TOu OUPHATOG, O TEPIOTPOPIKOG Slakdmng (Eik. C-2) pubpilel TNV TAOn CUYKOAANONG
(mou kaBopilel TV 10XU CUYKOAANONG Kat emnpPedlel To oxpa Tou Kopdoviov). To pevua
OUYKOMNOoNG epgavietat otnv 006vn (Eik. N-2) pdvo katd tn cuykoAnon.

7.2.3 PUBuIoN TWV mapapéTpwyv pe spool gun (6mmov mpoBAémeTan)

Se xelpokivnto TPdMo, N TaxUTNTa TPoPodociag cUPHATOG Kal N TAon CUYKOAANoNng
pubpiCovtal Eexwptotd. O SlakomTng mou PBpioketal oto spool gun (Eik. I-5) puBpilel Tnv
Tax0TNTA TOU CUPHATOC, VW N TAoN CUYKOAANONG puBbuileTal péow tng 0B6vng.

7.2.4 PUBion mpoxwpnpévwv mapapétpwv: MENOY 1 (Eik. M)

lMNa tnv mpoofaocn oTo pevou PUBUIONG TTPOXWPNHUEVWY TIAPAUETPWY, TIECTE TAUTOXPOVA
Toug SlakomTeg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TOUNGXIOTOV 1 SEUTEPONETTO KAl ATTEAEUBEPWOTE
Toug. Otav eppavifetar MENU 1 méote avd. KdBe mapapetpog pumopei va pubuiotei otnv
emBupnth T meploTpépovtag/méfovtag To Stakomtn (Eik. C2) péxptl v €€odo amd to
Hevou.

8T
j : KAipaka avodov avppatog (Eik. M-1).

Emtpémnel TNV mpocappoyr Tng TaxuTNTag cUPHATOG OTNV EKKIVNON TNG CUYKOAANONG Yia
va BENTIOTOMOIEITAL TO EUTUPEVHA TOL TOEOL. PUBLION amd 20 w¢ 100 % (ekkivnon o€ % tng
Tax0TNTag o€ Kavovikn Aettoupyia). Tipr epyootaaciou: 50 %

: HAektpovikn avtiotaon (Eik. M-2)

‘000 LYPNAGTEPN €ival N TIur 1000 BeppoTEPO €ival To BUBIoHA TG CUYKOAANONG. PUBUION
amo 10 % (unxavh pe Aiyn avtiotaon) wg 100 % (unxavr pe peydAn avtiotaon). Tiun
gpyooTaciou: 50 %

E : Burn-back. (Eik. M-3)

Emtpémnel T pUOUION TOU XPOVOU KAUONG TOU CUPHATOG OTn OTACN TNG CUYKOANNONG.
PUBIon amé 0 wg 1 sec. Tiun epyootaciou: 0.08 sec.

57 ] : Meta aépro. (Eik. M-4)

Emtpénel Tnv mpooappoyr Tou Xpdvou EKPONG TOU agPiou TpooTaaciag amod Tn OTyHn TG
0TAONG TNG CUYKOAANONG. PUBion amd 0 wg 10 deutepolenta. Tiun epyootaciou: 1 sec.

: A16pOwon TaxuTnTa cupparog (Eik M-5)
Emtpénel va au€oeTe 1] ENATTWOETE TNV TaXUTNTA TPOPOS0ai{ag TOU CUPHATOG OE OXEON HE
6,TLeppaviletal 6TV 086vn. PUBUIoN amo -3 w¢ +3m/AenTo. Tiun epyootaciou: 0 m/min.

7.2.5 PUBion Aapmag T1, T2, SPOOL GUN (6mou mpoBAémetan)

H puBuion xpriong tng Adumag T1, T2, SPOOL GUN pmopei va yivel katd dUo Tpomoug:

- EVEPYWVTAG OTO TANKTPO Tou Bpioketal otov mivaka eléyxou (Eik. C-4) €0l WOTE va
avdyel n avtiotolyn Auyvia,

- MECOVTAG YIa TOUNAXIOTOV €va SEUTEPONEMTO TO TMANKTPO TNG AAMTIAG TTOU TTPOKELTAL Va
XpnotpomolnBei péxpt va emAextei n avtiotolyn Auvyvia.

8. EAErXOX TOY MAHKTPOY AAMMAX

8.1 PUBpion tpomov eAéyxou Tou mAfjKtpou Adumag (Eik. O)

Tooo O€ XEIPOKIVNTO TPOTIO OCO OE CUVEPYIKO yld TNV TPOcBacn oTo HeEVOU, TIECTE
Tavtdxpova Ttoug diakomteg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TOuAAXIoTov 1 SeuTEPOAENTO Kal
ameAevBepwoTe Toug. MeploTpéPte To Stakomtn (Eik. C2) YéXpL va eUPaVIOTEL TO pevoU 2.
EmPeBaiwote tv emhoyn méfovtag maA To StakomTn.

8.2 Tpomog eAéyxou Touv MANKTPOU Adumag
Eivat Suvatr n puBuion 3 S10QOoPETIKWV TPOTIWVY EAEYXOU TOU TTAKTPOU AAUTTAG:

-'. ot
Tpémoc2T: = L Il

n ouykoAnon apxiCet méfovtag to MANKTPO AQUMAG KAl TEAEWWVEL OTAV TO TIARKTPO
amelevBepwvetal.

Tpomog 4T: [

n ouykOoAnon apxiCet méfovtag kat ameAeubePWVOVTAG TO TTARKTPO AGUITAG Kal TEAEIWVEL
pdvo otav 1o MARKTPOo Aapmag méetal Kat ameheubepwvetal pia SeUTePN Popd. Autdg o
TPOTOG Eival XPrOIHOG V1o CUYKOANAOELG HAKPAC SlapKEiag.

Tpomog movtapiopa: B

EMTPEMEL TNV eKTENEON TTOVTAPIOHATWY MIG/MAG pe éeyxo TG SIdpKelag CUyKOAANONG.

9. MENOY MONAAQN METPHZEQZ (Eik. O)

Té0O OE XELPOKIVNTO TPOTIO OO0 GE OUVEPYIKO yla Tnv mpdofacn OTo Hevoy, TIECTE
Tautoxpova Toug Stakomteg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia Touldxlotov 1 SeutepOAenTo Kal
aneNevBepWoTe TOUG. MePloTPEPTE TO SlakOMTN (EiK. C2) HEXPL VO EUPAVIOTEL TO PEVOU 3.
EmBeBaiwote tnv emhoyr méfovtag méM To Stakomtn. Eival twpa duvatdv va pubuiocete
TIC MOVASEG HETPNOEWG OE METPIKO i ayyAiko cvotnua. Mélovtag Eava 1o Siakomtn C-2
EMOTPEPETE OE XELPOKIVNTO (1) CUVEPYIKO) TPOTIO.

10. MENOY INFO (Eik. O)

Téoo Og XElPOKIVNTO TPOTIO OO0 OE CGUVEPYIKO, yla TNV TPAoPacn oTo HeEVOU, TIECTE
Tautdypova toug Slakomteg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia Touldyiotov 1 SeutepOAemTo Kal
ameAevBepwoTe Toug. MeploTpéPte To Stakomtn (Eik. C2) péxpl va UPavIOTEL TO pevoU 4.
EmBeBaiwote v emAoyr mélovtag méA To S1akOTTn, meEPIoTPépovtag To Stakdmtn C-2
ATTOKTATE TTANPOPOPIEG OXETIKA HE TO EYKATECTNHEVO AOYIOUIKO (software). Miéovtag avd
70 S10KOMTN C-2 EMOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO (1} CUVEPYIKO) TPOTTO.

11. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPIFTPA®H AIAAIKAZIAZ

11.1 TENIKEZ APXEX

H ouykoMnon TIG DC eivat KatdAAnAn yla 6Aoug Ttoug xAAuBeg avBpaka xapnhou kat
uPnAov KpApatog Kat yia ta Bapéa PETAANa, XaAK, VIKEAO, TiTdvio Kal kpdpatd toug (EIK.
P). NMa tn ouykoAnon oe TIG DC pe nAekTpddio otov MOAO (-) XPNOIUOTIOLETAL YEVIKA TO
NAeKTPOS10 PE 2% Anpntpiou (xpwuatiopévn ykpt Awpida). Eival amapaitnto va Aemtovetat
a&ovikd o nAektpodio amd Bodppdpio pe Aelavtiko epyaleio, BAémne EIK. Q, mpooéxovtag n
axun va givat amoAUTwG OPOKEVTPN WOTE Va Amo@eUYoVTaAl EKTPOTIEG Tou TOEou. Mpooéfte
WOoTe n Agiavon va mpaypatomoinbei Katd To HKog Tou nAektpodiou. H evépyela autr) Ba
enmavalapBdvetatl meplodikd avaloya pe Tn xprion Kat tn @Bopd Tou nAektpodiou iy av To
{510 Tuxaia poAvvetal, o&eldwveTal 1) Xpnotpomoleital akataAAnAa. MNa Kahd amotéAeopa
ouyKONANONG €ival avaykaio va xpnaotpomoleitat n akpiBrig SIapeTpog nhektpodiou pe To
akpIBég pevpa, BAéne mivaka (MIN.5). H kavovikr mpog€oxn Tou Kepapikol nAektpodiou
€ival 2-3mm Kal Pmopei va TACEL WG 8 MM YIa YWVIOKEG CUYKOANACELG.

H ouykoA\non mpayuatomoleital péow TG TENG Twv dkpwv ¢ ovvdeond. Na Aemtd
maxn KatdMnAa mpostolpacpéva (péxpt Tmm mep.) Sev xpetdletat uAko mpoobnkng (EIK.
R). Na peyoAutepa maxn xpetalovtat pdBdot idlag cuvOeoNG Tou UAIKOU Katepyaaoiag Kat
KAt@ANANG Slapétpou, pe e8Ik mpoetolpacia Twv akpwv (EIK. S). MNa kaho amotéleopa
OUYKOMNONG, €ival amapaitTo Ta TeEPdxia UAIKOU va gival amoAUTwg kabBapd kat Xwpig
0&eidlo, EAala, yKpAaoa, SIONUTIKA KATT.

11.2 AIAAIKAZIA (EMMYPEYMA LIFT)
- PuBuioTte o peUa CUYKOANNONG OTNV EMBUKNTH TP HECW TOU TIEPICTPOPIKOU SIAKOTITN

Mpooapudote 10 pelpa KATA TN CUYKOANNGN OTNV TPAYUATIKA avaykaia Bepuikn
£loQopa.

- EmalnBevote Tn owoTr ekporj Tou agpiou.
To eumUpeupa TOU NAEKTPIKOU TOEOU TPAYUATOTIOLEITAL UE TNV €mMa@h Kal Tnv
amopdkpuvon Tou nhektpodiouv BoAppapiou amod To LAIKO katepyaoiag. Autdg o Tpdmog
EUMUPELUATOG TTPOKAAEL AlyOTEPEG EVOXANOEIG NAEKTPIKNG AKTIVOBOAIAC Kal EAATTWVEL OTO
eAdx10To Ta eyAeiopata Bohgpapiou kat Tn @Oopd Tou NAekTpodiou.

- AKOUUTTAOTE TNV alXr Tou NAekTpodiou mdvw 0To LAIKS pe ENapPA mieon.

INKWOTE APEOWS TO NAEKTPASIO yla 2-3 mm €mMTUYXAvovVTaG €T0L TO EUMUPEUUA TOU

160U,

H ouokeury ouykOMNnong apxikd mapdyel éva Xapnho pevpa. Metd amd pepIka

Seutepolenta, Ba apyioel va mapdyetal To TPOPUBUICUEVO PEVA CUYKOAANONG.

Ma va S1aKOYETE TN GUYKOAANCN ONKWOTE YPriyopa To NAEKTPOSI0 o TO LAIKO.

11.3 OOONH LCD XE TPONO TIG (Eik. C)

- £ Tpdmog Aetrtoupyiag TIG,

- Tipég 0Tn CUYKOMNNON:
m Taon GUYKOAANONG,

n pelUA CUYKOANONG.

12. ZYTKOAAHZH MMA: NEPIFPA®H AIAAIKAZIATZ

12.1 TENIKEZ APXEX

- Eival avaykaio va avagepBeite oTig 08nyieg Tou KATAOKELAOTH TTOU avaypd@eovTal 0Tn
OUOKEVACIA TWV XPNOILOTTOIOVHEVWY NAEKTPOSIWV TTou SeiXVouv TN owoTr MOAKOTNTA
Tou NAeKkTPOSiOU KAl TO OXETIKO BENTIOTO pEVA.

- To pebpa OUYKOMNONG TPEMel va PUBUIOTEl O ouvapTnon He Tn OIAPETPO TOU
NAEKTPOSIOL TTOU XPNOIUOTOLEITAL KAl TOV TUTO GUVOEDNG TIOU BENETE VO EKTENEOETE.
EvSeIKTIKA Ta pEVHATA TTOU XpnaolpomolovvTal yid TiG S1dpopeg SlapéTpoug nAekTpodiou
eivat:

. Pgopa ouyk6AAnong (A)
@ HAektp6 610 (Mm) in. Mo,
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Napatnpriote 6t pe ion O&lapeTpo nAektpodiou, LPNAEG TIPEG pevpatog Ba
XpPNnolgomolouvTal yla  eminmeSeC OUYKOMOEIG, €VW yla KADETEC 1 AVACTPOYES
OUYKOANAOELG Ba TIPETEL va XpNOIUOTOIoUVTaL TTIO XapNnAd pevpata.

Ta PnXavikd XapaKTnPIoTIKA TNG SLUYKOANPEVNG oUvdeong kaBopilovtal, EKTOC amod Thv
£vtaon emMAEYUEVOU PEVUATOC, ATTO TIG AANEG TTAPAUETPOUG GUYKOANONG OTTWE MARKOG
160U, TAXUTNTA Kal B€0n eKTENEONG, SIAUETPOG Kal TTOIOTNTA NAEKTPOSIWV (yla Tn owoTr
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OUVTPNON TIPOOTATEPTE Ta NAEKTPOSIA a6 TNV UYPasia, HE TIG EISIKEG CUOKEVAOIES 1y
Soxeia).

A MPOZOXH:

Avdaloya PE Tn HApKa, To €i60¢ Kal To TTAX0G TNG eMévOUONE TwV NAEKTPOSiwy, Umopei va
SlamotwOouv aoTdBeleg Tou TOEOU OPEINOpEVEG 0TN OUVOEDON Tou iSlou nhektpodiou.

12.2 Awadikacia

- Kpatwvtag tn pdoka MMPOZTA XTO MPOZQMO, TpipTe TV atxuri Tou nAektpodiou mavw

OTO KOUUATL TIPOG GUYKOAANON EKTEAWVTAG HIa Kivnon oav va avapete éva omipto. Auth

€ival n mo owoTr HéBoSog yia TV avagAeén Tou ToEou.

MPOZOXH: MHN XTYTIATE 1o nAektpddio mavw oto pétalo 816t Ba pmopoloate va

BAapete TNV emévduon kabiotwvtag SUOKOAN TNV avagAeén Tou ToEou.

MO avapel o 160, mpoomabrioTe va S1aTnPHROETE Hia anméoTtacn anod To PHETAANO ion

He TN SIGUETPO TOU XPNOIHOTOIOUHEVOU NAEKTPOSIOU Kal S1aTNPOTE AUTH TV andotaon

600 10 SuvaTtov To oTABEPN KATA TNV EKTEAEON TNG CUYKOAANONG. OuunBeite 6TL N KAion

Tou nAekTpodiou oTNV KATEUBUVON TOU TPOXWPNHATOG Ba TPémel va gival mepimou 20-30

Hoipeg.

- 210 TENOG TOU KOPSOVIOU OUYKOMNONG QEPTE TNV AKPn Tou NAEKTPodiou eAAPPWS
TIPOG TA TTOW O€ OXEON HE TNV KATELOUVON TIPOXWPENHATOG, TTAVW OO TOV KPATHpa yia
VO EKTENECETE TN YEUION, OTN CUVEXELD ONKWOTE YPryopa To NAekTpodio amd 1o Bubiopa
™ENG yia va emrtevyOei To ofrioipo Tou To&ou (OYelg Tou KopSoviol cuykdAnong - EIK. T).

12.3 OOONH LCD ZE TPOMNO MMA (Eik. C)
- ?I:ITpénoc Aertoupyiag MMA,

- Tipég 0T CUYKOANON:
m TAon ouykOANoNg,

n PEVHA CUYKONNONG,
- @ S1apeTpog evedetyuévou nhektpodiou.

lNa v mpoéoBaocn oTo pevou PUBUIONG TTPOXWPNHEVWY TIAPAUETPWY, TIECTE TAUTOXPOVA
Toug SlakomTeg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TOUNGXIOTOV 1 SEUTEPONETTO Kall ATTEAEUBEPWOTE
Touq. KaBe mapduetpog pmopei va puBuiotel otnv emBuunt TU meploTpépovTac/
méCovtag 1o Stakomtn (Eik. C2) péxpl tnv €£0d0 amod To pevou.

[y

noc. AVTITPOOWTTEVEL TO apyIKO umepelpa “HOT START” pe évdelén otnv 08ovn g
mooOoOTIAIAG AVENONG OE OXEON ME TNV TIMA TOU EMAEYHEVOU PEUMATOG GUYKOAANONG.
PUBuIoN amd 0 wg 100%. Tiun epyootaciou: 50%.

o _
'L’ rC. AVTIMTPOOWTTEVEL TO SUVAMIKO uTTEPeUa "ARC-FORCE” pe évSelén otnv 006vn g
TOCOOTIAING AVENONG OE OXEON HE TNV TIUKA TOU TTPOEMAEYHEVOU PEVHATOG CUYKOAANONG.
AuTi) n PUBUION BENTIWVEL TN PEVOTOTNTA TNG CUYKOAANONG, AMOPEVYEL TO KOANUA TOU
NAEKTPOSiOU 0TO UAIKO Kall EMTPETEL TN XPrion Slapdpwv e18wv nAekTpodiou.
PUuBuion amé 0 wg 100%. Tiur epyootaaciou: 50%.

11

urg : ON/OFF, emtpénel v evepyomoinon 1 amevepyomoinon Tou CUCTAKATOG
eMTtwong ¢ tdong e€68ou dveu goptiou (puBUIon ON  OFF). Tiur epyootaaciou: OFF. Me
VRD evepyomoinpévo au€Avetal n ac@ANEL TOU XEIPIOTH OTAV N CUOKEU) CUYKOAANONG
givat avappévn al\d ox1 o ouVORKeG CUYKOANONG.

13. RESET APXIKEZ PYOMIZEIZ EPTOXTAZIOY

Eivat Suvatov va emavagépete Tn OUYKOANTIKI OUOKEUN OTIC QpXIKEG PUBioElq
£PYOOTACIOU KPATWVTAG TECHEVOUG Toug Suo Slakomteg (Ek.C-1) kat (Eik.C-2) katd v
gvepyoroinon tng.

14. NMPOEIAOMOIHTIKOI ZYNATEPMOI
H amokatdotaon givat autépatn étav mavel n artio Tou cuvayeppou.
Mnvupata cuvayeppol Tou HIToPoUV va EUEavioTolv otnv 08dvn:

ALARM 01 kat “ ": NapépPacn BepUIKNAG MPOOTACIAG TTPWTAPKIKOU TNG OUOKEUNG
ouykOAMNong. H Aettoupyia SlakdmTeTal PEXPL N UNXAVI VO KPUWOEL EMOPKWG.

ALARM 02 kot “ ”: MapépBaon Beppikrig mpooTtaciag SEUTEPEVOVTOC TNG CUOKEUNG
ouykOAMNong. H Aetrtoupyia SlakdTTeETaL PEXPL N UNXAVI VO KPUWOEL EMIPKWG.

ALARM 03: mapépfacn yla mpootacia uméptaonc. EAéyEte tnv 1don tpogodoaiag.
ALARM 04: mapépfaon yia mpootaacia unmdtaong. EAéyéte T tdon tpogpodoaiac.

- ALARM 10: mepépufaon yla TpooTacia UMEPEVUATOG OTO KUKAWHA GUYKOAANONG.
BeBaiwbeite 611 TaXUTNTA EAENG KaL/r) pEVHA CUYKOANNONG Sev givat uepBoAKA LPNAA.
ALARM 11: mapéufaon yla mpooTtacia Bpayu-KUKAWHATOG METAEY AATag Kal GWHUATOG.
EAéy€te OT1 Sev umdpxouV BPaXU-KUKAWUATA 0TO KUKAWHA GUYKOAANONG.

- ALARM 13: mapépfaon yia éNewn €0WTEPIKAG EMKOWwviag. Av o ouvayepuodg
TIOPAMEVEL EMMKOIVWVAOTE e e§ouatodotnuévo oépfig.

ALARM 18: mapéppaocn yla cuvayeppd BondnTtiknig tédong. Av 0 cuvayepUOG TTOPAUEVEL
EMKOWVWVNAOTE e eouctodotnpévo oéppIg.

I10 OPBNACIHO TNG OGUOKEUNG OGUYKOAANONG UMOPE VO EUPAVIOTE(, yla HEPIKA
SeutepoAenta, n eidomoinon ALARM 04.

15. ZYNTHPHXH

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX XYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAl ANOXYNAEAEMNEOZ AMO TO
AIKTYO TPOOOAOZIAEL.

15.1 TAKTIKH ZYNTHPHXH

Ol ENEPTFEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHIHXI MMOPOYN NA EKTEAEITOYN AMO TO

XEIPIZTH.

15.1.1 Adpma

- Mnv akoupmdte t Aduma Kat To KaAwdio TG og Bepud koppdtia. Auté Ba pmopoloe

Va TIPOKOAECEL TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG ypriyopa Tn CUOKEUN €KTOG

Aertopuyiag.

ENéyxete mePLOSIKA TO KPATNHA TNG CWARVWONG KAl TV OUVOECEWV agpiou.

- ZEUyOapWOTE TIPOOEKTIKA AApma o@ANonG NAekTpodiov, TOOK Adumag pe Tn SiapeTpo

Tou NAekTpoSiou eMAEYHEVN WOTE va amo@evyovTal UTEPOEPUAVOELG, kakh Siddoon Tou

agpiou Kat oxeTIKr SuoAerToupyia.

ENéyxeTe, TOUNAXIOTOV WA QOPA TNV NEéEPQ, TNV Katdotaon @Bopdg Kal Tn owoTth

OuVAPHOAOYNON TWV TEPUATIKWV HEPWV TNG AAUTAG OTOMIO, nAekTpddio, Aafida,

o@AaNiopa nAektpodiov, Slavopéag agpiou.

- ENéyxete, mpiv amd kaBe xpnon, 1o Babuo ¢Bopdg kabwg Kal OTl gival owotd
EYKATECTNMEVA TA TEPUATIKA HEPN TNG AAUTAG: MTTEK, NAEKTPOSI0, Aafida opaliopatog

nAektpodiov, Slavopéag agpiou.

15.1.2 Tpo@odotn cupparog

- ENéyxete ouxvd tn Bopd Twv KUAVEpwv Tpo®odoaiag, apatpeite mEPLOSIKA TN METAANIKN
OKOVN TTIOU OUYKeVTPWONKe otnv meplox €AENG (KUAIVSpol kat ompdh €1068ou Kal
e€6dovu).

15.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHX MNPEMElI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA
ANO NPOZQMIKO NEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO
TOMEA KAITHPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

MPOZOXH!MPIN AQAIPEZETETIZ MAAKEZTOY LYTKOAAHTH KAI ENEMBETE
ITO EZQTEPIKO THE, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHEZ EINAI ZBHITOX
KAI ATOZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPOOOAOZIAL.

EvSexopevol éheyxol e NAEKTPIKN TAGH OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH pmopouv

va ipokaAécouv goBapn nAektpomAngia amé dueon ema@rn pe pépn umMo Taon Kav/n

TPAUHATA OPEINGUEVA OE AUECT) EMAPN HE OPYaAVA GE Kivnon.

- Meplodika Kal 0TTooSHOTE PE CUXVOTNTA, AVANOYA HE TN XProN Kal TV TOoOTNTA OKOVNG
Tou TTEPIBAANOVTOG, aVIXVEUOTE TO E0WTEPIKO TOU CUYKOAMNTH Kal APAIPECTE TN OKOVN
TTIOU GUYKEVTPWONKE OTO HETAOXNUATIOTH, avTioTaon Kal avopBwTr pe npod memeopévo
aépa. (uéxpt 10bar).

- Mn KateuBUveTe ToV TIEMECPEVO a€Pa OTIC NAEKTPOVIKEG TAAKETEC. KaBapioTe Teg pe pia

oAU amalr] Bovptoa fi KaTdANAa SloAuTIKA.

Me v eukaipia eAéyxete OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OPANOUEVEG Kal TA

Kapmapiopata dev mapouacidlouv BAAPREG oTn povwon.

- 2T0 TENOG AUTWY TWV EVEPYEIDV EQVATOTTOOETAOTE TIC TAAKEG TOU CUYKOANTH opalilovTtag

péxpl To Téppa Ti¢ Bidec oTepéwong.

ATTOQEVYETE AMOAUTWG VA EKTENEITE EVEPYEIEG CUYKOANONG HE AVOLXTO CUYKOANTH.

- AQOU €KTENEOATE TN OLVTHAPNON 1 TNV EMOKEUN, AMOKATACTHOTE TIG CUVSECDEIC Kal TA
Kaum\apiopata 0mwe Tav oTnv apxr POCEXOVTAG WOTE AUTA va pnv épBouv o€ emaen
HE pépn TTOL KIVOUVTAL 1) TIOU MITOPOUV VA PTACOULV 0€ UPNAEG OeppoKpaoies. AE0TE PE TIG
Awpideg GAoUC Toug aywyoug OMwe otnv apxik diataén mpooéxovtag va diatnpnouv
AmOAUTWE HOVWHEVEG Ol CUVOEDEIG TPWTEVOVTOG O€ UYNAR TAon amd T SeUTEPEUOVTEG
O€ XapnAr Taon.

XPNOIUOTIONOTE ONEG TIC AUBEVTIKEG POOENEG Kl BISEC VIO VA EQOVAKAEITETE TNV KATACKEUN).

16. YASIMO BAABHX

SE MEPINTQXH ENAEXOMENHSZ ANIKANOMOIHTIKHE AEITOYPIAY THE MHXANHE, KAl

MPIN NA KANETE MNIO SYITHMATIKO EAEMXO H NMPIN NA AMEYOYNOHTE SE ENA AIKO MAS

KENTPO EZYTMHPETHZHS EAEXETE AN:

- Me 10 yeviké Siakdmtn og «ON» n oxXeTIKA Aapma gival avappévn: og avtifetn mepimtwon
N BAGBN cuviBwg BpiokeTal 0Tn ypappr Tpo®odotnong pevpatog (kahwdia, mpica Kat /1
®ioa, A0PANELEC, KATL).

- Na pnv umdpxel CuVayEPHOG TIOU va OnUaivel TNV mapéuBacn g BepUIKAG ao@AlElag,

umep 1) uMATAONG 1 BPAXUKUKAWHATOG.

Befawwbeite o011 MapakohouBRoate TN OXEONOVOUAOTIKNAG SIAANEWPNG O TEPIMTWON

emépPaong tng BePUOCTATIKAG TTPOOTAGIAG avapévate T QUOIKH YPUEN TNG CUCKEUNG,

€MOANBEVOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEULOTHPA.

- ENéy€te TV Tdon TNG ypappig: av n Tipn ivat umepBoAka upnAn fj XapnAr} 0 CUYKOANTAG

TIOPOMEVEL UTTAOKAPIOUEVOG.

ENéy§ate 6Tt Sev epgaviletal Kamolo BpaxUKUKAWHA KaTd TNV €080 TNG OUCKEVNG:

0’ auTH TN MEPIMTWON TPOREITE GTOV ATTOKAEIGUO TOU ATTPOOTITOU.

- Ol OUVOECEIC TOU KUKAWHATOG OUYKOAANONG €xouv yivel owoTd, 8ika av n Aaida

Tou kaAwdiou palag givar TPAYUATL CUVOESEPEVN OTO KOUMATL Kal Xw PiG TTapEUBOAr

HOVWTIKWY UNIKWV (1. Bepvikia).

To aéplo TNG TPOOTAGIAE TTOU XPNOIUOTIOLEITE Eival CWOTO KAl 0TN CWOTH TUCOTNTA.
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Nota: in textul urmétor se va folosi termenul,,aparat de sudurad”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului
si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de
protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc.
Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile trebuie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-I de la reteaua de alimentare inainte de a
inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor la
prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

VAV

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au continut
produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn, hartie,
carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa elimine
gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare sistematica
pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia
lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldurd, inclusiv iradiatia solara (daca este
utilizata).

POLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de plstolet, piesa in lucru si fata de alte
parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prln protejarea cu manusi, incaltaminte, masti
si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare
izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN 379
montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNIEN 11611)
si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea epldermel la
razele ultraviolete si mfraro;u produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa sila
alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a

perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Dacd, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este
obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

OO
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CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza campuri electrice
si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura genereaza un camp CEM in imediata
apropiere a circuitului de sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive medicale (de exemplu
stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze metalice, etc.).
Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, menite sa protejeze persoanele
care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se va interzice accesul in zona in care este
folosit aparatul de sudura sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care
sunt supusi sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind produsele destinate
utilizarii exclusive in scop industrial si profesional. Nu se garanteaza conformitatea
cu restrictiile de baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodarii.
Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la minimum
expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest lucru
este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul obiectelor metalice sau
in jurul corpului;

- nuincepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai aproape posibil
de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa tehnica CEM;
distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care expunerea este mai mica
de 20% din valoarea minima permisa:d =15 cm.

/i

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curisc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- inpr ta materi bile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii in

lalor infl
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cazde urgenta
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8; A.10
din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
- TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata de sol, in afara de
cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci se lucreaza cu
mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe piese conectate
electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi
sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa poata lua
masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma,, EN 60974-
9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ALTE RISCURI
RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatid orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate, nenetede,
etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura pentru orice
lucrare diferita de cea prevazuta (ex. dezghetarea tevilor retelei hidrice).

RISC DE ARSURI

Undele dintre partile aparatului de sudura (pistoletul, clestele port-electrod)
precum si zonele adiacente, pot atinge temperaturi de peste 65 °C: este necesara
purtarea de haine de protectie adecvate.

Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de mai mult
de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de gaz cu
mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale alimentatorului
cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta aparatul de sudura la
reteaua de alimentare.

/\

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale alimentatorului cu
sarma, ca de exemplu:

inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

introducerea sarmei in role;

incarcarea bobinei cu sarma;

curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)

- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise mai jos:
- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40 °C;

tatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40 °C;

« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20 °C;

« In atmosfera ambientala nu trebuie sa fie prezente praf, acizi, gaze sau substante
corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °C si 55 °C.

n cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o temperatura a mediului
inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel prevazut de producator sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

)i ¢

mmmm ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la sfarsitul duratei
de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a elimina acest echipament electric la punctele autorizate
de colectare si reciclare echipamente electrice, sau la magazinul de la care a fost
cumparat produsul. Aceasta prevedere se refera doar la eliminarea echipamentelor
pe teritoriul Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arg, realizat special pentru
sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz de protectie CO, sau amestecuri Argon/
CO, utilizand sarme electrod pline sau cu miez (tubulare).

De asemenea, este adecvat pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz Argon + 1-2%
oxigen, a aluminiului si CuSi3, CuAlI8 (brazurd) cu gaz Argon, utilizand sarme electrod de
analizd adecvata piesei de sudat.

Se pot folosi sarme cu miez adecvate pentru folosirea féra gaz de protectie Flux adecvand
polaritatea pistoletului la cele indicate de fabricantul sarmei (doar versiunile 180A si 200A).
Este deosebit de indicatd pentru aplicatii in tamplaria usoara si tinichigerie, pentru sudura
tablelor zincate, hlgh stress (cu limita de curgere ridicata), inox si aluminiu. Functionarea
SINERGICA asigur setarea rapida si usoara a parametrilor de sudurd, garantand intotdeauna
un control ridicat al arcului si al calitatii sudurii (OneTouch Technology).

Aparatul de sudura, daca este prevazut (vezi Tab.1) este indicat si pentru sudura TIG in
curent continuu (DC) cu amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), a tuturor
otelurilor (carbon, slab aliate si inalt aliate) si a metalelor grele (cupru, nichel, titan si aliajele

lor) cu gaz de protectie Ar pur (99.9%) sau, pentru utilizari deosebite, cu amestecuri Argon/
Heliu. Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent continuu (DC) cu electrozi
inveliti (rutilici, acizi, bazici).

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI

MIG-MAG

- Functionare sinergica (automata) sau manualg;

- curbe sinergice predispuse;

- Vizualizare pe display LCD a vitezei sarmei, tensiunii si curentului de sudurg;

- Selectare functionare 2T, 4T, spot;

- Reglari: rampa de urcare a sarmei, reactanta electronicd, timpul de ardere finala a sarmei
(burn-back), post-gaz;

- Schimbare polaritate pentru sudura GAS MIG-MAG/BRAZING sau NO GAS/FLUX (doar
versiunile 180A si 200A).

- Setare sistem metric sau anglo-saxon.

TIG (vezi tabelul 1)
- Amorsare LIFT;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

MMA (vezi tabelul 1)

- Reglare arc force, hot start.

- Dispozitiv VRD.

- Protectie anti-stick.

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul de sudura;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

PROTECTII

- Protectie termostatica;

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale datoritd contactului dintre pistolet si
masg;

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicatd sau prea
scazuta);

- Protectie anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Pistolet;

- Cablu de retur cu cleste de masa;

- Suport pentru pistolet (daca este prevazut).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon;

- Carucior (doar versiunile 180A si 200A);
- Masca heliomata;

- Kit Sudura MIG/MAG;

- Kit sudura MMA;

- Kit sudura TIG.

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmdtoarele semnificatii:
Fig. A
1- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de sudura cu
arc electric.
2- Numele si adresa fabricantului.
3- Numele modelului.
4- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.
5- Simbolul procedeului de sudura prevazut.
6- Simbolul S: indicé faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de
electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).
7- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazica;
3~ :tensiune alternativa trifazica.
8- Gradul de protectie a carcasei.
9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:
- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de suduré (limitele
Am|se +10%).
- L .. : Curent maxim absorbit din priza.
- |, Curentul efectiv de alimentare.
10- Randamentul circuitului de sudura:
- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).
- L/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de
sudurd in timpul sudurii.
X:Raportul de intermitentd: indica perioadain care aparatul de sudurd poate transmite
curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10
minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare, raportati
la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului
(aparatul ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile
admise).
- A/V-A/V :indicé gama de reglare a curentului de sudurd (minim - maxim) la tensiunea
arcului corespunzatoare.
11- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil pentru
asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii produsului).
12- f——3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevdazute pentru protectie.
13- Simboluri care se refera la normele de siguranté a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudurd achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1).

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2).

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3).

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4).

- CONSUM MEDIU DE SARMA SI GAZ DE SUDURA: vezi tabelul 6 (TAB. 6).
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE.

-60-



4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B, B1, B2, B3)

Pe partea anterioara:

1- Panou de control.

2- Cablusi pistolet de sudura.

3- Cablu si borna de retur la masa.

4- Racord pistolet.

5- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
6- Priza rapidd negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
7- Mufa rapida conectata la racordul pistoletului.

8- Racord pistolet (T2).

9- Racord pistolet SPOOL GUN.

10- Conector cablu comandd SPOOL GUN.

11- Cablu si pistolet de sudura (T2).

12- SPOOL GUN (optional).

Pe partea posterioara:

13- Intrerup&tor general ON/OFF.

14- Conectorul tubului pentru gaz de protectie.

15- Cablu de alimentare.

16- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet T2.

17- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet SPOOL GUN.

Pe compartimentul bobinare (daca este prevazut):

18- Borna pozitiva (+).

19- Borna negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)
1- selectarea, dacid este apasat, a procesului de sudurd MIG-MAG (SINERGICA sau

MANUALA), TIG sau MMA

MIG-MAG SINERGIC:

- Reglarea puterii de sudura.

MIG-MAG MANUAL:

- Reglarea vitezei de alimentare cu sarma.

TIG (daca este prevazut):

- Reglarea curentului de sudura.

MMA (daca este prevazut):

- Reglarea curentului de sudura.

2- Daca este apasat
MIG-MAG SINERGIC:
- Reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului)
MIG-MAG MANUAL:
- Reglarea cordonului de sudura (tensiunea de sudura)
TIG:
- Neabilitat.
MMA:
- Neabilitat
3- Display LCD
4- selectarea, daca este apasat, a pistoletului T1, T2, SPOOL GUN
5- Led semnalizare a pistoletului setat T1, T2, SPOOL GUN

permite accesul la programele presetate din aparat.

5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI CONECTARE
ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

Fig. D (versiune 180A cu roti)
Fig. D1 (versiune 270A)
Fig. D2, D3 (versiune pistolet dublu)
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

Asamblare cablu de masa - cleste Fig. E
Asamblare cablu de sudura - cleste port-electrod FIG. F
Asamblare carlig agatare pistolet (daca este cazul) FIG. G

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol in
fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de récire; in acelasi timp, asigurati-va ca
nu se aspira praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare pentru
a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile
periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Tnainte de efectuarea oricirei legaturi electrice, controlati ci tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura.

Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductor
de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de
tipul:

- Tipul A( ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se recomanda
conectarea aparatului de sudurd la punctele de interfata ale retelei de alimentare care
prezintd o impedanta mai mica de Zmax = 0.24 ohm.

Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei [EC/EN 61000-3-12.

Dacd acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este necesar, consultati
societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza
(1~)
Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza de retea prevazuta cu siguranta fuzibila

sau intrerupator automat; borna de impamantare trebuie conectata la conductorul de
pamant (galben-verde) al liniei de alimentare.

(3~
Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + PE) si corespunzator
curentului indicat si asigurati o priza de retea dotatd cu sigurante sau intrerupator automat;
clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare
(galben-verde) al cablului de alimentare.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa 1) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de
ex. incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1 Recomandari

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS, ASIGURATI-
VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA
DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezintd valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) pe baza

curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- Rotiti pand la capat conectorii cablurilor de sudurd in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor produce supraincalziri
ale conectorilor, avand drept consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

- Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului de
retur al curentului de sudura; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate da
rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATE MIG-MAG

5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incarcaté pe planul de sprijin al caruciorului: max 30 kg (daca
este prevazut).

- Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul Argon/
co

-
- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.
(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata, cat mai
aproape posibil de racordul din executie.

5.3.2.3 Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incdrcare a sarmei, demontand duza si tubul de contact, pentru a-i
usura iesirea.

5.3.2.4 Schimbarea polaritatii interne (daca este prevazuta)
Fig.B

- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Sudurd MIG/MAG (gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna rosie (+) (Fig B-18)

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig B-19)
- Sudura FLUX (fara gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna neagra (-) (Fig B-19).

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig B-18).
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

5.3.2.5 Schimbarea polaritatii externe (daca este prevazuta)
Fig.B

- Sudura MIG/MAG (gaz):

Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).

- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).

Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).

- Sudura FLUX (fara gaz):

Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).

- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).

Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA TIG

5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz

Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, daca este necesar,

reductorul special furnizat ca accesoriu.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de folosire,
vezi tabelul (TAB. 5); eventualele reglédri ale efluxului de gaz vor putea fi efectuate in timpul
sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune. Verificati etanseitatea tevilor
si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotd b

Pdap

liei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.3.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat
mai aproape posibil de racordul din executie. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-) (Fig. B-6). Conectati furtunul
de gaz al pistoletului la butelie.

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
Puneti pe terminal o clema speciald care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-5).
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5.3.4.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat
mai aproape posibil de racordul din executie. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (-) (Fig. B-6).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. H, H1, H2)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE INFILARE
A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT Si
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULUI DE AVANS AL

SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE

CU DIAMETRUL $I COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE DE UTILIZAT $I CA AU FOST

CORECT MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE

PROTECTIE.

Deschideti usita compartimentului bobina.

- Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a bobinei este fixata

corect in forul prevazut (1a).

Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepdrtati-o/-le de rola/ rolele

inferioara/-e (2a).

- Verificati cé rola/rolele de antrenare a sarmei sunt corespunzétoare sarmei utilizate (2b).

Eliberati capatul sarmei, tdind extremitatea deformata printr-o taiere dreapta si fara

bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti extremitatea sarmei la intrarea in

dispozitivul de avans al sarmei impingandu-I pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans
al racordului pistoletului de sudura (2c).

- Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si

verificati ca sarma sa fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

Tnlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

- Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul, apasati
pe butonul pistoletului de sudurd sau pe butonul de avans al sarmei pe panoul de
comanda (daca este prezent) si asteptati ca capatul sarmei care traverseaza tot invelisul
dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din partea anterioard a bobinei si
apoi eliberati butonul.

ATENTIE! In timpul acestor operatii sarma este sub tensiune electrica si este
supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau masurile de precautie
necesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declansarea de
arcuri electrice:

- Nuindreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).

Verificati ca avansarea sarmei sa fie reqgulata; calibrati presiunea rolelor si forta de franare

a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va ca sarma nu aluneca in sant si ca

in momentul opririi avansérii nu se destind firele sdrmei din cauza inertiei excesive ale

bobinei.

- Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutaj la 10-15 mm.

Inchideti usita compartimentului bobina.

5.5 INCARCARE BOBINA SARMA PE SPOOL GUN (Fig. 1)

ATENTIE! INAINTE DE INCEPEREA OPERATIUNILOR DE INCARCARE A SARMEI,
ASIGURATI VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SIDECONECTAT DELA
RETEAUA 'DE ALIMENTARE.
VERIFICATI CA ROLELE DE TRACTIUNE A SARMEI, TEACA DISPOZITIVULUI DE ANTRENARE
A SARMEI SITUBUL DE CONTACT AL PISTOLETULUI CORESPUND DIAMETRULUI SI NATURII
SARMEI CARE VA FI UTILIZATA SI CA SUNT MONTATE CORECT. IN TIMPUL FAZELOR DE
INTRODUCERE A SARMEI NU PURTATI MANUSI DE PROTECTIE.
Scoateti capacul, desuruband surubul respectiv (1).
- Pozitionati bobina de sédrma pe mosor.
Eliberati contro-rola de presiune si indepartati-o de rola inferioara (2).
Eliberati capatul sdrmei, retezati extremitatea deformata printr-o taiere neta si fara bavuri;
rotiti bobina in sens antiorar si introduceti capdtul sarmei in dispozitivul de ghidare a
sarmei la intrare impingand-o cu 50-100 mm in interiorul lancii (2).
Repozitionati contro-rola regland presiunea acesteia la o valoare intermediara si verificati
ca sarma este pozitionata corect in cavitatea rolei inferioare (3).
Frenati usor mosorul actionand asupra surubului de reglare respectiv.
Cu SPOOL GUN conectat, introduceti stecherul aparatului de sudurd in priza de
alimentare, porniti aparatul de sudurd, apésati butonul spool gun si asteptati sa iasa
capatul sarmei cu 100- 50mm din partea anterioarad a pistoletului, parcurgand toata teaca
de ghidare a sarmei, eliberati butonul pistoletului.

6. SUDURA MIG/MAG: DESCRIEREA PROCEDURII
6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful sarmei
n baia de sudura (pana la 200 ori pe secundd). Lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de
obicei cuprinsa intre 5 si 12mm.
Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Aluminiu si CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
- Gaz utilizabil: Ar
Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
CO, sau amestecuri Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Niciuna

6.2 GAZ DE PROTECTIE
Vezi TAB. 6.

7. MODALITATEA DE FUNCTIONARE MIG-MAG

7.1 Functionarea in modalitatea SINERGICA

Dupa stabilirea de catre utilizator a parametrilor, precum materialul, diametrul sarmei @

tipul de gaz , aparatul de sudura se seteaza in mod automat in conditiile optime de
functionare stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate. Utilizatorul trebuie doar sa
selecteze grosimea materialului pentru a incepe s sudeze (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD in modalitatea SINERGICA (Fig. L)
N.B. Toate valorile vizualizabile si selectabile depind de tipul de sudura ales.

1- Modalitate de functionare in sinergie SYN 3
2- Materialul de sudat. Tipuri disponibile: Fe (otel) Ss (otel inox), AlMg, AlSi; (aluminiu),

CuSi/CuAl (tabla zincata - brazura), Flux (sarma cu miez - sudurd FARA GAZ);
3- Diametrul sarmei de utilizat;
4- Gaz de protectie recomandat;
5- Grosimea materialului de sudat;
6- Indicator grafic al grosimii materialului;
7- Indicator grafic al formei cordonului de sudura;
8- Valorila sudura:
Eg viteza de alimentare cu sarmg;

m tensiunea de sudura;
n curent de sudura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Setarea parametrilor

Dacd apasati butonul C-2 pentru cel putin 1 secunda aveti acces la programele presetate
din aparat.

Daca rotiti butonul C-2 puteti derula toate programele (PRG 01, 02 etc.). Selectati programul
ales apdsand si eliberand acelasi buton. Aparatul de sudura se seteaza in mod automat
in conditiile optime de functionare stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate.
Utilizatorul trebuie doar sa selecteze grosimea materialului cu butonul C-1 pentru a incepe
sd sudeze. Tensiunea si Curentul de sudura este vizualizat pe display doar in timpul sudurii.

7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-2) care regleaza lungimea arcului

deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de temperatura la sudura.

Scara de reglare variaza intre -10 + 0 + +10; in cea mai mare parte a cazurilor, cu butonul in

pozitie intermediara (0, HL ) avem o setare de baza optima (valoarea este vizualizata pe
=,

displayul LCD la stanga simbolului grafic al cordonului de sudura si dispare dupd un timp
prestabilit).

Actionand asupra butonului (Fig. C-2), indicarea graficd pe display a formei sudurii se
schimba aratand un rezultat mai convex, plat sau concav.

Forma convexa. H:‘: Inseamné ca aportul termic este scazut, deci sudura este ,rece”, cu
putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul pentru a obtine un aport termic mai mare
cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.

Forma concavi. <& Tnseamni ci aportul termic este ridicat, deci sudura este prea,calda’,
cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar butonul pentru a obtine o fuziune mai
mica.

7.1.4 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control)

Se activeazd automat atunci cand grosimea reglata este egala sau mai mica de 1.5mm.
Descriere: controlul instantaneu special al arcului de sudura si viteza ridicata de corectare
a parametrilor reduc la minim varfurile de curent caracteristice ale modalitétii de transfer
Short Arc in avantajul unui aport termic redus la piesa de sudat. Rezultatul este, pe de o
parte, deformarea mai redusa a materialului si, pe de alta parte, un transfer fluid si precis al
materialului de aport cu crearea unui cordon de sudura usor de modelat.

Avantaje:

- sudura foarte facilitatd pe grosimi subtiri;

- deformare mai redusd a materialului;

- arc stabil si la curent redus;

- sudurd in puncte rapida si precisa;

- unire facilitata a unor table distantate intre ele.

7.1.5 Utilizare spool gun (daca este prevazut)

Toate modalitétile de setare (materialul, diametrul sarmei, tipul de gaz) se fac asa cum s-a
ardtat mai sus.

Butonul prezent pe spool gun (Fig. I-5) regleaza viteza sarmei (si, in acelasi timp, curentul de
sudurd si grosimea). Utilizatorul trebuie doar sé corecteze tensiunea arcului de pe display
(daca este necesar).

7.1.6 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp butoanele
(Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Cand apare MENIUL 1 apdsati din nou.
Fiecare parametru poate fi setat la valoarea doritd rotind/apasand butonul (Fig. C2) pana la
iesirea din meniu.

E : corectare rampa urcare sarma (Fig. M-1)

Permite corectarea rampei de pornire a sdrmei pentru a evita eventuala acumulare initiala in
cordonul de sudura. Reglare intre - 10 % si + 10 %. Valoarea din fabrica: 0 %

HEN

: corectare reactanta electronica (Fig. M-2)
O valoare mai ridicats determini o baie de sudura mai calda. Reglare de la - 10 % (aparat cu
putind reactantad) la + 10 % (aparat cu multa reactanta). Valoarea din fabrica: 0 %

9— : corectie burn-back. (Fig. M-3)
Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre - 10 % si + 10
%. Valoarea din fabrica: 0 %

}l : Post gaz. (Fig. M-4)
Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea sudurii.
Reglare intre 0 si 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

Q : Corectie viteza sarma (Fig. M-5)
Permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarma fata de informatiile afisate pe
display. Reglare intre - 3 si + 3 m/min. Valoarea din fabrica: 0 m/min.

7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA m
Utilizatorul poate personaliza toti parametri de sudura.

7.2.1 Display LCD in modalitatea MANUALA (Fig. N)
1- Modalitate de functionare MANUALA m;

2- Valorila sudura:
Eg viteza de alimentare cu sarma;

m tensiunea de sudurg;
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“ curent de sudura.

7.2.2 Setarea parametrilor

In modalitatea manualg, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudura sunt reglate
separat. Butonul (Fig. C-1) regleazd viteza sarmei, butonul (Fig C-2) regleaza tensiunea de
sudurd (care determina puterea sudurii si influenteaza forma cordonului). Curentul de
sudurd este vizualizat pe display (Fig. N-2) doar in timpul sudurii.

7.2.3 Setarea parametrilor cu spool gun (daca este prevazut)

In modalitatea manual, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudura sunt reglate
separat. Butonul prezent pe spool gun (Fig. I-5) regleaza viteza sarmei iar tensiunea de
sudurd este reglata pe display.

7.2.4 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp butoanele
(Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Cand apare MENIUL 1 apasati din nou.
Fiecare parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand butonul (Fig. C2) pana la
iesirea din meniu.

8 . .
:Rampa urcare sarma (Fig. M-1).

Permite adaptarea vitezei sarmei la pornirea sudurii pentru a optimiza amorsarea arcului.
Reglare de la 20 la 100 % (pornire in % a vitezei de functionare). Valoarea din fabrica: 50 %

: Reactanta electronica (Fig. M-2)
O valoare mai ridicata determind o baie de sudura mai calda. Reglare de la 10 % (aparat cu
putind reactanta) la 100 % (aparat cu multa reactantd). Valoarea din fabrica: 50 %

E : Burn-back. (Fig. M-3)
Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre 0 si 1 sec.
Valoarea din fabrica: 0.08 sec.

E : Post gaz. (Fig. M-4)

Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea sudurii.
Reglare intre 0 si 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

: Corectie viteza sarma (Fig. M-5)
Permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarma fata de informatiile afisate pe
display. Reglare intre - 3 si + 3 m/min. Valoarea din fabrica: 0 m/min.

7.2.5 Setare pistolet T1, T2, SPOOL GUN (daca este prevazut)

Setarea pistoletului T1, T2, SPOOL GUN se poate face in doua moduri:

- actionand asupra butonului prezent pe panoul de control (Fig. C-4) astfel incat sa se
aprinda ledul corespunzator;

- apasand timp de cel putin o secundd butonul pistoletului pe care doriti sa il utilizati pana
cand se selecteaza ledul corespunzitor.

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. O)

Atat in modalitatea manuald, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apasati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul (Fig. C2) pana
la aparitia meniului 2. Confirmati selectia apasand din nou butonul.

8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului
Se pot seta 3 modalitati diferite de control a butonului pistoletului:

- + 1

-

Modalitatea 2T: I
sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se termina cand se elibereaza butonul.

(R H
Modalitatea 4T: | L

sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului si se termind numai cand se
apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oara. Aceasta modalitate este utila pentru
suduri de lungad durata.

XXX ]
Modalitatea punctare:{ :

permite efectuarea de punctdri MIG/MAG cu controlul duratei sudurii.

9. MENIUL UNITATE DE MASURA(Fig. O)

Atat in modalitatea manualg, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apasati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul (Fig. C2)
pana la aparitia meniului 3. Confirmati selectia apasand din nou butonul. Acum puteti seta
unitatile de mdsura metrice sau anglo-saxone. Daca apasati din nou butonul C-2 reveniti in
modalitatea manuala (sau sinergica).

10. MENIUL INFO (Fig. O)

Atat in modalitatea manuald, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apdsati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul (Fig. C2) pana
la aparitia meniului 4. Confirmati selectia apdsand din nou butonul; Rotind butonul C-2 se
pot obtine informatii privind software-ul instalat. Daca apasati din nou butonul C-2 reveniti
in modalitatea manuala (sau sinergica).

11. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

11.1 PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si pentru
metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor (FIG. P). Pentru sudura in TIG DC cu electrod
la polul (-) se foloseste in general electrodul cu 2% de Ceriu (banda de culoare gri). Este
necesar sa ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi FIG. Q, avand grija ca varful
sd fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului. Este important ca ascutirea sa se
efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta operatie va trebui repetata periodic in
functie de folosirea si de uzura electrodului sau atunci cdnd acesta a fost contaminat in mod
accidental, oxidat sau nu a fost folosit corect. Pentru o sudurd bung, este indispensabila
folosirea diametrului exact al electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB.5). In
mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramicd este de 2-3 mm si poate atinge
8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregétite corespunzator
(pand la circa Tmm) nu este necesar material de aport (FIG. R). Pentru grosimi superioare
sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea a materialului de baza si cu un diametru
corespunzator, cu pregdtirea adecvata a marginilor (FIG. S). Este bine, pentru un bun rezultat al
sudurii, ca piesele sa fie curdtate cu grija si s nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

11.2 PROCEDEUL (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul butonului encoder C-1;
Adaptati curentul in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului.
Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de tungsten
de piesa de sudat. Aceastd modalitate de amorsare provoaca mai putine deranjamente
electro-iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.

- Sprijiniti varful electrodului pe piesd, cu o usoara presiune.

- Ridicati imediat electrodul cu 2-3 mm obtinand astfel amorsarea arcului.
Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupd cateva momente, va fi debitat
curentul de sudura stabilit.

- Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

11.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA TIG (Fig. C)
- ﬁ Modalitatea de functionare TIG;

- Valori la sudura:
m tensiunea de sudura;

n curent de sudura.

12. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

12.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corectd a electrodului si la curentul optim
respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul
de cusatura ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele
diametre ale electrodului este:

@ Electrod (mm) i Curent de sudura (A)

Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- De observat cd, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale curentului vor
fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru suduri verticale sau peste cap va trebui
utilizat un curent inferior.

- Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa intensitatea
curentului ales, de parametrii de sudura precum lungimea arcului, viteza si pozitia
executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati
electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

ATENTIE:
Tn functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate manifesta instabilitatea
arcului datorita compozitiei electrodului.

12.2 Procedeul

- Tindnd masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat efectuand o
miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai corecta pentru
amorsarea arcului.

ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului, facand dificila
amorsarea arcului.

Indata dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fatd de piesa echivalenta cu
diametrul utilizat si pastrati aceastd distantd cat mai constanta posibil in timpul efectuarii
sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in sensul avansérii va trebui sa fie de circa
20-30 de grade.

La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor inapoi fata de directia
de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul
din baia de topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale cordonului de sudura -
FIG.T).

12.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalitatea de functionare MMA;

- Valori la sudura:
m tensiunea de sudura;

n curent de sudura;
- diametrul electrodului recomandat.

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp butoanele
(Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Fiecare parametru poate fi setat la
valoarea doritd rotind/apasand butonul (Fig. C2) pana la iesirea din meniu.

[y ]

noc . reprezintd supracurentul initial “HOT START” cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fatd de valoarea curentului de sudura selectat. Reglare intre 0 si 100%. Valoarea
din fabricd: 50%.

meCc. reprezinta supracurentul dinamic "ARC-FORCE" cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fatd de valoarea curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare
imbunatateste fluiditatea sudurii, evitéd lipirea electrodului de piesa si permite folosirea unor
tipuri diferite de electrozi.

Reglare intre 0 5i 100%. Valoarea din fabrica: 50%.

[

o, ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a
tensiunii de iesire in gol (reglare ON sau OFF). Valoarea din fabrica: OFF. Cu VRD activat
sporeste siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este pornit, dar nu se afla in
situatia de sudura.

13. RESETARE REGLARI DIN FABRICA
Se poate aduce din nou aparatul de sudura la setarile prestabilite din fabrica tinand apdsate
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cele doua butoane (Fig.C-1) si (Fig.C-2) in timpul operatiunii de pornire.

14. SEMNALIZARI DE ALARMA
Restabilirea este automatd la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma care pot aparea pe display:

ALARM 01 si ”@ ”: Interventia protectiei termice circuitul primar al aparatului de
sudurd. Functionarea este intreruptd pana cand aparatul se raceste suficient.

ALARM 02 si “ @ ": Interventia protectiei termice circuitul secundar al aparatului de
sudurd. Functionarea este intreruptd pana cand aparatul se raceste suficient.

- ALARM 03: interventie de protectie supratensiune. Verificati tensiunea de alimentare.
ALARM 04: interventie de protectie subtensiune. Verificati tensiunea de alimentare.

- ALARM 10: interventie de protectie supracurent in circuitul de sudura. Verificati ca viteza
de tractiune si/sau curentul de sudura nu sunt prea ridicate.

ALARM 11: interventie de protectie scurt-circuit intre pistolet si masa. Verificati ca nu
exista scurt-circuite in circuitul de sudura.

- ALARM 13: interventie pentru comunicare internd absentd. Dacd alarma persista,
contactati un centru de asistenta autorizat.

ALARM 18: interventie pentru alarma tensiune auxiliara. Daca alarma persista, contactati
un centru de asistenta autorizat.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea ALARM 04.

15. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

15.1 INTRETINERE OBISNUITA . .
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.

15.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudurd si cablul acestuia pe piese metalice calde; acest
lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a bobinei.

- Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati corespunzdtor clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincdlzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati inainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectd a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a electrodului, difuzorul de
gaz.

15.1.2 Alimentatorul de sarma
- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic praful
metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

15.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC, iN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura pot
cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau
leziuni datorate contactului direct cu piesele in miscare.
Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din mediul
in care se lucreaza cu acesta si inldturati praful depozitat pe transformator prin insuflarea
cu aer comprimat sec (max. 10 bar).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe plécile electronice; curdtiti acestea din
urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.
Tn timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si cablurile s&
nu prezinte daune la nivelul izolarii.
La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudura, strangand
bine suruburile de fixare.
Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.
Dupé efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si cablajele cum erau
initial, avand grija ca acestea sé nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care
pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sa
tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de cele
ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

16. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE CORESPUNZATOARE
SIINAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA
UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Prin actionarea intrerupatorului general ,ON’, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa; in caz
contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar,
sigurante, etc.).

Sa nu fie prezentd o alarma care indicd interventia sigurantei termice in caz de supra sau
subtensiune sau de scurt circuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominald este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de sudura;
verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata sau
prea scazutd, aparatul de sudurd ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz inlaturati
dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special verificati
ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa fara sa fie interpuse
alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate corespunzatoare.
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SVETS MED KON'[.INUERLIG'I.'.RI"\D FOR BAGSVETSNING AV TYPEN MIG-MAG OCH FLUX,
TIG, MMA SOM FORUTSES FOR PROFESSIONELLT OCH INDUSTRIELLT BRUK.
Obs: | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa ett sdkert sitt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om de
respektive skyddsatgéarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomga
under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gédllande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning ansluten
till jord.

- Forsdkra er om att nituttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

/3\ [\ [\

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga 16sningsmedel eller i
nérheten av sadana dmnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstéllande eller anviand er av nagot
hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna i ndarheten av bagen; det dr nédviandigt
med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséattning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om den anvénds).

POLO®

- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbrénaren, stycket som
bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten (tillgéngliga).
Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjélp och klader som
forutses for anvandningen och genom att anvdanda ramper eller isoleringsmattor.

- Skyddaalltid 5gonen medsérskildafilter som 6verensstimmer med bestaimmelserna

i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller
kraven i UNIEN 175.
Anvand sérskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611) och
svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik att exponera
huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som produceras av baden;
skyddet ska dven gédlla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

g fran svetsen kan

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller 6verstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

LOOBRO®

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska och magnetiska falt
(EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring svetskretsen och sjdlva svetsmaskinen.
De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar sadan utrustning. Forbjud
t.ex. tilltrade till svetsmaskinens anviandningsomrade eller gor en individuell
riskbedémning for svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder for professionell
anvindning i industriella miljéer enbart. Overensstimmelse med de grundliggande
granserna for mansklig exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljé garanteras
inte.

Alla operatorer ska folja reglerna nedan for att minimera exponering for EMF-falt fran
svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.

Huvudet och o6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen.

Nér svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska svetsas ska det
goras sa nara den aktuella fogen som méjligt.

Svetsa inte nira svetsmaskinen.

Alla operatérer ska respektera de minimiavstand som krévs enligt EMF-databladet.
Avstand fran EMF-kéllan pa en punkt oéver vilken exponeringen ér lagre dn 20%
minsta tillatna vérde:d = 15 cm.

[\

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast ér avsedda
att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som é&r direkt
kopplade till ett elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- I miljé med 6kad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Inérvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en "Ansvarig expert” och alltid utforas i ndrvaro av andra
personer som &r skolade for ett eventuellt ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvéndning”
- Det MASTE vara foérbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls upp av
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operatéren (t.ex. med hjilp av remmar).

Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatdoren upplyft fran marken, forutom
vid en eventuell anvandning av en sdkerhetsplattform.

SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om man arbetar
med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade stycken
kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig spanning pa tomgang mellan tva
olika elektrodhallare eller skdrbrannare, @nda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna grénsen.

Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmitningen for att
avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvdnda skyddsatgarder som ar
lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: Installation och anvandning”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for dess vikt,
i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen for ndgot annat an vad
den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

RISK FOR BRANNSKADA

Vissa av svetsmaskinens delar (brdnnare, elektrodhallare) och intilliggande
omraden kan uppna temperaturer 6ver 65 °C: lamplig skyddskladsel ska anvandas.
Lat detaljen som just har svetsats svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt om fler &n en operatér anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel for att
forhindra ovéantade fall (om den anvénds).

Det ar forbjudet att anvianda handtaget som svetsens upphdngningsanordning.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara pa
plats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar, som till exempel:
- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smdrjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvédndas vid foljande omgivningsforhallanden:
- Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hdgre dn 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fritande @mnen m.m.

LAGRING

- Stall maskinen och dess tillbehor (med eller utan emballage) inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om maskinen ar forsedd med viétskekylning och omgivningstemperaturen ér lagre én
0 °C ska man anvinda ett frostskyddsmedel som rekommenderas av tillverkaren eller
tomma ut all vétska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt, smuts
och korrosion.

hr¢

mmmm AVFALLSHANTERING

Denna svetsmaskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet av dess
livslangd.

Det &r anvandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning pa avsedda
uppsamlingsplatser for bortskaffande och atervinning av elektrisk utrustning eller
att kontakta butiken dar produkten koptes. Denna bestammelse géller endast for
bortskaffande av utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkaélla for gassvetsning som skapats speciellt for MAG-svetsning av
kolstdl eller svaga legeringar med skyddsgas av typen CO, eller blandningar Argon/CO,
genom att anvéanda fulla elektroder eller elektroder med kérna (tubulara).

Dessutom lampar de sig till MIG-svetsning av rostfritt stdl med argongas + 1-2 % syre,
aluminium och CusSi3, CuAlI8 (I6dning) med argongas genom att anvénda en elektrod med
en analys som lampar sig till stycket som ska svetsas.

Det ar majligt att anvénda rortrad som passar for anvandning utan skyddsgas Flux genom
att anpassa brannarens polaritet till tradtillverkarens instruktioner (bara versioner 180A och
200A).

Denlamparsig sérskilt mycket for tillampningarinom lattare snickeri och karosseriverkstader,
for svetsning av forzinkade platar, high stress (med en hdg bojning), rostfritt stal och
aluminium. Den SYNERGISKA funktionen garanterar en snabb och latt instéllning av
svetsparametrarna for att alltid garantera kontroll 6ver svetsbagen och en hog svetskvalitet
(OneTouch Technology).

Svetsen, om sa forutses (se Tab. 1) &@r dven forberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC)
med kontaktaktivering av bagen (lage LIFT ARC) pa alla typer av stal (kolstal, laglegerat
och hoglegerat) samt tunga metaller (koppar, nickel, titan och deras legeringar) med ren
skyddsgas Ar (99,9 %) eller, for sarskilda tillampningar, med blandningar av argon och
kvéve. Den &r ocksa forberedd for MMA-elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda
elektroder (rutila, sura, basiska).

2.1 HUVUDEGENSKAPER

MIG-MAG

- Synergisk (automatisk) eller manuell funktion.

- Forberedda synergiska kurvor.

- Visning pa LCD-display av tradhastighet, spanning och svetsstrom.

- Val av funktion 2T, 4T, spot.

- Justeringar: tradens stigningsramp, elektroniskt motstdnd, tradbranningstid pa slutet
(burn-back), eftergas.

- Byte av polaritet for svetsning GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (bara versioner
180A och 200A).

- Instélining av metriskt eller brittiskt mattsystem.

TIG (se tabell 1)
- LIFT-aktivering.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

MMA (se tabell 1)

- Justering av arc force, hot start.

- VRD-anordning.

- Antistick-skydd.

- Angivelse av rekommenderad elektroddiameter beroende pé svetsstrommen.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan brénnare och jord.
- Skydd mot onormala spéanningar (for hog eller for Idg matningsspanning).

- Antistick-skydd (MMA).

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Brannare.

- Returkabel komplett med jordklamma.
- Brannarhallare (i forekommande fall).

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till argonflaska.

- Vagn (bara versioner 180A och 200A).

- Automatiskt nedbléndande svetsmask.
- MIG/MAG svetssats.

- MMA svetssats.

- TIG svetssats.

3.TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gédllande anvdndningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:
Fig. A
1- EUROPEISK referensnorm gdllande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bégsvetsning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3- Modellens namn.
4- Symbol fér maskinens inre struktur.
5- Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
6- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljo med 6kad risk for elektrisk stot (t.
ex. i ndrheten av stora metallmassor).
- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas véxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens egenskaper:
- U, : Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grénser £10%).
- L .. - Maximal strom som absorberas av linjen.
- |, Reell matningsstrom.
10- Svetsningskretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgdng (svetsningskretsen &ppen).
- /U, : Motsvarande normaliserad strém och spdnning som kan férdelas av svetsen
under svetsningen.
X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa
10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pé& skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer att
vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom granserna).
A/V-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrémmen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.
11- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbdrlig vid teknisk service, bestallning av
reservdelar, sokning efter produktens ursprung).
12- —=3-: Vérde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.
13- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allménna sékerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

~N

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas betydelse
indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt pa den skylt som
finns pa sjdlva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA

- SVETS: se tabell 1 (TAB. 1).

- MIG-SVETSBRANNARE: se tabell 2 (TAB. 2).

- TIG-SVETSBRANNARE: se tabell 3 (TAB. 3).

- ELEKTRODHALLARKLAMMA: se tabell 4 (TAB. 4).

- GENOMSNITTLIG FORBRUKNING AV TRAD OCH SVETSGAS: se tabell 6 (TAB. 6).
Svetsens vikt star i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR.

4.1.1 SVETS (Fig. B, B1, B2, B3)

Pa framsidan:

1- Kontrollpanel.

2- Svetskabel och svetsbrannare.

3- Kabel och klamma for aterledning till jord.

4- Brannarfaste.

5- Plus snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
6- Minus snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
7- Snabbkontakt ansluten till brannarfastet.

8- Brannarhallare (T2).

9- Brénnarhallare SPOOL GUN.

10- Kontaktdon for styrkabel SPOOL GUN.

11- Svetskabel och svetsbrannare (T2).
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12- SPOOL GUN (tillval).

Pa baksidan:

13- Huvudstrémbrytare ON/OFF (PA/AV).

14- Kontaktdon till roret for skyddsgas.

15- Stromkabel.

16- Kontaktdon till réret for skyddsgas brannare T2.

17- Kontaktdon till réret for skyddsgas brannare SPOOL GUN.

Pa utrullningsrullens utrymme (i forekommande fall):
18- Pluspol (+).

19- Minuspol (-).

OBS! Polaritetsvéaxling for FLUX-svetsning (utan gas).

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- Tryck for att vélja svetsprocess MIG-MAG (SYNERGISK eller MANUELL), TIG eller MMA
MIG-MAG SYNERGISK:
- Justering av svetseffekt.
MIG-MAG MANUELL:
- Justering av tradmatningens hastighet.
TIG (i forekommande fall):
- Justering av svetsstrom.
MMA (i forekommande fall):
- Justering av svetsstrom.

2- Naér trycks in tillats atkomst till de forinstallda programmen i maskinen.
MIG-MAG SYNERGISK:
- Justering av svetsfogen (bagens langd).
MIG-MAG MANUELL:
- Justering av svetsfogen (svetsspanningen).
TIG:
- Inte aktiverad.
MMA:
- Inte aktiverad
3- LCD-display
4- Tryck for att vélja brannare T1, T2, SPOOL GUN
5- Kontrollampa som anger instélld brénnare T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLATION

UTFQRAS MED SVETSMASKINEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV KUNNIG OCH
KVALIFICERAD PERSONAL.

fff OBSERVERA! ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH ELANSLUTNING SKA

Fig. D (version 180A med hjul)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version dubbel bréannare)
Packa upp svetsen och montera ihop de olika komponenterna som finns i emballaget.

Montering av aterledarkabel-klamma Fig. E
Montering av svetskabel-elektrodhallare FIG. F
Montering av brannarhallare (i forekommande fall) FIG. G

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sé att det inte finns hinder vid in- och utgédngen for
klluften. Forsakra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande angor, fukt osv. sugs in.
Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig barkraft for vikten for
att undvika att den vilter eller flyttas pa ett farligt vis.

5.2 ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa svetsens

markplat 6verensstammer med spanningen och natfrekvensen som finns tillgdnglig péa

installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till jord.

- For att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du anvanda differentialbrytare
av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.
- TypB( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man utfor
anslutningen av svetsen till ndtspanningens granssnittspunkter som har en impedans
under Zmax = 0.24 ohm.

Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselndt, ar det installatorens eller anvéndarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

5.2.1 Kontakt och uttag

(1~)

Anslut kontakten pa natkabeln till ett uttag med sékring eller automatisk strombytare. Den
sarskilda jordningsterminalen méste anslutas till jordledningen (gulgrén) i matningslinjen.

(3~)

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + PE) av lamplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen for
jord méste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron).

| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vérdena i ampere for linjens férdrojda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strom som fordelas av svetsen
samt av elndtets nominella matningsspanning.

VARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir tillverkarens
sdkerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker for
personer (t ex. elektrisk stot) och materiella skador (t ex. brand).

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
5.3.1 Rekommendationer

OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehaller vardena som rekommenderas for svetskablarna (i mm?) enligt
maximal strom som tillfors fran svetsen.
Dessutom:
Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i forekommande fall), for att
garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer 6verhettning att ske i kontaktdonen
vilket gor att de snabbt férsamras och forlorar effektivitet.
- Anvand sa korta svetskablar som mgjligt.
Undvik att anvanda metallstrukturer som inte tillhor stycket som bearbetas, i stallet for
svetsstrommens returkabel; det kan vara farligt for sékerheten och ge otillfredsstéllande
resultat for svetsningen.

fﬁ OBS! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR SKA DU FORSAKRA DIG

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MIG-MAG

5.3.2.1 Anslutning till gasflaska (om en sadan anvénds)

- Gasflaska som kan laddas pa vagnens stodyta: max 30 kg (i forekommande fall).

- Skruva fast tryckregulatorn(*) pa gasflaskans ventil genom att féra in reduceringen som
medfoljer som tillbehér vid anvéndning av gas Argon eller blandning Argon/CO,.

- Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at klamman.

- Lossa ringen pa tryckregulatorn innan gasflaskans ventil 6ppnas.

(*) Om tillbehdoret inte medféljer produkten ska den inhandlas separat.

5.3.2.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom
Denna ska anslutas till arbetsstycket som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger
pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt.

5.3.2.3 Brénnare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket och kontaktroret
for att underlatta utslappet.

5.3.2.4 Intern polaritetsvaxling (i forekommande fall)
Fig.B

- Oppna luckan till utrullningsrullens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):

- Anslut brannarens kabel till den réda klamman (+) (Fig B-18)

- Anslut klimmans aterledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-19).
- FLUX-svetsning (utan gas):

- Anslut bréannarens kabel till den svarta klamman (-) (Fig. B-19).

- Anslut kldmmans aterledarkabel till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-18).
- Sténg luckan till upprullningsrullens utrymme.

5.3.2.5 Extern polaritetsvéaxling (i forekommande fall)
Fig.B

MIG/MAG-svetsning (gas):

Anslut brannarens kabel till brannarféstet (Fig. B-4).

Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).
Anslut kldmmans &terledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).
FLUX-svetsning (utan gas):

Anslut brannarens kabel till brannarfastet (Fig. B-4).

Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).
Anslut kldmmans &terledarkabel till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR I TIG-LAGET

5.3.3.1 Anslutning till gasbehallaren

- Skruva at tryckreduceraren till gasbehallarens ventil och anvand den sarskilda reduceraren
som ingar som tilloehor, om sa behovs.

Anslut gasens inloppsror till reduceraren och dra at strappen som ingar.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

Oppna behdllaren och reglera gasmangden (I/min) enligt de indikativa
anvandningsuppgifterna. Se tabellen (TAB. 5); eventuella regleringar av gasflodet
kan utféras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera
tatningen i rér och kopplingar.

A OBS! Stdng alltid gasbehallarens ventil efter arbetets slut.

5.3.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger pa,
och anslutningen ska vara sa ndra den pagaende fogen som mdgjligt. Denna kabel ska
anslutas till kkimman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Brannare
- Sétt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (-) (Fig. B-6). Anslut brannarens
gasror till gasflaskan.

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA
Nastan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol (+), med undantag
for elektroder med sur beldggning som ska anslutas till minuspolen (-).

5.3.4.1 Anslutning av svetskabel-elektrodhallare
Pa anden finns det en speciell klamma som anvands for att dra at elektrodens fria del. Denna
kabel ska anslutas till kkimman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger pa,
och anslutningen ska vara sa nédra den pagaende fogen som mgjligt. Denna kabel ska
anslutas till kkimman som har symbolen (-) (Fig B-6).

5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. H, H1, H2)

FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV
TRADEN.
KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, TRADHYLSAN OCH SKARBRANNARENS
KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER
ATT ANVANDA, SAMT ATT DE AR KORREKT MONTERADE.
UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA SKYDDSHANDSKAR.
- Oppna utrymmet med haspeln.
- Placera tradrullen pa haspeln med tradens d@nde uppat, forsakra er om att haspelns
drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda hélet (1a).

fff VIKTIGT! FORSAKRA EROM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
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Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den nedre rullarna/rullen
(2a).
Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna &r lamplig/lampliga fér den trad som anvands
(2b).
Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd rérelse och utan att slita
av traden; vrid rullen motsols och for in tradénden i tradhylsan, tryck den 50-100 mm in i
tradledaren i skarbrannarens anslutning (2c).
Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvérde, kontrollera att
traden &r korrekt placerad i den undre rullens skara (3).
Tag bort munstycket och kontaktréret (4a).
Stick in stickproppen i ndtuttaget, satt igang svetsen, tryck pa knappen pa skarbrannaren
eller pad knappen for frammatning av trad pa kontrollpanelen (om sadan finns) och
invénta att tradanden passerar genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den
framre delen av skdrbrannaren, slapp sedan knappen.
VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spanning och &r
utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvandiga
forsiktighetsatgarderna finns det risk for elektrisk stot eller andra skador
samt for oavsiktlig tandning av elektriska bagar:
- Rikta aldrig skdrbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.
Lat inte skarbrannaren komma i nérheten av gastuben.
- Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).
Kontrollera att trdden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och haspelns bromsning
till minimala mojliga varden. Forsékra er om att traden inte glider i skaran och att den trad
som ar rullad pa rullen inte blir [6s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfor stora troghet.
- Klipp av tradénden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-15 mm.
Stdng utrymmet med haspeln.

5.5 LADDNING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN (Fig. I)

OBSERVERA! INNAN TRADLADDNINGEN PABORJAS SKA DU FORSAKRA DIG
OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, STYRRORET OCH BRANNARENS
KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DIAMETERN OCH TYPEN AV TRAD SOM SKA
ANVANDAS OCH ATT DE HAR MONTERATS KORREKT. NAR TRADEN TRAS PA SKA DU INTE HA
PA DIG SKYDDSHANDSKAR.
- Ta bort locket genom att skruva pa den avsedda skruven (1).
Placera tradspolen pé upprullningsrullen.
- Frigoér mottrycksrullen och avldgsna den fran den nedre rullen (2).
Frigor tradéanden och skar av den deformerade dnden med ett rakt snitt utan ojamnheter.
Vrid spolen moturs och tré in tradanden i styrroret genom att trycka in den 50-100 mm i
kontaktroret (2) .
- Satt tillbaka motrullen och justera dess tryck till ett mellanvarde. Kontrollera att traden har
placerats korrekt i utrymmet pa den nedre rullen (3).
Bromsa upprullningsrullen en aning genom att skruva pa den avsedda justeringsskruven.
- Med ansluten SPOOL GUN, sitt in svetsens stickpropp i eluttaget. SI& pa svetsen och tryck
pa spool gun-knappen och vanta tills tradanden I6per ldngs hela styrréret och sticker ut
100-50 mm fran brannarens framsida. Slapp sedan brannarens knapp.

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Tradens smaéltning och droppens lossnande sker via efterféljande kortslutningar av
tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200 ganger per sekund). Tradens fria langd (stick-out)
ar normalt mellan 5 och 12 mm.
Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvéndas:
- Gas som kan anvédndas:

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvéndas:
Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
- Gas som kan anvédndas: Ar
Rortrad

- Traddiameter som kan anvéndas:
- Gas som kan anvédndas:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
CO, eller blandningar av Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ingen

6.2 SKYDDSGAS
Se TAB. 6.

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG

7.1 Funktion i laget SYNERGISK @
Nér anvéndaren har definierat parametrarna sasom material, traddiameter ,typ av gas
n stalls svetsen in automatiskt i optimala funktionsférhallanden som faststélls av de olika

lagrade synergiska kurvorna. Anvandaren behover bara valja materialets tjocklek for att
paborja svetsningen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i laget SYNERGISK (Fig. L)
OBS! Alla varden som kan visas och valjas beror pa typen av svetsning som valts.

1- Synergiskt funktionslage SYN .

2- Material som ska svetsas. Tillgangliga typer: Fe (stal), Ss (rostfritt stal), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (forzinkade platar - svetslodning), Flux (rértrad - svetsning UTAN
GAS).

3- Diameter pa traden som ska anvéandas.

4- Rekommenderad skyddsgas.

5- Tjocklek pa materialet som ska svetsas.

6- Grafisk visning av materialets tjocklek.

7- Grafisk visning av svetsfogens form.

8- Svetsvdrden:

[3 tradens matningshastighet

m svetsspanning

n svetsstrom

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameterinstallning

Genom att trycka in knappen C-2 i minst 1 sekund kommer du till de forinstéllda
programmen i maskinen.

Genom att vrida ratten C-2 kan du bladdra i alla program (PRG 01, 02 osv.). Markera det valda
programmet genom att trycka in och sldppa ratten. Svetsen stélls in automatiskt i optimala

funktionsforhallanden baserat pa de olika lagrade synergiska kurvorna. Anvandaren
behover bara vilja materialets tjocklek med hjalp av ratten C-1 for att paborja svetsningen.
Svetsspanningen och svetsstrommen visas bara pa displayen medan svetsningen utfors.

7.1.3 Justering av svetsfogens form

Svetsfogens form justeras med hjalp av ratten (Fig. C-2), vilken inverkar pé bégens langd och
faststaller sdledes om det ska tillféras mer eller mindre varme till svetsningen.
Justeringsintervallet varierar mellan -10 + 0 + +10. | de flesta fallen erhdlls den basta
grundinstallningen nar ratten ar i mellanlaget (0, HL ) (vérdet visas pa LCD-displayen till
véanster om symbolen for svetsfog och forsvinner efter en viss bestamd tid).

N&r man vrider ratten (Fig. C-2) andras den grafiska visningen av svetsformen pa displayen
for att visa ett resultat som ar mer konvext, platt eller konkavt.

Konvex form. xH:.. Betyder att varmetillforseln ar 1dg och att svetsningen ar "kall" med lag
penetrering. Vrid ratten medurs for att erhalla en hogre varmetillférsel och en svetseffekt
med mer smalt material.

Konkav form. ‘H:L Betyder att varmetillforseln @r hog och att svetsningen &r for "varm"
med for hog penetrering. Vrid ratten moturs for att erhalla mindre smalt material.

7.1.4 Laget ATC (Advanced Thermal Control)

Detta ldge aktiveras automatiskt nar den instéllda tjockleken @r mindre &n eller lika med
1,5 mm.

Beskrivning: Den momentana specialkontrollen av svetsbagen och den extremt
snabba korrigeringen av parametrarna minimerar stromtopparna som ar typiska for
overforingslaget Short Arc. Detta tillater reducerad varmetillférsel till detaljen som ska
svetsas. Detta resulterar bade i mindre deformation av materialet och en jamn och noggrann
overforing av svetsmaterialet, vilket medfor att svetsfogen blir latt att forma.

Fordelar:

- Mycket latt att svetsa pa tunt material.

- Mindre deformation av materialet.

- Stabil svetsbage, dven vid lag stromstyrka.

- Snabb och noggrann punktsvetsning.

- Enkel sammanfogning av platar som ar atskilda.

7.1.5 Anvdndning av spool gun (i forekommande fall)

Alla installningslagen (material, traddiameter, gastyp) gors enligt beskrivningen ovan.

Med ratten som sitter pa spool gun (fig. I-5) justeras tradhastigheten (samtidigt som
svetsstrom och tjocklek). Anvandaren behdver bara justera bagens svetsspanning pa
displayen (om nédvandigt).

7.1.6 Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)

For att komma till de avancerade parametrarnas installningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sldpp dem sedan. Nar MENY 1 visas, tryck
aterigen. Varje parameter kan stéllas in till 6nskat varde genom att vrida/trycka pa ratten
(Fig. C2) tills menyn ldmnas.

E : Justering av tradens stigningsramp (Fig. M-1)

Tilldter att stélla in tradens stigningsramp for att undvika eventuell ansamling i borjan av
svetsfogen. Instéllining fran - 10 % till + 10 %. Fabriksinstéllning: 0 %

3

E : Justering av elektronisk reaktans (Fig. M-2)
Ett hogre vdrde betyder ett varmare svetsbad. Instéllning frdn - 10 % (maskin med lag
reaktans) till + 10 % (maskin med hdg reaktans). Fabriksinstalining: 0 %

E : Justering av Burn-back. (Fig. M-3)

Gor det mojligt att justera tradens branntid i slutet av svetsningen. Instéllning fran - 10 % till
+ 10 %. Fabriksinstélining: 0 %

’U : Eftergas. (Fig. M-4)
Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter svetsningens slut.
Installning fran 0 till 10 sekunder. Fabriksinstallning: 1 sek.

(g : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Anvands for att 6ka eller minska trddmatningshastigheten i forhéllande till vad som visas pa
displayen. Justering fran -3 till +3 m/min. Fabriksinstallining: 0 m/min.

7.2 Funktion i laget MANUELL
Anvandaren kan kundanpassa alla svetsparametrar.

7.2.1 LCD-display i laget MANUELL (Fig. N)
1-  Manuellt funktionsldge .

2- Svetsvarden:
Eg trddens matningshastighet

m svetsspanning

n svetsstrom

7.2.2 Parameterinstallning

I manuellt lage justeras tradens matningshastighet och svetsspanningen separat. Ratten
(Fig. C-1) justerar tradhastigheten och ratten (Fig C-2) justerar svetsspanningen (som
faststéller svetseffekten och paverkar svetsfogens form). Svetsstrommen visas bara pa
displayen (Fig. N-2) medan svetsningen utfors.

7.2.3 Instéllning av parametrar med spool gun (i forekommande fall)

I manuellt ldge justeras tradens matningshastighet och svetsspanningen separat. Med
ratten som sitter pa spool gun (fig. I-5) justeras tradhastigheten, medan svetsspanningen
justeras pa displayen.

7.2.4 Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sldpp dem sedan. Nar MENY 1 visas, tryck
aterigen. Varje parameter kan stallas in till 6nskat varde genom att vrida/trycka pa ratten
(Fig. C2) tills menyn ldmnas.

8
:Tradens stigningsramp (Fig. M-1).

Gor det mojligt att anpassa tradhastigheten nar svetsningen startar for att optimera
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bagtandningen. Installning fran 20 till 100 % (starti % av drifthastigheten). Fabriksinstallning:
50 %

j : Elektronisk reaktans (Fig. M-2)

Ett hogre varde betyder ett varmare svetsbad. Instéllning fran 10 % (maskin med lag
reaktans) till 100 % (maskin med hog reaktans). Fabriksinstallning: 50 %

E : Burn-back. (Fig. M-3)

GOor det mojligt att justera trddens branntid i slutet av svetsningen. Justering fran 0 till 1 sek.
Fabriksvérde: 0,08 sek.

ﬂ : Eftergas. (Fig. M-4)

Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter svetsningens slut.
Instalining fran 0 till 10 sekunder. Fabriksinstallning: 1 sek.

: Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Anvands for att 6ka eller minska trédmatningshastigheten i forhallande till vad som visas pa
displayen. Justering frén -3 till +3 m/min. Fabriksinstélining: 0 m/min.

7.2.5 Instéllning av brannare T1, T2, SPOOL GUN (i forekommande fall)

Instaliningen for anvandning av bréannare T1, T2, SPOOL GUN kan goras pa tva satt:

- Genom att trycka pa knappen som finns pé kontrollpanelen (Fig. C-4) sa att motsvarande
kontrollampa téands.

- Genom att trycka minst en sekund pa knappen pa den brannare som ska anvéandas tills
motsvarande kontrollampa tands.

8. KONTROLL AV BRANNARENS KNAPP

8.1 Instdllning av kontrolldge for brannarens knapp (Fig. O)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Vrid pa ratten (Fig. C2)
tills meny 2 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen.

8.2 Kontrolldage for brannarens knapp
Det gar att stdlla in 3 olika kontrollagen for brannarens knapp:

-‘ .
Lage 2T:': ': Il

Svetsningen borjar nar brannarens knapp trycks in och slutar nar knappen slapps.

Lage 4T: e Il

Svetsningen borjar nar brannarens knapp trycks in och sldpps och slutar inte forran
brannarens knapp éterigen trycks in och slapps. Detta ldge dr anvandbart for langvariga
svetsarbeten.

Punktsvetslage: B

Anvénds for att utféra MIG/MAG punktsvetsning med kontroll av svetstiden.

9. MENYN MATTENHET (Fig. O)

For att komma till menyn i bdde det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Vrid pa ratten (Fig. C2)
tills meny 3 visas. Bekréfta valet genom att trycka pa ratten igen. Dérefter gar det att stélla in
metriska eller brittiska mattenheter. Genom att ater trycka pa ratten C-2 kommer du tillbaka
till manuellt (eller synergiskt) lage.

10. MENYN INFO (Fig. O)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sldpp dem sedan. Vrid pa ratten (Fig. C2)
tills meny 4 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen. Genom att vrida pa ratten
C-2 kan du lasa information om den installerade programvaran. Genom att ater trycka pa
ratten C-2 kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt) lage.

11.TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

11.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och hdglegerade kolstaltyper samt till tunga
metaller sasom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. P). For TIG DC-svetsning med
elektroden vid minuspolen (-) anvands i allménhet en elektrod med 2 % cerium (gratt falt).
Tungstenelektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se FIG. Q, s& att man erhaller en spets
som dr helt koncentrisk for att undvika bagavvikelser. Det &r viktigt att utféra slipningen
i elektrodens ldngdriktning. Denna étgérd ska upprepas regelbundet baserat pa hur ofta
elektroden anvéands och hur sliten den dr samt varje gang den oavsiktligt har kontaminerats,
ar oxiderad eller har anvants pa fel satt. For ett tillfredsstéllande svetsresultat &r det
nodvandigt att noggrant folja exakt elektroddiameter och exakt svetsstrom, se tabellen
(TAB. 5). Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket &r 2-3 mm och kan vara
upp till 8 mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom smaéltning av fogens kanter. For tunna detaljer som forberetts pa
lampligt satt (upp till 1 mm cirka) krdvs inget extramaterial (FIG. R). For tjocka detaljer ar
det nédvandigt att anvanda stavar med samma sammansattning av basmaterialet och med
lamplig diameter samt forbereda kanterna pa lampligt satt (FIG. S). For ett tillfredsstéllande
svetsresultat ar det viktigt att detaljerna rengérs noga och ar fria fran oxidation, olja, fett,
16sningsmedel osv.

11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)
- Reglera svetsstrommen till dnskat varde med hjélp av manéverratten C-1;
Anpassa strommen under svetsningen till den faktiska termiska tillforsel som kravs.
- Kontrollera att gasen flodar ut riktigt.
Den elektriska bagen tands sker genom kontakten och avldgsnandet av
tungstenelektroden fran stycket som ska svetsas. Detta aktiveringslage leder till farre
storningar med elektronisk stralning och reducerar inklusionen av tungsten samt
elektrodens slitage till ett minimum.
Stéll elektrodspetsen pé stycket med ett latt tryck.
- Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att uppna bagens aktivering.
Svetsen tillhandahéller till en borjan en reducerad strom. Efter en stund, tillhandahalls den
installda svetsstrommen.
- For att avbryta svetsningen, ska du snabbt lyfta upp elektroden fran stycket.

11.3 LCD-DISPLAY I TIG-LAGE (Fig. C)

- i TIG-funktionslage;

- Svetsvarden:
m svetsspanning;

n svetsstrom.

12. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

12.1 HUVUDPRINCIPER

- Det dr nédvandigt att halla sig till tillverkarens anvisningar som star pa forpackningen
med elektroder som anvénds och indikera korrekt elektrodpolaritet och motsvarande
optimala stromvarde.

- Svetsstrommen ska regleras enligt diametern pé elektroden som anvands och den typ
av fog man vill utféra. Som exempel ar stromvardena som kan anvandas for de olika
elektroddiametrarna de foljande:

@ Elektrod (mm) i Svetsstrom (A)
Min. Max.
1.6 25 %
= 40 80
25 50 o
3.2 20 =
40 140 200
5.0 180 o
6.0 240 270

Observera att med samma elektroddiametrar, anvands hoga stromvarden for
plansvetsning, medan man for svetsning i vertikalldge eller ovanfér huvudet ska anvanda
lagre stromvarden.

De mekaniska egenskaperna for den svetsade fogen avgors av andra svetsparametrar som
bagens ldngd, utforandets hastighet och position, elektrodernas diameter och kvalitet,
férutom den stromintensitet som har valts (for ett korrekt bevarande, ska elektroderna
skyddas mot fukt och ligga i sérskilda férpackningar eller lador).

VARNING:
Bagen kan bli instabil pad grund av elektrodens sammanséttning, enligt marke, typ och
tjocklek pa elektrodens holje.

12.2Tillvigagangssatt

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och stryk elektrodspetsen mot stycket som ska svetsas

genom att utfora en rorelse som om du skulle tdnda en tdndsticka. Detta ar den bdsta

metoden for att aktivera bagen.

OBS: BULTA inte med elektroden mot stycket, annars riskerar du att skada bekladnaden

vilket gér bagens aktivering svar.

Sa snart som bagen har aktiverats, ska du forsoka halla ett avstand fran stycket som

motsvarar diametern pa den elektrod som anvénds och halla detta avstand sa konstant

som mojligt under svetsningens genomférande. Kom ihdg att elektrodens lutning i

matningsriktningen ska vara cirka 20-30 grader.

- For svetsstrangens skull, ska du stdlla elektrodens dnde latt bakat i forhallande till
frammatningsriktningen, ovanfor kratern for att utféra pafyliningen. Lyft sedan elektroden
snabbt ut ur fusionsbadet for att uppné bégens avstangning (utseenden pa svetsstrangen
-FIG.T).

12.3 LCD-DISPLAY | MMA-LAGE (Fig. C)

- ?I:I MMA-funktionssatt;

- Svetsvarden:
m svetsspanning;

n svetsstrom;

- @ rekommenderad elektroddiameter.

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slépp dem sedan. Varje parameter kan
stéllas in till 5nskat vérde genom att vrida/trycka pa ratten (Fig. C2) tills menyn ldmnas.

|

F1LIL : Overensstammer med den inledande éverstrommen "HOT START". P& displayen
anges den procentuella 6kningen i forhallande till vardet for vald svetsstrom. Instélining
fran 0 till 100 %. Fabriksinstallning: 50 %.

I L :Overensstimmer med den dynamiska Gverstrémmen "ARC-FORCE". P4 displayen
anges den procentuella 6kningen i forhallande till vérdet for vald svetsstrom. Denna
instéllning ger en mer jamn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid detaljen och
tillater anvandning av olika typer av elektroder.

Installning fran 0 till 100 %. Fabriksinstalining: 50 %.

[ .

L ':’ : ON/OFF: Anvands for att aktivera eller avaktivera anordningen som sanker
utspanningen vid tomgang (installning ON eller OFF). Fabriksinstallning: OFF. Med aktiverad
VRD 6kar operatorens sakerhet nar svetsmaskinen ar tillslagen utan att vara i svetslage.

13. ATERSTALL FABRIKSINSTALLNINGARNA
Det gar att aterfora svetsen till fabriksinstéllningarna genom att halla de tva rattarna
(Fig.C-1) och (Fig.C-2) nedtryckta under tandningsatgarden.

14. LARMMEDDELANDEN
Aterstillning sker automatiskt nar larmorsaken upphor.
Larmmeddelanden som kan visas pa displayen:

ALARM 01 och” @ ": Utlésning av 6verhettningsskydd for svetsens primar. Funktionen
avbryts tills maskinen har svalnat tillrackligt.

ALARM 02 och “ ”: Utlosning av overhettningsskydd for svetsens sekundar.
Funktionen avbryts tills maskinen har svalnat tillrackligt.

ALARM 03: Utlosning p.g.a. dverspanningsskydd. Kontrollera matningsspénningen.
ALARM 04: Utl6sning p.g.a. underspanningsskydd. Kontrollera matningsspanningen.
ALARM 10: Utldsning p.g.a. Overstromsskydd i svetskretsen. Kontrollera att
tradmatningshastigheten och/eller svetsstrommen inte ar for hoga.

ALARM 11: Utlosning p.g.a. kortslutningsskydd mellan brannare och jord. Kontrollera att
det inte ar kortslutning i svetskretsen.

ALARM 13: Utlésning p.g.a. ingen intern kommunikation. Om larmet kvarstar, kontakta
ett auktoriserat servicecenter.
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- ALARM 18: Utlosning p.g.a. larm for extraspanning. Om larmet kvarstar, kontakta ett
auktoriserat servicecenter.
Nér svetsen stings av kan det handa att ALARM 04 visas i nagra sekunder.

15. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA EROM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

15.1 ORDINARIE UNDERHALL . .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

15.1.1 SKARBRANNARE

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel p& varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smélta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tétt.

- Vilj elektrodhallartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika Gverhettning, dalig spridning av gasen och
foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skdrbrédnnarens yttersta delar
ar slitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

- Kontrollera, fore varje anvédndningstillfdlle, att skarbrannarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhéllartang,
gasspridare.

15.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och avldagsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och ingdende/
utgdende tradledare).

15.2 EXTRAORDINART UNDERHALL . .

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS PERSONAL
MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

VIKTIGT! FORSAKRA EROMATT SVETSEN ARAVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR
ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna &r under spénning kan

ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter under

spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur mycket den anvénds
och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn, reaktansen
och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa med

en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att

kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag at

skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfora svetsarbete nér svetsen &r 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna och
kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer i kontakt
med rorliga delar eller delar som kan na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som
de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med hégspanning
atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

16. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL. KONTAKTA
SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan lyser. Om lampan inte
lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vdgguttag, sékringar, mém).

Det finns inget larm som signalerar ingrepp fran varmesakerhetsanordnigen, 6ver- och
underspanning eller kortslutning.

Forsékra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att
flakten fungerar.

Kontrollera ndtspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa &r fallet méste felet
atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att klamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex farg
och lack).

Att den anvédnda skyddsgasen &r av rétt typ och att den tillfors i ratt mangd.
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SVAROVACI PRISTROJS PLYNULYM PODAVANIM DRATU PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENY PRO PROFESIONALNI A PRUMYSLOVE POUZITI.
Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz,,Svarecka“.

1.ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpe¢nému pouziti svafovaciho pfistroje
a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychézejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”).

/N

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem miize byt za danych okolnosti nebezpecné.

- PFipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi byt provadény pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte svafovaci ptistroj
a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni urazam.

- Svarovaci pFistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu vodici.

- Nepouzivejte svafovaci pFistroj ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Za pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni provadét pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od napajeciho rozvodu.

/3\ [\ /N

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo v
blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napi. dievo, papir, hadry,
atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostfedky pro odstranovani
svafovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymuam v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky ptistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostatecné vzdalenosti od zdroju tepla,
véetné slunecniho zareni.

POLO®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci vii¢i svafovaci pistoli, opracovavanému dilu
a pfipadnym uzemnénym kovovym castem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi, pokryvek
hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolacnich kobercti.

- Pokazdé si chrante oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI EN
169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych Stitech nebo
kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou UNI
EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN 12477), abyste

zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu
z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzltlm stinidel nebo neodrazivych zavésu.

- Hlu¢nost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zptsobuje lokalizovana elektricka
a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud vytvafi pole EMF v okoli svafovaciho
obvodu a samotné svarecky.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterého zdravotnického
vybaveni (napf. pacemaker, respiratord, kovovych protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tieba pfFijmout naleZita ochranna opatieni viéi nositelim téchto
zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svarecky nebo provést
vyhodnoceni individudlniho rizika pro svarece.

Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vici
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruc¢eno.

Vsichni operatofi musi dodrZovat nize uvedena pravidla s cilem sniZit expozici polim
EMF ze svafovaciho obvodu na minimum:

- vzajemné pfiblizte svafovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte je lepici paskou;
udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

nikdy neovijejte svarovaci kabely kolem kovovych pfedmétii nebo kolem téla;
nesvarujte s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu;

udrzujte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

pripojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co nejblize
k realizovanému spoji;

nesvarujte v blizkosti svarecky;

vichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaja EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20 %
minimalni dovolené hodnoty:d = 15 cm.

/N

- Zafizeni tfidy A:

Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouzZiti v praimyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelum.
Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

A DALS| OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:
- V prosttedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.
MUSI byt pfedem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim” a vykonany pokazdé v
pFitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
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MUSI byt pfijaty technické ochranné prostfedky popsané v 7.10; A.8; A.10 normy
»EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.
Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac dratu (nap¥. pomoci
femenul), MUSI byt svafovani zakazano.
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou pouziti
bezpecnostnich plosin.
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: PFi praci s vice
svarovacimi pristroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych
elektricky muzZe dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma odliSnymi
drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miiZze dosahnout
dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pfistroji, ¢imz se zjisti, zda
existuje nebezpedirizika, a mohla se prijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zatizeni pro obloukové svafovani. Cast
9: Instalace a pouziti”.

A ZBYTKOVA RIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pripadé (napf. na naklonéné, poskozené
podlaze, atd.) existuje nebezpedi prevraceni.

NEVHODNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje k jakémukoli jinému pouziti,
nez je spravné pouziti (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

RIZIKO POPALENIN
Nékteré soucasti svarecky (svafovaci pistole, drzak elektrody) a prilehlé plochy

mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tfeba pouzivat vhodny ochranny odév.
Drive, nez se dotknete pravé svafeného dilu, nechte jej ochladit!

NEVHODNE POUZITI: sou¢asné pouziti svare¢ky vice nez jednim operatorem je
nebezpecné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev s plynem (pouziva-li se)
vzdy zajistéte vhodnymi prostfedky uréenymi k zabranéni jejiho nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni svafovaciho pfistroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napéajeci sité se musi vSechny ochranné
kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfristroje a podavace dratu nachazet v
predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych sou¢astech podavacée dratu,
napriklad:

- Vyména valecki a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valeckd;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi valecki, ozubenych pirevodii a zény pod nima;

- Mazani ozubenych pievodu.

MUSI BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)

- Pouzivejte svarecku pouze pfi nasledujicich podminkach prostredi:
« teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 50% pfi 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;

« Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny, plyny nebo korozivni latky apod.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu) do uzavienych
mistnosti.

Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V pfipadé, Ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni a pracuje v prostredi

s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci kapalinu doporuc¢enou vyrobcem nebo

uplné vyprazdnéte rozvod kapaliny a zasobnik na kapalinu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pred vlhkosti, Spinou a

korozi.

A

= LIKVIDACE

Tuto svarecku nelikvidujte po skonceni jeji Zivotnosti spolu s béZnym domovnim
odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na sbérnych mistech,
uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych zafizeni, nebo obracenim se na obchod,
ve kterém byl vyrobek zakoupen. Toto ustanoveni se tyka vyhradné likvidace zafizeni
na tzemi Evropské unie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svérecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena specidlné pro
svafovani MAG uhlikovych nebo nizkolegovanych oceliv ochranném plynu CO, nebo smési
argon/CO, s pouzitim plnych nebo dutych elektrodovych drat (trubicek).

Je déle vhodna pro svafovéni MIG nerezovych oceli plynem argon + 1+2 % kysliku, hliniku
a CuSi3, CuAl8 (pajeni) plynem argon s pouzitim elektrodovych drétd, jejichz slozeni je
vhodné pro svarovany dil.

Umoznuje pouziti dutych dratd, které jsou vhodné pro pouziti bez ochranného plynu Flux,
a to prizplisobenim polarity svafovaci pistole pokyntim vyrobce dratu (pouze verze 180A
a200A).

Je mimorfadné vhodna pro aplikace na lehkych konstrukcich a karoseriich, pro svarovani
pozinkovanych plech(, dild high stress (s vysokym stupném Unavy), nerezové oceli a
hliniku. SYNERGICKA ¢innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni parametri svafovéani a vzdy
zarucuje vysokou kontrolu oblouku a kvality svafovéni (OneTouch Technology).

Svarecka, u které je to soucasti (viz tab. 1), je uzplsobena pro svafovani TIG se
stejnosmérnym proudem (DC) se zapalenim oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) véech druht
oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tézkych kov( (méd, nikl, titan a
jejich slitiny) v ochranném plynu, kterym je cisty Ar (99,9 %), nebo ve smési argon/helium

u specialnich pouziti. Je uzptsobena také pro svafovani elektrodou MMA jednosmérnym
proudem (=) obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI

MIG-MAG

Synergicka (automatickd) nebo manudlni ¢innost;

prednastavené synergické kfivky;

zobrazovani rychlosti dratu a svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji;

volba ¢innosti 2T, 4T, bodovani;

nastaveni: rampa zrychleni drétu, elektronickd reaktance, doba dohofeni dratu (burn-
back), dofuk;

- zména polarity pro svafovani GAS MIG-MAG/BRAZING nebo NO GAS/FLUX (pouze verze
180A a 200A).

Nastaveni metrického nebo anglosaského mérného systému.

TIG (viz tabulka 1)
- Zapéleni LIFT;
- Zobrazovéni svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

MMA (viz tabulka 1)

- Regulace Arc force, Hot start.

- ZafizeniVRD.

- Ochrana Anti-stick.

- Udaj o praiméru elektrody, které je doporucena v zavislosti na svafovacim proudu;
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym zkratdm, zpUsobenym stykem mezi svarovaci pistoli a
ukostienim;

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo pfilis nizké napajeci napéti);

- Ochrana proti pfilepeni - Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Svafovaci pistole;

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

- Drzak pro zavéseni svafovaci pistole (je-li soucasti).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem;

vozik (pouze verze 180A a 200A);

- samozatmivaci kukla;

sada pro svafovani MIG/MAG;

- sada pro svafovani MMA;

sada pro svarovani TIG.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nésledujici:
Obr. A
1- Pfislusna EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a konstrukci strojti pro obloukové svafovani.
2- Nazev a adresa vyrobce.
3- Nézev modelu.
4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.
5- Symbol pfedurc¢eného zpusobu svafovani.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvySenym rizikem Grazu
elektrickym proudem (napt. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
7- Symbol napdjeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofézové napéti;
3~ : stfidavé tiifazové napéti.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické Udaje napéjeciho vedeni:
- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).
-1 : Maximalni proud absorbovany vedenim.

- I:::?Efektivni napajeci proud.
10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- /U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
pfistrojem b&hem svafovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muze svarovaci pfistroj dodavat
odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zékladé 10-minutového
cyklu (napt. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pfi prekro¢eni faktor(i pouZiti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu tepelné
ochrany (svafovaci pfistroj zlistane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota
nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu (minimalni maximalni) pfi
odpovidajicim napéti oblouku.

11-Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani ptivodu vyrobku).

12- 4——-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1

,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani®.

Poznamka: Uvedeny pfiklad stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na symboly a
orienta¢ni hodnoty; piesné hodnoty technickych tdaja vaseho svafovaciho pfistroje musi
byt odecitany piimo z identifika¢niho stitku samotného svafovaciho pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1).

- SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 2 (TAB. 2).

- SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 3 (TAB. 3).

- KLESTi DRZAKU ELEKTRODY: viz tabulka 4 (TAB. 4).

- PRUMERNA SPOTREBA SVAROVACIHO DRATU A PLYNU: viz tabulka 6 (TAB. 6).
Hmotnost svarecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVARECKY
4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

4.1.1 SVARECKA (obr. B, B1, B2 a B3)
Na piedni strané:
1- Ovladaci panel.
2- Svarovaci kabel a svarovaci pistole.
3- Zemnici kabel se zemnici svorkou.
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4- Pfipojka svafovaci pistole.

5- Kladnd zasuvka (+), umoznuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
6- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé piipojeni svafovaciho kabelu.
7- Zastrcka pro rychlé pfipojeni, pfipojena k piipojce svafovaci pistole.
8- Pripojka svarovaci pistole (T2).

9- Pripojka svarovaci pistole SPOOL GUN.

10- Konektor ovladaciho kabelu zatizeni SPOOL GUN.

11- Svarovaci kabel a svafovaci pistole (T2).

12- Zafizeni SPOOL GUN (volitelné piislusenstvi).

Na zadni strané:

13- Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP).

14- Konektor trubky ochranného plynu.

15- Napajeci kabel.

16- Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole T2.

17- Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole SPOOL GUN.

V prostoru pro odvijec dratu (je-li soucasti):

18- Kladna svorka (+).

19- Zaporna svorka (-).

POZN. Zména polarity pro svafovani FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL SVARECKY (obr. C)
1- volba (pfi stisknuti) svafovaciho procesu
MANUALNIHO), TIG nebo MMA
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Regulace svafovaciho vykonu.
MANUALNI MIG-MAG:
- Rychlost podavani dratu.
TIG (je-li soucasti):
- Regulace svafovaciho proudu.
MMA (je-li soucasti):
- Regulace svafovaciho proudu.

MIG-MAG  (SYNERGICKEHO nebo

2- Stisknuti umoznuje piistup k programim prednastavenym ve stroji.
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastaveni svaru (délky oblouku)
MANUALNI MIG-MAG:
- Nastaveni svaru (svafovaciho napéti)
TIG:
- Neni aktivovan.
MMA:
- Neni aktivovan
3- LCD displej
4- volba ¢innosti svarovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN
5- LED signalizace nastavené svarovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALACE

ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTE SVARECCE,
ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

fff UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A

Obr. D (verze 180A s koly)
Obr. D1 (verze 270A)
Obr. D2, D3 (verze s dvojitou svaiovaci pistoli)
Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti obr. E
Montaz svarovaciho kabelu-klesti drzaku elektrody OBR. F
Montaz haku pro zavéseni svafovaci pistole (je-li soucasti) OBR. G

5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvord pro vstup a
vystup chladiciho vzduchu nenachézely prekézky; mezitim se ujistéte, ze se nebude nasavat
vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho pievraceni nebo

nebezpeénym piesuniim.

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Udaje
svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, kterd je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- TypB( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporucujeme
vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodlm rozhrani napajeci sité s impedanci neptesahujici
Zmax = 0.24 ohm.

Svarovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

P¥i ptipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni toho, zda
Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

(1~)

Pripojte zastrcku napdjeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené pojistkami nebo
automatickym jisticem; pfislusna zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu vodici
(Zlutozelenému) napdjeciho vedeni.

(3~)

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastr¢ku (3P + Z) vhodné proudové kapacity
a pripravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny
zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.
Vtabulce (TAB. 1) uvéadime doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené vampérech,

zvolenych na zékladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodédvaného svafovacim
pfistrojem a na zakladé jmenovitého napdjeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek netcinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohroZenim osob (napf. zasah elektrickym proudem)
a majetku (napf. pozar).

5.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU
5.3.1 Doporuceni

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NIiZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE

UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporucené pro svarovaci kabely (v mm?) na

zakladé maximalniho proudu dodédvaného svareckou.

Dale plati:

- Zasroubujte konektory svarovacich kabell az na doraz do zasuvek umoznujicich rychlé
pfipojeni (jsou-li soucésti), aby byl zajistén dokonaly elektricky kontakt; v opacném
pfipadé bude dochézet k prehfivani samotnych konektord s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucésti opracovavaného dilu,
pro svod svarovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; mdze to znamenat ohrozeni
bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkdim svafovéni.

5.3.2 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakové lahev s plynem, kterou Ize naloZit na opérnou plochu voziku: max. 30 kg (je-li
soucasti).

- Zasroubujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon nebo smési argon/CO, mezi né vlozte pfislusnou redukci, které je dodana formou
pfislusenstvi.

- Pfipojte piivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.

(*) Prislusenstvi, které je tfeba zakoupit samostatné a které neni dodavano s vyrobkem.

5.3.2.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
Zemnici kabel je treba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

5.3.2.3 Svarovaci pistole
Pripravte ji pro zahdjeni podavéani dratu demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby se
usnadnilo vyusténi dratu.

5.3.2.4 Interni zména polarity (je-li soucasti)
Obr.B
- Otevrete dvirka prostoru, ve kterém se nachazi odvijec dratu.
- Svafovéani MIG/MAG (s plynem):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k cervené svorce (+) (obr. B-18)
- Pripojte zemnici kabel klesti do zadporné zasuvky (-), umoznujici rychlé pripojeni (obr.
B-19)
- Svarovani FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢erné svorce (-) (obr. B-19).
- Pripojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr.
B-18).
- Zavfete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

5.3.2.5 Externi zména polarity (je-li soucasti)
Obr.B

Svarovani MIG/MAG (s plynem):

Pripojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).

Pripojte zastr¢ku umoznuijici rychlé pripojeni (obr. B-7) do kladné zasuvky (+), umoznujici
rychlé pfipojeni (obr. B-5).

Pfipojte zemnici kabel klesti do zaporné zasuvky (-), umoziuijici rychlé pfipojeni (obr. B-6).
Svarovani FLUX (bez plynu):

Pripojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).

Pripojte zastrcku umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-7) do zaporné zasuvky (-), umoznujici
rychlé pfipojeni (obr. B-6).

- Pripojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-5).

5.3.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

5.3.3.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v piipadé pouZiti plynu
argon mezi né vlozte piislusnou redukci, ktera je dodéna formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku z vybavy.

- Pied otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udajl
pouziti - viz tabulka (TAB. 5); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svafovani, a to prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

A UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.3.3.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (+) (obr. B-5).

5.3.3.3 Svarovaci pistole
- Vlozte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) (obr. B-6). Zapojte plynovou
hadici svarovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

5.3.4 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA
Témét viechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+) zdroje; pouze ve
vyjime¢nych pfipadech - u kyselych elektrod - se pfipojuji k zapornému pdlu (-).

5.3.4.1 Pfipojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevieni obnazené casti elektrody.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-5).

5.3.4.2 Pripojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené
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symbolem (-) (obr. B-6).
5.4 NAKLADANI CIVKY S DRATEM (obr. H, H1, H2)

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM
DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI POUZDRO DRATU A KONTAKTNI

TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY HODLATE

POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE

OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaseci kolik navijedla spravné

umistén v pfislusném otvoru (1a).

Uvolnéte pfitlacné/y valecky/véalecek a oddalte je/jej od spodnich/ho valeckd/u (2a).

- Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu drétu (2b).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem, bez okrajG;

otocte civku proti sméru hodinovych rucicek a navlecte konec dratu do vstupniho vodice

dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na svafovaci pistoli (2c).

- Opétovné sefidte polohu pfitla¢nych/ho valeckl/u nastavenim primérné hodnoty jejich/

jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve zlabu spodniho valecku (3).

Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

- Zasunte zastrcku svarovaciho pristroje do napajeci zasuvky, zapnéte svafovaci pfistroj,
stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo tla¢itko posuvu dratu na ovladacim panelu (je-li
soucasti), vyckejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze predni ¢asti svafovaci pistole po
jeho prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

UPOZORNENI! BEhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je vystaven
mechanickému namahani; proto by pfi nedostatecnych ochrannych
opatienich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem,
ke zranéni nebo k zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesmérujte svarovaci pistoli vici ¢astem téla.

Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové ldhvi.

- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svarovaci pistoli (4b).

Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak véleckt a brzdéni navijedla

na minimalni moznou uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi

zastaveni tahace nedochazi k uvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné setrva¢nosti
civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vy¢nivajiciho z hubice, na délku 10-15 mm.

Zaviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

5.5 NAKLADANI CIVKY S DRATEM NA ZARIZENi SPOOL GUN (obr. I)

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM
DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD
ELEKTRICKE SITE.
ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI POUZDRO DRATU A KONTAKTNI
TRUBICKA SVAROVACT PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY HODLATE
POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE
OCHRANNE RUKAVICE.
- Odmontujte kryt odsroubovanim piislusného sroubu (1).
- Umistéte civku s dratem na pfislusné navijedlo.
Uvolnéte piitlacny valecek a oddalte jej od spodniho vélecku (2).
- Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec Cisté tak, aby zlstal bez
okraju; otocte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navle¢te konec dratu do vstupniho
vodice dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do hubice (2).
Znovu sefidte polohu piitlacného valecku nastavenim primérné hodnoty jeho tlaku a
zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve zlabu spodniho valecku (3).
- Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim pfislusného sefizovaciho Sroubu.
S pfipojenym zafizenim SPOOL GUN zasunte zastrcku svarovaciho pfistroje do napajeci
zasuvky, zapnéte svarovaci pristroj, stisknéte tlacitko zafizeni spool gun a vyckejte, dokud
drat neprojde celou vodici hadici vodice dratu a nebude vycnivat 100-50 mm z predni
Casti svarovaci pistole. Pak uvolnéte tlacitko svafovaci pistole.

6. SVAROVANI MIG/MAG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu dratu
v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu (stick-out) je obvykle v rozmezi
od 5do 12mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele
- Prmér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Prmér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Pramér pouzitelnych drat(:

0.6-0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 -2 %)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)

- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drat

- Prmér pouzitelnych dratd: 0.8-0.9-1.2mm
- Poutzitelny plyn: Zadny
6.2 OCHRANNY PLYN

Viz TAB. 6.

7.PROVOZNI REZIMY MIG-MAG SYN
7.1 Cinnost v SYNERGICKEM REZIMU n

Uzivatel definuje parametry, jako je materidl, pradmér dratu ,druh plynu ,asvarecka
se automaticky nastavi do optimalnich podminek <¢innosti, urcenych jednotlivymi
synergickymi kiivkami, které jsou ulozené v paméti. UzZivatel bude muset pro zahajeni
svafovani pouze zvolit tloustku materialu (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKEM rezimu (obr. L)
POZN. Vsechny hodnoty, které Ize zobrazit a zvolit, zavisi na druhu pfedvoleného svarovani.

1- Rezim &innosti v synergii

2- Svafovany material. Mozné druhy Fe (ocel), Ss (nerezova ocel), AIMg AIS|5 (hlinik), CuSi/
CuAl (pozinkované plechy - svafovani - pajeni), Flux (duty drat - svafovani NO GAS);

3- Pramér pouzitého dratu;

4- Doporuceny ochranny plyn;

5- Tloustka svafovaného materidlu;

6- Graficky indikator tloustky materialu;

7- Graficky indikator tvaru svaru;

8- Hodnoty svafovéni:
{g rychlost podavani dratu;

m svafovaci napéti;
n svafovaci proud.

9- ATC (Advanced Thermal Control - Pokrocilé tepelné fizeni).

7.1.2 Nastaveni parametrt

Stisknutim tla¢itka C-2 nejméné na 1 sekundu je umoznén piistup k programim
prednastavenym ve stroji.

Otaceni otocného ovladace C-2 umoziuje posun v seznamu vsech programl (PRG 01,
02 apod.). Zvolte vybrany program stisknutim a uvolnénim stejného oto¢ného ovladace.
Svarecka se automaticky nastavi do optimalnich podminek ¢innosti, ur¢enych jednotlivymi
synergickymi kiivkami, které jsou ulozené v paméti. Pro zahdjeni svafovani bude muset
uzivatel pouze zvolit tloustku materialu oto¢nym ovladacem C-1. Svafovaci napéti a proud
jsou zobrazovény na displeji pouze béhem svarovani.

7.1.3 Nastaveni tvaru svaru

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2), ktery
nastavuje délku oblouku, ¢imz urcuje vétsi nebo mensi piisun svafovaciho tepla.

Stupnice nastaveni se méni od -10 + 0 + +10; ve vétsiné piipadu Ize s otocnym ovladacem
ve stiedni poloze (0, HL ) dosdhnout optimalniho vychoziho nastaveni (hodnota je

zobrazena na LCD displeji, nalevo od grafického symbolu svaru, a zmizi po prednastavené
dobé).

Prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2) se grafické oznaceni tvaru svaru na displeji
méni a zobrazuje se konvexnéjsi, plossi nebo konkavnéjsi tvar.

Konvexni tvar. \H:.| Poukazuje na to, ze dochazi k nizkému piisunu svarovaciho tepla, a
proto je svar ,studeny’, se slabym prdnikem; otacejte otocnym ovladacem ve sméru
hodinovych rucicek pro vétsi pfisun tepla; vysledkem bude svafovani s vyssim tavenim.
Konkavni tvar. L Poukazuje na to, ze dochézi k vysokému pfisunu svarovaciho tepla, a
proto je svar ,horky’, s nadmérnym priinikem; otacejte oto¢nym ovladacem proti sméru
hodinovych ruci¢ek pro mensi taveni.

7.1.4 Rezim ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivuje se automaticky pfi tloustce nastavené na hodnotu mensi nebo rovnou 1,5mm.
Popis: Specifické okamZité fizeni svafovaciho oblouku a vysoka rychlost korekce parametr(i
minimalizuje proudové Spicky, charakteristické pro rezim prenosu Short Arc, s naslednou
vyhodou spocivajici v omezeném tepelném piinosu na svarovany dil. Vysledkem je na jedné
strané deformace materidlu a na druhé plynuly a pfesny prenos pfidavného materialu s
vytvorenim svaru, ktery Ize snadno modelovat.

Vyhody:

- velmi snadné svafovani na materidlech s tenkou tloustkou;

mensi deformace materidlu;

- stabilni oblouk i pfi nizkych proudech;

rychlé a presné bodové svafovani;

- usnadnéné spojeni vzajemné vzdalenych plechd.

7.1.5 Pouziti zafizeni Spool gun (je-li soucasti)

Vsechny rezimy nastaveni (material, prdmér dratu, druh plynu) jsou ovladany vyse
uvedenym zpusobem.

Otoc¢ny ovladag, ktery se nachdzi na zafizeni Spool-gun (obr. I-5), slouzi k nastaveni rychlosti
dratu (a zaroven k nastaveni svafovaciho proudu a tloustky svafovaciho dratu). UzZivatel
musi pouze korigovat napéti oblouku na displeji (v pfipadé potieby).

7.1.6 Nastaveni pokrocilych parametri: MENU 1 (obr. M)

Pro pfistup na menu nastaveni pokrocilych parametrd stisknéte otocné ovladace (obr.
C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni MENU 1 stisknéte
znovu. Kazdy parametr mlze byt nastaven na pozadovanou hodnotu otacenim/stisknutim
oto¢ného ovladace (obr. C2) az do ukon¢eni zobrazovani menu.

: korekce rampy zrychleni dratu (obr. M-1)
Ziuje provést korekci rampy rozjezdu dratu, aby se zabrénilo pfipadnému pocatecnimu
ahromadéni svaru. Nastaveni od - 10 % do + 10 %. Hodnota z vyrobniho zédvodu: 0 %

(&

> C

: korekce elektronické reaktance (obr. M-2)
Si hodnota urcuje teplejsi svarovaci lazer. Nastaveni na hodnotu od -10 % (stroj s malou
reaktanci) do + 10 % (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zédvodu: 0 %

E : korekce dohofteni dratu (Burn back). (Obr. M-3)

Umoznuje nastavit dobu péleni dratu pii zastaveni svafovani. Nastaveni od - 10 % do + 10
%. Hodnota z vyrobniho zavodu: 0 %

’U : Dofuk (Post gas). (obr. M-4)
Umoznuje pfizplsobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svafovani. Nastaveni
na hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1 s.

g} : korekce rychlosti dratu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit nebo sniZit rychlost podavani dratu vzhledem k hodnoté zobrazené na
displeji. Regulace od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobniho zdvodu: 0 m/min.

7.2 Cinnost v MANUALNIM rezimu m
Uzivatel muaze prizpGsobit véechny parametry svarovani dle vlastnich potieb.

7.2.1 LCD displej v MANUALNIM rezimu (obr. N)
1- MANUALNI provozni rezim m,

2- Hodnoty svafovani:
Eg rychlost podavani dratu;

m svafovaci napéti;
n svafovaci proud.

7.2.2 Nastaveni parametrt

V manudlnim rezimu jsou rychlost podavéni dratu a svafovaci napéti regulovény
samostatné. Otocny ovladac¢ (obr. C-1) nastavuje rychlost dratu a druhy oto¢ny ovladac
(obr. C-2) nastavuje svafovaci napéti (které urcuje svafovaci vykon a ovliviiuje tvar svaru).
Svarovaci proud je zobrazovan na displeji (obr. N-2) pouze béhem svarovani.
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7.2.3 Nastaveni parametri se zafizenim Spool gun (je-li soucasti)

Vmanualnim rezimu jsou rychlost podavanidratu a svafovaci napéti regulovany samostatné.
Otocny ovlada¢, ktery se nachdzi na zafizeni Spool-gun (obr. I-5), reguluje rychlost drétu,
zatimco svafovaci napéti se nastavuje na displeji.

7.2.4 Nastaveni pokro¢ilych parametri: MENU 1 (obr. M)

Pro pfistup na menu nastaveni pokrocilych parametrd stisknéte otocné ovladace (obr.
C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni MENU 1 stisknéte
znovu. Kazdy parametr mdze byt nastaven na pozadovanou hodnotu otacenim/stisknutim
otoc¢ného ovladace (obr. C2) az do ukonceni zobrazovani menu.

g

: Rampa zrychleni dratu (obr. M-1).

Umoznuje pfizpusobit rychlost dratu pfi zahdjeni svafovéani z dlivodu optimalizace zapaleni
oblouku. Nastavuje se na hodnotu od 20 do 100 % (rozjezd v % rychlosti rezimu). Hodnota
z vyrobniho zévodu: 50 %

3

: Elektronicka reaktance (obr. M-2)
Vy33i hodnota urcuje teplejsi svafovaci lazen. Nastaveni na hodnotu od 10 % (stroj s malou
reaktanci) do 100 % (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zdvodu: 50 %

=

: Doba dohofeni (Burn-back). (obr. M-3)
Umoznuje nastavit dobu péleni dratu pfi zastaveni svafovéni. Nastaveni od 0 do 1 s.
Hodnota z vyrobniho zavodu: 0,08 s

E : Dofuk (Post gas). (obr. M-4)

Umoznuje pfizpusobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svafovani. Nastaveni
na hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1 s.

Eg : korekce rychlosti dratu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit nebo snizit rychlost podavani dratu vzhledem k hodnoté zobrazené na
displeji. Regulace od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobniho zavodu: 0 m/min.

7.2.5 Nastaveni svareci pistole T1, T2, SPOOL GUN (je-li soucasti)

Nastaveni pouziti svarovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN muze probéhnout dvéma zpUsoby:

- stisknutim tlacitka, které se nachazi na ovladacim panelu (obr. C-4), dojde k rozsviceni
pfislusné LED;

- stisknutim tlacitka pistole, kterd mé byt pouzita, nejméné na jednu sekundu, dokud se
nerozsviti odpovidajici LED.

8. OVLADANI TLACITKEM SVAROVACI PISTOLE

8.1 Nastaveni rezimu ovladani tlac¢itkem svafrovaci pistole (obr. O)

Pro pfistup do menu v manualnimi synergickém rezimu stisknéte soucasné oto¢né ovladace
(obr.C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte oto¢nym ovladacem
(obr. C2) az do zobrazeni menu 2. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim otocného ovladace.

8.2 Rezim ovladani tlacitkem svafovaci pistole
Je mozné nastavit 3 rtizné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:

-' '
Rezim 2T:': ‘: Il

Svarovani se zahajuje stisknutim tlacitka svarovaci pistole a kon¢i jeho uvolnénim.

RezimaT: 1

Svarovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaci pistole pouze v pripadé,
Ze je tlacitko svafovaci pistole stisknuto a uvolnéno podruhé. Tento rezim je uzitecny pro
dlouhodobé svafovani.

Rezim bodovani: B

Umoziuje realizaci bodovych svari MIG/MAG s fizenim doby trvani svafovani.

9. MENU MERNYCH JEDNOTEK (obr. O)

Pro pfistup do menu v manualnim i synergickém rezimu stisknéte soucasné oto¢né ovladace
(obr.C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte oto¢nym ovladacem
(obr. C2) az do zobrazeni menu 3. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim oto¢ného ovladace.
Nyni je mozné nastavit metrické nebo anglosaské mérné jednotky. Pfi opétovném stisknuti
se otocny ovladac C-2 vrati do manualniho (nebo do synergického) rezimu.

10. MENU INFORMACE (obr. O)

Pro pfistup do menu v manudlnimi synergickém rezimu stisknéte sou¢asné otocné ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte otocnym ovladacem
(obr. C2) az do zobrazeni menu 4. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim oto¢ného ovladace;
otacenim oto¢ného ovladace C-2 Ize ziskat informace ohledné nainstalovaného softwaru.
Pi opétovném stisknuti se oto¢ny ovladac C-2 vrati do manudlniho (nebo do synergického)
rezimu.

11. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Svafovani TIG DC je vhodné pro viechny druhy nizkolegovanych a vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pro tézké kovy jako méd, nikl, titan a jejich slitiny (obr. P). Pro svafovani
TIG DC elektrodou pfipojenou k pélu (-) se obycejné pouziva elektroda se 2 % ceru (s Sedym
pruhem). Wolframovou elektrodu je tfeba axidlné nabrousit na brusce, a to zplsobem
znazornénym na obr. Q; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystiedén, ¢imz se zamezi
odchylkdm oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto
operaci bude tfeba pravidelné zopakovat v ndvaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody
nebo v pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.
Pro dobré svaiovani je nezbytné, aby se pouzil spravny pradmér elektrody se spravnym
proudem - viz tabulka (TAB. 5). Elektroda obycejné vyc¢niva z keramické hubice 2-3 mm a
mize dosdhnout 8 mm pii rohovych svarech.

Svarovéni se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pfipravenych materidlG
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potirebny pfidavny material (OBR. R). Pro vyssi
tloustky jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni material, a vhodného
priméru, s vhodné pripravenymi okraji (OBR. S). Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné,
aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu, olejd, tukd, rozpoustédel atd.

11.2 PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného ovladace
C-1;
dle potieby doladte svarovaci proud podle realné potiebného privodu tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.
Zapéleni elektrického oblouku se uskutec¢ni dotykem svafovaného dilu wolframovou

elektrodou a jejim néslednym oddalenim. Tento zplisob zapaleni oblouku zplsobuje
méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstki a
opotiebeni elektrody.

- Mirnym tlakem oprete hrot elektrody o svarovany dil.

- Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2-3 mm, ¢imz zpUsobite zapaleni oblouku.
Svarecka nejdfive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude vygenerovan nastaveny
svarovaci proud.

- Za Ucelem preruseni svafovéni rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

11.3 LCD DISPLEJ V REZIMU TIG (obr. C)

- ﬁ Provozni rezim TIG;

- Hodnoty svarfovéni:
m svafovaci napéti;

n svarovaci proud.

12. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

12.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- Vkazdém piipadé je viak potfebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které jsou uvedeny na
obalu pouZzitych elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni
proud.

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu spoje, ktery
si pfejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouZitelné pro riizné priméry elektrod,
jsou:

Svarovaci proud (A)
o Elektrody (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Je tieba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svafovéni, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity zvoleného proudu uréeny
také dal$imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni,
primér a kvalita elektrod (za Ucelem spravného uchovévani elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranéné v prislusnych balenich nebo nadobach).

UPOZORNENI:
V zavislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod maze dojit k nestabilité
oblouku, ktera je zpUsobena slozenim samotné elektrody.

12.2 Postup

- Drzte si ochranny §tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovéni zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpsob zapaleni
oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni povrchu
s naslednymi obtizemi pfi zapéleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvafeni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici prdméru pouzité elektrody; pamatuijte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupriti ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presunte koncovou cast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za i¢elem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu
z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. T).

12.3 LCD DISPLEJ V REZIMU MMA (obr. C)

- ?I:I Provozni rezim MMA;

- Hodnoty svarfovéni:
m svarovaci napéti;

n svafovaci proud;
- @ doporuceny pramér elektrody.

Pro pfistup na menu nastaveni pokrocilych parametru stisknéte oto¢né ovladace (obr.C1) a
(obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Kazdy parametr mlize byt nastaven na
pozadovanou hodnotu otac¢enim/stisknutim oto¢ného ovladace (obr. C2) az do ukonceni
zobrazovani menu.

iy
hUL : predstavuje pocdtecni nadproud ,HOT START” s udajem na displeji o
procentualnim podilu zvyseni vici zvolené hodnoté svafovaciho proudu. Nastaveni na
hodnotu od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %.

[

nrc . Predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE” a na displeji je zobrazovano
procentudlni zvyseni vzhledem k pfedvolené hodnoté svafovaciho proudu. Tato regulace
zlep3uje plynulost svafovani, zabrafuje pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu a umozruje
pouziti riznych druht elektrod.

Nastaveni na hodnotu od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %.

[N

ur d : ON/OFF (ZAP/VYP); umoziuje aktivovat nebo zrusit zafizeni pro omezeni
vystupniho napéti naprazdno (nastaveni ON (ZAP) nebo OFF (VYP)). Hodnota z vyrobniho
zavodu: OFF. Pfi aktivovaném VRD se zvysuje bezpecnost obsluhy, kdyz je svéfecka zapnutd,
ale nenachdzi se ve stavu svafovani.

13. OBNOVENI NASTAVENI Z VYROBNIHO ZAvODU
Svarovaci pfistroj Ize uvést do stavu, do jakého byl nastaven ve vyrobnim zavodé, sou¢asnym
stisknutim oto¢nych ovladacti (obr. C-1) a (obr. C-2) béhem jeho zapnuti.

14. SIGNALIZACE ALARMU
Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky, bezprostiedné po zruseni pficiny alarmu.
Hlaseni alarmu, kterd se mohou zobrazit na displeji:
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ALARM 01 a,, @ “: Zasah tepelné ochrany a primarniho obvodu svafovaciho pfistroje.
Cinnost bude perusena az do dostate¢ného ochlazeni stroje.

- ALARM02a, @ “: Zasah tepelné ochrany a sekundarniho obvodu svafovaciho pfistroje.

Cinnost bude perusena az do dostate¢ného ochlazeni stroje.

ALARM 03: z4sah ochrany proti pfepéti. Zkontrolujte napajeci napéti.

- ALARM 04: zésah ochrany proti podpéti. Zkontrolujte napajeci napéti.

ALARM 10: zésah ochrany pfed nadproudem ve svarovacim obvodu. Zkontrolujte, zda

hodnota rychlosti unasece a/nebo svaiovaciho proudu neni pfilis vysoka.

- ALARM 11:zasah ochrany pied zkratem mezi svafovaci pistoli a ukostienim. Zkontrolujte,

zda nedochazi ke zkrattim ve svafovacim obvodu.

ALARM 13: zasah kvili chybéjici interni komunikaci. Kdyz alarm pretrvava, obratte se na

autorizované servisni stiedisko.

- ALARM 18: zasah kvuli alarmu pomocného napéti. Kdyz alarm pretrvava, obratte se na
autorizované servisni stiedisko.

Pfi vypnuti svafovaciho pfistroje maze byt na nékolik sekund zobrazena signalizace

ALARM 04.

15. UDRZBA

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

15.1 RADNA UDRZBA .
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

15.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE

- Zabrante tomu, aby doslo k polozeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zplsobilo by to roztaveni izola¢nich materidld s naslednym rychlym uvedenim
svarovaci pistole mimo provoz.

Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoju.

- Dukladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzéku a elektrodu s vhodnym
primérem tak, abyste zabranili prehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym poruchdm
¢innosti.

Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotiebeni a spravnost montaze koncovych ¢asti
svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzéku elektrod, difuzoru plynu.

15.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotiebeni vale¢kd tahace dratu a pravidelné odstranujte
kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a vystupni vodi¢
dratu).

15.2 MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI
AV SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENI! PRED ODLOZENiM PANELU SVAROVACIHO PRiSTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Pfipadné kontroly provadéné uvnité svafovaciho pfistroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym
stykem se souc¢astmi pod napétim a/nebo pirimym stykem s pohybujicimi se souc¢astmi.
- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pristroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prostrednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrarite nasmérovani proudu stlateného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢cem nebo vhodnymi rozpoustédly.
Pri uvedené piilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda jsou
kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.
Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panell svafovaciho pfistroje a
utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.
Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném svafovacim pfistroji.
Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a kabelaze a vratte je do
plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi
nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte vsechny vodice
stahovacimi paskami jako v plGvodnim stavu a fadné vzajemné oddélte pfipojeni
primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.
Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

16. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY
NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON" je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opacném pfipadé
je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zdsuvka a/nebo zastr¢ka, pojistky, atd.).
Neni pfitomen alarm signalizujici zasah tepelné ochrany zplsobeny prepétim nebo
podpétim ¢i zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho proudu;
v pfipadé zdsahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje prirozenym
zpusobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napdjeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfilis nizké, svafovaci
piistroj zlistane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
piipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim ddrazem na skute¢né
ptipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izola¢ni material (napt. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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STROJ ZA VARENJE KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO VARENJE A MIG-MAG | FLUX,
TIG, MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebiti ¢e se termin “Stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje i
informiran o rizicima vezanima za procedure lu¢nog varenja, o sigurnosnim mjerama
i o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati seizakona”EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje
i upotreba”).

/N

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji stvara
generator moze biti opasanu odredenim situacijama

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok je
stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja ostecenih
dijelova plamenika.

- Prikljucak na struju mora biti izvrien u skladu sa odredbama i zakonima za zastitu
naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljuc¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Strojza varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaiili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa o3tecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuccima.

AN/

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze

zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio cisc¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje dimova
koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski pristup
kako bi se procijenila ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuc¢ujuéi suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

WOLOG®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢nu izolaciju od plamenika, komada koji se
vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini
(dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN 379
postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN 175.
Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
1161 1) i rukavu:e za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) |zbjegavajuq |zlaganje koze

osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektirajuc¢im pregradama ili zaslonima.

- Budnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili ve¢ca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

LOOREOO®

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna elektri¢na i magnetna
polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu doé¢i u interferenciju s nekim medicinskim aparatima
(na primjer, pacemakere, disne aparate, metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama koje koriste prethodno
navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba zabraniti pristup podruéju u kojem
se koristi aparat za varenje ili ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda za iskljucivu
profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne moZemo jaméiti da su vrijednosti
izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u ku¢anskom ambijentu u dopustenim
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se svede na minimum
izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu varenja:

- priblizite kabele za varenje jedan drugom. U¢vrstite ih ljepljivom trakom kada je to
moguce;

glavu i trup tijela treba drzati Sto dalje od kruga za varenje;

nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih predmeta ili tijela;
nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;

drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti Sto blize spoju koji
izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti kako je navedeno
u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od 20% minimalne
dopustene vrijednosti:d =15 cm.

[\

- Uredaj klase A:

Ovajstrojzavarenje zadovoljavarekvizite tehnickog standarda proizvoda zaiskljucivu
upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamé¢i se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja
strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i izvrSene u
prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10 zakona
"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje zicom (npr. pomocu remena).
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MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.

NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: rade¢i sa vise strojeva za
varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su elektricno povezani moze se
stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
plamenik, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebno je da iskusan koordinator izvrSi mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”

A OSTALIRIZICI

PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima prikladnu
nosivost u odnosu na tezZinu stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod
itd...) pstoji opasnost od prevrtanja.

NEPRIKLADNA UPORABA: zabranjena je uporaba aparata za zavarivanje za bilo koji
drugi rad koji nije predviden (npr. odmrzavanje cijevi s vodovodne mreze).

RIZIK OD OPEKLINA

Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za drzanje elektrode)
mogu dosti¢i temperaturu od preko 65°C: trebate koristiti prikladnu zastitnu
odjecu.

Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego sto ga dodirnete!

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje koristi viSe radnika
istovremeno.

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati plinsku bocu
prikladnom opremom kako bi se sprijecio nehotican pad iste (ako se upotrebljava).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za napajanje Zicom moraju
biti na svom poloZaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ruc¢na intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za napajanje
Zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos Zice u valjke;

- Postavljanje koluta zice;

- Cis¢enje valjaka, zup¢anika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)
- Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim uvjetima:
« temperatura ambijente izmedu -10°C i 40°C;
« relativna vlaZznost do 50% na 40°C;
« relativna vlaznost do 90% na 20°C;
« U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u zatvorenu
prostoriju.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -20°C i 55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje teku¢inom, a sobna temperatura

je manja od 0°C: koristite antifriz tekucinu koju preporuci proizvodac ili pak ispraznite

potpuno tekucinu iz vodovodnog kruga i spremnika.

Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce i korozije.

)i ¢

mmmm  ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog radnog vijeka s
obi¢nim kuc¢anskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za zbrinjavanje i reciklazu
elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se ti¢e
samo zbrinjavanja aparata na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UvoD | OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za lu¢no varenje MAG celika na bazi ugljika ili nisko
legiranog Celika sa zastitnim plinom CO, ili mjesavinom argon/CO, upotrebljavajuci pune ili
animirane (cjevaste) Zice elektroda.

Ujedno je prikladan za varenje MIG nehrdajuceg celika sa plinom argon + 1-2% kisika,
aluminija i CuSi3, CuAl8 (brazdanje) sa plinom argon, upotrebljavajuci Zice elektroda
prikladne za komad koji se vari.

Moguca je upotreba animirane zice prikladne za koristenje bez zastitnog plina Flux,
prilagodbom pola plamenika vrijednostima koje je naveo proizvodac Zice (samo izvedbe
180A i 200A).

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u limarstvu, za varenje
pocincanih limova, high stress (sa visokim stupnjem trenja), nehrdajuceg celika i aluminija.
SINERGICNI nacin rada jam¢i brzu i jednostavnu postavku parametara varenja i osigurava
uvijek visoku kontrolu luka i kvalitete varenja (OneTouch Technology).

Aparat za zavarivanje, ukoliko je predvideno (vidi Tab. 1) je osposobljen i za TIG zavarivanje
pod jednosmjernom strujom (DC), sa paljenjem luka na dodir (nacin rada LIFT ARC), svih
vrsta Celika (na bazi ugljika, nisko legiranih i visoko legiranih) i teskih metala (bakar, nikel,
titanij i njihove legure) sa cistim zastitnim plinom Ar (99.9%) ili za posebnu uporabu, sa
mjesavinama argon/helij. Pogodan je i za zavarivanje elektrodom MMA pri jednosmjernoj
struji (DC) oblozenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

2.1 OSNOVNE OSOBINE

MIG-MAG

- Sinergijski(automatski) ili ru¢ni rad;

- prethodno postavljene sinergijske krivulje;

- Ocitavanje na LCD zaslonu brzine Zice, napona i struje zavarivanja;
- Odabir nacina rada 2T, 4T, spot;

- Regulacije: rampa za podizanje Zice, elektronicka reaktancija, vrijeme krajnjeg gorenja
Zice (burn-back), post gas;

- Promjena polova za zavarivanje GAS MIG-MAG/BRAZING ili pak NO GAS/FLUX (samo
izvedbe 180A i 200A).

- Postavka metrickog ili anglo-saksonskog sustava.

TIG (vidi tablicu 1)
- Paljenje LIFT;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

MMA (vidi tablicu 1)

- Podesavanije arc force, hot start.

- VRD uredaj.

- Zastita anti-stick.

- Prikazivanje savjetovanog promjera elektrode ovisno o struji za varenje;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

ZASTITE

- Termostatska zastita;

- Zastita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i uzemljenja;
- Zastita protiv neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja);

- Zastita anti-stick (MMA).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Plamenik;

- Povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje;

- Nosac za kacenje plamenika (ako je predviden).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu argon;

- Kolica (samo izvedbe 180A i 200A);
- Samozatamnjiva maska;

- Komplet za zavarivanje MIG/MAG;
- Komplet za zavarivanje MMA;

- Komplet za zavarivanje TIG.

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na
plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:
Fig.A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3- Naziv modela.
4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
5- Simbol predvidene procedure varenja.
6- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa vecim rizikom strujnog
udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
7- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ :trogazni izmjeni¢ni napon.
8- Zastitni stupanj kucista.
9- Podaci o liniji napajanja:
- U, : Izmjenic¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).
= | nax - Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- |, - Efektivna struja napajanja.
10- Rezultati kruga varenja:
- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- LU, Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za varenje
tijekom varenja.
X: Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze isporuciti
odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr.
60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slucaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji se odnose na sobnu
temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-
by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.
A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuc¢im naponom luka.
11- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za narucivanje
rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
12- —=3}-: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje navedeno u poglavlju br. 1
“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici
stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- STROJ ZA VARENJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1).

- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 2 (TAB. 2).

- PLAMENIK TIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3).

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 4 (TAB. 4).

- PROSJECNA POTROSNJA ZICE | PLINA ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 6 (TAB. 6).
Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE
4.1 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACJU | SPAJANJE.

4.1.1 APARAT ZA ZAVARIVANIE (SI. B, B1, B2, B3)

Na prednjoj strani:

1- Upravljacka ploca.

2- Kabeliplamenik za zavarivanje.

3- Kabeli priteza¢ za uzemljenje.

4- Prikljucak za plamenik.

5- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za zavarivanje.
6- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za zavarivanje.
7- Brzi prikljuc¢ak spojen na prikljuc¢ak za plamenik.

8- Prikljucak za plamenik (T2).

9- Priklju¢ak za plamenik SPOOL GUN.

10- Konektor za upravljacki kabel SPOOL GUN.

11- Kabel i plamenik za zazavrivanje (T2).

12- SPOOL GUN (opcija).
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Na straznjoj strani:

13- Opca sklopka ON/OFF.

14- Spojnik za cijev zastitnog plina.

15- Kabel za napajanje.

16- Prikljucak za cijev za zastitni plin plamenika T2.

17- Prikljucak za cijev za zastitni plin plamenika SPOOL GUN.

Na kucistu (ako je predvideno):

18- Pozitivna stezaljka (+).

19- Negativna stezaljka (-).

Napomena Inverzija polova za zavarivanje FLUX (no gas (bez plina)).

4.1.2 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C)
1- ako se pritisne bira se proces varenja MIG-MAG (SINERGIJSKO ili RUCNO), TIG ili MMA
MIG-MAG SINERGIJSKI NACIN RADA:
- Regulacija snage varenja.
MIG-MAG RUCNI NACIN RADA:
- Regulacija brzine napajanja Zicom.
TIG (ako je predvideno):
- Regulacija struje za varenje.
MMA (ako je predvideno):
- Regulacija struje za varenje.

2- Pritiskom na pristupa se unaprijed postavljenim programima na stroju.
MIG-MAG SINERGIJSKI NACIN RADA:
- Regulacija vara (duzina luka)
MIG-MAG RUCNI NACIN RADA:
- Regulacija vara (napon varenja)
TIG:
- Nije osposobljen.
MMA:
- Nije osposobljen
3- LCD zaslon
4- odabir, ako se pritisne, plamenika T1, T2, SPOOL GUN
5- Led za dojavu postavljenog plamenika T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALIRANJE

VR§I]’I SAMO KAD JE APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN 1 ISKOPCAN S
MREZE ELEKTRICNOG NAPAJANJA.
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLJE.

f:f PAZNJA! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG SPAJANJA MORATE

SI. D (samo izvedba 180A s kotac¢ima)
Sl. D1 (izvedba 270A)
Sl. D2, D3 (izvedba s dva plamenika)
Izvaditi stroj za zavarivanje iz ambalaZe, izvrsiti montazu dijelova koji se nalaze u pakiranju.

Montaza povratnog kabela-klijesta SI. E
Montaza kabela za zavarivanje - klijesta za drzanje elektrode SL. F
Montaza kuke za kacenje plamenika (ako je predvideno) SL. G

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto za smjeStanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na ulazu i
izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne usi$e sprovodni prah, korozivne pare,
vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne nosivosti,
kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno pomicanje stroja.

5.2 SPAJANJE NA MREZU

- Prije bilo kojeg spajanja na elektricnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja za
varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreZze na koju se stroj spaja.

Stroj za varenje se mora spajati iskljucivo na sustav napajanja sa neutralnim sprovodnikom
spojenim na uzemljenje.

- Kako bi se zajam¢ila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- Vrsta B ( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zajamcili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje strpja za
varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju od Zmax = 0.24
ohm.

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javhu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater odgovorni
su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektricnu energiju).

5.2.1 Utikac i uticnica

(1~)

Spojiti utikac¢ kabela za napajanje na uti¢nicu koja ima osigurace ili automatsku sklopku;
prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleni)
sustava napajanja.

(3~)

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3P + PE) prikladnog kapaciteta
i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.

U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim
paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje i
nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) $to moze dovesti do teskih
opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA
5.3.1 Preporuke

POZOR! PRIJE ngENJA SL[JEDECIH SPOJEVA PROVIJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kablove za varenje (u mm?)

ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporucenoj iz stroja za varenje.

Ujedno:

- Rotirati do kraja spojnike kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su prisutne), kako bi
se zajamcio savrsen elektri¢ni dodir; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika i do
njihovog brzog trosenja ii gubitka ucinkovitosti.

- Upotrijebiti Sto krace kablove za varenje.

- |zbjegavati metalne strukture koje nisu dio komada koji se vari, u zamjenu za povratni
kabel struje za varenje; to bi moglo biti opasno za sigurnost i moglo bi dovesti do
nezadovoljavajucih rezultata varenja.

5.3.2 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se koristi)

- Plinska boca se moze postaviti na plohu kolica: max. 30kg (ako je predvideno).

- Naviti reduktor pritiska (*) na ventil plinske boce prethodno postavljajuciizmedu prikladni
reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin argon ili mjesavina
argon/CO,.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti traku.

- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

(*) Oprema koja se posebno narucuje ako nije dostavljena sa proizvodom.

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize moguce
spoju koji se vrsi.

5.3.2.3 Plamenik
Osposobite ga za prvo snabdijevanje Zicom, na nacin $to cete skinuti Strcaljku i kontaktnu
cjevcicu, za olaksavanje izlaZenja.

5.3.2.4 Interna promjena polova (ako je predvideno)
SI.B

- Otvoriti vratasca kucista.
- MIG/MAG zavarivanje (plin):
- Spojite kabel plamenika na crvenu stezaljku (+) (SI. B-18)
- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-19)
- FLUX zavarivanje (no gas):
- Spojite kabel plamenika na crnu stezaljku (-) (Fig. B-19).
- Spojite povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (Fig. B-18).
- Zatvorite vratasca kucista.

5.3.2.5 Vanjska pr

j polova (ako je predvideno)
SI.B

MIG/MAG zavarivanje (plin):

Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).

Spojite brzi utikac (SI. B-7) na pozitivhu brzu uti¢nicu (+) (SI. B-5).
Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).
FLUX zavarivanje (no gas):

Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).

Spojite brzi utikac (SI. B-7) na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).
Spojiti povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (Fig. B-5).

5.3.3 SPAJANJE KRUGA VARENJA NA NACIN RADA TIG

5.3.3.1 Spajanje na plinsku bocu

Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce prethodno postavljajuci izmedu, ako je

potrebno, prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti dostavljenu traku.

Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

- Otvoriti plinsku bocu i regulirati koli¢cinu plina (I/min.) u skladu sa orijentativnim
podacima za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 5); eventualno podesavanje protoka plina moze
se vrsiti tijekom varenja pomocu prstena reduktora pritiska. Provjeriti da su cijevi i spojnici
neosteceni.

A POZOR! Na kraju posla uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-5).

5.3.3.3 Plamenik
- Stavite kabel za napajanje strujom u odgovarajucu brzu stezaljku (-) (SI. B-6). Spojite
plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Sve oblozene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se spajaju na
negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.4.1 Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog dijela elektrode.
Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-5).

5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-6).

5.4 UTOVAR KOTURA SA ZICOM (SI. H, H1, H2)

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA JE STROJ
ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN 1Z STRUJE.
PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE | KONTAKTNA CUEVCICA
PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI
| DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI
ZASTITNE RUKAVICE.
- Otvoriti vratasca kucista vitla.
- Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vucu vratila prikladno polozen
u predvidenu rupu (1a).
- Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih valjka (2a).
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Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu (2b).
Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuci kraj Zice unutar ulaza na uredaj
za vodenje Zice, gurajuci je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice prikljucka
plamenika (2c).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuci pritisak na srednju vrijednost, provjeriti da
je Zica ispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).

Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).

Prikljuciti utikac stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb plamenika ili gumb za napredovanje zice na komandnoj plo¢i (ako je
prisutna) i pricekati da pocetak zZice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa prednje
strane plamenika, ispustiti gumb.

POZOR! Tijekom ovih operacija zica je pod strujnim naponom i podlijeze
mehanickoj snazi; stoga moze prouzrociti, bez prikladne zastite, opasnost
od strujnog udara, ozljede i moze prouzrociti elektricne lukove:
- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.
Ne smije se pribliziti plamenik boci.
- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijevcicu i mlaznik (4b).
Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka i zaustavljanje vitla na
monimalne vrijednosti koje su moguce, provjeravajuci da Zica ne sklizne unutar otvora i
da se prilikom zaustavljanja vuce ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike inercije koluta.
- Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.
Zatvoriti vratasca kucista vitla.

5.5 POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE NA SPOOL GUN (Fig. I)

PAZNJA! PRUUE NEGO STO POSTAVITE KOTUR SA ZICOM, PROVJERITI JE LI
STROJ ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKLJUCEN S ELEKTRICNE MREZE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, VODILICA ZA ZICU | KONTAKTNA CJEVCICA

PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJA SE UPOTREBLJAVA | DA SU

ISPRAVNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE.

- Ukloniti poklopac odvijanjem prikladnog vijka (1).

Postaviti kolut Zice na vitlo.

- Osloboditi pritisni valjak i udaljiti isti od donjeg valjka (2).

Osloboditi vrh Zice, odrezati deformirani vrh cistim rezom, bez ostavljanja ostataka;

okrenuti kolut u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i unijeti vrh Zice u ulaznu

vodilicu Zice gurajudi istu za 50-100 mm unutar let-lampe (2).

- Ponovno postaviti pritisni valjak regulirajudi pritisak na srednju vrijednost i provjeriti da je

Zica ispravno postavljena unutar otvora na donjem valjku (3).

Lagano kociti vitlo pomocu prikladnog vijka za regulaciju.

- Kada je SPOOL GUN spojen, ukljuciti utika¢ aparata za zavarivanje u strujnu utic¢nicu,
upaliti aparat za zavarivanje i pritisnuti tipku spool gun-a i pricekati da vrh Zice, nakon $to
je prosao kroz Citavi ovoj za vodenije Zice, izide za 100-50mm iz prednje strane plamenika,
otpustiti tipku plamenika.

6. MIG-MAG ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i odvajanje kapi odvija se uslijed narednih kratkih spojeva vrha Zice u kupki
taljenog metala (do 200 puta u sekundi). Slobodna duzina Zice (stick-out) obi¢no iznosi od
5do 12mm.

Uglji¢ni i niskolegirani celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Nehrdajuci celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Aluminij i CuSi/CuAl

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm samo izvedba od 270A)
- Plin koji se moze koristiti: Ar
Animirana zica

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm samo izvedba 270A)
CO, ili smjese Ar/CO,

0.8-1.0 mm (1.2 mm samo izvedba od 270A)
smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Nema

6.2. ZASTITNI PLIN
Vidi TAB. 6.

7.REZIM RADA MIG-MAG SYN
7.1 Rad u SINERGIJSKOM rezimu n
Kada korisnik definira parametre kao $to su materijal, promjer Zice , tip plina ,
aparat za zavarivanje se automatski postavlja u optimalne uvjete rada koji su odredeni
memoriranim sinergijskim krivama. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala kako
bi poceo zavarivanje (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD zaslon u SINERGIJSKOM rezimu (SI. L)
Napomena Sve vrijednosti koje se mogu prikazati i odabrati ovise o odabranoj tipologiji

zavarivanja.
1- Sinergijski rezim rada ;

2- Materijal za zavariti. Dostupne tipologije: Fe (Celik), Ss (inox celik), AIMg, AlSi, (aluminij),
CuSi/CuAl (pocincani limovi - zavarivanje-lemljenje), Flux (animirana Zica - zavarivanje
NO GAS);

3- Promjer Zice za koristiti;

4-  Preporuceni zastitni plin;

5- Debljina materijala za zavariti;

6- Graficki indikator debljine materijala;

7- Graficki indikator oblika zavara;

8- Vrijednosti zavarivanja:

@ brzinu dobave Zice;

m napon zavarivanja;
n struja zavarivanja.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Postavka parametara

Pritiskom na tipku C-2 na najmanje 1 sekundu, pristupa se unaprijed postavljenim
programima stroja.

Okretanjem gumba C-2 moguce je prelistati sve programe (PRG 01, 02 itd.). Odaberite
program koji ste odabrali pritiskom i otpustanjem istog gumba. Stroj za zavarivanje se
automatski postavlja u optimalne uvjete rada koje odreduju razlicite sinergijske krive
pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala pomocu gumba
C-1 kako bi poceo zavarivanje. Napon i struja zavarivanja prikazuju se na zaslonu samo za
vrijeme zavarivanja.

7.1.3 Regulacija oblika zavara

Reguliranje oblika zavara vrsi se pomocu rucice (Sl. C-2) koja podesava duzinu luka te dakle
odreduje manje ili ve¢e dodavanje temperaturu zavarivanja.

Skala podesavanja varira izmedu -10 + 0 + +10; u najvecem broju slu¢ajeva kad je gumb u
sredisnjem polozaju (0, HL ) osnovna postavka je optimalna (vrijednost se prikazuje na
zaslonu LCD s lijeve strane grafickog simbola zavara, a nestaje nakon unaprijed odredenog
vremena).

Djelovanjem na gumb (Sl. C-2), mijenja se grafi¢ki prikaz oblika zavarivanja na zaslonu i
prikazuje se konveksniji oblik.

Konveksni oblik. xH:.. Znaci da postoji nizak dovod topline, dakle zavarivanje djeluje
"hladno’, uz malo prodiranje; okrenite dakle gumb u smjeru kazaljke na satu da se dobije
veci dovod topline kao i zavarivanje uz vece taljenje.

Konkavni oblik. ‘H:L Znadi da postoji veliki dovod topline dakle zavarivanje je suvise
"toplo", s prekomjernom prodiranjem; okrenite dakle gumb u smjeru suprotno od kazaljke
na satu da se dobije manje taljenje.

7.1.4 Naéin rada ATC (Advanced Thermal Control)

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1,5mmiili 1,5 mm.

Opis: posebna trenutna kontrola luka zavarivanja i velika brzina korekcije parametara,
svode na minimum vr$ne vrijednosti struje koje su karakteristi¢ne za nacin prijenosa Short
Arc u korist manjeg dodatka topline komadu koji se vari. S jedne strane rezultat je manja
deformacija materijala, a sa druge strane fluidan i precizan prijenos dodatnog materijala i
stvaranje zavara koji se lako oblikuje.

Prednosti:

- iznimno lako varenje tankih slojeva;

- manja deformacija materijala;

- stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

- brzo i precizno tockasto zavaivanje;

- olaksano spajanje limova koji su medusobno udaljeni.

7.1.5 Upotreba spool gun-a (ako je predviden)

Svi nacini postavki (materijal, promjer Zice, tip plina) vrSe se na gore naveden nacin.

Gumb koji se nalazi na spool gun-u (Sl. I-5) podesava brzinu Zice (a istovremeno i struju
zavarivanja i debljinu). Korisnik jedino treba popraviti napon luka preko zaslona (ako je
potrebno).

7.1.6 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1) i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo: Svaki parametar mozete postaviti na Zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

]

: korekcija rampe za dizanje Zice (SI. M-1)
mogucava korekciju rampe za polazak Zice da se izbjegne moguce pocetno nagomilavanje
Savu zavarivanja. Regulacija od - 10 % do + 10 %. Tvornicka vrijednost: 0 %

c O

3

. : korekcija elektronicke reaktancije (SI. M-2)
Sto je vrijednost veca, to je kupka taljenog metala toplija. Regulacija od -10% (aparat s
malom reaktancijom) do + 10 % (aparat s velikom reaktancijom). Tvornicka vrijednost: 0 %

7

: korekcija burn-back-a. (SI. M-3)
Omogucava podesavanje vremena sagorijevanja Zzice pri zaustavljanju zavarivanja.
Regulacija od - 10 % do + 10 %. Tvorni¢ka vrijednost: 0 %

}! : Post gas. (SI. M-4)
Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka
zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

{g : Korekcija brzine Zice (SI. M-5)
Omogucava da se poveca ili smanji brzina dovoda Zice u odnosu na ono $to je prikazano na
zaslonu. Regulacija od -3 do +3m/min. Tvornic¢ka vrijednost: 0 m/min.

7.2 Rad u RUCNOM rezimu m
Korisnik moze podesiti prema vlastitim potrebama sve parametre zavarivanja.

7.2.1 LCD zaslon u RUCNOM rezimu (SI. N)

1- RUCNI natin rada m

2- Vrijednosti zavarivanja:

brzinu dobave Zice;

m napon zavarivanja;

n struja zavarivanja.

7.2.2 Postavka parametara

Kod ru¢nog nacina rada, brzina napajanja Zicom i napon zavarivanja zasebno se reguliraju.
Rucka (Fig. C-1) regulira brzinu Zice, rucka (Fig C-2) regulira napon varenja (koji odreduje
snagu varenja i utjee na oblik vara). Struja zavarivanja se prikazuje na zaslonu (Fig. N-2)
samo tijekom zavarivanja.

7.2.3 Postavka parametara sa spool gun-om (ako je predviden)

Kod ru¢nog nacina rada, brzina napajanja Zicom i napon zavarivanja zasebno se reguliraju.
Gumb koji se nalazi na spool gun-u (SI. I-5) podesava brzinu Zice, dok se napon zavarivanja
podesava preko zaslona.

7.2.4 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1) i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo. Svaki parametar mozete postaviti na Zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

: Rampa za dizanje Zice (SI. M-1).

Omogucava da se prilagodi brzina Zice na pocetku zavarivanja kako bi se optimiralo paljenje
luka. Podesavanje od 20 do 100 % (polazak u % od brzine kretanja). Tvornicka vrijednost:
50 %.
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j : Elektronicka reaktancija (SI. M-2)

Sto je vrijednost veca, to je kupka taljenog metala toplija. Regulacija od 10% (aparat s
malom reaktancijom) do 100 % (aparat s velikom reaktancijom). Tvornicka vrijednost: 50 %

E : Burn-back. (SI. M-3)

Omogucava podesavanje vremena sagorijevanja Zice pri zaustavljanju zavarivanja.
Podesavanje od 0 do 1 sek. Tvornic¢ka vrijednost: 0.08 sek.

E : Post gas. (SI. M-4)

Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka
zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

: Korekcija brzine zice (SI. M-5)
Omogucava da se poveca ili smanji brzina dovoda Zice u odnosu na ono $to je prikazano na
zaslonu. Regulacija od -3 do +3m/min. Tvornicka vrijednost: 0 m/min.

7.2.5 Postavka plamenika T1, T2, SPOOL GUN (ukoliko je predviden)

Postavka upotrebe plamenika T1, T2, SPOOL GUN moze se vrsiti na dva nacina:

- djelovanjem na tipku prisutnu na upravljackoj ploci (Fig C-4) tako da se upali odgovarajuci
led;

- pritiskom na barem jednu sekundu na tipku plamenika koji se namjerava upotrebljavati,
dok se ne odabere odgovarajuci led.

8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA

8.1 Postavka nacina kontrole gumba plamenika (SI. O)

| u ru¢nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice (SI.
C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (SI. C2) sve dok se pojavi
izbornik 2. Potvrdite selekciju tako $to cete jos jednom pritisnuti rucicu.

8.2 Nacin kontrole gumba plamenika
Moguce je podesiti 3 razli¢ita nacina kontrole gumba plamenika:
- vt
Nacin 2T:‘: ': I1
zavarivanje pocinje pritiskom gumba plamenika, a zavrsava se pustanjem ovog gumba.

NacinaT: 00—

zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika, a zavr3ava se kad se gumb
plamenika ponovo pritisne i pusti. Ovaj nacin je pogodan za zavarivanje koje dugo traje.

]

Rezim tockastog zavarivanja:
omogucava izvodenje to¢aka MIG/MAG uz kontrolu vremena trajanja zavarivanja.

9. IZBORNIK JEDINICE MJERE (SI. O)
I u ru¢nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice
(SI. C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (SI. C2) sve dok se
pojavi izbornik 3. Potvrdite selekciju tako Sto cete jos jednom pritisnuti ru¢icu. Sada mozete
podesiti metricke ili anglosaksonske jedinice mjere. Ponovnim pritiskom na gumb C-2
vracate se u rucni (ili sinergijski) rezim.

10. IZBORNIK INFORMACIJA (SI. O)

| u ru¢nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice (SI.
C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (Sl. C2) sve dok se pojavi
izbornik 4. Potvrdite selekciju tako $to ¢ete opet pritisnuti rucicu; okretanjem rucice C-2
mozete dobiti informacije o instaliranom softwareu. Ponovnim pritiskom na gumb C-2
vracate se u ru¢ni (ili sinergijski) rezim.

11. ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA

11.1 OPCI PRINCIPI

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste uglji¢nog, niskolegiranog i visokolegiranog
Celika i teSke metale kao $to su bakar, nikel, titanij i njihove legure (SL. P). Za varenje TIG
DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (sivo obojena
traka). Potrebno je zasiljiti volfram elektrodu aksijalno brusilicom, vidi SL. Q, paze¢i da vrh
bude savrseno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da se brusenje
vrii u smjeru duzine elektrode. Navedenu radnju potrebno je povremeno ponoviti ovisno
o upotrebi i troenju elektrode ili kada je ista nehoti¢no kontaminirana, oksidirana ili
neispravno uporabljena. Za dobro zavarivanje neophodno je upotrijebiti to¢an promjer
elektrode sa to¢nom strujom, vidi tablicu (TAB.5). Obi¢no elektroda mora viriti iz keramicke
sapnice 2-3mm, a moze dosti¢i i 8 mm kod kutnog zavarivanja.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za tanke slojeve koji su prikladno
pripremljeni (do oko 1Tmm) nije potreban dodatni materijal (SL. R). Za deblje slojeve
potrebni su Stapici istog sastava kao i osnovni materijal te prikladni promjer, i potrebno je
prikladno pripremiti rubove (SL. S). Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da komadi
budu ¢isti i bez znakova oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

11.2 PROCEDURA (PALJENJE LIFT)

- Regulirati struju za varenje na zeljenu vrijednost putem rucice C-1;
Regulirati struju tijekom varenja ovisno o realnom potrebnom termickom doprinosu.

- Provijeriti ispravni protok plina.
Paljenje elektri¢nog luka se vrsi dodirom i udaljivanjem elektrode od volframa sa komada
koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje elektricnih smetnji i smanjuje na
minimum troske volframa i trosenje elektrode.

- Prisloniti vrh elektrode na komad laganim pritiskom.

Odmah podici elektrodu 2-3 mm postizuci tako paljenje luka.

U pocetku stroj za varenje isporucuje smanjenu struju. Nakon nekoliko trenutaka

isporucuje se postavljena struja za varenje.

Za prekidanje varenja brzo podici elektrodu sa komada.

11.3 LCD ZASLON NA NACIN RADA TIG (Fig. C)

- £ Nacin rada TIG;

- Vrijednosti za varenje:
m napon za varenje;

n struja za varenje.

12. VARENJE MMA: OPIS PROCEDURE

12.1 OPCI PRINCIPI

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca navedene na pakiranju elektroda koje se
upotrebljavaju, koje ukazuju na ispravni polaritet elektrode i odgovarajuc¢u optimalnu
vrijednost struje.

Struja za varenje se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode i o vrsti vara kojeg
se zeli postici; indikativne vrijednosti struje koje se mogu upotrebljavati za razne promjere
su slijedece:

@ Elektroda (mm) __ Struja za varenje (A)

Min. Max.
- 2 50
20 40 80
25 60 110
32 80 150
4.0 140 200
5.0 180 750
6.0 240 270

Imajte na umu da kod istog promjera elektrode, visoke vrijednosti struje upotrebljavaju se
za varenje na ravnoj plohi, dok za varenje u okomitom polozaju ili iznad glave moraju se
upotrebljavati nize vrijednosti struje.

Mehanicke osobine vara odredene su, osim intenzitetom odabrane vrijednosti struje,
drugim parametrima varenja kao na primjer duzinom luka, brzinom i polozajem varenja,
promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno ocuvanje elektroda iste treba pohraniti na
suho mjesto, zasti¢ene prikladnim pakiranjima ili posudama).

POZOR:
Ovisno o marci, vrsti i debljini obloge elektroda, mogu se registrirati nestabilnosti luka koje
su prouzrokovane sastavom elektrode.

12.2 Postupak

- Drzeci masku PRED LICEM, trljati vrh elektrode na komad koji se vari, pokretom kao da se
pali ibica; to je najispravniji na¢in za paljenje luka.

POZOR: NE TAPKATI elektrodom na komad koji se vari, moglo bi doci do ostecenja obloge
otezavajuci paljenje luka.

Kada se upali luk, nastojati odrzavati udaljenost od komada koji se vari koja odgovara
promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati navedenu udaljenost konstantno sto je vise
moguce tijekom varenja; zapamtite da nagib elektrode u smjeru napredovanja varenja
mora biti na oko 20-30 stupnjeva.

Na kraju vara, povucivrh elektrode lagano prema natrag u odnosu na pravac napredovanja,
iznad kratera varenja za ispunjenje, zatim brzo podici elektrodu sa metalne kupke kako bi
se ugasio luk (Izgled vara - FIG. T).

12.3 LCD ZASLON NA NACIN RADA MMA (Fig. C)

- F Nacin rada MMA;

- Vrijednosti za varenje:
m napon za varenje;

n struja za varenje;
- savjetovani promjer elektrode.

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1) i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Svaki parametar moZzete postaviti
na zeljenu vrijednost okretanjem/pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

I _ L

noc . predstavlja pocetnu preveliku struju “HOT START”, a na zaslonu se prikazuje
povecanje struje u procentima u odnosu na odabranu vrijednost struje zavarivanja.
Regulacija od 0 do 100%. Tvornicka vrijednost: 50%.

e C : predstavlja dinamicku prekomjernu struju “ARC-FORCE’, a na zaslonu se prikazuje
povecanje struje u postotku u odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje zavarivanja.
Ovo podesavanje poboljsava fluidnost zavarivanja, pomaze da ne dode do lijepljena
elektrode za radni komad i omogucava uporabu raznih tipova elektroda.

Regulacija od 0 do 100%. Tvornicka vrijednost: 50%.

[

o, ON/OFF; omogucava aktiviranje odnosno deaktiviranje uredaja za smanjene
izlaznog napona na prazno (regulacija ON ili OFF). Tvorni¢ka vrijednost: OFF. Kad je VRD
aktiviran, povecava se sigurnost radnika kad je stroj za zavarivanje upaljen, ali kad ne vrsi
zavarivanje.

13. RESETIRANJE TVORNICKIH POSTAVKI
Moguce je vratiti stroj za varenje na tvornicki postavljene vrijednosti drzeci pritisnutim dvije
rucice (Fig.C-1) i (Fig.C-2) tijekom paljenja stroja.

14.DOJAVA ALARMA

Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se otkloni razlog zbog kojeg se ukljucio
alarm.

Poruke alarma koje se mogu pojaviti na zaslonu:

- ALARMO1i” " Intervencija primarne toplinske zastite aparata za zavarivanje. Rad se
prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

ALARMO02i" @ ": Intervencija sekundarne toplinske zastite aparata za zavarivanje. Rad
se prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

ALARM 03: intervencija radi zastite od prevelikog napona. Provjerite napon napajanja.
ALARM 04: intervencija radi zastite od premalog napona. Provjerite napon napajanja.
ALARM 10: intervencija radi zastite od prevelike struje u krugu zavarivanja. Provjerite da
brzina vuce odnosno struja zavarivanja nisu suvise visoke.

ALARM 11: intervencija radi zastite od kratkog spoja izmedu plamenika i mase. Provjerite
da nema kratkog spoja u krugu zavarivanja.

ALARM 13: intervencija zbog toga $to nema interne komunikacije. Ako alarm potraje,
pozovite ovlasteni servis.

ALARM 18: intervencija zbog alarma pomoc¢nog napona. Ako alarm potraje, pozovite
ovlasteni servis.

Prilikom gasenja aparata za zavarivanje moze doci na nekoliko sekundi do dojave
ALARMA 04.
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15. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

15.1 REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

15.1.1 PLAMENIK

- Izbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo taljenje
izolacijskih materijala i ostetilo bateriju.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih priklju¢aka.

- Pazljivo spojiti hvataljku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa odabranim
promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna difuzija plina i
neispravan rad.

- Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje troSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih dijelova
plamenik: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.

15.1.2 Uredaj za napajanje zicom
- Cesto provjeravati stanje istrosenosti valjaka za povlacenje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce Zice (valjci i vodici Zice na ulazu i izlazu).

15.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO_ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA
RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvr$ene pod naponom unutar stroja za varenje mogu prouzrociti
teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede
prouzrocéene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.
- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju ¢esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti prostora,
provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na transformator, putem
mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).
Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroni¢kim komponentama;
eventualno ih odistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.
- Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da su
kablovi prikladno izolirani.
Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuci vijke.
- Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.
Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su bili
u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji
mogu postici visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao 3to su bili prije,
pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni od spojeva
sekundarnih transformatora pod niskim naponom.
Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

16. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE
OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:

- Da je sa opcom skolpkom na "ON’, odgovaraju¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci, itd.).
Da nema alarma koji ukazuje na pregrijavanje, nedovoljni napon ili prekomjerni napon ili
kratki spoj.

- Provijeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slu¢aju uklju¢enja termostatske
zastite pri¢ekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost ventilatora.

Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

- Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu¢aju ukloniti nepravilnosti.
Da su priklju¢ci kruga varenja izvrseni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).
Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj kolicini.
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SPAWARKA Z CIAGLYM PODAWANIEM DRUTU PRZEZNACZONA DO SPAWANIA
LUKOWEGO METODA MIG-MAG, FLUX, TIG | MMA, PRZEWIDZIANA DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji
zostanie zastosowana nazwa “Spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LtUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywaniu
spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach zwiazanych z procesami
spawania lukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy “"EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byc¢
niebezpieczne.

Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz
naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania
urzadzenia.

Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wylaczy¢
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewéd neutralny.

Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podiaczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

VAV

Nie spawac pojemnikow, kontenitoréow lub przewodéw rurowych, ktére zawieraja
lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materialdow czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne(np. drewno, papier, szmaty,
itp.).

Upewnic¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajdujq sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych; nalezy
systematycznie sprawdza¢, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w
zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu spawania.
Przechowywac butlg z dala od zrédel ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

OWOA

- Zastosuj odpowiednia |zolaqg elektrycznq pomlgdzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére
znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie gtowy i odziez
ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowac¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.

normami

oraz

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z norma UNI EN
169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych
zgodnych z norma UNIEN 175.
No$ odpowiednia odziez ognioodporna (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
quawme spawalnlcze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skéry na dziak pre i nadﬁoletowegmpodczerwonego wytwarzanych
przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za
pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.
Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) rowny lub wyzszy od
85 db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej
(Tab. 1).
«©
A
EMEF '
SIAIEE
POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktéry przeptywa przez jakikolwiek przewéd wytwarza zlokalizowane
pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu
obwodu spawania i spawarki.
Pola elektromagnetyczne moga zakiéca¢ funkcjonowanie niektérych aparatur
medycznych (na przyklad urzadzenia wspomagajace prace serca, aparaty tlenowe,
protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb stosujacych te
urzadzenia. Na przyklad zakazac¢ dostepu do strefy uzywania spawarki lub oszacowac
indywidualne zagrozenie dla spawaczy.
Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardéw technicznych produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z podstawowymi wymogami
dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu
domowym.
Kazdy operator musi przestrzegac¢ opisanych nizej zasad w celu zredukowania do
minimum narazenia na pola EMF obwodu spawania:
- dosunac do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma klejaca, o ile to
mozliwe;
zwracac uwage, aby glowa i tuléow znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania;
nie owija¢ nigdy przewodéw spawalniczych wokét przedmiotéw metalowych lub
wokot siebie;
nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;
zwracac uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly si¢ z tej samej strony
ciata;
podtaczyc przewdd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza;
- nie spawac w poblizu spawarki;
kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak wskazano w karcie
danych EMF;
odlegtosc od zrodta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie przekracza 20%
minimalnej wartosci dozwolonej: d = 15 cm.
- Aparatura klasy A:
Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola
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elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatlow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawa¢ ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane w punktach
7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”.
ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sa
podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem
ewentualnych przypadkéw zastosowania platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI:
podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach polaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma
napie¢ jalowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami
spawalniczymi, o wartosci mogacej osiaga¢ podwdjna wartos¢ graniczna
dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykonac pomiary z zastosowaniem odpowiednich
srodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy mogq zosta¢ zastosowane
odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do spawania lukowego. Czesc¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o no$nosci odpowiedniej
do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...)
istnieje niebezpieczenstwo wywroécenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewodoéw instalacji wodnej) jest
niebezpieczne.

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt elektrodowy) i strefy
przylegajace moga osiggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy stosowac
odpowiednia odziez ochronna.

Pozostawic¢ wlasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego dotknigeciem!

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewodow instalacji wodnej) jest
niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem przy pomocy
odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych przypadkowym upadkom (jezeli
uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

/o

Przed podlaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowac zabezpieczenia,
ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie czesciach podajnicy
drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA.

WARUNKI SRODOWISKOWE (EN 60974-1)
- Uzywac spawarke tylko w podanych nizej warunkach srodowiskowych:
« temperatura otoczenia zawarta w przedziale pomiedzy -10°C i 40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 50% w temp. 40°C;
« wilgotnos¢ wzgledna powietrza nie wyzsza od 90% w temp. 20°C;
« Otaczajace powietrze musi by¢ wolne od kurzu, kwaséw, gazéw lub substancji
korozyjnych itp.

MAGAZYNOWANIE

- Umiesci¢ urzadzenie i jego akcesoria (z opakowaniem lub bez) w pomieszczeniach
zamknietych.

- Temperatura otoczenia musi zawierac sie w zakresie pomiedzy -20°C i 55°C.

W przypadku urzadzen wyposazonych w system chtodzenia wodnego i temperatury

otoczenia nie przekraczajacej 0°C: stosowac ptyn przeciwzamarzajacy zalecany przez

Producenta lub catkowicie opréznic¢ uktad hydrauliczny i zbiornik z ptynem.

Stosowac¢ zawsze odpowiednie Srodki umozliwiajace zabezpieczenie urzadzenia

przed wilgocia, brudem i korozja.

hr¢

mmm UTYLIZACJA

Nie wyrzuca¢ spawarki razem ze zwyklymi odpadami domowymi po zakonczeniu
okresu eksploatacji.

Obowiazkiem uzytkownika jest utylizacja tego urzadzenia elektrycznego w punktach
gromadzenia wyznaczonych do utylizacji i recyklingu urzadzen elektrycznych lub
skontaktowanie sie ze sklepem, w ktérym zostato zakupione. Zalecenie to dotyczy
wylacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do spawania
tukowego, zrealizowanym specjalnie do spawania metoda MAG stali weglowych lub
niskostopowych, w ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w ktérej wykorzystywane
sg druty elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Jest ponadto zalecana do spawania metoda MIG stali nierdzewnych w ostonie argonu + 1-2%
tlenu oraz aluminium i CuSi3, CuAl8 (lutowanie) w ostonie argonu, w ktérej wykorzystywany
jest drut elektrodowy wiasciwie dobrany do spawanego przedmiotu.

Jest ponadto mozliwe stosowanie drutéw rdzeniowych przeznaczonych do uzytku bez
ostony gazowej - Flux - dostosowujac polaryzacje uchwytu spawalniczego do zalecen
producenta drutu (tylko wersje 180A i 200A).

Szczegolnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich konstrukcji metalowych
oraz w zaktadach napraw blacharskich, do spawania blach ocynkowanych o wysokiej
wytrzymatosci  (wysoka granica plastycznosci), nierdzewnych i aluminiowych.
Funkcjonowanie SYNERGICZNE umozliwia szybkie i fatwe ustawianie parametréw spawania,
gwarantujac zawsze wysoki poziom kontroli tuku oraz jakosci spawania (OneTouch
Technology).

Spawarka - gdzie przewidziane (patrz Tab. 1) - jest zalecana réwniez do spawania metodg
TIG pradem statym (DC), z kontaktowym zajarzeniem tuku (tryb LIFT ARC) wszelkiego
rodzaju stali (weglowe, nisko i wysokostopowe) oraz metali ciezkich (miedz, nikiel, tytan i
ich stopy) z zastosowaniem gazu ostonowego w postaci czystego Argonu (99,9%) lub tez
podczas szczegdlnych rodzajéw zastosowan, z zastosowaniem mieszanek gazu Argon/
Hel. Jest zalecana rowniez do spawania elektrodowego metoda MMA pradem statym (DC)
elektrod otulonych (rutylowe, kwasne i zasadowe).

2.1 GROWNE PARAMETRY

MIG-MAG

- Funkcjonowanie synergiczne (automatyczne) lub reczne;

- predysponowane krzywe synergiczne;

Wyswietlanie predkosci drutu, napiecia i

ciektokrystalicznym;

- Wybdr funkcjonowania 2T, 4T, spot;

Regulacje: rampa posuwu drutu, reaktancja elektroniczna, czas trwania palenia drutu po

zakonczeniu spawania (burn-back), opéznienie wyptywu gazu post gas;

- Zmiana polaryzacji podczas spawania metodg GAS MIG-MAG/BRAZING lub NO GAS/FLUX
(tylko wersje 180A i 200A).

- Ustawianie metrycznego lub anglosaskiego systemu miar.

pradu spawania na wyswietlaczu

TIG (patrz tabela 1)
- Zajarzenie LIFT;
- Wyswietlanie napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu ciektokrystalicznym LCD.

MMA (patrz tabela 1)

- Regulacja funkgji arc force i hot start.

- Urzadzenie z funkcja VRD.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

- Wskazywanie $rednicy elektrody zalecanej w zaleznosci od pradu spawania;

- Wyswietlanie napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu ciekfokrystalicznym LCD.

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne;

- Zabezpieczenie przed przypadkowymi zwarciami spowodowanymi przez zetkniecie sie
uchwytu spawalniczego z masa;

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie
zasilania);

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

- Uchwyt spawalniczy;

- Przewdd powrotny w komplecie z zaciskiem masowym;
- Wieszak na uchwyt spawalniczy (gdzie przewidziany).

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli zargonem;

- Wozek (tylko wersje 180A i 200A);

- Przytbica samosciemniajaca;

- Zestaw do spawania metodg MIG/MAG;
- Zestaw do spawania metoda MMA;

- Zestaw do spawania metoda TIG.

3. DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gléwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sa na tabliczce
parametréw, o nastepujacym znaczeniu:
Rys. A
1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen do spawania
tukowego.
2- Nazwa i adres producenta.
3- Nazwa modelu.
4- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.
5- Symbol wybranego procesu spawania.
6- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w srodowisku o zwiekszonym
zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wiekszych skupisk metalu).
- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ : napiecie przemienne tréjfazowe.
8- Stopien zabezpieczenia obudowy.
9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:
- U, : Przemienne napigcie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (granice dopuszczalne
+10%).
R Maksymalny prad pgch?omety przezlinie.
- |, Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wydfgjnos'c' obwodu spawania:
- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).
- L/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.
- X:Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarza¢ odpowiednia
ilos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu 10-minutowego
(np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy zostana przekroczone wspotczynniki wykorzystania (odczytane
z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia
termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopoki jej temperatura nie
powréci do dopuszczalnej granicy.
- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny) przy

~N
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odpowiednim napieciu tuku.
11-Numer czedci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamowienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).
12- ——}-: Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy przewidziec¢
w celu zabezpieczenia linii.
13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie 1
"Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci
danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce
znajdujacej sie na spawarce.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1).

- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 2 (TAB. 2).

- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 3 (TAB. 3).

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 4 (TAB. 4).

- SREDNIE ZUZYCIE DRUTU | GAZU SPAWALNICZEGO: patrz tabela 6 (TAB. 6).
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE.

4.1.1 SPAWARKA (Rys. B, B1, B2, B3)

Strona przednia:

1- Panel sterujacy.

2- Przewdd i uchwyt spawalniczy.

3- Przewod powrotny z zaciskiem masowym.

4-  Przylacze dla uchwytu spawalniczego.

5- Szybkoztaczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
6- Szybkozlgczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
7- Szybka wtyczka potaczona z przytagczem uchwytu spawalniczego.
8- Przytacze dla uchwytu spawalniczego (T2).

9- Przytacze dla uchwytu SPOOL GUN.

10- Ztacze przewodu sterowania uchwytem SPOOL GUN.

11- Przewod i uchwyt spawalniczy (T2).

12- Uchwyt SPOOL GUN (opcjonalny).

Strona tylna:

13- Wytacznik gtéwny ON/OFF.

14- tacznik przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy.

15- Przewod zasilajacy.

16- Ztacze przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego T2.
17- Ztacze przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy do uchwytu SPOOL GUN.

Na podajniku drutu (gdzie przewidziane):

18- Zacisk dodatni (+).

19- Zacisk ujemny (-).

Zauwaz. Zmiana polaryzacji podczas spawania metoda FLUX (bez ostony gazowej).

4.1.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)
1- jesli jest wcisniety umozliwia wybor procesu spawania MIG-MAG (SYNERGICZNY lub
RECZNY), TIG lub MMA
MIG-MAG SYNERGICZNY:
- Regulacja mocy spawania.
MIG-MAG RECZNY:
- Regulacja predkosci podawania drutu.
TIG (gdzie przewidziany):
- Regulacja pradu spawania.
MMA (gdzie przewidziany):
- Regulacja pradu spawania.

2- Jesli jest wcisniety
urzadzeniu.
MIG-MAG SYNERGICZNY:
- Regulacja $ciegu spawalniczego (dtugos¢ tuku)
MIG-MAG RECZNY:
- Regulacja $ciegu spawalniczego (napiecie spawania)
TIG:

, umozliwia dostep do programéw ustawionych wstepnie w

- Nieaktywny.
MMA:

- Nieaktywny
3- Wyswietlacz ciektokrystaliczny
4-  jedli jest wcisniety umozliwia wybér uchwytu spawalniczego T1, T2, SPOOL GUN
5- Dioda sygnalizujgca ustawiony uchwyt spawalniczy T1, 72, SPOOL GUN

5.INSTALOWANIE

ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ
OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

f:f UWAGA! WYKONAC WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE | PODLACZENIA

Rys. D (wersja 180A z kotami)
Rys. D1 (wersja 270A)
Rys. D2, D3 (wersja z podwéjnym uchwytem spawalniczym)
Rozpakowac¢ spawarke i zamontowac¢ odtgczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego z zaciskiem kleszczowym Rys. E
Montaz przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody RYS. F
Montaz haczyka do zawieszania uchwytu spawalniczego (gdzie przewidziany) RYS. G
5.1 USTAWIENIE URZADZENIA
Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty sie przeszkody; upewni¢ sie
jednoczesnie, czy nie sa zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.
Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokot urzgdzenia.

Ustawi¢ spawarke na pflaskiej powierzchni, o nosnosci

UWAGA!
odpowiedniejdla jej ciezaru, celem unikniecia wywrécenia lub przesunigcia,
ktore sa niebezpieczne.

5.2 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podfaczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadaja wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci,
ktoére sa do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem neutralnym
podtaczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowac
wyftaczniki réznicowopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- Typ B( ) dla urzadzen tréjfazowych.

- Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podtaczenie
spawarki do punktoéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazuja impedancje mniejsza
od wartosci Zmax = 0.24 ohm.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podfaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podiaczona (jezeli to
konieczne skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucji).

5.2.1 Wtyczka i gniazdko

(1~)

Podtaczy¢ wtyczke przewodu zasilania do gniazdka sieciowego zabezpieczonego przez
bezpieczniki lub automatyczny wytacznik; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do
przewodu uziomowego linii zasilania (zétto-zielony).

(3~)
Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowana wtyczke (3P + PE) o odpowiedniej
obcigzalnosci i przygotowac gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki lub
automatyczny wylacznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (zétto-zielony) linii zasilania
nalezy potaczyc¢ z zaciskiem uziemiajacym.
W tabeli (TAB.1) podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych,
wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.
UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje nieskuteczne
dziatanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego przez producenta
(klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
5.3.1 Zalecenia

UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI
ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewoddéw spawania (w mm?), w

zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obrdci¢ do konca taczniki przewodoéw spawania w szybkoztaczkach, (jezeli wystepuja),
aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie
tacznikéw z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywac najkroétsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych konstrukcji, ktére nie sa czescia poddawanego obrdbce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to byc
niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

f:f UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN, NALEZY

5.3.2 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG

5.3.2.1 Podiaczenie do butli gazowej, (jezeli uzywana)

Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wozka: max 30kg (gdzie przewidziane).

- Dokreci¢ reduktor cisnienia (*) do zaworu butli z gazem, wkfadajac specjalna redukcje
dostarczona w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/

- Poélqczyc’ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrecic zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac¢ nakretke regulujaca reduktor cisnienia.
(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato dostarczone razem z
urzadzeniem.

5.3.2.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtaczyc¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym zostat
umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego zlacza.

5.3.2.3 Uchwyt spawalniczy
Przygotowac do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac dysze i rurke kontaktowa,
aby utatwi¢ wysuwanie.

5.3.2.4 Zmiana polaryzacji wewnetrznej (gdzie przewidziana)
Rys.B
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metoda MIG/MAG (gaz):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czerwonym zaciskiem (+) (Rys. B-18)
- Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys. B-19)
- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czarnym zaciskiem (-) (Rys. B-19).
- Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnia (+) (Rys. B-18).
- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

5.3.2.5 Zmiana polaryzacji zewnetrznej (gdzie przewidziana)
Rys.B

Spawanie metoda MIG/MAG (gaz):

- Potaczy¢ przewodd uchwytu spawalniczego z przytgczem uchwytem spawalniczym (Rys.

Potaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka dodatnia (+) (Rys. B-5).

- Potaczyc¢ przewodd powrotny kleszczy z szybkoztgczka ujemna (-) (Rys. B-6).

Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):

- Potaczy¢ przewodd uchwytu spawalniczego z przylgczem uchwytem spawalniczym (Rys.
)

Poléczyc’ szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys. B-6).
- Potaczyc¢ przewod powrotny kleszczy z szybkoztgczka dodatnig (+) (Rys. B-5).

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

5.3.3.1 Podtaczenie do butli gazowej

- Dokrec¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wkiadajac - jezeli to konieczne -
specjalng redukcje znajdujaca sie na wyposazeniu urzadzenia.

- Podtacz przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrec zacisk znajdujacy sie
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W wyposazeniu urzadzenia.
- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac¢ nakretke regulujaca reduktor cisnienia.
- Otwdrz butle i wyreguluj ilos¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi uzytkowymi
- patrz tabela (TAB. 5); ewentualne dostosowania wyptywu gazu moga by¢ wykonywane
réwniez podczas spawania, z pomocg nakretki reduktora ci$nienia. Sprawdz szczelno$¢
przewoddw rurowych i ztgczek.

A UWAGA! Po zakonczeniu pracy zamknij zawsze zawor butli gazowej.

5.3.3.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewodd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-5).

5.3.3.3 Uchwyt spawalniczy
- Wiozy¢ przewdd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-) (Rys. B-6).
Podtacz przewdd gazowy uchwytu spawalniczego do butli.

5.3.4 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA
Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna dodatniego (+) pradnicy;
za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasna, ktére nalezy podiaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

5.3.4.1 Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sig specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonietej czesci
elektrody. Ten przewéd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys.
B-5).

5.3.4.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewodd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-6).

5.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. H, H1, H2)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAtA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT | RURKA
KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | RODZAJOWI
ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS
FAZ WPROWADZANIA DRUTU NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

Otworzy¢ pokrywe podajnika.

Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewnic sig, czy bolec prowadzacy trzpien jest
prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).

Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujaca i odsunac je/ja od rolek/i dolnych/ej (2a).

Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a s odpowiednie dla zastosowanego rodzaju
drutu (2b).

Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowang koncéwke i zaokragli¢;
obrocic szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wtozy¢ korcowke
drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, wciskajagc na 50-100mm poprzez tulejke
prowadzaca do ztaczki uchwytu spawalniczego (2c).

Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na srednig wartos¢, sprawdzajac
czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku rolki dolnej (3).

Zdjac dysze i rurke kontaktowa (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wtaczy¢ spawarke, wcisna¢ przycisk
uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej (jezeli obecna)
i odczeka¢, az koncoéwka drutu przejdzie przez caty trzpier prowadnicy i wysunie sie na
dtugos¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolnic¢ przycisk.

: UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje si¢ pod napieciem

elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wiec powodowag,
jezeli nie zostaty zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie
szoku elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

Nie kierowac wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).

Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i

hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie

slizga sie w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty sie zwoje

drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

Odcia¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.

Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

5.5 WKLADANIE SZPULI Z DRUTEM DO UCHWYTU SPOOL GUN (Rys. )

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
SIECI ZASILANIA.

SPRAWDZIC CZY ROLKI PROWADNIKA DRUTU, OStONA PROWADNIKA DRUTU | RURKA

KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | WEASCIWOSCIOM

DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE ZASTOSOWAC ORAZ CZY SA PRAWIDLOWO ZAMONTOWANE.

PODCZAS FAZ WKLADANIA DRUTU NIE NALEZY NOSIC REKAWIC OCHRONNYCH.

- Zdjac¢ pokrywe wykrecajac specjalna $rube (1).

Zatozyc szpule z drutem na podajnik.

- Zwolni¢ przeciwrolke dociskowa i odsunac ja od dolnej rolki (2).

Zwolni¢ koniec drutu, odcinajac znieksztatcong koncéwke jednym cieciem, nie

powodujacym zadzioréw; obrdéci¢ szpule w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek

zegara i wprowadzi¢ koniec drutu do prowadnika wejsciowego, wsuwajac na 50-100mm

wewnatrz prowadnika taczacego z lancg (2).

- Ponownie wilozy¢ przeciwrolke i wyregulowac jej ci$nienie na warto$¢ posrednig,

sprawdzi¢ czy drut jest prawidtowo wtozony do rowka znajdujacego sie w dolnej rolce (3).

Lekko zablokowa¢ podajnik wykorzystujac w tym celu specjalng Srube regulacyjna.

- Po podtaczeniu uchwytu SPOOL GUN wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka zasilania,
wiaczyc¢ spawarke i nacisng¢ na przycisk na uchwycie spawalniczym spool gun; odczekac,
az koniec drutu, przesuwajacy sie przez caty ostone prowadnika drutu, nie bedzie
wystawac na okoto 100-50mm z przodu uchwytu spawalniczego, nastepnie zwolni¢
przycisk na uchwycie.

f:f UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM CZYNNOSCI WPROWADZANIA DRUTU

6. SPAWANIE METODA MIG-MAG: OPIS PROCESU

6.1 SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutu i oderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych od konca drutu
znajdujacego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na sekunde). Dlugo$¢ wolnego
wylotu drutu (stick-out) znajduje sie zwykle w zakresie od 5 do 12mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.6-0.8-1.0mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)

- Gaz przeznaczony do uzytku:

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Aluminium i CuSi/CuAl

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar
Drut rdzeniowy

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

CO, lub mieszanki Ar/CO,

0.8-1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Brak

6.2 GAZ OSLONOWY
Patrz TAB. 6.

7.TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG
7.1 Funkcjonowanie w trybie SYNERGICZNYM
Po zdefiniowaniu przez uzytkownika parametréw takich, jak: materiat, $rednica drutu, @

typ gazu n spawarka jest automatycznie przetaczana do stanu optymalnego
funkcjonowania, ktory jest wyznaczany przez rézne wczytane krzywe synergiczne.
Uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubos¢ materiatu, aby rozpocza¢ spawanie (OneTouch
Technology).

7.1.1 Wyswietlacz ciektokrystaliczny w trybie SYNERGICZNYM (Rys. L)
Zauwaz. Wszystkie wartosci, ktére moga by¢ wyswietlane i ustawiane sg uzaleznione od
typologii wybranego wstepnie spawania.

1- Tryb funkqonowanla w synergii

2- Materiat do spawania. Typologie do dyspozyc;l Fe (stal), Ss (stal nierdzewna), AIMg,
AlSi (aluminium), CuSi/CuAl (blachy ocynkowane - lutowanie wysokotemperaturowe)
Flux (drut rdzeniowy - spawanie BEZ OStONY GAZOWE));

3- Srednica drutu do zastosowania;

4- Zalecany gaz ostonowy;

5- Grubosc¢ spawanego materiatu;

6- Wskaznik graficzny grubosci materiatu;

7- Wskaznik graficzny ksztattu Sciegu spawalniczego;

8- Wartosci podczas spawania:
{g predkos¢ podawania drutu;

m napiecie spawania;
n prad spawania.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Ustawianie parametrow

Nacisniecie przycisku C-2 przez co najmniej 1 sekunde umozliwia dostep do programoéw
ustawionych wstepnie w urzadzeniu.

Obracanie pokrettem C-2 umozliwia przegladanie wszystkich programéw (PRG 01, 02
itd.). Ustawi¢ wybrany program naciskajac i zwalniajac pokretto. Spawarka ustawia sie
automatycznie na warunki optymalnego funkcjonowania, ustalone przez rézne zapisane
krzywe synergiczne. Aby rozpocza¢ spawanie Uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubos¢
materiatu przy uzyciu pokretta C-1. Napiecie i Prad spawania sa wyswietlane na wyswietlaczu
tylko podczas spawania.

7.1.3 Regulacja ksztaltu sciegu spawalniczego

Regulacja ksztattu sciegu spawalniczego nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C-2), ktére
reguluje dtugos$c tuku, a w zwigzku z tym wyznacza wieksze lub mniejsze obciazenie cieplne
podczas spawania.

Skala regulacji zmienia sie w zakresie pomiedzy -10 + 0 + +10; w wigkszosci przypadkéw
pokretto znajdujace sie w pozycji posredniej (O, HL ) powoduje optymalne ustawienie

podstawowe (wartosc jest wyswietlana na wyswietlaczu ciektokrystalicznym z lewej strony
graficznego symbolu $ciegu spawalniczego i znika po ustalonym wstepnie czasie).
Regulacja pokretfa (Rys. C-2) powoduje zmiane wskazania graficznego ksztattu sciegu
spawalniczego na wyswietlaczu i wskazuje wynik bardziej wypukty, ptaski lub wklesty.

Ksztatt wypukly. A Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwiazku z tym spawanie jest
“zimne’, przy stabym wnikaniu; obréci¢ pokretto w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara, aby uzyska¢ wieksze obcigzenie cieplne i uzyskac efekt spawania przy gtebszym
wtopieniu.

Ksztatt wqusly. A Oznacza wysokie obcigzenie cieplne, w zwigzku z tym spawanie jest
zbyt“gorace’, przy zbyt duzym wnikaniu; obrécic¢ pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazowek zegara, aby uzyskac ptytsze wtopienie.

7.1.4Tryb ATC (Advanced Thermal Control)

Aktywuje sie automatycznie w przypadku, kiedy ustawiona grubos¢ jest mniejsza lub réwna
wartosci 1,5mm.

Opis: specyficzna, btyskawiczna kontrola tuku spawalniczego oraz bardzo szybka korekta
parametréw powoduja zminimalizowanie wartosci szczytowych pradu, charakterystycznych
dla trybu transmisji fuku Short Arc, na korzys¢ zredukowanego obciazenia termicznego
spawanego detalu. Jej wynikiem jest mniejsze znieksztatcenie materiatu, a takze ptynna i
precyzyjna transmisja materiatu dodatkowego oraz tatwos¢ modelowania wykonywanego
Sciegu spawalniczego.

Korzysci:

- spawanie cienkich grubosci z duza fatwoscia;

- mniejsze znieksztatcenie materiatu;

- stabilny tuk, réwniez przy niskich wartosciach pradu;

szybkie i precyzyjne spawanie punktowe;

- ufatwione faczenie blach oddalonych od siebie.

7.1.5 Uzywanie uchwytu spool gun (gdzie przewidziany)

Kazdy tryb ustawiania (materiaf, srednica drutu, typ gazu) przebiega w opisany wyzej
sposob.

Pokretto znajdujace sie na uchwycie spawalniczym typu spool gun (Rys. I-5) reguluje
predkos¢ podawania drutu (i jednoczesnie prad spawania oraz grubosc). Uzytkownik musi
tylko skorygowac napiecie tuku na wyswietlaczu, (jesli to konieczne).

7.1.6 Ustawianie parametrow zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M)

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametrow zaawansowanych, nacisngé¢
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolni¢ je. Po
wyswietleniu MENU 1 ponownie nacisna¢. Kazdy parametr moze by¢ ustawiany na zadang
warto$¢ poprzez obrdcenie/nacisniecie pokretta (Rys. C2) do momentu wyjscia z menu.

7 A
: korekta rampy posuwu drutu (Rys. M-1)
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Umozliwia ustawienie rampy startowej drutu w celu zapobiezenia ewentualnemu
nagromadzeniu na poczatku $ciegu spawalniczego. Regulacja od - 10 % do + 10 %. Wartos¢
fabryczna: 0 %

j : korekta reaktancji elektronicznej (Rys. M-2)

Wyzsza wartos¢ ustawiona powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest cieplejsze. Regulacja od
- 10 % (urzadzenie z niska reaktancjg) do + 10 % (urzadzenie z wysoka reaktancja). Wartosc
fabryczna: 0 %

E : korekta palenia drutu po zakonczeniu spawania. (Rys. M-3)
Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania. Regulacja od -
10 % do + 10 %. Wartosc fabryczna: 0 %

E : Post-gas (op6znienie wyptywu gazu). (Rys. M-4)
Umozliwia dostosowanie czasu trwania wyptywu gazu ostonowego po zakoriczeniu
spawania. Regulacja od 0 do 10 sekund. Wartos¢ fabryczna: 1 sek.

: Korekta predkosci drutu (Rys. M-5)
Umozliwia zwiekszenie lub zmniejszenie predkosci podawania drutu w stosunku do
wyswietlonej na wyswietlaczu. Regulacja od -3 do +3m/min. Wartos¢ fabryczna: 0 m/min.

7.2 Funkcjonowanie w trybie RECZNY m
Uzytkownik moze spersonalizowa¢ wszystkie parametry spawania.

7.2.1 Wyswietlacz ciektokrystaliczny w trybie RECZNY (Rys. N)
1- Tryb funkcjonowania RECZNY m;

2- Wartosci podczas spawania:
g predko$¢ podawania drutu;

m napiecie spawania;
n prad spawania.

7.2.2 Ustawianie parametrow

W recznym trybie spawania predkos$¢ podawania drutu oraz napiecie spawania sg
regulowane oddzielnie. Pokretto (Rys. C-1) reguluje predkos¢ drutu, pokretto (Rys. C-2)
reguluje napiecie spawania, (ktére wyznacza moc spawania oraz wywiera wptyw na ksztatt
Sciegu spawalniczego). Prad spawania jest wyswietlany na wyswietlaczu (Rys. N-2) tylko
podczas spawania.

7.2.3 Ustawianie parametréow przy zastosowaniu uchwytu typu spool gun (gdzie
przewidziany)

W recznym trybie spawania predko$¢ podawania drutu oraz napiecie spawania sg
regulowane oddzielnie. Pokretto znajdujace sie na uchwycie spool gun (Rys. I-5) reguluje
predkosc¢ drutu, natomiast napiecie spawania jest regulowane na wyswietlaczu.

7.2.4 Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M)

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréow zaawansowanych, nacisnac
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolni¢ je. Po
wyswietleniu MENU 1 ponownie nacisng¢. Kazdy parametr moze by¢ ustawiany na zadang
warto$¢ poprzez obrécenie/nacisniecie pokretta (Rys. C2) do momentu wyjscia z menu.

8T
:Rampa posuwu drutu (Rys. M-1).

Umozliwia dostosowanie predkosci drutu po rozpoczeciu spawania, w celu
zoptymalizowania zajarzenia tuku. Regulacja od 20 do 100 % (start w % predkosci
obrotowej). Wartos¢ fabryczna: 50 %

: Reaktancja elektroniczna (Rys. M-2)
Wyzsza wartos$¢ ustawiona powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest cieplejsze. Regulacja od
10% (urzadzenie z niska reaktancjg) do 100 % (urzadzenie z wysoka reaktancja). Warto$¢
fabryczna: 50 %

E : Burn-back (Palenie drutu po zakoriczeniu spawania). (Rys. M-3)
Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania. Regulacja od 0
do 1 sek. Wartos¢ fabryczna: 0,08 sek.

E : Post-gas (op6znienie wyptywu gazu). (Rys. M-4)

Umozliwia dostosowanie czasu trwania wyptywu gazu ostonowego po zakornczeniu
spawania. Regulacja od 0 do 10 sekund. Wartos¢ fabryczna: 1 sek.

: Korekta predkosci drutu (Rys. M-5)
Umozliwia zwiekszenie lub zmniejszenie predkosci podawania drutu w stosunku do
wyswietlonej na wyswietlaczu. Regulacja od -3 do +3m/min. Wartos¢ fabryczna: 0 m/min.

7.2.5 Ustawianie uchwytu spawalniczego T1, T2, SPOOL GUN( gdzie przewidziane)

Ustawianie uzywania uchwytu spawalniczego T1,T2, SPOOL GUN moze nastepowac na dwa

sposoby:

- naciskajac na przycisk znajdujacy sie na panelu sterujgcym (Rys. C-4) - w ten sposob
nastepuje zaswiecenie si¢ odpowiedniej diody;

- naciskajac przez co najmniej jedna sekunde na przycisk na uchwycie spawalniczym, ktéry
zamierza sie wykorzysta¢, dopoki nie zostanie wybrana odpowiednia dioda.

8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO

8.1 Ustawianie trybu sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego (Rys. O)
Zaréwno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyska¢ dostep do menu, nalezy
jednoczesdnie nacisnac pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i nastepnie
zwolni¢. Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie menu 2. Zatwierdzi¢ wyboér
ponownie naciskajac pokretto.

8.2 Tryb sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego
Jest mozliwe ustawienie 3 roznych trybow sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego:

-— 1
Tryb 2T:': [y I

spawanie rozpoczyna sie od wcisniecia przycisku uchwytu spawalniczego i koriczy sie po
jego zwolnieniu.

Tryb 4T: [ Ii

spawanie rozpoczyna sie od wciéniecia i zwolnienia przycisku uchwytu spawalniczego
i koficzy dopiero po jego ponownym wcisnieciu i zwolnieniu. Ten tryb jest uzyteczny w
przypadku dtugotrwatego spawania.

Tryb spawania punktowego: B

umozliwia wykonanie spawania punktowego w trybie MIG/MAG ze sterowaniem czasu
trwania spawania.

9. MENU JEDNOSTKI MIARY (Rys.O)

Zarowno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyskac¢ dostep do menu, nalezy
jednoczesnie nacisng¢ pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i
nastepnie zwolni¢. Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia si¢ menu 3. Zatwierdzi¢
wybér ponownie naciskajgc pokretto. Teraz mozna ustawi¢ jednostke miary w systemie
metrycznym lub anglosaskim. Ponowne wcisniecie pokretta C-2 powoduje powr6t do trybu
recznego (lub synergicznego).

10. MENU INFO (Rys. O)

Zaréwno w trybie recznym, jaki synergicznym, aby uzyskac dostep do menu, nalezy nacisna¢
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i nastepnie zwolnic.
Obracac¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie menu 4. Zatwierdzi¢ wybdr ponownie
naciskajac pokretto; obracanie pokrettem C-2 umozliwia uzyskanie informacji dotyczacych
zainstalowanego programu. Ponowne wci$niecie pokretta C-2 powoduje powrét do trybu
recznego (lub synergicznego).

11. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU

11.1 POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich nisko- i wysokostopowych
stali weglowych oraz dla metali ciezkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy (RYS.
P). Podczas spawania metoda TIG DC, z elektroda ustawiong na biegunie (-) jest zwykle
uzywana elektroda z 2% zawartosciag ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne jest osiowe
naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem $ciernicy, patrz RYS. Q; nalezy zadba¢
o to, aby koncowka byta idealnie wspétsrodkowa w celu unikniecia odchylen tuku. Wazne
jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym elektrody. Czynnosc te nalezy
powtarzac okresowo, w zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata
ona przypadkowo skazona, utleniona lub zastosowana nieprawidtowo. Aby prawidtowo
wykonac spawanie nalezy stosowac elektrody o doktadnie takiej samej srednicy i tej samej
wartoéci pradu, patrz tabela (TAB.5). Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na
2-3mm i moze wystawac¢ do 8 mm w przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegéw ztacza. W przypadku spawania cienkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm) nie jest konieczne zastosowanie
materiatu dodatkowego (RYS. R). W przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowac
pateczki do spawania, o tym samym skfadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej
srednicy, po odpowiednim przygotowaniu brzegéw (RYS.S). Aby spawanie zostato
wykonane prawidtowo, zaleca sie doktadnie wyczysci¢ spawane przedmioty i usuna¢ z nich
tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

11.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)
- Ustaw prad spawania na okreslong wartos$¢ pokrettem C-1;
Dostosuj prad podczas spawania do rzeczywistego, niezbednego obciazenia cieplnego.
- Sprawdz prawidtowy wyptyw gazu.
Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i odsuniecia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej
zakltécen elektro-magnetycznych, redukuje do minimum wtracenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.
- Przytéz koncdwke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac lekki nacisk.
Natychmiast podnies$ elektrode na wysoko$¢ 2-3 mm, uzyskujac w ten sposéb zajarzenie
tuku.
Spawarka dostarcza poczatkowo zredukowang ilos¢ pradu. Po kilku minutach bedzie
dostarczany ustawiony prad spawania.
Aby przerwac spawanie szybko odsur elektrode od przedmiotu.

11.3 WYSWIETLACZ CIEKLOKRYSTALICZNY W TRYBIE TIG (Rys. C)

- £ Tryb funkcjonowania TIG;

- Wartosci podczas spawania:
m napiecie spawania;

n prad spawania.

12. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

12.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwotac¢ sie do zalecer producenta zamieszczonych na opakowaniu uzywanych
elektrod, ktére wskazuja prawidtowa biegunowos¢ elektrody oraz odpowiedni prad
optymalny.

- Prad spawania nalezy regulowac w zaleznosci od $rednicy zastosowanej elektrody oraz
od rodzaju ztacza, ktdre zamierza sie wykonad; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla
réznych srednic elektrod sg nastepujace:

Prad spawania (A)

@ elektrody (mm) Min. Max.
16 2 >0
20 40 80
e 60 110
32 30 150
%0 140 200
50 180 250
6.0 240 270

- Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody wigksze
wartoéci pradu beda uzywane do spawania poziomego, natomiast do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.

Parametry mechaniczne spawanego ztacza sg wyznaczone, oprdcz natezenia wybranego
pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: dtugos$c tuku, predkosc i pozycje
spawania, Srednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy przechowywac w suchym miejscu i
chronic przed wilgocig w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach).
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UWAGA:
W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki elektrody, moze wystepowac niestabilnos¢
tuku, ktora jest powodowana przez sktad zastosowanej elektrody.

12.2 Proces spawania
- OStANIAJACTWARZ maska spawalnicza pocieraj koricem elektrody o spawany przedmiot,
wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidtowy sposob
zajarzenia tuku.
UWAGA: NIE UDERZAJ elektrodg o przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki i utrudnia
zajarzenie tuku.
- Bezposrednio po zajarzeniu tuku utrzymuj elektrode w odpowiedniej odlegtosci od
przedmiotu, réwnej srednicy uzywanej elektrody i utrzymuj jg mozliwie jak najbardziej
statg podczas catego procesu spawania; pamiegtaj, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.
Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesun korcéwke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu i umies¢ nad kraterem umozliwiajac w ten sposéb jego
wypetnienie, nastepnie szybko podnies$ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasic¢
tuk (Wyglad sciegu spawalniczego - RYS. T).

12.3 WYSWIETLACZ CIEKLOKRYSTALICZNY W TRYBIE MMA (Rys. C)
- 7I:|Tryb funkcjonowania MMA;

- Wartosci podczas spawania:
m napiecie spawania;

n prad spawania;
- @ zalecana $rednica elektrody.

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw zaawansowanych, nacisnaé
jednoczesnie pokretfa (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolnic¢ je. Kazdy
parametr moze by¢ ustawiany na zadang warto$¢ poprzez obrécenie/nacisniecie pokretta
(Rys. C2) do momentu wyjscia z menu.

/-
'L“J C reprezentuje przetezenie poczatkowe "HOT START', na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost pradu spawania w stosunku do ustawionej wartosci.
Regulacja od 0 do 100%. Warto$¢ fabryczna: 50%.

o _

L reprezentuje przetezenie dynamiczne "ARC-FORCE', na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost pradu spawania w stosunku do wartosci ustawionej
wstepnie. Ta regulacja poprawia ptynnos¢ spawania, zapobiega przyklejaniu sie elektrody
do spawanego przedmiotu oraz umozliwia zastosowanie réznych rodzajow elektrod.
Regulacja od 0 do 100%. Wartos¢ fabryczna: 50%.

11_

LI L . ON/OFF; umozliwia aktywacje lub dezaktywacje urzadzenia redukujacego
napiecie wyjsciowe bez obcigzenia (regulacja ON lub OFF). Wartos¢ fabryczna: OFF. Aktywna
funkcja VRD zwigksza bezpieczenstwo operatora w przypadku, kiedy spawarka jest
wigczona, ale nie jest gotowa do spawania.

13. PRZYWRACANIE USTAWIEN FABRYCZNYCH
Jest mozliwe przywrécenie predefiniowanych fabrycznie ustawien spawarki trzymajac
wcisniete dwa pokretta (Rys. C-1) i (Rys. C-2) podczas czynnosci wiaczania.

14. SYGNALIZACJE ALARMOWE
Reset nastepuje automatycznie po usunieciu przyczyny alarmu.
Komunikaty alarmu, ktére moga wyswietlic sie na wyswietlaczu:

ALARM 01 i "@ ": Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego
spawarki. Funkcjonowanie zostanie przerwane, dopdki urzadzenie nie zostanie
odpowiednio schtodzone.

ALARM 02 i “ @ ": Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego
spawarki. Funkcjonowanie zostanie przerwane, dopdki urzadzenie nie zostanie
odpowiednio schtodzone.

ALARM 03: zadziatanie zabezpieczenia przed przepieciem. Sprawdzi¢ napiecie zasilania.
ALARM 04: zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt niskim napieciem. Sprawdzi¢ napiecie
zasilania.

ALARM 10: zadziatanie zabezpieczenia przed przetezeniem w obwodzie spawalniczym.
Sprawdzi¢ czy predkos$¢ podajnika i/lub prad spawania nie sg zbyt wysokie.

ALARM 11: zadziatanie w wyniku zabezpieczenia przez zwarciem pomiedzy uchwytem
spawalniczym i masa. Sprawdzi¢ czy nie wystepujg zwarcia w obwodzie spawalniczym.
ALARM 13: zadziatanie na skutek braku wewnetrznej komunikacji. Jesli alarm utrzymuje
sie nadal nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.

ALARM 18: zadziatanie na skutek alarmu napiecia dodatkowego. Jesli alarm utrzymuje sie
nadal nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.

Po wylaczeniu spawarki moze pozostawac¢ wyswietlony przez kilka sekund napis
ALARM 04.

15. KONSERWACJA

UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

15.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

15.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to
powodowac stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym bardzo szybko
nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac szczelnos¢ przewoddw rurowych i ztaczek gazowych.

- Dokfadnie potaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej Srednicy, aby unika¢ przegrzewania sie, nieprawidtowego rozpraszania
gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidlowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

15.1.2 Podajnik drutu
- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt metaliczny
osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

15.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigeciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozi¢

powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z

czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowac uszkodzenia

wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwacé kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je

ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podfaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisniete, a na

okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele spawarki,

dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest

otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu pofaczenia
i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu
lub czesciami, ktére moga osigga¢ wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo oddzieli¢ potaczenia
uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od potaczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu wszystkie
wczesniej zastosowane podktadki i $ruby.

fji UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ

16. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM

NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO

NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wylgcznik gtéwny znajduje sie w pozycji “ON" zapali sie odpowiednia lampka;
w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka
lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

- Nie wystepuje alarm sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed zbyt

wysokim lub zbyt niskim napigciem lub zwarciem.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania

zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na naturalne schfodzenie urzadzenia,

sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

- Skontrolowac¢ napiecie linii: jezeli ustawiona warto$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska

spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowac, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

- Obwdd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu

masowego jest rzeczywiscie podiaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow

izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.
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-KAARIHITSAUKSIIN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON.
Huomio: Seuraavassa tekstissa kdytetaan termia “hitsauslaite”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kdyttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen turvallinen kdyttotapa
seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvdt vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettava,
kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso my6s normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto”).

/N

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silldi generaattorin tuottama
tyhjakdyntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkodverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sahkokytkennit yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kayta hitsauskonetta kosteissa tai mérissa paikoissa éldka hitsaa sateessa.

- Ali kéyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysit.

VAV

- Ala hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat siséltineet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ald tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit (esim. puu, paperi
jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessa on riittdva ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hit ujen iseksi i altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.

- Ald sdilyta kaasupulloa (jos kiytossd) lammonlihteiden lahelld tai auringon
paisteessa.

POLOG®

- Kdyta sopivaa sahkoneristysta hitsauspaille, tyostettdvidlle kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat ldhettyvilla (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, paahineellda ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristadvia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin, jotka
ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seka hitsauskdsineita (yhdenmukaisia normin UNI
EN 12477 kanssa) vilttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasateille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia havaitaan péivittdinen

'r_uui t it “J'“.

asianmukaisia henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

LOOROHO®

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkd tahansa johtimen ldpi virtaava sihké saa aikaan paikallisia sahko- ja

magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-kentdn hitsauspiirin ja itse

hitsauslaitteen ympirille.

Sahkomagneettiset kentat voivat héirita joidenkin laakinnallisten

toimintaa (esim. sydamentahdistin, hengityskoneet, metalliproteesit jne.).

Tallaisten laitteiden kdyttdjille on huolehdittava erityisistda suojakeinoista. Estdaa

esimerkiksi paasy hitsauslaitteen kdyttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

Tama hitsauslaite tdyttaa tuotteelle kuuluvien teknisten standardien asettamat

vaatimukset yksinomaan ammatillisessa kdytossa teollisuusymparistossa.

Perusrajojentdyttymista eitaatakoskien henkiloidenaltistumistasihkomagneettisille

kentille kotitalousymparistoissa.

Kaikkien kdyttdjientulee noudattaaseuraavassalueteltuja saantoja, jotta hitsauspiirin

aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin vahentaa minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot Iahekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan teipilla

- pida pda ja ylaruumis mahdollisimman kaukana hitsauspiirista

- dla koskaan kaari hitsauskaapeleita metalliesineiden tai kehon ympérille

- @la hitsaa keho hitsauspiirin vilissa

- pida molempia hitsauskaapeleita kehon samalla puolella

- liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappal
tyostettdavaa kohtaa

- ala hitsaa lahelld hitsauslaitetta

- kaikkien kayttajien tulee noudattaa EMF-kdyttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja
minimietadisyyksia

- etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessd altistuminen on alle 20 %
sallittuun minimiarvoon ndhden:d =15 cm.

[\

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikdyttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdahkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sdahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ymparistossé, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;
- helposti syttyvien tai rajahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasndollessa, jotta nama
voivat auttaa mahdollisessa hitatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisid suojavilineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyottolaitetta (esim. hihnojen
avulla).
- Hitsaus on KIELLETTY kdyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kdyteta turvalavaa.

laitteiden

» mahdollisi léhelle
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ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya kappaletta
hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan kaksinkertaisesti.

On vélttdmatonts, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden avulla
madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttda sopivia suojakeinoja,

jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto”

kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT
KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava se|
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettavalla tai epatasalsella Iattlalla)
kone on vaarassa kaatua.

vaakat

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista kayttaa hit laitetta mihinkdan muuhun
tyohon kuin mihin se on tarkoitettu (esim. vesiverkoston putkistojen sulatus).

PALOVAMMOJEN VAARA

Jotkut hitsauslaitteen osat (hitsauspad, elektrodin kannatmplhtl) ja lahelld olevat
alueet savuttavat yli 65 °C:n lampatiloja: kdyta asi kaisia suoj teita.

Anna vasta hitsatun kappaleen jaahtya ennen kuin siihen kosketaan!

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsausl
yksi tyontekija samanaikaisesti.

itetta kayttaa pi kuin

HITSAUSLAITTEEN SIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kdytossa).

On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvilineena.

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttolaitteen suojien ja liikkuvien osien on oltava
paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemisté séhkoverkkoon.

/\

HUOMAA!: Mikéd tahansa langansyé6ttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- Hammaspyérien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
SAHKOVERKOSTA.

IRROTETTU

YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)
- Kayta hitsauslaitetta vain seuraavissa ymparistoolosuhteissa:
« ympariston lampatila -10 °C ja 40 °C asteen valilla
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittda 50% 40°C:ssa
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 90% 20°C:ssa
« Ympéroivassa ilmassa ei saa olla polya, happoja, kaasua, syovyttévia aineita tms.

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin paikkoihin.
- llman lampétilan on oltava -20°C ja 55°C asteen valilla.

Jos laite on varustettu vesijaahdytysyksikolla ja ilman lampétila on alle 0°C, kayta
valmistajan suosittelemaa jadtymisenestoainetta tai tyhjenna vesipiiri ja sailio
kokonaan nesteesta.

Tee aina asianmukaiset toimenpiteet laitteen suojaamiseksi kosteudelta, lialta ja
syopymiselta.

)i ¢

mmmm HAVITTAMINEN
Al havita tata hit
paatyttya.
Kayttdjan vastuulla on toimittaa tama sahkolaite sdahkdlaitteiden havittamista ja
kierratysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta
tuote hankittiin. Tama saannos koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin
alueella (WEEE).

ta nor lin kotitalousjdtteen mukana sen kayttoidn

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranldhteena kaarihitsaukseen ja on tehty erityisesti hiiliterasten
tai vdhdseoksisten terasten MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO,
kayttden tdysia tai taytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja.

Se sopii lisdksi myds ruostumattomien terdsten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla + 1-2 %
happea, alumiinin ja CuSi3, CuAlI8 (hionta) Argon-kaasulla, kdyttden analyysin elektrodin
lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

On mahdollista kayttaa taytettyja lankoja, jotka sopivat kaytettdvaksi ilman Flux-
suojakaasua, sovittaen hitsauspaan napaisuus langan valmistajan ohjeiden mukaisesti (vain
versiot 180A ja 200A).

Laite on tarkoitettu erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen
levyjen, high stress (korkea my®&tdraja), ruostumattoman terdksen ja alumiinin hitsaukseen.
SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien asetuksen taaten
aina kaaren hyvén ohjauksen seka korkean hitsauslaadun (OneTouch Technology).

Hitsauslaite, mikéli varusteena (ks. Taul. 1) on valmistettu my&s TIG-hitsaukseen tasavirralla
(DCQ), kaaren kosketussytytykselld (toimintatapa LIFT ARC), kaikkien terdsten (hiiliterékset,
vdhdseosteiset terdkset) seka raskasmetallien (kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset)
puhtaalla Ar-suojakaasulla (99,9%) tai erityiskdyttoihin seoksilla Argon/Helium. Laite
on tarkoitettu myods hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja paallystetyilld
elektrodeilla (rutiili, hapan, eméksinen).

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET

MIG-MAG

- Synerginen toiminto (automaattinen) tai kdsikdyttdinen;

- valmistettua synergista kayrag;

- Nestekidendytolld langan nopeuden, jannitteen ja hitsausvirran naytto;

- Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), spot;

- Saadot: langan nousuportaikko, elektroninen reaktanssi, langan loppuunpaloaika (burn-

back), post gas (jalkikaasu);

- Napaisuuden muutos hitsauksia varten GAS MIG-MAG/BRAZING tai El KAASUA/FLUX (vain
versiot 180A ja 200A).

- Metrisen tai anglosaksisen jarjestelman asetus.

TIG (katsp taulukko 1)
- PYYHKAISYsytytys;
- Nestekidendytolla jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MMA ( katso taulukko 1)

- Kaaren voimakkuuden (arc force) saatg, hot start.

- VRD-laite.

- Suojaus anti-stick.

- Suositeltu elektrodin halkaisija hitsausvirran mukaan.
- Nestekidendytolld jannitteen ja hitsausvirran naytto.

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus;

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspaan ja maadoituksen
kosketuksesta;

- Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala virransy6ton jéannite);

- Suojaus anti-stick (MMA).

2.2 SARJAVARUSTEET

- Hitsauspaa;

- Paluukaapeli maadoituspihdillg;

- Hitsauspaan kannattimen tuki (mikali varusteena).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;

- Kérry (vain versiot 180A ja 200A);
- Tummuva naamari;

- MIG/MAG-hitsauspakkaus;

- MMA-hitsauspakkaus;

- TIG-hitsauspakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
3.1 TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tyGsuoritusta koskevat tiedot I0ytyvat kilvestd esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:
KUVA A
1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.
2- Valmistajan nimi ja osoite.
3- Mallin nimi.
4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
5- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
6- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ympéristossd, jossa on
korkea séhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimaaria).
- Syéttélinjan symboli:
1~ : vaihtojdnnite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.
8- Vaipan suojausaste.
9- Syo6ttolinjan tyypilliset luvut:
- U, : Hitsauskoneen vaihtojdnnite ja virran taajuus (sallitut rajat £10%).
= | o - SUUrin linjan kdyttama virta.
- L4 Tehollinen sy&ttévirta.
10- Hitsauspiirin toimintakyky:
- U, : Suurin tyhjdkdyntijannite (avoin hitsauspiiri).
-1 /U Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa hitsauksen
aikana.
X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % -maardisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).
Mikali kdyttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40 asteen
lampotilaan) ylitetaan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).
- A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi) kaaren vastaavalla
jannitteella.
11- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen yhteydessd).
12- 4—=3-: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden arvot.
13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetddn kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

~N

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1).

- MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2).

- TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3).

- ELEKTRODINKANNATINPIHTI: katso taulukko 4 (TAUL. 4).

- LANGAN JA HITSAUSKAASUN KESKIMAARAINEN KULUTUS: ks. taulukko 6 (TAUL. 6).
Hitsauslaitteen paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4.HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 OHJAUS-, SKATO- ja KYTKENTALAITTEET

4.1.1 HITSAUSLAITE (kuva B, B1, B2, B3)

Etupuolella:

1- Ohjauspaneeli.

2- Hitsauskaapeli ja -pda.

3- Maadoituskaapeli ja paluuliitin.

4- Hitsauspaan kiinnitys.

5- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.
6- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi.
7- Hitsauspaan liittimeen liitetty pikaliitin.

8- Hitsauspaan kiinnitys (T2).

9- Hitsauspaan kiinnitys SPOOL GUN.

10- Ohjauskaapelin liitin SPOOL GUN.

11- Hitsauskaapeli ja -paa (T2).

12- SPOOL GUN (lisavaruste).
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Takapuolella:

13- Yleiskatkaisin ON/OFF.

14- Suojakaasun putken liitin.

15- Virransyottokaapeli.

16- Hitsauspaan T2 suojakaasun putken liitin.

17- Hitsauspaan SPOOL GUN suojakaasun putken liitin.

Kelatilassa (mikali varusteena):

18- Positiivinen liitin (+).

19- Negatiivinen liitin (-).

HUOM. Napaisuuden kaénteisyys FLUX-hitsaukselle (ei kaasu).

4.1.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)
1- painettuna MIG-MAG hitsausmenetelman valinta (SYNERGINEN tai MANUAALINEN), TIG

tai MMA

MIG-MAG SYNERGINEN:

- Hitsaustehon s&ato.

MIG-MAG MANUAALINEN:

- Langansyéton nopeuden saato.

TIG (mikali varusteena):

- Hitsausvirran saato.

MMA (mikali varusteena):

- Hitsausvirran saato.

2- Jos painettu E, sallii paasyn laitteen esiasetettuihin ohjelmiin.
MIG-MAG SYNERGINEN:
- Hitsin saato (kaaren pituus)
MIG-MAG MANUAALINEN:
- Hitsin saato (hitsausjannite)
TIG:
- Ei kdytossa.
MMA:
- Ei kdytossa
3- Nestekidendytto
4- hitsauspaan T1, T2, SPOOL GUN valinta painettuna
5- Asetetun hitsauspaan T1, T2, SPOOL GUN merkinantovalodiodi

5. ASENNUS
VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT
TEHDAAN  HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA

IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA.
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

Kuva D (versio 180A pyorilld)
Kuva D1 (versio 270A)
Kuva D2, D3 (versio kahdella hitsauspaalld)
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen Kuva E
Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen KUVA F
Hitsauspaan ripustuskoukun kokoaminen (mikéli varusteena) KUVA G

5.1 HITSAUSLAITTEEN SJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, etta siind ei ole esteitd jadhdytysilman sisdéntulo-
ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, ettd sisdan ei joudu johtavia polyja,
syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailytd vahintadn 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ympdrilla.

HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky kestaa sen
painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten valttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentojen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot vastaavat
asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja taajuutta.

- Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransy6ttoon, jossa on maadoitettu nollajohdin.

Suojauksen takaamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kdyta differentiaalikatkaisimia,

jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.

- TyyppiB ( ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan hitsauslaitteen
kytkemista sahkoverkon liitannan kohtiin, joiden impedanssi on alle Zmax = 0.24 ohmia.
Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetdan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kdyttajan vastuulla tarkastaa,
ettd hitsauslaite voidaan liittaa siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia

(1~)

Liita sahkokaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoituspdate on liitettava virransy6ttolinjan maadoitusjohtimeen
(keltavihrea).

(3~)

| iitd verkkojohtoon riittdvalld kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + PE) ja kdyta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus
liitetddn syottolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka sy6ton nimellisjannitteen
pohjalta.

HUOMIO! Yllamainittujen sdantojen huomioimatta jattaminen tekee
valmistajan suojausjarjestelmastd (luokka 1) tehottoman, josta seuraa
vakavia riskeja henkildille (esim. sdhkdisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
5.3.1 Suositukset

HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?ssd) hitsauslaitteen
tuottaman maksimivirran mukaan.
Lisaksi:
- Pyorita hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos mukana)
varmistaaksesi téydellisen séhkokosketuksen; mikali ndin ei ole, liittimet ylikuumenevat,
minkad vuoksi ne heikkenevat nopeasti ja menettavat tehokkuutensa.
Kéyta mahdollisimman lyhyitd hitsauskaapeleita.
- Valta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyohon, hitsausvirran paluukapelin
sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LUTANNAT TAVASSA MIG-MAG

5.3.2.1 Kytkentéd kaasupulloon (jos kadytossa)

- Kaasupullo, joka voidaan ladata karryn tukitasolle: maks. 30 kg (mikali varusteena).

- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa ollut alennin
kédytettdessd Argon-kaasua tai seosta Argon/CO,.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kirista kiinnitysnauha.

- Loysaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

(*) Erikseen ostettava varuste, jota ei toimiteta tuotteen kanssa.

5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
Se liitetddn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.

5.3.2.3 Hitsauspaa
Valmista se ensimmaiseen langan lataukseen purkamalla suutin sekd kosketusputki sen
ulostulon helpottamiseksi.

5.3.2.4 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikali varusteena)
Kuva B

- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):

- Liitd hitsauspéaan kaapeli punaiseen liittimeen (+) (Kuva B-18)

- Liitd paluukaapeli mustaan pikaliittimeen (-) (Kuva B-19)
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):

- Liitd hitsauspaan kaapeli mustaan liittimeen (-) (Kuva B-19).

- Liitd pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-18).
- Sulje kelatilan luukku.

5.3.2.5 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikali varusteena)
Kuva B

MIG/MAG-hitsaus (kaasu):

Liita hitsauspaan kaapeli hitsauspaan liittimeen (Kuva B-4).

Liité pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).
Liitd paluukaapeli mustaan nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6).

FLUX-hitsaus (ei kaasu):

Liita hitsauspaan kaapeli hitsauspaan liittimeen (Kuva B-4).

Liitd pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan negatiiviseen pistorasiaan (-) (Kuva B-6).
Liitad pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA TIG

5.3.3.1 Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa sitd varten toimitettu
alennin.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kiristd varusteiden kiinnitysnauha.

Loysdd paineenalentimen saatdrengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

- Avaa pullo ja sdada kaasun maara (I/min.) kdyton suuntaa-antavien tietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 5); mahdollisia kaasun virtaaman saat6ja voidaan tehda hitsauksen
aikana kayttden aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja liitosten pitavyys.

HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.3.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

5.3.3.3 Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6). Liitd hitsauspaan
kaasuputki pulloon.

5.3.4 HITSAUSPIIRIN LIITANNAN TAVASSA MMA
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit liitetdédn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen elektrodit.

5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas osa. Tama kaapeli
kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

5.3.4.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetdé@n hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
léhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

5.4 LANKAKELAN LASTAUS (Kuva H, H1, H2)

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.
VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN
KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JATARKISTA,
ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN
AIKANA.
- Avaa kelatila.
- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettd telan pyorityksen sulkuhaka on asetettu oikein
sille varattuun reikdan (1a).
- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/rullien luota (2a).
- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan (2b).
- Vapauta langan péa ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kdanna kelaa vastapdivaan ja aseta
langan paa langanohjaimen aukkoon tydntden sitd noin 50-100 mm (2c).
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Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettdvaan lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, séadé paine keskivertoarvoon ja tarkista, ettd lanka
on oikein sisarullan raossa (3).

Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnistd hitsauslaite ja paina polttimen painiketta tai
ohjauspaneelin langansydttdpainiketta (jos sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen
suojaputkesta esiin tuleva langanpaa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja
vapauta sitten painike.

HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on sdhkojdnnite ja se on
mekaanisen voiman alainen. Mikali turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksena olla sahkoisku, tapaturma tai sahkokaari:

Al3 suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pida kaasupullo ja poltin etdalla toisistaan.

Kiinnita kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee sdanndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus

mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd lanka ei paase luistamaan rakoon

ja ettd pysahdyksen tapahtuessa syotto ei I0ysaa langan kierroksia keskipakovoiman

ansiosta.

Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syottajan luukku.

Sulje kelatila.

5.5 LANKAKELAN LATAUS SPOOL GUN:IIN (kuva )

VAROITUS! ENNEN LANGANLASTAUKSEN ALOITTAMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

TARKASTA, ETTA LANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA SEKA HITSAUSPAAN

KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA ETTA NE

ON KOOTTU OIKEIN. LANGAN ASETUSVAIHEIDEN AIKANA ALA KAYTA SUOJAKASINEITA.

- Poista kansi ruuvaamalla ruuvi auki (1).

Laita lankapuola kelaan.

- Vapauta vastakela paineesta ja loitonna se alarullasta (2).

Vapauta langanpad, katkaise sen epdmuodostunut paa selvélla leikkauksella ilman

purseita; pyoritd puolaa vastapdivaan ja sulje langanpéa sisaantulon langanohjaimeen

tyontden sitd 50-100 mm laipan sisaan (2).

- Aseta uudelleen vastarulla sadtden sen/niiden puristus keskitason arvolle ja tarkasta, ettd

lanka on oikein asetettu alarullan uraan (3).

Hidasta kevyesti kelaa saatéruuvin avulla.

- SPOOL GUN kytkettynd aseta hitsauslaitteen pistoke sdhkopistorasiaan, kdynnistd
hitsauslaite, paina spool gun:in painiketta ja odota, ettd langanpaa kulkee koko
langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 100- 50mm hitsauspdan etuosasta, |6ysaa
painike.

6. MIG-MAG-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS
6.1 SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat langan paan peréattdisten oikosulkujen
takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa). Vapaa langan pituus (stick-out) on yleensa
vélilld 5 ja 12mm.

Hiiliterdkset ja vahdseoksiset terdkset
dytettdvissd olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

Ruostumattomat terdkset

- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

Alumiini ja CuSi/CuAl

- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
- Kéytettava kaasu: Ar
Taytetty lanka

- Kéytettdvissd olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
CO, tai seokset Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

0.8-09-1.2mm
Ei mikaan

6.2 SUOJAKAASU
Ks. TAUL. 6.

7. TOIMINTATAPA MIG-MAG SYN
7.1 Toiminta tavassa SYNERGINEN

Kun kayttdja on maarittanyt parametrit, kuten materiaali, langan halkaisija , kaasun
tyyppi n, hitsauslaite asettuu automaattisesti parhaisiin mahdollisiin toimintatiloihin,

jotka muistissa olevat eri synergiset kdyrat vakiinnuttavat. Kayttdjan taytyy vain valita
materiaalin paksuus ja alkaa hitsata (OneTouch Technology).

7.1.1 Nestekidenéytté SYNERGISESSA tavassa (Kuva L)

HUOM. Kaikki ndytettavissa ja valittavissa olevat arvot riippuvat esivalitusta hitsaustyypista.

1- Toimintotapa synergiassa SYN ;

2- Hitsattava materiaali. Saatavilla olevat tyypit: Fe (terds), SS (ruostumaton terds), AIMg
AlSi; (alumiini), CuSi/CuAl (sinkityt levyt - hitsausjuotto), Flux (tdytetty lanka - hitsaus B
KAASUA);

3- Kaytettava langan halkaisija;

4- Suositeltu suojakaasu;

5- Hitsattavan materiaalin paksuus;

6- Materiaalin paksuuden graafinen osoitin;

7- Hitsin muodon graafinen osoitin;

8- Arvot hitsauksessa:

{g langansy6tén nopeus;
m hitsausjénnite;

n hitsausvirta.

9- ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametrien asetus

Painamalla painiketta C-2 véhintdan 1 sekunnin paastaan laitteeseen asetettuihin ohjelmiin.
Kaantamalla kasivipua C-2 voidaan selata kaikkia ohjelmia (PRG 01, 02, jne.). Valitse
valittu ohjelma painamalla ja vapauttamalla késivipu. Hitsauslaite asettuu automaattisesti
optimaaliseen toimintatilaan, joka madrittyy muistissa olevilla eri synergisilla kayrilla.
Kayttajan taytyy vain valita materiaalin paksuus kasivivulla C-1 ja alkaa hitsata. Hitsausjannite
ja -virta nakyvat naytolla vain hitsauksen aikana.

7.1.3 Hitsin muodon s&é&to
Hitsin muodon sdaté tehdaan kasivivulla (Kuva C-2), joka saatda kaaren pituuden ja

vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemman lampétilan lisdyksen hitsaukseen.

Saatoasteikko vaihtelee valillda -10 + 0 + +10; suurimmassa osassa tapauksista kasivivulla

keskiasennossa (0, Hk ) saadaan optimaalinen perusasetus (arvo nékyy nestekidenaytolla
e

hitsin graafisen symbolin vasemmalla puolella ja héaviaa esiasetetun ajan kuluttua).
Kayttamalla kasivipua (Kuva C-2) ndytolla oleva graafinen hitsauksen muodon osoitus
muuttuu ndyttden kuperamman, tasaisemman tai koveramman tuloksen.

Kupera muoto. H:‘; Tarkoittaa, ettd lampd on matala ja hitsaus osoittautuu "kylmaksi",
véahalla tunkeumalla; pyorita siis vipua myotapaivaan saadaksesi suuremman lammon, josta
seuraa suurempi sulaminen.

Kovera muoto. = Tarkoittaa, ettd lampd on korkea ja hitsaus osoittautuu liian "kuumaksi',
liiallisella tunkeumalla; pyorita sitten vastapdivdan kasivipua saadaksesi pienemmén
sulamisen.

7.1.4 ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control)

Aktivoituu automaattisesti asetetun paksuuden ollessa alle tai yhta kuin 1,5 mm.

Kuvaus: hitsauskaaren erityinen hetkellinen tarkastus sekd parametrien korjauksen
erikoisnopeus minivoivat virranhuiput, jotka ovat ominaisia Short Arc -siirtotavalle, mista
on hydtynd pienempi lammonlisdys hitsattavalle kappaleelle. Lopputuloksena on sekd
materiaalin pienempi muodonmuutos seka lisdysmateriaalin sujuva ja tarkka siirto helposti
muovattavalla saumalla.

Edut:

erittdin helppo hitsaus ohuilla paksuuksilla;

- materiaalin pienempi muodonmuutos;

vakaa kaari myds matalilla virroilla;

- nopea ja tarkka pistehitsaus;

vélilevyjen helpompi juotto.

7.1.5 Spool gun:in kadytto (mikali varusteena)

Kaikki asennustavat (materiaali, langan halkaisija, kaasun tyyppi) ylla kuvatulla tavalla.
Spool gun:ssa oleva vipu (kuva I-5) sdatdd langan nopeuden (sekd samaan aikaan
hitsausvirran ja paksuuden). Kéyttdjan tdytyy ainoastaan korjata kaaren jannite
nayttéruudulta (tarvittaessa).

7.1.6 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva M)

Edistyneiden parametrien saatovalikkoon padasemiseksi , paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja paasta niistd irti. Kun valikko 1 MENU ilmestyy,
paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle arvolle pydrittamalla/
painamalla kasivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.

8T
E : Langan aloitusportaikko (kuva M-1)

Mahdollistaa langan aloitusportaikon korjaamisen mahdollisen hitsin alkukerdé@ntymisen
vélttamiseksi. Saato valillé - 10 % - + 10 %. Tehdasarvo: 0 %

E : Elektronisen reaktanssin korjaus (kuva M-2)

Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. Saato- 10 % :sta (laitteessa vahan
reaktanssia) + 10 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 0 %

Q— : Burn-back:n korjaus. (Kuva M-3)
Mahdollistaa langan palamisajan saadon hitsauksen paattyessa. Saato valilla - 10 % - + 10
%. Tehdasarvo: 0 %

’U : Post gas. (Kuva M-4)
Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen paattymisesta alkaen. Saato
valilla 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1's.

Eg :Langannopeuden korjaus (Kuva M-5)
Sen avulla voidaan lisdté tai vahentda langan syottonopeutta naytolld nakyvaan nahden.
Saato valilla -3 - +3 m/min. Tehdasarvo: 0 m/min.

7.2 Toiminta KASIKAYTTOISESSA tavassa Uik
Kayttdja voi yksilollistaa kaikki hitsausparametrit.

7.2.1 Nestekidenéytté KASIKAYTTOISESSA tavassa (Kuva N)
1- Toimintatapa KASIKAYTTOISENA m;

2- Arvot hitsauksessa:
{g langansy$toén nopeus;

m hitsausjannite;
n hitsausvirta.

7.2.2 Parametrien asetus

Kasikayttoisessd tavassa langansy6ton nopeus ja hitsausjannite saddetaan erikseen.
Kasivipu (Kuva C-1) sdataa langan nopeuden, kdsivipu (Kuva C-2) saataa hitsausjannitteen
(joka maarittaa hitsaustehon ja vaikuttaa hitsin muotoon). Hitsausvirta nakyy naytolla (Kuva
N -2) vain hitsauksen aikana.

7.2.3 Parametrien asetus spool gun:lla (mikali varusteena)

Kasikdyttoisessd tavassa langansyoton nopeus ja hitsausjannite sdadetaan erikseen. Spool
gun:ssa oleva vipu (kuva I-5) sdataa langannopeuden, kun taas hitsausjéannite saddetaan
ndyttéruudulta.

7.2.4 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva M)

Edistyneiden parametrien siatovalikkoon paasemiseksi , paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kun valikko 1 MENU ilmestyy,
paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle arvolle py6rittamalla/
painamalla kasivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.

: Langan nousuportaikko (kuva M-1).

Mahdollistaa langannopeuden sovittamisen hitsauksen alkaessa kaaren sytytyksen
optimoimiseksi. Saato 20 - 100 % (aloitus %:ssa hitsausnopeudesta). Tehdasarvo: 50 %

: Elektroninen reaktanssi (kuva M-2)

Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. Saatdo 10 % :sta (laitteessa vahan
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reaktanssia) 100 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 50 %

: Burn-back. (Kuva M-3)

Mahdollistaa langan palamisajan séadon hitsauksen péattyessa. Saato valilla 0-1 s.
Tehdasarvo: 0,08 s.

: Post gas. (Kuva M-4)

Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen paattymisestd alkaen. Sa&to
valilla 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1 s.

g :Langannopeuden korjaus (Kuva M-5)
Sen avulla voidaan liséta tai vahentda langan syottonopeutta ndytolla nékyvaan nahden.
Saato valilla -3 - +3 m/min. Tehdasarvo: 0 m/min.

7.2.5 Hitsauspaadn asetus T1, T2, SPOOL GUN (mikali varusteena)

Hitsauspdan T1, T2, SPOOL GUN kadyton asetus voidaan tehdd kahdella tavalla:

- kadyttamalla ohjaustaululla (kuva C-4) olevaa painiketta niin, ettd sitd vastaava valodiodi
syttyy;

- painamalla védhintadn sekunnin kaytettavaksi aiotun hitsauspdan painiketta, kunnes
valitaan vastaava valodiodi.

8. HITSAUSPAAN PAINIKKEEN OHJAUS

8.1 Hitsauspaan painikkeen ohjaustavan asetus (kuva O)

Seka kasikayttoisessd ettd synergisessa toimintatavassa, paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kianna kasivipua (kuva C2),
kunnes valikko 2 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla késivipua uudelleen.

8.2 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa
On mahdollista asettaa 3 erilaista hitsauspdan painikkeen ohjaustapaa:
- vt
MUY
Tapa2T: L
Hitsaus alkaa hitsauspaan painikkeen painalluksella ja loppuu [6ysattdessa painike.

ki
Tapa 4T: 1

Hitsaus alkaa painettaessa ja I0ysattaessa hitsauspaan painike ja paattyy vasta painettaessa
ja loysattaessa hitsauspaan painike toisen kerran. Tama toimintotapa on hyddyllinen
pitkdkestoisille hitsauksille.

Pistehitsaustapa:
Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella.

9. MITTAYKSIKON VALIKKO (kuva O)

Seka kasikdyttoisessa ettd synergisessd toimintatavassa, paina samanaikaisesti kdsivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) véhintddn 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kddnna kasivipua (kuva
C2), kunnes valikko 3 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla késivipua uudelleen. Nyt on
mahdollista asettaa metriset tai anglosaksiset mittayksikot. Painamalla uudelleen késivipua
C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

10. INFO-VALIKKO (kuva O)

Sekd kasikdyttoisessa ettd synergisessa toimintatavassa, paina samanaikaisesti késivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintadan 1 sekunnin ja padsta niista irti. Kdéanna kasivipua (kuva C2),
kunnes valikko 4 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla késivipua uudelleen; kaantamalla
kasivipua C-2 voidaan saada tietoa asennettuun ohjelmistoon. Painamalla uudelleen
kasivipua C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

11. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS

11.1 YLEISET PERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahaseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliterdksiin seka
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA P). Hitsaukseen tavassa TIG
DC elektrodi navassa (-) kdytetaan yleensa elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa nauha).
On tdarkeda teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi hiontavélineeseen, katso KUVA Q,
huolehtien, ettd kérki on tdysin konsentrinen, jotta véltetaan kaaren poikkeamat. On térkeda
hioa elektrodin pituussuunnassa. Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kédyton
ja kulumisen mukaan tai jos se likaantuu, hapettuu tai kdytetdaan vahingossa vaarin. On
valttamatonta hyvan hitsauksen saamiseksi kayttaa tarkkaa elektrodin halkaisijaa tarkalla
virralla, katso taulukko (TAUL. 5). Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta
on 2-3mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti valmistetuille
paksuuksille (noin 1 mm:in asti) ei tarvita lisdmateriaalia (KUVA R). Sitd suuremmille
paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja sopivalla halkaisijalla seka
reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA S). Kannattaa hyvan hitsauksen onnistumiseksi
puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei niissa ole hapettumia, 6ljyd, rasvaa, liuottimia
jne.

11.2 MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla C-1;
Sovita virta hitsauksen aikana todelliselle lammonlisaykselle.

- Tarkasta oikea kaasun virtaama.
Séhkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin loitontamisella
hitsattavasta kappaleesta. Tama sytytystapa aiheuttaa vahemmaén sahkosateilyhaittoja ja
védhentaa minimiin tungsteenin sulkeuman ja elektrodin kulumisen.

- Aseta elektrodin karki kappaleelle painaen kevyesti.

- Kohota elektrodia heti 2-3 mm saaden aikaan kaaren syttymisen.
Aluksi hitsauslaite tuottaa alempaa virtaa. Hetken kuluttua se tuottaa asetettua
hitsausvirtaa.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaaleelta.

11.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA TIG (Kuva C)

- £ Toimintatapa TIG;

- Arvot hitsauksessa:
m hitsausjannite;
n hitsausvirta;

12. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

12.1 YLEISET PERIAATTEET

- Onvalttamatonta katsoa valmistajan ohjeet kdytettavien elektrodien pakkauksesta. Niissa
kerrotaan elektrodin oikea napaisuus seka vastaava optimaalinen virta.

- Hitsausvirta saadetdan kaytettdvan elektrodin halkaisijan seka tehtdvaksi aiotun
litostyypin mukaan; viitteellisesti kdytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

] Hitsausvirta (A)

@ Elektrodi (mm) Min. Max.
6 25 50
20 40 80
2.5 60 110
5 80 150
%0 140 200
5.0 180 250
60 240 270

- Huomaa, ettd elektrodin halkaisijan ollessa samansuuruinen korkeita virranarvoja
kdytetadn vaakasuunnassa hitsaamiseen, kun taas pystysuunnassa tai yldsalaisin
hitsaukseen kdytetadn matalampia virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maarittyvat valitun virranvoimakkuuden
lisdksi muilla hitsausparametreilla, kuten kaaren pituus, suorituksen nopeus ja asento,
elektrodien halkaisija ja laatu (séilyta elektrodit oikein pitden ne poissa kosteudesta niille
tarkoitetuissa pakkauksissa ja rasioissa).

HUOMIO:
Elektrodien paallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla epavakaa, mika
johtuu elektrodin koostumuksesta.

12.2 Menettely

- Pitden naamaria KASVOJEN EDESSA hankaa elektrodin paati kappaleelle samanlaisella
liikkeelld kuin tulitikkua sytytettdessd; tdma on oikeanlaisin tapa kaaren sytyttamiseksi.
HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleelle; on vaara, ettd péaillystys vaurioituu
vaikeuttaen kaaren sytytyksen.

Heti, kun kaari on syttynyt, yritd sdilyttda etdisyys kappaleelta samana kuin kéytettavan
elektrodin halkaisija ja sdilyta tama etdisyys mahdollisimman tasaisena hitsauksen aikana;
muista, ettd elektrodin kallistuksen eteenpdin on oltava noin 20-30 astetta.
Hitsaussauman pdatteeksi vie elektrodin pdatd kevyesti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan hitsauskraaterin péalla sen tdyttdmiseksi ja nosta sitten nopeasti
elektrodi hitsisulasta kaaren sammumisen aikaansaamiseksi (Hitsaussauman ulkonaét -
KUVAT).

12.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA MMA (Kuva C)

- ?I:IToimintatapa MMA;

- Arvot hitsauksessa:
m hitsausjannite;

n hitsausvirta;

- suositeltu elektrodin halkaisija.

Edistyneiden parametrien saatovalikkoon paasemiseksi, paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) véhintddan 1 sekunnin ja pdasta niistd irti. Jokainen parametri
voidaan asettaa halutulle arvolle pyérittdmalld/painamalla késivipua (Kuva C2), valikosta
poistumiseen asti.

H’ -
o :kyseessd on aloituksen ylivirta "HOT START", josta ndytdlla nakyy prosentuaalinen
kasvu suhteessa valitun hitsausvirran arvoon. S&ato valilla 0 - 100%. Tehdasarvo: 50%.

H' cC kyseessd on dynaaminen ylivirta "ARC-FORCE', josta ndytolld nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalitun hitsausvirran arvoon. Tama saatd parantaa
hitsauksen juoksevuutta, valttda elektrodin liimautumisen kappaleelle ja mahdollistaa
erilaisten elektrodityyppien kayton.

S&ato valilla 0 - 100%. Tehdasarvo: 50%.

11

LI L) . ON/OFF; mahdollistaa tyhjakdynnin ulostulojannitteen védhennyslaitteen
kayttoonoton tai kdytostd poiston (saato ON tai OFF). Tehdasarvo: OFF. VRD:n ollessa
kaytossa kayttajan turvallisuus lisdantyy, kun hitsauslaite on paalld, mutta pois hitsaustilasta.

13. TEHTAANASETUSTEN PALAUTUS
On mahdollista palauttaa hitsauslaite tehtaanasetuksille pitden painettuna késivipuja (Kuva
C-1) ja (Kuva C-2) kdynnistyksen aikana.

14. HALYTYSILMOITUKSET
Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.
Halytysviestit, jotka voivat ilmestya naytolle:

ALARM 01 ja "@ ": Hitsauslaitteen lamposuojakeskeytys ensiopiirissd. Toiminta
keskeytyy kunnes laite ei ole riittavasti jadhdytetty.

ALARM 02 ja “ ”: Hitsauslaitteen lamposuojakeskeytys toisiopiirissa. Toiminta

keskeytyy kunnes laite ei ole riittavasti jadhdytetty.

- ALARM 03: keskeytys ylijannitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransy6ton jannite.

ALARM 04: keskeytys alijannitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransyoton jannite.

ALARM 10: keskeytys ylivirran suojauksen vuoksi hitsauspiirissa. Tarkasta, etta hitsauksen

veto ja/tai virta eivat ole liian korkeita.

ALARM 11: keskeytys oikosulun suojauksen vuoksi hitsauspaan ja maadoituksen valilla.

Tarkasta, ettei hitsauspiirissa ole oikosulkuja.

- ALARM 13: keskeytys puuttuvan sisdisen viestinnan vuoksi. Jos halytys jatkuu, ota yhteys
luvansaaneeseen huoltoon.

- ALARM 18: keskeytys lisdgjannitteen halytyksen vuoksi. Jos halytys jatkuu, ota yhteys
luvansaaneeseen huoltoon.

Sammutettaessa hitsauslaite saattaa esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinta

ALARM 04.

15. HUOLTO

HUOM.! ENNEN  HUOLTOTOIMENPITEIDEN  ALOITTAMISTA  ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

15.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.
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15.1.1 POLTIN

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péélle; eristysmateriaalit voivat
sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saannollisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan ndhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja pidikkeen
kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siitd johtuvaa
virheellistd toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran pdivéssa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

- Tarkasta ennen jokaista kayttéd hitsauspadn paateosien kulumistila sekd niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun diffuusori.

15.1.2 Langansyéttolaite
- Poista saanndllisesti syottdjan ymparille (rullat ja langanohjaimen sisd- ja ulkoaukot)
kerdantynyt poly tarkastaaksesi langansyéttorullien kulumisen.

15.2 ERIKOISHUOLTO o

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA
TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAl TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA El OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.
Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan
sdhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien
osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.
- Tarkasta kone saannollisesti kayttomaarien ja tydalueen polyisyyden mukaan. Tarkista
koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan pédlle kerdantynyt
poly kuivalla paineilmalla (max 10bar).
Al3 kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeill3 harjalla
tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.
- Tarkista véhan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.
Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jélleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.
- Ald missaan tapauksessa suorita hitsaustditd koneen ollessa vield auki.
Huollon tai korjauksen jélkeen palauta liitokset ja kytkenndt ennalleen huolehtien, etteivat
ne paase kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi limpenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperdisella tavalla pitden kunnolla erilldén toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kayta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

16. VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA SEURAAVA TARKISTUS
ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos ndin ei ole laita,
silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet,
jne.).

Ei ole halytystd, joka merkitsisi limposuojakeskeytysta, yli- tai alijannitesuojakeskeytysta
tai oikosulun suojakeskeytysta.

- Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hdirion aiheuttva syy.
Tarkista, etta kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitdan haitallisia materiaaleja tai
pintapaallysteitd (esim. Maalia).

- kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole liikkan korkea.
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SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL MIG-MAG- OG FLUX-, TIG-, MMA-
LYSBUESVEJSNING BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG.
Bemaerk: | den efterfelgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal seettes tilstraekkeligt ind i, hvordan j kinen anv pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt
de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og
anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslobet; nulspaendingen fra svejsemaskinen
kan | visse tilfaelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for breenderens sliddele
udskiftes.

- Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de gzeldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sgrge for, at
jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

VAV

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har indeholdt
braendbare vasker eller gasarter.
- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdig

d

netstikkontakten er rigitgt forbundet med

straler, som lysbuen frembringer; sorg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller
gardiner.

Stgjniveau: Hvis det personlig iveau (LEPd) i forbindelse med saerligt
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at
anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

L OO

EMEF

SA:E

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

Stremmen, der lgber igennem hvilken som helst ledning, frembringer lokaliserede
elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen forarsager et EMF rundt om
svejsekredsen og selve svejsemaskinen.

De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske apparater (som f.eks.
pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne af disse apparater.
Man skal for eksempel hindre adgang til svejsemaskinens anvendelsesomrade eller
foretage en vurdering af de personlige risici, som svejserne udszettes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der udelukkende
anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Der ydes ingen garanti for,
at de grundlaeggende graenser for menneskers eksponering for de elektromagnetiske
felter overholdes ved husholdningsbrug.

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere eksponeringen
for EMF fra svejsekredsen:

- Placér svejsekablerne taet pa hinanden. Fastgor dem med kleebeband om muligt.
Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredsen.
Svejsekablerne ma under ingen omsteaendigheder vikles rundt om metalgenstande
eller om kroppen.

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge svejsekabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal svejses, sa teet som
muligt pa det led, der udferes.

- Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen.

oplgsningsmidler eller i neerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sasom tree, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal serge for, at der er tilstreekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der skal iveerksaettes en
systematisk procedure til vurdering af graensen for udsaettelse for svejsedampene
alt efter deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (safremt den
anvendes).

POLOG®

- Den elektriske isolering skal passe til breenderen, arbejdsemnet og de (tilgeengelige)
jordforbundne metaldele, som befinder sig i neerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med seerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller UNI
EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse med UNI EN
175.

Anvend vandteette beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og svejsehandsker
(ifolge UNI EN 12477) , sa huden ikke udsaettes for de ultraviolette eller infrargde

Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er angivet pa EMF-
datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er lavere end 20 % af
den tilladte minimumsveerdi:d = 15 cm.

/N

Apparatur hgrende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- 1 omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Pa afgreensede omrader;
- Pa steder, hvor der er breendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der skal
altid vaere andre personer, som har kendskab til ngdindgreb, til stede under
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udforelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske veaernemidler, der er
fremstilleti 7.10; A.8; A.10 i standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”.
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder svejsemaskinen eller
tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjzelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa grunden, med
mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der arbejdes med
mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne emner, kan
der opsta en kombination af farlige nulspandinger mellem to elektrodeholdere
eller breendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksimumstaersklen.
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan treffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til dens
vaegt; i modsat fald (hvis gulvet heelder, er uregel m.m....) er der fare for, at
den veelter.

9

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen til
hvilken som helst bearbejdning, der afviger fra den forventede (f.eks. optegning af
vandror).

RISIKO FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af svejsemaskinen (braender, elektrodetang) og de omkringliggende
omrader kan komme op pa temperaturer over 65°C. Det er nodvendigt at baere
passende beskyttelsesklaeder.

Lad emnet, der lige er blevet svejset, kole af, for du bergrer det!

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt, hvis svejsemaskinen anvendes
samtidigt af mere end én operator.

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med passende
midler for at hindre haendelige styrt (safremt den anvendes).

Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

A\

Veernene og svejsemaskinens eller tradtilfgrselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevaegelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Paseetning af trad pa rullerne;

- Iseetning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smering af tandhijul.

MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

MILJ@MASSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
- Svejsemaskinen ma kun des under folg miljomr ge forhold:
« den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -10°C og 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 50% ved 40°C;
« den relative luftfugtighed ma ikke overstige 90% ved 20°C;
« Den omgivende luft skal vaere fri for stov, syrer, gas og korroderende stoffer osv.

d

OPBEVARING

- Placér maskinen og dens tilbehgr (med eller uden emballage) i lukkede rum.
- Den omgivende lufttemperatur skal ligge mellem -20°C og 55°C.

Hvis maskinen er forsynet med en keleenhed med ke, og den omgivende
lufttemperatur er lavere end 0°C: Anvend den frostvaeske, som producenten anbefaler,
eller tem hydraulikkredslgbet og veeskebeholderen helt.

Treef altid passende forholdsregler for at beskytte maskinen mod fugt, snavs og rust.

)i ¢

mmmm BORTSKAFFELSE

Denne svejsemaskine ma ikke bortskaffes sammen med almindeligt husaffald ved
slutningen af dens levetid.

Det er brugerens ansvar at bortskaffe dette elapparat pa de seerlige indsamlingssteder
for elapparater pa genbrugspladserne. Der kan ellers rettes henvendelse til den
forretning, hvor produktet er blevet kobt. Denne bestemmelse gaelder kun for
bortskaffelse af apparater i Den Europaeiske Union (WEEE).

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er saerligt udviklet til
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stdl med beskyttelsesgas CO, eller Argon/CO,-
blandinger ved anvendelse af fyldte (rerformede) elektrodetrade.

Den egner sig ogsa til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2% ilt, aluminium
samt CuSi3, CuAl8 (hardlodning) med Argongas, med anvendelse af elektrodetrade, hvis
analyse passer til arbejdsemnet.

Det er muligt at anvende fyldte trdde beregnede til anvendelse uden beskyttelsesgas Flux,
idet braenderens polaritet tilpasses tradfabrikantens anvisninger (kun versioner 180A og
200A).

Den er saerligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa bilvaerksteder, til svejsning
af forzinkede metalplader, high stress (med hgj straekevne), rustfrit stal og aluminium.
SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene, hvorved der altid
garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten (OneTouch Technology).

Svejsemaskinen er eventuelt (se Tab. 1) ogsa beregnet til TIG-jeevnstramsvejsning (DC)
med udlgsning af lysbuen ved kontakt (LIFT ARQC), alle slags stél (ulegeret, lavtlegeret og
hejtlegeret stal) samt tungmetaller (kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf) med ren
Ar-beskyttelsesgas (99,9%) eller ved saerlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger.
Den er ogsa beregnet til svejsning med MMA-elektrode med jaevnstrem (DC) af beklaedte

elektroder (rutile, sure, basiske).

2.1 HOVEDEGENSKABER

MIG-MAG

- Synergidrift (automatisk) eller manuel drift;

synergikurver forberedst;

Visning af trddhastighed, svejsespaending og -strem pé LCD-displayet;

Valg af 2T-, 4T-, spotfunktion;

Regulering af trddens opgangsrampe, elektronisk reaktans, tradens slutbraendetid (burn-
back), gasefterstremningens varighed;

Skift af polaritet ved GAS MIG-MAG/BRAZING- eller NO GAS/FLUX-svejsning (kun versioner
180A og 200A).

Indstilling af metrisk eller engelsk/amerikansk system.

TIG (se tabel 1)
- LIFT-udlgsning;
- Visning af svejsespaending og -stram pa LCD-displayet.

MMA (se tabel 1)

- Regulering af arc force (buestyrke), hot start (varm start).

- VRD-anordning.

- Anti-stick-beskyttelse.

- Angivelse af anbefalet elektrodediameter pé grundlag af svejsestrammen;
- Visning af svejsespaending og -strem pa LCD-displayet.

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse;

- Beskyttelse mod haendelig kortslutning som falge af kontakt mellem braender og jord;
- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspaending);

- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

2.2 STANDARDTILBEH@R

- Braender;

- Returkabel inkl. jordklemme;

- Holder til ophaengning af braender (hvis modellen er udstyret dermed).

2.3 TILBEH@R, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Vogn (kun versioner 180A og 200A);
- Selvmgrkende maske;

- MIG/MAG-svejsesaet;

- MMA-svejsesaet;

- TIG-svejseseet.

3.TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er sa mmenfattet
pé specifikationsmaerkatet med falgende betydning:
Fig. A
1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrerende lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og
fabrikation.
2- Producentens navn og adresse.
3- Navn pa modellen.
4- Symbol for maskinens indre struktur.
5- Symbol for den forventede svejsemade.
6- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er gget
risiko for elektrisk stad (f.eks. umiddelbart i naerheden af starre metalgenstande).
7- Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.
8- Indpakningens beskyttelsesgrad.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte graenser £10%):
- L, ... : Liniens maksimale stremforbrug.
- |, Reel stramstyrke
10- Svejsekredslgbets praestationer:
- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet dbent).
- /U, : Tilsvarende standardstrgm og -speaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.
X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende strom (samme spalte). Udtrykkes i %, p& grundlag af en 10min’s
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, galdende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.
A/N-ANV : Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspaending.
11-Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.
12- —- : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien.
13- Symboler vedrarende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1“Almen
sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning’”.

Bemaerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
nejagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa
den pageeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1).

- MIG-BRANDER: se tabel 2 (TAB. 2).

- TIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3).

- ELEKTRODEHOLDETANG: se tabel 4 (TAB. 4).

- GENNEMSNITLIGT FORBRUG AF SVEJSETRAD OG -GAS: Se tabel 6 (TAB. 6).
Svejsemaskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

4.1.1 SVEJSEMASKINE (Fig. B, B1, B2, B3)
Pa forsiden:

1- Betjeningspanel.

2- Kabel og svejsebraender.

3- Jordreturkabel og -klemme.

4- Tilslutningsstykke til braender.
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5- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
6- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
7- Lynstik forbundet til tilslutningsstykket til breenderen.
8- Tilslutningsstykke til breender (T2).

9- Tilslutningsstykke til SPOOL GUN-braender.

10- Konnektor til styrekabel SPOOL GUN.

11- Kabel og svejsebraender (T2).

12- SPOOL GUN (ekstraudstyr).

Pa bagsiden:

13- Hovedafbryder ON/OFF.

14- Konnektor til beskyttelsesgasrer.

15- Forsyningskabel.

16- Konnektor til beskyttelsesgasrer braender T2.

17- Konnektor til beskyttelsesgasrgr SPOOL GUN-braender.

Pa hasperummet (hvis modellen er udstyret dermed):
18- Positiv klemme (+).

19- Negativ klemme (-).

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

4.1.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)
1- hvis der trykkes pa den, valg af svejseprocessen MIG-MAG (SYNERGI eller MANUEL), TIG
eller MMA
MIG-MAG SYNERGI:
- Regulering af svejsestyrken.
MIG-MAG MANUEL:
- Regulering af tradtilferselshastighed.
TIG (hvis modellen er udstyret dermed):
- Regulering af svejsestrammen.
MMA (hvis modellen er udstyret dermed):
- Regulering af svejsestrammen.

2- Hvis der trykkes pa Wil giver den mulighed for at f& adgang til de programmer, der
er indstillet pa forhand i maskinen.
MIG-MAG SYNERGI:
- Regulering af svejsessmmen (lysbuens leengde)
MIG-MAG MANUEL:
- Regulering af svejsessmmen (lysbuens spaending)
TIG:
- lIkke tilkoblet.
MMA:
- Ikke tilkoblet
3- LCD-display
4- valg, hvis der trykkes, af breender T1, T2, SPOOL GUN
5- Lysdiode til signalering af indstillet braender T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLATION

GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES

NETFORSYNINGEN, F@R DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN FORN@DNE

ERFARING OG KOMPETENCE.

Fig. D (version 180A med hjul)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version med dobbelt braender)
Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der felger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang Fig. E
Samling af svejsekabel-elektrodetang FIG. F
Samling af krog til ophaengning af breender (hvis modellen er udstyret dermed) FIG. G

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer ved
keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke opsuges stremledende
stev, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens veegt, for at
undga, at den veelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending og
frekvens pa installationsstedet.

Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en jordforbundet
nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A ( ) til enfasede maskiner.

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er mindre
end Zmax = 0.24 ohm.

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det installateren
eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om nedvendigt henvendelse
til energiselskabet).

5.2.1 Stik og stikkontakt

(1~)

Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller automatisk
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-grenne).

(3~)

Forbind fedekablet med et passende standardstik (3P + PE) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grgnne ledning).

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,

som vaelges med henblik pa den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt
den anvendte nominalspaending.

GIV AGT! Ved tilsideseettelse af ovennaevnte regler gores det af fabrikanten
fastlagte sikkerhedssystem (klasse 1) uvirksomt, og der opstar alvorlige
farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).

5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
5.3.1 Anbefalinger

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede vaerdier for svejsekablerne (i mm?) pa grundlag af den

maksimale strgm, der leveres af svejsemaskinen.

Desuden:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (safremt de
forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald overophedes stikkene
med fare for, at de hurtigt edelaegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil, og der muligvis ikke opnas
tilfredsstillende svejseresultater.

f:f GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FBLGENDE FORBINDELSER,

5.3.2 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND

5.3.2.1 Forbindelse til gasbeholderen (safremt den anvendes)

- Gasbeholder, der kan laesses pa vognens stotteflade: maks. 30 kg (hvis modellen er
udstyret dermed).

- Skru trykformindskeren (*) pa gasbeholderens ventil, og indsaet det seerlige passtykke, der
folger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/CO_-blanding.

- Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren, og stram spaenébéndet.

- Lesn trykformindskerens reguleringsbolt, fer der bnes for beholderens ventil.

(*) Tilbeher, der skal kebes saerskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

5.3.2.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet
Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sé taet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfort.

5.3.2.3 Breender
Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktreret afmonteres for at lette
udstremningen.

5.3.2.4 Andring af intern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed)
Fig.B
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind braenderens kabel til den rede klemme (+) (Fig. B-18)
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-19)
- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind braenderens kabel til den sorte klemme (-) (Fig. B-19).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-18).
- Luk hasperummets luge.

5.3.2.5 Andring af ekstern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed)
Fig.B

MIG/MAG-svejsning (gas):

Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).

Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).
Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
FLUX-svejsning (uden gas):

- Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).

Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).

5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@ZBET I TIG-TILSTAND

5.3.3.1 Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indsaet om ngdvendigt det saerlige
passtykke, der falger med som tilbeher.

Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren, og stram med det medleverede
spaendband.

- Lesn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens ventil.

Abn for beholderen, og regulér gasmeengden (I/min) pa grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfor tabellen (TAB. 5); eventuelle tilpasninger af
gasgennemstromningen kan foretages under svejsningen ved hjaelp af trykfomindskerens
reguleringsbolt. Underseg, om rorforbindelserne og tilslutningsstykkerne er teette.

A GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er faerdig med
arbejdet.

5.3.3.2 Forbindelse af svejsestreamreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig p3, sa teet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Breender
- Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-) (Fig B-6). Forbind
braenderens gasrgr med beholderen.

5.3.4 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pad generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur beklzedning, som tvaertimod skal forbindes til den
negative pol (-).

5.3.4.1 Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang
Den er forsynet med en saerlig klemme pa endestykket, der lukker elektrodens blottede del
til. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (-) (Fig B-6).
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5.4 PASATNING AF TRADSPOLE (FIG. H, H1, H2)

GIV AGT! F@R MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN, SKAL
MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRyLLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS KONTAKTR@R PASSER

TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER

SKAL IKKE ANVENDES BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.

- Abn hasperummet.

- Anbring trddspolen pa haspen Og serg for, at tradens ende vender opad; underseg om

haspens traekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).

- Underseg om traekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

Friger tradens ende, skaer det ujaevne stykke lige over uden at danne grater; drej spolen

mod uret og stik trddens ende ind i indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i

braenderens forbindelsesstykkes tradleder (2c).

- Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en middelvaerdi. Kontrollér

om traden sidder korrekt i den nederste rulles hulrum (3).

Fjern dysen og kontaktrgret (4a).

- Seet stikket i stikkontakten, taend for svejsemaskinen ved at trykke pa braenderknappen
eller tradfremferingsknappen pa styrepanelet (safremt dette forefindes) og slip den forst,
nar tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af braenderen efter at have gennemlgbet
hele tradhylstret.

: GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for spanding og

mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de ngdvendige forholdsregler, opstar
der saledes fare for elektrisk sted, laesioner og tending af elektriske
lysbuer:

- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

Serg for at breenderen ikke kommer i neerheden af gasbeholderen.

- Montér kontaktrgret og mundstykket pé breenderen igen (4b).

Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens bremsning sa lavt

som muligt, og pas p4, at traden ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne ikke l@snes

ved standsning, fordi spolen er for traeg.

- Skeer tradens ende af, nar den rager 10-15 mm ud over mundstykket.

Luk hasperummet.

5.5 PASAETNING AF TRADSPOLE PA SPOOL GUN-BRANDEREN (Fig. I)

GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED PASATNINGEN AF TRADEN, SKAL

MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN. .

UNDERS@G OM  TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDERHYLSTRET OG BRANDERENS

KONTAKTR@ZR PASSER TIL DEN TRADDIAMETER OG -TYPE, DER SKAL ANVENDES, SAMT

OM DE ER RIGTIGT MONTERET. DER MA IKKE ANVENDES BEKYTTELSESHANDSKER, MENS

TRADEN INDSATTES.

- Fjern dakslet ved at skrue den sarlige skrue (1) af.

- Placér tradspolen pa vinden.

Friger trykrullen, og placér den leengere veek fra den nederste rulle (2).

- Friger tradens ende, skaer den deformerede ende af med en lige overskaering uden grater;

drej spolen mod uret, og fer tradens ende ind i tradlederen, hvorefter den skal presses

50-100 mm ind i lansen (2).

Seet trykrullen pd plads igen, stil trykket pa en gennemsnitsveerdi, og underseg, om

traden er rigtigt placeret i den nederste rulles hulrum (3).

- Brems vinden en lille smule ved hjelp af den dertil beregnede reguleringsskrue.

Nar SPOOL GUN er tilsluttet, skal man saette svejsemaskinens stik i stikdasen, teende for

svejsemaskinen og trykke pa spool gun'ens knap; vent indtil tradens ende kommer hele

vejen gennem tradlederen og stikker 100-50 mm ud pa braenderens forside, og slip sa

braenderens knap.

6. MIG/MAG-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af trdden og frigerelsen af draben sker ved efterfalgende kortslutninger fra
tradens spids i smeltebadet (op til 200 gange i sekundet). Tradens frie ende (stick-out) er
normalt mellem 5 og 12mm lang.
Ulegeret og lavtlegeret stal

- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelig gasart:

Rustfrit stal

- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelige gasarter:
Aluminium og CuSi/CuAl

- Anvendelig traddiameter:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
CO,- eller Ar/CO,-blandinger

0.8- 1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
Ar/O,- eller Ar/CO-blandinger (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)

- Anvendelig gasart: Ar
Fyldt trad

- Anvendelig traddiameter: 0.8-0.9-1.2mm
- Anvendelig gasart: Ingen
6.2 BESKYTTELSESGAS

Se TAB. 6.

7. MIG-MAG-FUNKTIONSMADE

7.1 SYNERGI-driftstilstand

Nar brugeren har indstillet parametre sdsom materialer, traddiameter , gasart n
indstilles svejsemaskinen automatisk til de optimale driftsbetingelser, der er fastsat for de
forskellige, lagrede synergikurver. Brugeren behgver blot veelge materialets tykkelse for at
beskytte at svejse (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i SYNERGI-tilstand (Fig. L)
OBS: Alle de veerdier, der kan vises og vaelges, afhaenger af den valgte svejsemade.

1- Synergidriftstilstand ;

2- Materiale, der skal svejses. Tilgaengelige mader: Fe (stal), SS (rustfrit stal), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (forzinkede stalplader - svejsning-hardlodning), Flux (fylcft trad
- svejsning NO GAS);

3- Diameter pa den anvendte trad;

4-  Anbefalet beskyttelsesgas;

5- Tykkelse pa det materiale, der skal svejses;

6- Grafisk angivelse af materialets tykkelse;

7- Grafisk angivelse af svejsesemmens form;

8- Veerdier ved svejsning:
@ tradtilferselshastighed;

m svejsespaending;

l] svejsestrom.

9- ATC-tilstand (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Indstilling af parametre

Hvis der trykkes pa knappen C-2 i mindst 1 sekund, far man adgang til de programmer, der
pa forhand er indstillet pa maskinen.

Hvis man drejer knappen C-2, er der mulighed for at bladre i alle programmerne (PRG 01, 02
osv.).Veelg det gnskede program ved at trykke pa og slippe den samme knap. Svejsemaskinen
indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser i overensstemmelse med de
gemte synergikurver. Brugeren behgver blot vaelge materialets tykkelse med knappen C-1
for at begynde at svejse. Svejsespaendingen og -strammen vises kun pa displayet under
svejsningen.

7.1.3 Regulering af svejsessmmens form

Reguleringen af svejsessmmens form foretages med knappen (Fig. C-2), der regulerer

lysbuens leengde og dermed fastseetter den maksimale eller minimale temperaturtilfersel

til svejsningen.

Reguleringsskalaen varierer mellem -10 + 0 + +10; hvis knappen star i midterstillingen (0,
HL ) opnar man i de fleste tilfeelde en optimal grundindstilling (veerdien vises pa LCD-

displayet til venstre for det grafiske symbol for svejsessmmen og forsvinder efter et fastsat
tidsrum).

Hvis der indvirkes pa knappen (Fig. C-2), skifter den grafiske angivelse af svejseformen pa
displayet, og der vises et mere konvekst, fladt eller konkavt resultat.

Konveks form. H:‘: Det betyder, at der er en lav varmetilfersel, hvorfor svejsningen virker
"kold", med ringe gennemtraengning; drej derfor knappen med uret for at opna en storre
varmetilfarsel og dermed en svejsning med stgrre smeltning.

Konkav form. xH:‘. Det betyder, at der er en hgj varmetilforsel, hvorfor svejsningen virker
for "varm'’, med for stor gennemtraengning; drej derfor knappen mod uret for at opna
mindre smeltning.

7.1.4 ATC-tilstand (Advanced Thermal Control)

Den aktiveres automatisk, nar den indstillede tykkelse er mindre eller lig med 1.5mm.
Beskrivelse: Den sarlige styring af svejsebuen og den meget hurtigere korrigering af
parametrene minimerer stremspidsveerdierne, der kendetegner overferingstilstanden
Short Arc, hvorved der opnas en reduceret varmetilforsel til emnet, der skal svejses.
Resultatet er pa den ene side en mindre deformering af materialet, pa den anden side en
flydende og praecis overfering af tilferselsmaterialet, hvorved der dannes en svejsesem, der
er nem at forme.

Fordele:

- yderst nem svejsning pa tynde emner;

- mindre deformering af materialet;

- stabil bue, selv ved lav stremstyrke;

- hurtig og praecis punktsvejsning;

- nemmere samling af plader pa afstand af hinanden.

7.1.5 Anvendelse af spool gun (hvis modellen er udstyret dermed)

Alle indstillingstilstandene (materiale, traddiameter, gastype) fungerer som beskrevet
ovenfor.

Drejeknappen pa spool gun'en (Fig. I-5) regulerer tradens hastighed (og samtidigt
svejsestrammen og tykkelsen). Brugeren behgver blot korrigere lysbuens spaending via
displayet (om ngdvendigt).

7.1.6 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. M)

For at fa adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Nar MENU 1 kommer til
syne, skal der trykkes igen. Hver parameter kan stilles pa den gnskede vaerdi ved at dreje/
trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

g

: Korrigering af tradopgangsrampe (Fig. M-1)
Giver mulighed for at korrigere tradstartrampen for at undgad eventuel ophobning i
svejsessmmen til at begynde med. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling: 0 %

3

: Korrigering af elektronisk reaktans (Fig. L-2)
Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet vaere varmere. Regulering fra - 10 % (maskine med
ringe reaktans) til 10 % (maskine med hgj reaktans). Fabriksindstilling: 0 %

=

: Korrigering af burn-back. (Fig. M-3)
Giver mulighed for at indstille tradbraendingens varighed ved standsning af svejsningen.
Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling: 0 %

}‘I : Post-gas (Gasefterstremning). (Fig. M-4)
Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med
svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek.

Q : Korrigering af tradhastighed (Fig. M-5)
Giver mulighed for at gge eller formindske tradtilferselshastigheden i forhold til visningen
pé displayet. Regulering fra -3 til +3 m/min. Fabriksindstilling: 0 m/min.

7.2 MANUEL-driftstilstand Lkia
Brugeren kan tilpasse alle svejseparametrene efter gnske.

7.2.1 LCD-display i MANUEL tilstand (Fig. N)
1-  MANUEL driftstilstand m;

2- Veerdier ved svejsning:
g tradtilferselshastighed;

m svejsespaending;
n svejsestrom.

7.2.2 Indstilling af parametre

I manuel driftstilstand reguleres tradtilferselshastigheden og svejsespeendingen seerskilt.
Knappen (Fig.C-1) regulerertradhastigheden, knappen (Fig C-2) regulerer svejsespandingen
(der bestemmer svejseeffekten og pavirker ssmmens form). Svejsestremmen vises kun pa
displayet (Fig. N-2) under svejsningen.
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7.2.3 Indstilling af parametre med spool gun (hvis modellen er udstyret dermed)

I manuel driftstilstand reguleres tradtilferselshastigheden og svejsespandingen
serskilt. Drejeknappen pa spool gun'en (Fig. I-5) regulerer tradens hastighed, mens
svejsespaendingen reguleres via displayet.

7.2.4 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. M)

For at fa adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Nar MENU 1 kommer til
syne, skal der trykkes igen. Hver parameter kan stilles pd den gnskede veerdi ved at dreje/
trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

g

: Tradopgangsrampe (Fig. M-1).

Giver mulighed for at indstille trddens hastighed ved svejsningens start for at optimere
lysbuens udlgsning. Regulering fra 20 til 100 % (start i % af hastighed under normal drift).
Fabriksindstilling: 50 %

3

: Elektronisk reaktans (Fig. M-2)
Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet vaere varmere. Regulering fra 10 % (maskine med
ringe reaktans) til 100 % (maskine med hgj reaktans). Fabriksindstilling: 50 %

=

: Burn-back. (Fig. M-3)
Giver mulighed for at indstille tradbraendingens varighed ved standsning af svejsningen.
Regulering fra 0 til 1 sek. Fabriksindstilling: 0,08 sek.

E : Gasefterstremning. (Fig. M-4)

Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med
svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek.

Eg : Korrigering af tradhastighed (Fig. M-5)
Giver mulighed for at gge eller formindske tradtilferselshastigheden i forhold til visningen
pa displayet. Regulering fra -3 til +3 m/min. Fabriksindstilling: 0 m/min.

7.2.5 Indstilling af braender T1, T2, SPOOL GUN (hvis modellen er udstyret dermed)

Indstillingen af anvendelse af braender T1, T2, SPOOL GUN kan foretages pa to mader:

- ved hjeelp af knappen pa styrepanelet (Fig. C-4), sa den tilsvarende lysdiode teendes;

- ved at trykke mindst ét sekund pa knappen pa den braender, som man gnsker at anvende,
indtil den tilsvarende lysdiode teendes.

8. STYRING AF BRANDERKNAP

8.1 Indstilling af breenderknappens styretilstand (Fig. O)

For at fa adgang til menuerne i manuel sdvel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. C2), indtil
menu 2 forsvinder. Bekreeft valget ved at trykke pa knappen igen.

8.2 Braenderknappens styretilstand
Det er muligt at indstille 3 forskellige styretilstande for braenderknappen:

Tilstand 2T: = 1=
Svejsningen begynder med tryk pa braenderens knap og slutter, nar knappen slippes.

o
Tilstand 4T: 0 2
Svejsningen begynder, ndr breenderens knap trykkes ind og slippes, og den slutter forst, nar
braenderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er nyttig ved langvarige
svejseprocesser.

Punktsvejsetilstand: B

Giver mulighed for udferelse af MIG/MAG-punktsvejsning med styring af svejsningens
varighed.

ny

iy

9. MENUEN MALEENHEDER (FIG. O)

For at fa adgang til menuerne i manuel sdvel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. C2),
indtil menu 3 forsvinder. Bekreeft valget ved at trykke pa knappen igen. Nu er det muligt
at indstille metriske eller imperial/US-maleenheder. Hvis der trykkes pa knappen C-2 pa ny,
kommer man tilbage til manuel tilstand (eller synergidriftstilstand).

10. MENUEN INFO (Fig O)

For at fa adgang til menuerne i manuel savel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. C2), indtil
menu 4 forsvinder. Bekraeft valget ved at trykke pa knappen igen; hvis knappen C-2 drejes,
kan man fa informationer om det installerede software. Hvis der trykkes p& knappen C-2 pa
ny, kommer man tilbage til manuel tilstand (eller synergidriftstilstand).

11.TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

11.1 GENERELLE PRINCIPPER

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sasom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. P). Til TIG DC-svejsning
med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en elektrode med 2 % cerium (grat band).
Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. Q, hvorved man
skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undgé udsvingninger i lysbuen.
Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens leengderetning. Dette arbejde skal
gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt
hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. For at opna
tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig elektrodediameter
sammen med den rigtige strem, jeevnfar tabellen (TAB.5). Elektroden skal normalt rage 2-3
mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. Tmm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (FIG. R). Hvis der skal arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave
med den samme sammensaetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. S). For at opna tilfredsstillende svejseresultater
ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt, opl@sningsmidler osv.

11.2 FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)

- Regulér svejsestrammen til den gnskede vaerdi ved hjeelp af encoderens drejeknap C-1;
Under svejsningen skal stremmen tilpasses den reelt nedvendige varmetilforsel.

- Undersgg, om gassen strammer rigtigt ud.
Den elektriske lysbue teendes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med det emne,
svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne den derfra. Denne udlgsningsméde

skaber faerre elektroforstyrrelser og nedsaetter tilferslen af tungsten og elektrodens
slitage sa meget som muligt.

- Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet, og pres let.

- Haev straks elektroden 2-3 mm, hvorved lysbuen udlgses.
Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret strom. Efter et gjeblik leveres den
indstillede svejsestrom.

- Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

11.3 LCD-DISPLAY I TIG-TILSTAND (Fig. C)

- £ TIG-driftstilstand;

- Veerdier ved svejsning:
m svejsespaending;

n svejsestrom.

12. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

12.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at felge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stremstyrke.

- Svejsestremmen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter og i
betragtning af hvilken slags samling der skal udfgres; stremstyrken, der kan anvendes for
de forskellige elektrodediametre, er vejledende som folger:

Svejsestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
50 40 80
25 60 110
) 30 150
20 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Veer opmaerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kraeves hgje stramstyrker til
plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stramstyrker til vertikale svejsninger eller
underop.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af stremmens styrke, men
ogsé af andre svejseparametre, sasom lysbuens laengde, hastighed og position under
udferelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de bar opbevares i szerlige pakninger elle
beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

A GIV AGT:

Alt efter maerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belaegning kan lysbuen blive ustabil
pé grund af selve elektrodens sammensaetning.

12.2 Fremgangsmade

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet og foretag

den samme bevaegelse som for at taeende en teendstik; dette er den mest korrekte made at

udla@se lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers at

beskadige beklaedningen og dermed at gere det sveerere at udlgse lysbuen.

Sa snart lysbuen er udlest, skal man forsgge at opretholde en afstand fra emnet svarende

til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at denne afstand forbliver sa konstant

som muligt, mens der svejses; husk pa, at elektroden skal haeldes cirka 20-30 grader i

fremforingsretningen.

- Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremforingsretningen, over krateret for at udfere fyldningen; haev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsessmmens udseende - FIG. T).

12.3 LCD-DISPLAY | MMA-TILSTAND (Fig. C)

- ?I:I MMA-driftstilstand;

- Veerdier ved svejsning:
m svejsespaending;

n svejsestrom;

- anbefalet elektrodediameter.

For at fa adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Hver parameter kan stilles
pa den onskede veerdi ved at dreje/trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

|y
h LI L : Deter overstrammen i starten “HOT START” med angivelse den procentmaessige
stigning i forhold til veerdien for den valgte svejsestram pa displayet. Regulering fra 0 til
100%. Fabriksindstilling: 50%.

[

I L Det er den dynamiske overstrom "ARC-FORCE” med angivelse af den
procentmaessige stigning i forhold til vaerdien for den valgte svejsestram pa displayet.
Denne regulering giver en mere flydende svejsning, hindrer fastklaebning af elektroden pa
emnet og gor det muligt at anvende forskellige slags elektroder.

Regulering fra 0 til 100%. Fabriksindstilling: 50%.

[N

o d : ON/OFF; giver mulighed for at aktivere eller deaktivere reduktionsanordningen
for tomgangsudgangsspaendingen (regulering ON eller OFF). Fabriksindstilling: OFF.
Aktiveret VRD gger brugerens sikkerhed, nar der er teendt for svejsemaskinen, men den ikke
star pa svejsning.

13. GENOPRETNING AF FABRIKSINDSTILLINGER
Det er muligt at stille svejsemaskinen tilbage til fabriksindstillingerne ved at trykke pa de to
knapper (Fig.C-1) og (Fig.C-2) og holde dem nede under teendingen.

14. ALARMMELDINGER
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.
Alarmmeddelelser, der kan fremkomme pa displayet:

- ALARM 01 og ”@ ": Udlgsning af svejsemaskinens primaere varmesikring. Driften
afbrydes, indtil maskinen er kelet tilstraekkeligt ned.
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ALARM 02 og “ @ ”: Udlgsning af svejsemaskinens sekundaere varmesikring. Driften

afbrydes, indtil maskinen er kelet tilstraekkeligt ned.

ALARM 03: Udlgsning pa grund af beskyttelse mod overspeaending. Kontrollér

forsyningsspaendingen.

ALARM 04: Udlgsning pa grund af beskyttelse mod underspaending. Kontrollér

forsyningsspaendingen.

ALARM 10: Udlgsning af beskyttelse mod overstrom i svejsekredsen. Kontrollér, at

treekhastigheden og/eller svejsestremmen ikke er for hgj.

- ALARM 11: Udlgsning af beskyttelse mod kortslutning mellem braender og jord.

Kontrollér, at der ikke forekommer kortslutninger i svejsekredsen.

ALARM 13: Udlgsning pa grund af manglende intern kommunikation. Hvis alarmen

vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.

- ALARM 18: Udlgsning pa grund af alarm vedrgrende ekstra spaending. Hvis alarmen
vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.

Nar svejsemaskinen slukkes, kan ALARM 04 give en melding, der varer et par sekunder.

15. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

15.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

MASKINOPERAT@REN KAN UDF@RE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

15.1.1 BRANDER

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen geres ubrugelig i Iebet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne er

helt teette.

Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med den

valgte elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig spredning af gassen og

dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- For hver anvendelse skal man kontrollere braenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

15.1.2 Tradtilfgrselsanordning
- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt fierne metalstovet,
der legger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og udgang).

15.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE .

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET
OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

ADGANGTTIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN

ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfores spaending, er der
fare for alvorlige elektriske stad ved direkte kontakt med dele under spaending og/
eller lesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.
- Man skal med jevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stav, der har lagt sig pa
transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstrdlen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget bled berste eller egnede oplgsningsmidler.
Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt spaendte
samt om kablernes isolering er defekt.
Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen og
stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.
Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er dben.
Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge for, at
de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje
temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og serg
for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.
Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

fff GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

16. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES TEKNISK
ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet, skal
problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

Serg for, at der ikke forekommer nogen alarm, der giver besked om udlgsning af
varmesikringen eller beskyttelsen mod over- eller underpaending samt mod kortslutning.
Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man vente,
til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen speerret.
Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette tilfeelde
skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at spaendekloen
er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale eller
overfladebelaegning (eks. Maling).

Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige mangde.
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SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG-MAG OG FLUX,
TIG, MMA FOR PROFESJONAL OG INDUSTRIELL BRUK.
Bemerk: | teksten nedenfor blir termen “sveisebrenner” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operataren ma’ha tilstrekkelig kienndom for a garantere et sikkert bruk av sveiseren
og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising, forholdsregnele og
prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”).

/N

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren uten
belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma utfores
med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyningsnettet for du skifter ut
slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med ngytral
jordeledning.

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

/3\ [N\ /N

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lgsemidler eller i
neerheten av slike Iasemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisersyk i naerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen og
varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den brukes).

POLAO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides og
noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten (tilgjengelig).
Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og kleer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isol 1sramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169 eller UNI
EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med UNIEN 175.
Bruk passende vernekleer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN 11611)
og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for a unnga eksponering av huden for
ultrafiolett og infrargd straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til
andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende skjermer eller
gardiner.

- Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a bruke

egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

L OO

EMEF

HL

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk stroam som strommer gjennom en hvilken som helst leder forarsaker
lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF). Sveisestreammen skaper et EMF-felt
rundt sveisekretsen og selve sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske apparatet (for
eksempel Pacemaker, andedrettsutstyr, metalliske proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av slike apparater.
For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens bruksomrade eller individuell
risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske produktkravene for bruk i
industrielle miljoer til profesjonell bruk. Overholdelse av de grunnleggende grensene
knyttet til menneskelig eksponering for elektromagnetiske felt i hjemmet garanteres
ikke.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a minimere eksponering
for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta sveisekablene nermere hverandre. Fest dem med limband nar det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som mulig;

- snurr aldri sveisekablene rundt metallobjekter eller kroppen;

- ikke utfer sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

- ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved sveisestrammen til delen som skal sveises sa neert som
mulig til sammenfayningen som skal utfares;

ikke utfgre sveising i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatorer bor respektere minimumsavstandene som kreves som angitt i EMF-
databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet overskrides er eksponeringen
mindre enn 20 % av den tillatte minimumsverdien:d = 15 cm.

AN

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Inzervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfgrt i naerveer av
andre personer med ngdvendige kjienndommer i fall av nadsnuas;oner
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i
normen "EN 60974-9: Apparater til buesve|smg Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
- Sveisingen MA veere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes av operatoren
(f.eks. ved hjelp av remmer).
- Det er forbudt a svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med unntak av eventuelt
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bruk av sikkerhetsramper.

SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider med
flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre pa elektrisk
mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike elektrodholdere
eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.

Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjor hvis der er noenrisikoer,
slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen "EN
60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet i
henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt gulv, etc), er der fare
for velting.

UEGNET BRUK: det er farlig a bruke sveisemaskinen for enhver type arbeid
forskjellig fra forutsett arbeid (eks. tining av vannrer).

BRANNFARE

Enkelte deler av sveisemaskinen (sveisebrenner, klemme elektrodeholder) og
tilstotende omrader kan na temperaturer over 65 °C: det er ngdvendig a bruke
passende verneutstyr.

La delen kjoles ned rett etter at den har blitt sveiset for du tar pa den!

UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen av mer enn en operator
samtidig.

FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med egnede midler for &
hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

Det er forbudt & bruke handtaket for a henge sveisemaskinen opp.

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren ma
befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfereren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradforer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjegring av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smoring av tannhjulene.

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

MILJBFORHOLD (EN 60974-1)
- Bruk sveisemaskinen kun under falgende miljeforhold:
« omgivelsestemperatur mellom-10°Cog 40°C;
« elativ luftfuktighet ikke hayere enn 50% ved 40 ° C;
« relativ luftfuktighet ikke hoyere enn 90% ved 20 ° C;
« Luften rundt ma veere fri for stov, syrer, gasser eller etsende stoffer osv.

LAGRING

- Plasser maskinen og dens tilbehor (med og uten emballasje) i lukkede rom.

- Romtemperaturen ma ligge mellom -20 °C og 55 °C.

1 tilfelle maskinen utstyrt med Irevet kjoleenhet og romtemperaturen er lavere
enn 0 °C: bruk frostvaeske som foreslas av produsenten eller tom hydraulikkretsen og
tanken fullstendig for vaeske.

Iverksett alltid tilstrekkelige mal for a beskytte maskinen fra fuktighet, skitt og
korrosjon.

)¢

mmmm AVHENDING
Ikke kast denne
av levetiden.
Det er brukerens ansvar a avhende dette elektriske utstyret pa anviste
innsamlingssteder for avhending og resirkulering av elektrisk utstyr, eller ta kontakt
med butikken der produktet ble kjopt. Denne bestemmelsen gjelder kun avhending
av utstyr pa territoriet til Den europeiske union (WEEE).

kinen med vanlig husholdningsavfall ved slutten

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-sveising av
karbonstal eller lave legering med vernegassen CO, eller blandinger argon/CO, ved a bruke
eletrodeledninger som er fylt eller animert (rerformet).

De er ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2% oksygen, aluminium
og CuSi3, CuAl8 (lodding) med argongass, ved hjelp av elektrodetrader i tilstrekkelig analyse
til arbeidsstykket.

Det er mulig & bruke rortrader egnet til bruk uten Flux beskyttelsesgass ved a tilpasse
polariteten pa sveisebrenneren i forhold til det som indikeres av tradprodusenten (kun
versjonene 180A og 200A).

Den er spesielt egnet for applikasjonerilettere snekring og karosseri, sveising av galvaniserte
plater, hoyt stressniva (med hey beying), rustfritt stal og aluminium. Den SYNERGISKE drift
sikrer raske og enkle innstillinger av parametere for a alltid sikre en hgy lysbuekontroll og
sveisekvalitet (OneTouch Technology).

Sveisemaskinen, (der den er tilgjengelig) kan ogsé brukes til TIG-sveising med likestrom
(DC) med aktivering av kontaktbuen (modus LIFT ARC) for alle typer stal (kullstal, lave
legeringer og heye legeringer) og tunge metaller (kobber, nikkel, titan og legeringer av
disse) med inertgass Ar som er ren (99,9 %) for spesielle anvendelser, med blandinger av
argon/helium. Sveisebrenneren er ogsa klar til MMA-sveising med likestrem (DC) belagte
elektroder (rutil, syrer, baser).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER

MIG-MAG

- Synergisk (automatisk) eller manuell funksjon;

- forhandstilpassede synergiske kurver;

- Visning av tradhastighet, spenning og sveisestrom pa LCD-skjermen;

- Valg av funksjon 2T, 4T, Spot;

- Reguleringer: rampeheving ved traden, elektronisk reaktans, endelig brennetid ved

traden( burn-back), post-gass;

- Skifte av sveisepolaritet GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (kun versjonene
180A 0g 200A).

- Innstilling av det metriske eller det imperiske mélesystemet.

TIG (se tabell 1)
- LIFT-aktivering;
- Visning av spenning og sveisestrom pa LCD-skjermen.

MMA (se tabell 1)

- Regulering arc force, hot start.

- VRD enhet.

- Anti-stick beskyttelse.

- Indikasjon pa anbefalt elektrodediameter basert pé sveisestrammen;
- Visning av spenning og sveisestrem pa LCD-skjermen.

VERN

- Termostatisk vern;

- Vern mot kortslutninger som skyldes kontakt mellom sveisebrenneren og jord;
- Vern mot unormale spenninger (for hoy eller for lav matespenning);

- Anti-stick vern (MMA).

2.2 SERIETILBEH@R

- Sveisebrenner;

- Returkabel komplett med jordeklemme;

- Brakett som holder sveisebrenneren (utstyrsavhengig).

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- Argonbeholderens adapter;

- Tralle (kun versjonene 180A og 200A);
- Selvformerkende maske;

- MIG/MAG-sveisekit;

- MMA-sveisekit;

- TIG-sveisekit.

3. TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE
Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgas nedenfor.
Fig.A
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og konstruksjon.
2- Produsentens navn og adresse.
3- Modellnavn.
4- Symbol for maskinens innsides struktur.
5- Symbol for sveiseprosedyr.
6- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store metallmasser).
- Symbol for stromtilfgrelslinjen:
1~ : enfas vekselstrem;
3~ :trefas vekselstrom.
8- Karosseriets beskyttelsesgrad.
9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrgm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

= | e - Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- |, - faktisk forsyningsstrgm.

10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).

- L/U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus p& 10min (f.eks. 60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C) overstiges,
aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens temperatur er
innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V :indikerer sveisestremmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i henhold
til tilsvarende buespenning.

11- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren (nedvendig
for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets opprinnelige eier.

12- —=3-: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1

“Generell sikkerhet for buesveising”.

~N

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte verdier
gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEISEBRENNER: se tabell 1 (TAB. 1).

- MIG-SVEISEBRENNER: se tabell 2 (TAB. 2).

- TIG-SVEISEBRENNER: se tabell 3 (TAB. 3).

- ELEKTRODHOLDERKLEMME: se tabell 4 (TAB. 4).

- GJENNOMSNITTLIG TRADFORBRUK OG SVEISEGASS: se tabell 6 (TAB. 6).
Sveisebrennerens vekt er indikert i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN
4.1 ENHETER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING.

4.1.1 SVEISEMASKIN (Fig. B, B1, B2, B3)

Pa framsiden:

1- Kontrollpanel.

2- Kabel og sveisebrenner.

3- Kabel og returterminal til jord.

4- Feste sveisebrenner.

5- Positivt hurtiguttak (+) for a kople sveisekabelen.
6- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
7- Hurtigkobling koblet til sveisebrennerfestet.

8- Feste til sveisebrenner (T2).

9- Feste til sveisebrenner SPOOL GUN.

10- Tilkobling styrekabel SPOOL GUN.

11- Kabel og sveisebrenner (T2).

12- SPOOL GUN (valgfri).

Pa baksiden:
13- Hovedbryter ON/OFF.
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14- Koblingsstykke til rgret for inertgass.

15- Matekabel.

16- Koblingsstykke til rgret for inertgass til brenneren T2.

17- Koblingsstykke til raret for inertgass for brenneren SPOOL GUN.

Pa spolerommet (utstyrsavhengig):

18- Positiv klemme (+).

19- Negativ klemme (-).

N.B. Ombytting polaritet for FLUX-sveising (ingen gass).

4.1.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- valg, dersom trykket pa, av sveiseprosess MIG-MAG (SYNERGETISK eller MANUELL), TIG

eller MMA

SYNERGETISK MIG-MAG:

- Regulering av sveiseeffekten.

MANUELL MIG-MAG:

- Regulering av tradens matehastighet.

TIG (utstyrsavhengig):

- Regulering av sveisestrammen.

MMA (utstyrsavhengig):

- Regulering av sveisestrammen.

3 sec
2- Hvis WilW holdes inne er det mulig & komme inn pa maskinens forhandsinnstilte
programmer.

SYNERGETISK MIG-MAG:

- Regulering av sveisestrengen (buens lengde)
MANUELL MIG-MAG:

- Regulering av sveisesnoren (sveisespenning)
TIG:

- Ikke tilpasset.
MMA:
- Ikke tilpasset
3- LCD-skjerm
4- valg, dersom trykket, av brenneren T1, T2, SPOOL GUN
5- LED-lampe som viser hvilken brenner som har blitt stilt inn T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLASJON

ADVARSEL! UTF@R ALLE OPERASJONENE AV INSTALLASJON OGTILKOBLING
A MED SVEISEMASKINEN SLATT HELT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE FAGFOLK.
Fig. D (versjon 180A med hjul)
Fig. D1 (versjon 270A)
Fig. D2, D3 (versjon dobbel brenner)
Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som falger med i emballasjen.

Montering returledning-klemme Fig. E
Montering sveiseledning-klemme elektrodeholder FIG. F
Montering av krok som holder brenneren (utstyrsavhengig) FIG. G

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang og utgang
av kjeleluften. Pass ogsa pa at inget stremferende stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir
sugtinn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet kapasitet for
vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

5.2 KOPLING TIL NETTET

- For du utferer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene pa sveisens

merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig pa

installasjonsplassen.

Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med ngytral ledning koplet til jord.

- For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en differensialbryter av
typen:

- Type A ( ) til enfasmaskiner.
- Type B ( ) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man utfgrer
koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en impedanse under
Zmax = 0.24 ohm.

Sveisen oppfyller ikke kravene i norm I[EC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installaterens eller brukerens
forpliktelse & kontrollere at det er mulig 8 kople sveisen (hvis nedvendig, kan du konsultere
distribusjonsnettet).

5.2.1 Kontakt og uttak

(1~)

Kople kontakten péd nettkabelen til et uttak med sikring eller automatisk bryter. Den
spesielle jordeterminalen ma bli koplet til jordeledningen (gulgrenn) i matelinjen.

(3~)

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + PE) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.

Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i
henhold til maksimal nominal stram som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir fabrikantens
sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette kan fore til alvorlige risikoer
for personer (f eks. elektrisk stot) og materielle skader (f. eks. brann).

5.3 SVEISEKRETSENS KOPLINGER

5.3.1 Anbefalinger

AADVARSEL! FOR DU UTFORER FOLGENDE KOPLINGER, PASS PA AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.

Tabell 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i mm?) i henhold til

maks. strem fra sveisebrenneren.

Dessuten:

- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og de kan da
edelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sé korte sveisekabler som mulig.

- Unnga & bruke metallstrukturer som ikke tilherer stykket som skal bearbeides i stedet
for sveisestrammens returkabel; dette kan vaere farlig for sikkerheten og gi darlige
sveiseresultater.

5.3.2 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MODUS MIG-MAG

5.3.2.1 Kobling til gassflasken (hvis brukt)

- Péfyllbar gassflaske pa trallens lasteplate: maks 30 kg (utstyrsavhengig).

- Skru pa trykkreduksjonsventilen(*) pa ventilen til gassflasken og legg inn passende
reduksjon, ved bruk av argongass eller blanding av argon/CO,.

- Koble til gassens inntaksslange til reduksjonsventilen og fest klemmen.

- Losne reguleringsringen til trykkreduksjonsventilen for du dpner ventilen pa gassflasken.

(*) Ekstrautstyr som kjopes separat dersom det ikke leveres med produktet.

5.3.2.2 Koble til sveisestr returkabel
Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen ligger,
s& naert sveiseomradet som mulig.

5.3.2.3 Sveisebrenner
Forbered den for den forste tradladningen ved & demontere nippelen og kontaktrgret for
a lette utslippet.

5.3.2.4 Bytte av innvendig polaritet (der dette forutsettes)
Fig.B

- Apne luken til spolerommet.
- MIG/MAG-sveising (gass):

- Koble sveisebrennerkabelen til den rede klemmen (+) (Fig B-18)

- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig B-19)
- FLUX-sveising (ingen gass):

- Koble sveisebrennerkabelen til den svarte klemmen (-) (Fig B-19).

- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig B-18).
- Lukk luken til spolerommet.

5.3.2.5 Bytte av utvendig polaritet (der dette forutsettes)
Fig.B

MIG/MAG-sveising (gass):

Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).

Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).
Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
FLUX-sveising (ingen gass):

Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).

Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).

5.3.3 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN | TIG-MODUS

5.3.3.1 Kopling til gassbeholderen

- Stramm trykkredusereren til gassbeholderens ventil og plasser mellomlegget som inngér
som tilbeher der hvis ngdvendig.

- Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm bandet som inngar.

- Lasne reguleringsringen pa trykkredusereren fer du apner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min.) i samsvar med bruksoppgavene, se
tabellen (TAB. 5); eventuelle justeringer av gassfledet kan bli utfert under sveisingen ved
& dreie pa trykkredusererens ring. Kontroller at rarene og koplingene er tette.

A ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeidet.

5.3.3.2 Koble til sveisestreammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa naert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Sveisebrenner
- Sett inn stremkabelen i tilhgrende hurtigkobling (-) (Fig B-6). Koble sveisebrennerens
gasslange til gassflasken.

5.3.4 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA MODALITET

Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen (+) ved
generatoren: unntaket gjelder elektroder som er bekledd med stal som skal kobles til den
negative polen (-).

5.3.4.1 Kobling av sveisekabelen klemme-elektrodeholder
Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til & Iase fast den delen av elektroden som
ikke er bekledd. Denne kabelen skal kobles til kkemmen med symbolet (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Koble til sveisestreammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjores eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa neert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (-) (Fig B-6).

5.4 MATING AV TRADSPOLE (Fig. H, H1, H2)

ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL

DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTTET. .

KONTROLLER ATTRADENS MATEVALSER, SLANGENTILTRADF@RINGEN OG KONTAKTSPISSEN

TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE AV TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER

AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET. UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN,

SKAL DU IKKE HA PA DEG VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg om at spindeltappen

er plassert riktig i hullet sitt (1a).

Lasne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre valsen/e (2a).

Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad (2b).

Lasne tradenden og skjeer av den beyde enden, og pass pa at skjeereflaten er ren. Roter

spolen mot klokken, og tre enden av traden inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til

100 innover (2c).

Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at traden er
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korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).

Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast eller pa tasten
for tradfering pé kontrollpanelet (hvis installert) og vent til trddenden lgper langs hele
tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og slipp bryteren.

ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stromfgrende, og utsatt for
mekaniske belastninger. Ta ngdvendige forholdsregler for at traden ikke
skal kunne gi elektriske stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

- Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

- Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).

Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til lavest

mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir i sporet, og at det ikke lgsner trad pa grunn

av treghet i spolen nar matingen stanser.

- Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.

Lukk spindelens rom

5.5 MATING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN (Fig. 1)

ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT PUNKTSVEISEREN
ER SLATT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.

SJEKK AT TRADTREKKERSPOLENE, TRADMANTELEN OG KONTAKTR@RET PA SPOOL GUN HAR

EN DIAMETER SOM ER KORREKT OG AT TRADTYPEN SOM DU VIL BRUKE ER RIKTIG OG AT DE

ER RIKTIG MONTERT. BRUK IKKE VERNEHANSKER NAR MAN TRER PA TRADEN.

- Ta av dekselet ved a skru opp den dertil bestemte skruen (1).

Plasser tradsnellen pa spolen.

- Frigjer mottrykksrullen og fiern den fra den nedre rullen(2).

Frigjer slutten av traden, kutt den deformerte enden med et ren snitt uten ujevnheter;

vri snellen i retning mot klokken og ta enden av traden inn i trddfgringens inngang ved &

skyve den 50-100 mm inn i munnstykket (2).

- Sett tilbake mottrykkrullen ved & regulere trykket til en middelverdi og kontroller at

traden er korrekt plassert i sporet i den nedre valsen (3).

Brems spolen forsiktig ved & bruke den tilhgrende justeringsskruen.

- Med SPOOL GUN tilkoblet, for sveisemaskinens stgpsel inn i stikkontakten, sla pa
sveisemaskinen og trykk pa spool gun-knappen og vent til slutten av traden som lgper
langs hele ledningen kommer ut til 100- 50mm fra forsiden av brenneren, slipp brennerens
knapp.

6. MIG/MAG-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 SHORT ARC (KORT BUE)

Sammensmeltingen av ledningen og avlgsning av drapen inntreffer for kortslutning
pafelgende tuppen av ledningen i fusjonsbadet (opp til 200 ganger per sekund). Tradens
frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12mm.

Kullstal og lave legeringer

- Brukbare traddiametere: 0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)

- Brukbar gass: CO, eller blandinger av Ar/CO,
Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium og CuSi/CuAl

- Brukbare traddiametere: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)

- Brukbar gass: Ar
Flusstrad

- Brukbare traddiametere: 0.8-0.9-1.2mm
- Brukbar gass: Ingen
6.2 VERNEGASS

Se TAB. 6.

7. MODUS MIG-MAG

7.1 Funksjon i modusen SYNERGETISK @ n
Brukeren bestemmer parametre som material, traddiameter , type gass , 0g
sveisemaskinen stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av ulike
lagrede synergetiske kurver. Brukeren trenger bare a velge tykkelse pa materialet for a
begynne sveiseprosedyren (One Touch Technology).

7.1.1 LCD-skjerm i modusen SYNERGETISK (Fig. L)
N.B. Alle verdiene som kan sees og velges avhenger av typen av forhandsinnstilt sveising.

1- Funksjonmodus i synergetisk ;

2- Material som skal sveises. Tilgjengelige typer: Fe (stl), Ss (rustfritt stal), AIMg, AlSi,
(aluminium), CuSi/CuAl (galvaniserte plater - sveiselodding), Flux (flusstrad - sveising
UTEN GASS);

3- Diameter pa traden som skal brukes;

4- Anbefalt inertgass;

5- Tykkelse pa materialet som skal sveises;

6- Grafisk indikator for tykkelsen pa materialet;

7- Grafisk indikator av formen til sveisestrengen;

8- Verdier ved sveising:

{g matehastighet for traden;;

m sveisespenning;

n sveisestrgm.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Innstilling av parametrene

Ved & trykke pa knappen C-2 i minst 1 sekund far man tilgang til de forhandsinnstilte
programmene pa maskinen.

Ved & vri pa bryteren C-2 kan man bla i alle programmene (PRG 01, 02, osv.). For & velge
onsket program ma man trykke pa og slippe opp denne knotten. Sveiseren stilles
automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av ulike lagrede synergetiske
kurver. Brukeren trenger bare a velge tykkelse pa materialet ved bruk av knotten C-1 for a
begynne sveiseprosedyren. Sveisespenningen og sveisestrammen vises kun pa displayet
under sveisingen.

7.1.3 Justering av formen pa sveisestrengen

Regulering av formen pd strengen skjer ved a bruke knotten (Fig. C-2) som regulerer
lengden pa buen og dermed avgjer sterre eller mindre temperaturforhold ved sveisingen.

Skalaen for justering varierer fra -10 + 0 + +10; i de fleste tilfeller har man, med knotten i
mellomposisjon (0, HL ), en optimal grunninnstilling (verdien vises pd LCD-skjermen til

venstre for det grafiske symbolet for sveisestrengen og forsvinner etter en forhandsinnstilt
tid).

Ved a trykke pa knotten (Fig. C-2) vil den grafiske indikasjonen pa displayet for sveiseformen
skifte og vise et mer konvekst, flatt eller konkavt resultat.

Konveks form. xH:‘. Betyr at det er et lavt termisk forhold og at sveisingen derfor er “kald”,
med lite inntrengning: vri bryteren i retning med klokken for a fa et storre termisk forhold
med en sveising med storre smelteeffekt.

Konkav form. xH:‘. Betyr at det forekommer et for hgyt termisk forhold og at sveisingen
derfor er for “varm’, med overdreven inntrengning: vri derfor bryteren i retning mot klokken
for & fa mindre smelting.

7.1.4 Modus ATC (Advanced Thermal Control)

Denne modusen blir aktivert automatisk nar innstilt tykkelse er maks. 1,5 mm.

Beskrivelse: den seerlige umiddelbare kontrollen av sveisebuen og den hgye
hastigheten i korreksjonsparametere minimerer stramtopper som er karakteristisk for
overfaringsmodusen Short Arc til fordel for en redusert varmetilfarsel til arbeidsstykket.
Resultatet er, dels en mindre deformasjon av materialet, dels en overfering materialet som
er jevn og neyaktig for & danne en sveisestreng som er lett formbar.

Fordeler:

- sveising pa tynne materialer er enkelt;

- Mindre deformasjon av materialet;

- Stabil lysbue ogsa ved lave stremnivaer;

- Punktesveising pa rask og neyaktig mate;

- Enkel sammenkobling av plater som er pa innbyrdes avstand.

7.1.5 Bruk av spool gun (der dette forutsettes)

Alle innstillingsmoduser (material, traddiameter, type gass) skjer som beskrevet ovenfor.
Knotten som finnes pa spool gun (Fig. I-5) regulerer hastigheten pa trdden (og samtidig
sveisestrammen og tykkelsen). Brukeren mé bare korrigere buespenningen pa skjermen
(om nedvendig).

7.1.6 Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig. M)

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne (Fig.
C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Nar MENY 1 dukker opp, ma man trykke pa
nytt pa. Hver parameter kan stilles inn ved @nsket verdi ved & vri/trykke pa knotten (Fig. C2),
helt til du gar ut fra menyen.

]

: korreksjon av rampeheving for trad (Fig. M-1)
jor det mulig & korrigere oppstartsrampen til traden for & unnga eventuell oppsamling
a begynnelsen av sveisestrengen. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling: 0 %

T OO

: korrigering av elektronisk reaktans (Fig. M-2)
ere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra - 10 % (maskin med liten
reaktans) til + 10 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 0 %

m
B
>
2 \§\
<

S

: korrigering burn-back. (Fig. M-3)
Gjor det mulig a regulere brennetiden til trdden ved stopping av sveisingen. Regulering
fra- 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling: 0 %

}! : Postgass. (Fig. M-4)
Gjor det mulig a tilpasse utstremmingstiden til inertgassen nar sveisingen stopper.
Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek.

Eg : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Gjor det mulig 8 eke eller minske forsyningshastigheten av traden, i forhold til det som vises
pa displayet. Regulering fra -3 til +3m/min. Fabrikkinnstilling: 0 m/min.

7.2 Funksjon i modusen MANUELL m
Brukeren kan tilpasse alle sveiseparametrene.

7.2.1 LCD-skjerm i modusen MANUELL (Fig. N)
1- Funksjonsmodus MANUELL ;

2- Verdier ved sveising:
g matehastighet for trdden;;

m sveisespenning;
n sveisestrgm.

7.2.2 Innstilling av parametrene

I manuell modus, blir trddens matehastighet og sveisespenningen regulert separat. Knotten
(Fig. C-1) regulerer tradens hastighet, knotten (Fig C-2) regulering sveisespenningen (som
avgjer sveiseeffekten og virker inn pa formen pa strengen). Sveisespenningen vises kun pa
skjermen (Fig. N-2) under sveisingen.

7.2.3 Parameterinnstilling med spool gun (der dette forutsettes)

I manuell modus, blir tradens matehastighet og sveisespenningen regulert separat. Knotten
som finnes pa spool gun (Fig. I-5) regulerer hastigheten pa traden, mens sveisespenningen
reguleres via skjermen.

7.2.4 Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig. M)

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne (Fig.
C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Nar MENY 1 dukker opp, ma man trykke pa
nytt pa. Hver parameter kan stilles inn ved @nsket verdi ved & vri/trykke pa knotten (Fig. C2),
helt til du gar ut fra menyen.

a
:Rampeheving trad (Fig. M-1).

Gjor det mulig a tilpasse tradens hastighet ved endt sveising for & optimalisere start av buen.
Regulering fra 20 til 100 % (oppstart i % i forhold til regimehastighet). Fabrikkinnstilling: 50
%

: Elektronisk reaktans (Fig. M-2)

En hgyere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra 10 % (maskin med liten
reaktans) til 100 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 50 %
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: Burn-back. (Fig. M-3)

Gjor det mulig a regulere brennetiden til traden ved stopping av sveisingen. Regulering fra
0 til 1 sek. Fabrikkinnstilling: 0,08 sek.

: Postgass. (Fig. M-4)

Gjor det mulig a tilpasse utstreammingstiden til inertgassen nar sveisingen stopper.
Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek.

Eg : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Gjor det mulig @ gke eller minske forsyningshastigheten av traden, i forhold til det som vises
pa displayet. Regulering fra -3 til +3m/min. Fabrikkinnstilling: 0 m/min.

7.2.5 Innstilling av brenner T1, T2, SPOOL GUN (der dette forutsettes)

Innstillingen av bruk av sveisebrenneren T1, T2, SPOOL GUN kan skje pa to mater:

- ved a bruke knappen pé kontrollpanelet (Fig. C-4) som tenner den tilhgrende LED-lampen;

- ved a trykke i minst et sekund pa knappen ved den sveisebrenneren som man gnsker a
bruke, helt til den tilhgrende LED-lampen velges.

8. KONTROLL AV SVEISEBRENNERENS KNAPP

8.1 Innstilling av sveisebrennerknappens kontrolimodus (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og (Fig. C2)
i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren (Fig. C2) inntil
meny 2 viser seg. Bekreft valget ved & trykke pa nytt pa bryteren.

8.2 Sveisebrennerknappens kontrolimodus
Det er mulig & stille inn 3 ulike kontrollmoduser for brennerknappen:

(TR
ModuszT:‘: ':J_L

sveisingen begynner nar du trykker pa sveisebrennerens knapp og avsluttes nar du slipper
knappen.

Modus4T: § I

sveisingen begynner nar du trykker og slipper opp knappen og stopper nar du holder
sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til. Denne modusen er nyttig for
langvarig sveising.

Modus punktsveising: B

gjor det mulig & utfere MIG/MAG punktsveising med kontroll pa varigheten pa sveisingen.

9. MENY MALEENHETER (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og (Fig. C2)
i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren (Fig. C2) inntil
meny 3 viser seg. Bekreft valget ved a trykke pa nytt pa bryteren. Det er na mulig a stille inn
metriske eller imperiske méleenheter. Ved a trykke pa nytt pa knotten C-2 gar man tilbake til
manuell modus (eller synergetisk).

10. INFO-MENY (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og (Fig. C2)
i minst 1 sekund og slipper dem for 8 komme inn i menyen. Vri pa bryteren (Fig. C2) inntil
meny 4 viser seg. Bekreft valget ved a trykke pé nytt pa bryteren; ved & vri pa bryteren C-2
kan man fa informasjon om den installerte programvaren. Ved a trykke pa nytt pa knotten
C-2 gér man tilbake til manuell modus (eller synergetisk).

11.TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

11.1 HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle karbonstal med lave legeringer og hoye legeringer og til
tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer av disse (FIG. P). For sveising i TIG DC
med elektrode pa polen (-), blir elektroden med 2 % cerium brukt (gra farge). Du skal skjerpe
tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. Q, og vaer forsiktig slik at spissen er helt
konsentrisk for a unnga at buen flytter seg. Det er viktig a utfere slipingen i elektrodens
lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i samsvar med elektrodens bruk
og slitasje eller nar den er kontaminert, oksidert eller feilaktig brukt. For en korrekt sveising
er det ngdvendig & bruke en elektrode med en eksakt diameter og strem, se tabellen
(TAB.5). Det normale fremspringet for elektroden fra keramikknippelen er 2-3mm og kan n
opp til 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av forbindelsesstykkets kanter. For tynne stykker som er korrekt
preparert (opp til ca. 1 mm) trengs ingen ekstra materialer (FIG. R). For storre tykkelser
trenges det staver bestdende av samme basemateriale og av egnet diameter, med riktig
forberedelse av kantene (FIG. S). For en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er rengjort
korrekt og er frie fra oksider, oljer, fett, lassemidler osv.

11.2 PROSEDYRE (LIFT-AKTIVERING)

- Reguler sveisestremmen til ensket verdi ved hjelp av mangverratten C-1;
Endre stremmen under sveisingen i henhold til varmetilfarselen som er nedvendig.

- Kontroller att gassfladet er riktig.
Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved & fierne tungstenelektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset forer til mindre elektroniske stralinger og
reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

- Still elektrodspissen pa stykket med ett lett trykk.

- Loft umiddelbart elektroden 2-3 mm for & oppna buens aktivering.
Sveisebrenneren gir forst fra sig en redusert strem. Etter litt, blir innstilt sveisestrom
forsynt.

- For a avbryte sveisingen, loft hurtig elektroden fra stykket.

11.3 LCD-SKJERM I TIG-MODUS (Fig. C)

- £ TIG-funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
m sveisespenning;

n sveisestrgm.

12. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

12.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er ngdvendig a respektere fabrikantens instrukser som star pa emballasjen til
elektrodene som blir brukt og indikere korrekt elektrodpolaritet og tilsvarende optimale
stremsverdier.

- Sveisestrammen skal reguleres i samsvar med diameteren pa elektroden som blir bruk tog

den type av fuge som skal utfgres. For eksempel er stremsverdiene som kan brukes til de
ulike elektroddiametrene de falgende:

Sveisestrom (A)
@ Elektrod (mm) Min. Maks.
6 25 50
20 40 80
25 60 110
3.2 80 150
20 140 200
- 180 250
6.0 240 270

Observer at med samme elektroddiametrer brukes hoye stremsverdier til plansveising,
mens man til sveising i vertikalstilling eller ovenfor hodet skal bruke lavere stremsverdier.
- De mekaniske karakteristikkene til sveisefugen avgjeres av andre sveiseparametrer som
buens lengde, hastighet og posisjon for prosedyren, elektrodenes diameter og kvalitet,
egenskaperna for den svetsade fogen avgers av andra svetsparametrar som bagens
langd, utferandets hastighet og posisjon, elektrodernas diameter og kvalitet, sammen
med den stremsintensitet som er valgt (for et korrekt verdi skal elektrodene beskyttes
mot fukt og ligge i spesielle embasje eller bokser).

A ADVARSEL:

Buen kan vaere instabil pa grunn av elektrodens sammensetning, i samsvar med merke, typ
og tykkelse pa elektrodens mantel.

12.2 Fremgangsmate
- Hold masken FORAN ANSIKTET og trykk elektrodspissen mot stykket som skal sveises
ved a utfere en bevegelse som for a tenne et fyrstykk. Dette er den beste metoden for a
aktivere buen.
BEMERK: IKKE SLA med elektroden mot stykket, ellers riskerer du & edelegge bekledningen
og dette gor at buens aktivering blir vanskelig.
- Nér buen er aktivert, skal du preve & holde en avstand fra stykket som tilsvarer diameteren
pa elektroden som blir brukt og holde dette avstandet sa konstant som mulig da
sveiseprosedyren blir utfert. Husk pé at elektrodens skraning i materetningen skal veere
omtrent 20-30 grader.
For sveisestrengens skylde skal du stille elektrodenheten lett bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for & utfere pafylining. Loft siden elektroden hurtig ut fra
fusjonsbadet for & lukke buen (sveisestrengens utseende - FIG. T).

12.3 LCD-SKJERM | MMA-MODUS (Fig. C)

- ?I:I MMA-funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
m sveisespenning;

n sveisestrgm;

- @ anbefalt elektrodediameter.

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne (Fig.
C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Hver parameter kan stilles inn ved gnsket
verdi ved a vri/trykke pa knotten (Fig. C2), helt til du gér ut fra menyen.

[

o representerer overstrammen i begynnelsen "HOT START"” med indikasjon om
okningen i prosent pé skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestrem. Regulering fra 0 til
100%. Fabrikkinnstilling: 50 %.

I L :representerer den dynamiske overstrammen "ARC-FORCE" med indikasjon om
okningen i prosent pa skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestrom. Denne regulering
forbedrer sveisingens fluiditet, unngar fastliming av elektroden ved stykket og muliggjer
bruk av flere ulike typer av elektroder.

Regulering fra 0 til 100%. Fabrikkinnstilling: 50 %.

11

LIF L) . ON/OFF; kan du aktivere eller inaktivere anlegget for & redusere utgaende
spenning uten belastning (ON eller OFF regulering). Fabrikkinnstilling: OFF. Med VRD
aktivert, oker operatgrens sikkerhet nar sveisebrenneren er pa men ikke i sveisetilstand.

13. TILBAKESTILLING AV FABRIKKINNSTILLINGER
Det er mulig a tilbakestille sveisebrenenren til fabrikksinstillingene ved & holde de to rattene
(Fig. C-1) og (Fig. C-2) nedtrykt under igangsettingen.

14. ALARMVARSLINGER
Tilbakestillingen er automatisk til arsaken til alarmen er borte.
Alarmmeldinger som kan bli vist pé skjermen:

- ALARM 01 og “ @ ”: Sveisemaskinens primaere termiske vern griper inn. Funksjonen
avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjelt.

- ALARM 02 og“ @ ": Sveisemaskinens sekundaere termiske vern griper inn. Funksjonen

avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjelt.

ALARM 03: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller stromtilforselen.

- ALARM 04: inngrep grunnet underspenningsvern. Kontroller stromtilforselen.

ALARM 10: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller at slepehastigheten og/eller

sveisestrammen ikke er for hoye.

- ALARM 11: inngrep av kortslutningsvernet mellom sveisebrenner og jord. Kontroller at

det ikke forekommer kortslutninger i sveisekretsen.

ALARM 13: inngrep grunnet manglende intern kommunikasjon. Ta kontakt med et

godkjent servicesenter hvis alarmen vedvarer.

- ALARM 18: inngrep for hjelpespenningsalarm. Ta kontakt med et godkjent servicesenter
hvis alarmen vedvarer.

Nar sveisemaskinen slas av kan varslingen ALARM 04 bli vist i noen sekunder.

15.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FGR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

15.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD

ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV OPERAT@REN.
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15.1.1 SVEISEBRENNER

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel p& varme overflater; dette kan fore til at
isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Utfer en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale funksjoner.

- Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang hver
dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

- For hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

15.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trddmatervalsene, flern metallstovet
regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater ved inngang og utgang).

15.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL MED
ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, |
SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE | ENHETEN

DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.
Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til alvorlige
stremstot og/eller skader som folge av direkte bergring av streamfgrende deler.
- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & blase det lett vekk med ter trykkluft
(maks. 10bar).
Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye med en
meget myk berste eller passende rengjgringsmidler.
- P& same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.
Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.
- Unnga absolutt & utfore sveiseoperasjoner med apen sveiser.
Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og kablene
som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler
som kan na hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert fra koplingene i
sekundaerledningen med lav spenning.
Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen ordentlig.

16. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV FORETA F@LGENDE
KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at nar hovedbryteren slds PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis ikke
ligger problemet i stromtilferselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

Det er ingen alarm som signalerer aktivering av sikkerhetsbrytene, over- eller
underspenning eller kortslutning.

- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor heyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veaere
tilfelle, ma man forst og fremst flerne denne.

Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger (eks.
Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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VARILNI APARAT Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE MIG-MAG IN FLUX, TIG,
MMA, PREDVIDENI ZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata in o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih
ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje
in uporaba”).

/N

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v prazno,
ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuc¢en v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

VAV

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale vnetljive
tekocine ali pline.

- Izoglbajte se obdelovancevy, ociscenih s kloridnimi razredcili, in varjenja v bliZini teh
snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les, papir,
krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje varilnih
dimov v blizini oblo¢nega varjenja: potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje
izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter casa
izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od son¢ne (e je uporabljeno).

POLO®

- Uporabite primerno elektri¢no zascito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in oblacila,
predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih preprog.

- OCci si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI EN
379, names¢enimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna s predpisom UNI EN
11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze
ne boste izpostavljali ultravijolicnim in infrardec¢im zarkom, ki jih seva oblok; z
zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki se zadrZujejo v
blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne
osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna

uporaba ustreznih osebnih zascitnih sredstev (Tabela 1).

LOOBOO®

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektricni tok, ki tece po katerem koli prevodniku, ustvarja lokalizirana elektri¢na in
magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v okolici varilnega tokokroga in samega
varilnega aparata polje EMF.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih zdravniskih
pripomockov (na primer srénih spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih
protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmoc¢je uporabe varilnega aparata ali izvesti individualno
ovrednotenje tveganja za varilce.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesmnalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se r jo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Vsi varilci morajo upostevati v nadaljevanju zapisana pravila, da bi se kar najmanj
zmanjsalo izpostavljanje poljem EMF zaradi varilnega tokokroga:

- med seboj pribliZajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z lepilnim trakom;
glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;

nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;

povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢im blize tocke, na kateri
zelite variti;

ne varite v blizini varilnega aparata;

vsi operaterji morajo upostevati minimalne zahtevane razdalje, kot je navedeno v
preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tocki, onkraj katere izpostavljanje manjse od 20% minimalne
dovoljene vrednosti:r =15 cm.

[\

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- V okoljih s povecanim tveganjem elektri¢nega udara;
- V tesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme variti
le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zas¢ito, opisana v poglavju 7.10; A.8;
A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in
uporaba”.
- Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat ali podajalnik
Zice (npr. z jermeni).
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Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Tak$no varjenje je dovoljeno izklju¢no z
uporabo varovalnih ploscadi.

NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri soéasni
uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektri¢no povezanih
predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki lahko doseze
dvakratno dovoljeno vrednost.

Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odloditi, ali je
obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda
"EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.

A DRUGE NEVARNOSTI

PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne nosilnosti
za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost
prevrnitve.

NEPRIMERNA RABA: nevarno je uporabljati varilni stroj za vse druge obdelave, ki se
ne ujemajo s predvideno (npr. odmrzovanje vodovodne napeljave).

TVEGANJE OPEKLIN

Nekateri deli tockalnika (pistola, klesce za elektrode) lahko doseZejo temperaturo,
vi$jo od 65°C: vedno morate nositi ustrezno zascitno obleko.

Pocakajte, da se pravkar varjeni obdelovanec ohladi, preden se ga dotikate!

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ce varilni aparat socasno uporablja ve¢ kot en
operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno ustrezno zavarujte, da
ne bi ponesredi padla (Ce jo uporabljate).

Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega aparata.

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
namesceni, preden prikljucite napravo na elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje Zicne tuljave;

- Ciscenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO 1ZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

POGOJI OKOLJA (EN 60974-1)
- Varilni aparat uporabljajte le v naslednjih okoljskih pogojih:
« sobna temperatura mora biti med -10° Cin 40° C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 50% pri 40°C;
« relativna vlaznost zraka ne sme presegati 90% pri 20°C;
« V okoliskem zraku ne sme biti prahu, kislin, plinov ali korozivnih snovi itd.

SKLADISCENJE

- Aparat in njegovo opremo (v embalazi ali brez nje) skladis¢ite v zaprtem prostoru.

- Sobna temperatura mora biti med -20° Ciin 55° C.

Ce je aparat opremljen z enoto na hlajenje s teko¢ino in je sobna temperatura nizja
od 0° C: uporabite hladilno tekocino proti zmrzovanju proizvajalca, ali pa popolnoma
izpraznite hidravli¢no napeljavo in rezervoar za tekocino.

Vedno uporabljajte ustrezne ukrepe za zas¢ito aparata pred vlaznostjo, umazanijo in rjo.

)¢

mmmm VARNO ODLAGANJE

Ko se mu iztece Zivljenjska doba, varilnega aparata ne zavrzite kot navaden
gospodinjski odpadek.

Uporabnik tega aparata je odgovoren za to, da zavrze elektri¢ni aparat na zbirnem
mestu, namenjenem za zbiranje in recikliranje elektri¢nih aparatov, ali da se obrne na
trgovino, v kateri je izdelek kupil. To dolo¢ilo se nanasa samo na aparate, ki nastanejo
odpadek na ozemlju Evropske unije (RAEE).

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za varjenje MAG za ogljikova
in malolegirana jekla z za¢itnim plinom CO, ali mesanico argon/CO,. Uporabljajo se
masivne ali strzenske (cevaste) Zice.

Primeren je tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisikom ter
aluminija in CuSi3, CuAl8 (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se uporabljajo elektrodne Zice,
primerne za varjeni del.

Mogoce je uporabljati tudi strzenske Zice, primerne za uporabo brez zas¢itnega plina Flux,
tako da se prilagodi polariteta elektrodnega drzala, kot navaja proizvajalec Zice (samo pri
razli¢icah 180A in 200A).

Posebej je primerno za uporabo pri lazjih tesarskih izdelkih in za ohisja, za varjenje
pocinkane plocevine, zelo prozne plocevine, nerjavnega jekla in aluminija. V SINERGICNEM
nacinu delovanja zagotavlja hitro in preprosto nastavljanje varilnih parametrov in pri tem
vedbi zagotavlja mocan nadzor obloka in kakovosti varjenja (OneTouch Technology).

Kjer je predvideno, je varilni aparat (glejte Tabelo 1) pripravljen za varjenje TIG zenosmernim
tokom (DC) z vkljucitvijo obloka ob stiku (nacin LIFT ARC), primernem za uporabo z vsemi
jekli (karbonskimi, malolegiranimi in visokolegiranimi) in za tezke kovine (baker, nikelj, titan
in njihove zlitine) s Cistim argonom kot zas¢itnim plinom (99,9 %), ali za posebne rabe z
mesanico argon/helij. Pripravljen je tudi na varjenje z elektrodo MMA z enosmernim tokom
(DC) z oplascenimi elektrodami (rutilnimi, kislinskimi, bazi¢nimi).

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI

MIG-MAG

- Sinergi¢no delovanje (samodejno) ali ro¢no delovanje;

- vnaprej pripravljenih sinergi¢nih krivulj;

- Na zaslonc¢ku LCD prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok;

- Izbira delovanja 2K, 4K, spot;

- Nastavitve: rampa za dvig Zice, elektronska reaktanca, ¢as kon¢nega izgorevanja Zice

(burn-back), post gas;

- Zamenjava varilne polaritete GAS MIG-MAG/BRAZING ali NO GAS/FLUX (samo pri
razli¢icah 180A in 200A).

- Nastavitev metri¢nega ali imperialnega sistema.

TIG (glej tabelo 1)
- Povriinski zacetek LIFT;
- Na zaslon¢ku LCD so prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok.

MMA (glej tabelo 1)

- Uravnavanje arc force, hot start.

- Naprava VRD.

- Zas¢ita anti-stick (pred lepljenjem).

- Navedba premera priporocene elektrode glede na varilni tok;

- Na zaslonc¢ku LCD so prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok.

ZASCITE

- Termostatska zascita;

- Zas¢ita pred naklju¢nimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim drZalom in maso;
- Zas¢ita pred nenormalnimi napetostmi (napajalna napetost je previsoka ali prenizka);
- Zaicita pred zlepljanjem (MMA).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo;

- Izhodna Zica z masnimi kles¢ami;

- Podpora nosilca za elektrodno drzalo (kjer je predvideno).

2.3 DODATKI, NAVOLJO NA ZAHTEVO

- Prilagojevalnik za jeklenko argon;

- Vozi¢ek (samo pri razlicicah 180A in 200A);
- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/MAG;

- Komplet za varjenje MMA;

- Komplet za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z
lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no varjenje.
2- Imein naslov proizvajalca.
3- Ime modela.
4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
5- Shema predvidenega postopka varjenja.
6- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povec¢ana nevarnost
elektri¢cnega udara (npr. blizina velikih kolic¢in kovin).
7- Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmenicna napetost.
8- Sposobnost zascite pokrova.
9- Podatki o napajalni liniji:
- U, : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).
= | nax - Maksimalni tok, ki ga prenese omrezje.
- L+ Nazivni napajalni tok.
10- Prikaz varilnega elektricnega kroga:
- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)
- /U, :Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.
- X: Izmeni¢ni odnos: kaze Cas, v katerem varilni aparat lahko proizvede primerni tok
(isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela,
4 minute premora itd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se temperatura
ne zniza).
- A/V-A/V : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v povezavi z
napetostjo obloka.
11- Serijska 3tevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no pomog,
oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora naprave).
12- 4——3-: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.
13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splosna varnost pri oblo¢nem varjenju’”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni tehni¢ni
podatki vasega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: glejte tabelo 1 (TAB. 1).

- ELEKTRODNO DRZALO MIG: glejte tabelo 2 (TAB. 2).

- ELEKTRODNO DRZALO TIG: glejte tabelo 3 (TAB. 3).

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glejte tabelo 4 (TAB. 4).

- POVPRECNA POTROSNJA VARILNE ZICE IN PLINA: glej tabelo 6 (TAB. 6).
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB.1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 KONTROLNI SISTEMI, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

4.1.1 VARILNI APARAT (Slike B, B1, B2, B3)

Na sprednji strani:

1- Krmilna plosca.

2- Kabel in elektrodno drzalo za varjenje.

3- Kabelin krtacka za vrnitev na maso.

4- Prikljucek za elektrodno drzalo.

5- Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.
6- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
7- Hitri vti¢, povezan s prikljuckom elektrodnega drzala.
8- Priklju¢ek za elektrodno drzalo (T2).

9- Prikljucek za elektrodno drzalo SPOOL GUN.

10- Priklju¢ek za krmilni kabel SPOOL GUN.

11 -Kabel in elektrodno drzalo (T2).

12- SPOOL GUN (dodatno).

Na zadnjem delu:
13- Glavno stikalo ON/OFF.
14- Prikljucek za cev za zas¢itni plin.
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15- Napajalni kabel.
16- Prikljucek za cev za zadcitni plin elektrodnega drzala T2.
17- Prikljucek za cev za zascitni plin elektrodnega drzala SPOOL GUN.

Na prostoru za motalni boben (kjer je predviden):

18- Pozitivni prikljucek (+).

19- Negativni prikljucek (-).

Opozorilo obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

4.1.2 KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)
1- izbira, ¢e je pritisnjen, postopka varjenja MIG-MAG (SINERGICNI ali ROCNI), TIG ali MMA
SINERGICNI MIG-MAG:
- Uravnavanje moci varjenja.
ROCNI MIG-MAG:
- Hitrost podajanja Zice.
TIG (kjer je predviden):
- Uravnavanje varilnega toka.
MMA (kjer je predviden):
- Uravnavanje varilnega toka.

2- Cejo pritisnete, Eomogoia dostop do vnaprej nastavljenih programov v napravi.
SINERGICNI MIG-MAG:
- Nastavljanje varka (dolzina obloka)
ROCNI MIG-MAG:
- Nastavljanje varka (varilna napetost)
TiG:
- Ni omogoceno.
MMA:
- Ni omogoceno
3- Zaslon¢ek LCD
4- e ga pritisnete, izbira med elektrodnim drzalom T1, T2, SPOOL GUN
5- Svetleca dioda za signalizacijo nastavljenega elektrodnega drzala T1, T2, SPOOL GUN

5. NAMESTITEV
TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN

1ZKLOPLJEN 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

fff POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA ELEKTRICNI

Slika D (razli¢ica 180A s kolesi)
Slika D1 (razlicica 270A)
Slika D2, D3 (razlic¢ica z dvojnim elektrodnim drzalom)
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Sestav izhodni kabel - klesce Slika E
Sestav varilna Zica - klesce za nosilec elektrode SLIKA F

¢lena za ob

Sestavljanje spenjalneg
SLIKA G

elektrodnega drzala (kjer je predvideno)

5.1 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni odprtini
in izhodu zraka za ohlajanje; socasno se prepricajte, da se vanj ne morejo vsesati prevodni
prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevracanje aparata,
mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na
svojo tezo.

5.2 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi naprave
ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je
namescena naprava.
Varilni aparat se lahko priklju¢i izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno ni¢lo.

- Da bi zagotovili zascito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

- TipaA( ) za enofazne stroje.

- TipaB( ) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruzljivost)),
vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske toc¢ke napajalnega omrezja z manjso
impendanco od Zmax =0.24 ohm.

- Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja, odgovoren
za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omrezja).

5.2.1 Vtikac in vticnica

(1~)

Vti¢ napajalnega kabla prikljuc¢ite v omrezno vti¢nico, opremljeno z varovalkami ali
samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti povezan na ozemljitveni
prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

(3~)

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikatem (3P + PE) vtika¢ naj bo opremljen z
varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na
zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omreZzja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi
najvecjega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne
napetosti.

f:f POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem

proizvajalca (razred I) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb
pri cloveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA
5.3.1 Priporocila

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN
1ZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporocene vrednosti za varilne zZice (v mm? na podlagi

maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

Poleg tega:

- Za pravilen elektri¢en kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne zZice v hitre vtikace
(e so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja priklju¢kov, njihove hitrejse
obrabe in izgube ucinkovitosti.

- Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.

- |zogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje Zelenih
rezultatov pri varjenju.

5.3.2 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MIG-MAG

5.3.2.1 Priklop na plinsko jeklenko (ce se uporablja)

- Jeklenka s plinom, ki se lahko nalozi na nosilno povrs$ino vozicka: maks. 30 kg (kjer je
predvidena).

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen kot dodatek, ¢e se
uporablja argon ali mesanica argon/CO,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

5.3.2.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

5.3.2.3 Elektrodno drzalo
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo 3obo in povezovalno
cevko, da je operacijo laze izvesti.

5.3.2.4 Sprememba notranje polaritete (kjer je predvidena)
Slika B

- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):

- Povezite kabel elektrodnega drzala z rdec¢im sti¢nikom (+) (Slika B-18)

- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika B-19)
- Varjenje FLUX (brez plina):

- Povezite kabel elektrodnega drzala z ¢rnim sti¢nikom (-) (Slika B-19).

- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika B-18).
- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

5.3.2.5 Sprememba zunanje polaritete (kjer je predvidena)
Slika B

Varjenje MIG/MAG (plinsko):

Povezite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala (Slika B-4).
Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri pozitivni prikljucek (+) (Slika B-5).

Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika B-6).

Varjenje FLUX (brez plina):

Povezite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala (Slika B-4).
Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri negativni prikljucek (-) ( Slika B-6).

Povezite povratni kabel kles¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika B-5).

5.3.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU TIG

5.3.3.1 Priklop na jeklenko plina

Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, ¢e je to potrebno, vmes postavite
ustrezno reduktorsko spojko (prilozena med dodatki).

Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite prilozeno objemko.

Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

Odprite ventil jeklenke in nastavite kolic¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki
za uporabo, glejte tabelo (TABELA 5); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce
izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost cevi
in spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po kon¢anem delu vedno zaprite.

5.3.3.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (+) (Slika B-5).

5.3.3.3 Elektrodno drzalo
- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri prikljucek (-) (Slika B-6). Povezite plinsko cev
elektrodnega drzala na jeklenko.

5.3.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MMA
Skoraj vse oplascene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+) generatorja; na
negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplas¢em.

5.3.4.1 Povezava varilna Zica - kleS¢e za nosilec elektrod
Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode. Ta
kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-5).

5.3.4.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (-) (Slika B-6).

5.4 POLNJENJE NAVITJA ZICE (Slike H, H1, H2)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN
IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO IN POVEZOVALNA CEVKA
ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA ZICO, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA
SO PRAVILNO NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.
Odprite okence omarice za vreteno.

Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena pravilno namesceno
v predvidenem prostoru (1a).

Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

Preverite, da so vlec¢ni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).

Sprostite zacetek zice ter z odlo¢nim rezom odrezite razcepljen konec, zavrtite tuljavo v
obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni del vodila. Cca 50-100 mm Zice
potisnite v notranjost, v vodilo za Zico. (2c).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica pravilno
namescena v prostoru spodnjega valja (3).
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Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo, pritisnite gumb
elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni plos¢i (¢e je namescena) ter
pocakajte, da vrh Zice pretece ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega
drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

POZOR! V tej fazi je Zica pod elektricno napetostjo in podvrzena
mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb (elektri¢ni udar, rane
in povzrocitev elektricnega obloka), ¢e ne upostevate varnostnih ukrepov:
Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.
- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.
Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).
- Preverite, da Zice teCe pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena na najnizjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi napetosti
zaradi negibnosti vretena.
Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.
- Zaprite okence omarice za vreteno.

5.5 NAMESCANJE KOLUTA Z ZICO NA SPOOL GUN (Slika I)

POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN
IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.
PREVERITE, DA VALJI ZA VLEKO ZICE, OVOJ ZA VODILO ZICE IN CEVCICA ZA STIK
ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZAJO PREMERU IN TIPU ZICE, KI JO NAMERAVATE
UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI
ZASCITNIH ROKAVIC.
Odstranite pokrovcek, tako da odvijete ustrezni vijak (1).
- Postavite kolut Zice na motalni boben.
Sprostite pritisni valj in ga oddaljite od spodnjega valja (2).
- Konec Zice sprostite, z gladkim rezom odrezite deformirani konec, ki ne sme imeti plene;
zavrtite kolut v nasprotni smeri urinega kazalca in Zico vstavite v vhodno vodilo za Zico.
Potisnite jo za 50-100 mm v notranjost vilice (2).
Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica pravilno
namescena v prostoru spodnjega valja (3).
- Z vijakom za uravnavanje rahlo zavrite motalni boben.
Ko je SPOOL GUN prikljucen, vtaknite vti¢ varilnega aparata v napajalno vti¢nico, vkljucite
varilni aparat in pritisnite gumb na spool gunu. Pocakajte, da bo konec Zice pokukal skozi
ovoj za vodilo Zice za priblizno 100-50 mm na sprednji strani elektrodnega drzala. Spustite
gumb na elektrodnem drzalu.

6. VARJENJE MIG-MAG: OPIS POSTOPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja Zice in lo¢evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov med konico Zice
in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta dolZina Zice (stick-out) je navadno od
5do 12mm.

Ogljikova in malolegirana jekla
- Premer uporabnih zic:

- Uporabni plin:

Nerjavna jekla

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Aluminij in CuSi/CuAl

- Premer uporabnih Zic: 0.8-1.0 mm (1.2 mm samo razlicica 270A)
- Uporabni plin: Ar
Strzenska Zica

- Premer uporabnih zic:
- Uporabni plin:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm samo razli¢ica 270A)
CO, ali me3anice Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo razli¢ica 270A)
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Noben

6.2 ZASCITNI PLIN
Glej tabelo 6.

7.NACIN DELOVANJA MIG-MAG SYN
7.1 Delovanje v SINERGICNEM naéinu @

Glede na to, kako uporabnik opredeli parametre, kot so material, premer Zice in tip
plina n se varilni aparat samodejno nastavi na optimalne pogoje za delovanje, ki

temeljijo na razlicnih sinergi¢nih krivuljah, shranjenih v pomnilniku aparata. Uporabnik
mora le izbrati debelino materiala, da lahko zacne variti (OneTouch Technology).

7.1.1 Zaslonéek LCD v SINERGICNEM naéinu delovanja (Slika L)

Opozorilo Vse prikazane vrednosti, ki jih je mogoce izbirati, so odvisne od vnaprej izbranega

tipa varjenja. SYN

1- Nacin sinergi¢nega delovanja H

2- Material, ki ga zelimo variti. RazpoloZljivi tipi: Fe (jeklo), Ss (nerjavno jeklo), AIMg, AlSi,
(aluminij), CuSi/CuAl (pocinkane plosce - spajkanje), Flux (strzenska Zica - varjenje brez
plina);

3- Premer Zice za uporabo;

4- Priporoceni zas¢itni plin;

5- Debelina materiala, ki ga Zelimo variti;

6- Graficni indikator debeline materiala;

7- Grafi¢ni indikator oblike varka;

8- Varilne vrednosti:
{g hitrost podajanja zice;

m varilna napetost;

“ varilni tok.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Nastavitve parametrov

Ce pritisnete gumb C-2 za vsaj 1 sekundo, dobite dostop do vnaprej shranjenih programov
v aparatu.

Ce zavrtite rotico C-2, se lahko pomikate po vseh programih (PRG 01, 02, itd.). Izberite
izbrani program, tako da pritisnete in spustite rocico. Varilni aparat se samodejno nastavi na
optimalne pogoje za delovanje, nastavljene z razli¢nimi shranjenimi sinergi¢nimi krivuljami.
Uporabnik mora le izbrati debelino materiala z ro¢ico C-1 in lahko za¢ne variti. Varilna
napetost in varilni tok sta prikazana na zaslon¢ku samo med varjenjem.

7.1.3 Uravnavanje oblike varka
Obliko varka uravnavamo z rocico (Slika C-2), s katero uravnavamo dolzino obloka, kar
dolo¢a mocnejse ali Sibkejse segrevanje zvara.

Nastavljati ga je mogoce med -10 + 0 + +10; v vecini
osnhovno nastavitev z rocico v srednjem polozaju (0,

rimerov doseZzemo optimalno
N ); (Vrednost je prikazan na

zaslonc¢ku LCD na levi strani graficnega simbola za varek in po izteku vnaprej dolocenega
casa izgine).

Z vrtenjem rocice (Slika C-2) se grafi¢ni prikaz na zaslon¢ku za prikaz oblike zvarka spremeni
in pokaze bolj konveksen, plosc¢at ali konkaven rezultat.

Konveksna oblika. 2 Pomeni, da je segrevanje sibko in je zato varjenje "hladno" in ne
prodre globoko; rocico zavrtite v smeri urinega kazalca, da bi povecali segrevanje in dosegli
mocnejse taljenje.

Konkavna oblika. ‘H:L Pomeni, da je segrevanje moc¢no in je zato varjenje "prevroce" in
prodira pregloboko; rocico zavrtite v nasprotni smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali
segrevanje in taljenje.

7.1.4 Nacin delovanja ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivira se samodejno, ko je nastavljena debelina manjsa od 1.5mm.

Opis: hipni nadzor varilnega obloka in hitrejsi popravek parametrov zmanjsujejo pojav
vr$nih tokov, ki so tipi¢ni za nacin prenosa Short Arc, s tem pa se tudi zmanjsa segrevanje
varjenca. Ker je dovajane toplote manj, je po eni strani manjse deformiranje materiala, po
drugi pa dosezemo teko¢ in natancen prenos dodajanega materiala, tako da ustvarimo
varek, ki ga je mogoce z lahkoto oblikovati.

Prednosti:

- preprosto varjenje zelo tankih obdelovancev;

- manjse deformiranje materiala;

- stabilen oblok tudi pri Sibkem toku;

- hitro in natan¢no tockovno varjenje;

- preprostejse zdruzevanje bolj razmaknjenih plocevin.

7.1.5 Uporaba spool gun (kjer je predviden)

Vse nacine za nastavitve (material, premer Zice, tip plina) izvedite, kot je opisano zgoraj.
Rocica na spool gunu (Slika I-5) uravnava hitrost Zice (ter socasno varilni tok in debelino).
Uporabnik mora le popraviti varilno napetost na zasloncku (¢e je to potrebno).

7.1.6 Nastavitve naprednih parametrov: MENU 1 (Slika M)

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametrov, pritisnite socasno rocici (Slika C1) in
(Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Ko se pojavi MENU 1, jo spet pritisnite.
Vsak parameter je mogoce nastaviti na zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C2), dokler
ne zapustite menuja.

8J
E : popravek dvizne rampe za Zico (Slika M-1)

Omogoca popravek zacetne rampe za Zico, da bi se izognili morebitnemu zacetnemu
nalaganju materiala v varku. Uravnavanje od - 10 % do + 10 %. Tovarniska vrednost: 0 %

3

: popravek elektronske reaktance (Slika M-2)
Visja vrednost doloca toplejsi varilni krater. Uravnavanje od - 10 % (stroj z majhno reaktanco)
do + 10 % (stroj z veliko reaktanco). Tovarniska vrednost: 0 %

S

: popravek Burn-back. (Slika M-3)
Omogoca nastavljanje izgorevanja varilne Zice pri zaustavljanju varjenja. Uravnavanje od -
10 % do + 10 %. Tovarniska vrednost: 0 %

}! : Post gas. (Slika M-4)
Omogoca prilagoditev dovajanja zascitnega plina pri zaustavitvi varjenja. Uravnavanje od 0
do 10 sekund. Tovarniska vrednost: 1 sek.

Eg : Popravek hitrosti zice (Slika M-5)
Omogoca povecanje ali zmanjsanje hitrosti podajanja zice glede na to, kar je prikazano na
zasloncku. Uravnavanje od -3 do +3m/min. Tovarniska vrednost: 0 m/min.

7.2 Delovanje v ROCNEM nacinu MAN
Uporabnik lahko prilagodi vse varilne parametre.

7.2.1 nglonéek LCD v ROCNEM nacinu delovanja (Slika N)
1- ROCNI nacin delovanja ;

2- Varilne vrednosti:
g hitrost podajanja zice;

m varilna napetost;
n varilni tok.

7.2.2 Nastavitve parametrov

V ro¢nem nacinu se podajanje Zice in varilna napetost uravnavata loc¢eno. Rocica (Slika
C-1) uravnava hitrost Zice, rocica (Slika C-2) pa uravnava varilno napetost (ki dolo¢a moc
varjenja in vpliva na obliko varka). Varilni tok je prikazan na zasloncku (Slika N-2) samo med
varjenjem.

7.2.3 Nastavitev parametrov s spool gun (kjer je predviden)
V ro¢nem nacinu se podajanje Zice in varilna napetost uravnavata lo¢eno. Rocica na spool
gunu (Slika I-5) uravnava hitrost Zice, varilna napetost pa se uravnava z zaslona.

7.2.4 Nastavitve naprednih parametrov: MENU 1 (Slika M)

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametrov, pritisnite socasno rocici (Slika C1) in
(Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Ko se pojavi MENU 1, jo spet pritisnite.
Vsak parameter je mogoce nastaviti na zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C2), dokler
ne zapustite menuja.

8T
: Dvizna rampa za zZico (Slika M-1).

Omogoca prilagajanje hitrosti Zice od zacetka varjenja za optimizacijo prozenja obloka.
Uravnavanje od 20 do 100 % (3tart v % delovne hitrosti). Tovarniska vrednost: 50 %

E : Elektronska reaktanca (Slika M-2)

Visja vrednost doloca toplejsi varilni krater. Nastavitev od 10 % (stroj z majhno reaktanco) do
100 % (stroj z veliko reaktanco). Tovarniska vrednost: 50 %

E : Burn-back. (Slika M-3)

Omogoca nastavljanje izgorevanja varilne Zice pri zaustavljanju varjenja. Uravnavanje od 0
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do 1 sekunde. Tovarniska vrednost: 0,08 sek.

: Post gas. (Slika M-4)

Omogoca prilagoditev dovajanja zascitnega plina pri zaustavitvi varjenja. Uravnavanje od 0
do 10 sekund. Tovarniska vrednost: 1 sek.

{g : Popravek hitrosti Zice (Slika M-5)
Omogoca povecanje ali zmanjsanje hitrosti podajanja zZice glede na to, kar je prikazano na
zaslonc¢ku. Uravnavanje od -3 do +3m/min. Tovarniska vrednost: 0 m/min.

7.2.5 Nastavitve elektrodnega drzala T1, T2, SPOOL GUN (kjer je predviden)

Nastavitev uporabe elektrodnega drzalaT1,T2, SPOOL GUN je mogoce izvesti na dva nacina:

- s pritiskom na gumb na krmilni plos¢i (Slika C-4), tako da posveti ustrezna svetleca dioda;

- tako da za vsaj eno sekundo pritisnete gumb na elektrodnem drzalu, ki ga nameravate
uporabiti, dokler ne posveti ustrezna svetleca dioda.

8. KRMILJENJE GUMBA ELEKTRODNEGA DRZALA

8.1 Nastavitev nacina za krmiljenje gumba elektrodnega drzala (Slika O)

Tako v ro¢nem kot v sinergi¢cnem nacinu za dostopanje do menuja soc¢asno pritisnite rocici
(Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico (Slika C2), dokler
se ne pojavi menu 2. Potrdite izbiro, tako da e enkrat pritisnete rocico.

8.2 Krmilni nacin za gumb elektrodnega drzala
Mozno je nastaviti 3 razli¢ne nacine za krmiljenje gumba elektrodnega drzala:

- Pt
Nacinzm:i= 1 L
varjenje se za¢ne s pritiskom na gumb elektrodnega drzala in se konca, ko gumb spustite.

NacinaT: 00

varjenje se zacne s pritiskom in spustom gumba na elektrodnem drzalu in se konca 3ele,
ko gumb na elektrodnem drzalu Se enkrat pritisnete in spustite. Ta nacin je uporaben za
dolgotrajna varjenja.

Nacin za tockanje:
Omogoca izvajanje to¢kanja MIG/MAG z nadzorom trajanja varjenja.

9. MENU MERSKA ENOTA (Slika O)

Tako v ro¢nem kot v sinergi¢cnem nacinu za dostopanje do menuja soc¢asno pritisnite rocici
(Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico (Slika C2),
dokler se ne pojavi menu 3. Potrdite izbiro, tako da Se enkrat pritisnete rocico. Zdaj lahko
nastavite metri¢ne ali imperialne enote. Ce Se enkrat pritisnete rocico C-2, se vrnete v rocni
(ali sinergic¢ni) nacin.

10. MENU INFO (Slika O)

Tako v ro¢nem kot v sinergi¢nem nacinu za dostopanje do menuja socasno pritisnite rocici
(Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico (Slika C2), dokler
se ne pojavi menu 4. Potrdite izbiro, tako da 3e enkrat pritisnete rocico; ¢e zavrtite rocico C-2,
lahko pridobite informacije o names¢eni programski opremi. Ce $e enkrat pritisnete rocico
C-2, se vrnete v ro¢ni (ali sinergi¢ni) nacin.

11. VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA

11.1 SPLOSNI PRINCIPI

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla ter za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine (SLIKA P). Za varjenje TIG DC z elektrodo
na negativnem (-) polu se navadno uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).
Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na SLIKI Q, pri ¢emer morate
paziti, da je konica popolnoma koncentri¢na, da bi se izognili odstopanjem obloka.
Elektrodo je treba dobro vzdolzno obrusiti. Ta postopek je treba periodi¢no ponoviti
zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali
uporabite nepravilno. Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri
pravilnem toku, glejte tabelo (TABELA 5). Navadno elektroda strli iz kerami¢ne Sobe za od
2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjse, primerno pripravljene
materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA R). Za vec¢je debeline so
potrebne pali¢ice primerne debeline z enako sestavo, kot je osnovni material, in z ustrezno
pripravo robov (SLIKA S). Za boljse varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da
na njih ni oksidiranih delov, olj, masti, topil itd.

11.2 POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)

- Nastavite varilni tok na zeleno vrednost z ro¢ico C-1;
Med varjenjem tok uravnajte na dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.
Do vklopa elektricnega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode iz tungstena od
obdelovanca. Tak nacin vZiga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa
vklju¢evanje tungstena in obrabo elektrode.

- Zrahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.

- Takoj dvignite elektrodo za 2-3 mm, tako da vzpostavite oblok.
Varilni aparat na zacetku oddaja zmanj$ani tok. Cez nekaj trenutkov za¢ne oddajati
nastavljeni varilni tok.

- Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

11.3 ZASLONCEK LCD TIG (Slika C)

- £ Nacin delovanja TIG;

- Varilne vrednosti:
m varilna napetost;

n varilni tok.

12.VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

12.1 SPLOSNI PRINCIPI

- V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so na embalazi, in
upostevati polarnost elektrode ter relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste varjenja, ki
ga zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka za razli¢ne premere elektrod:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm) Min. Maks.
6 25 50
20 40 80
2.5 60 110
32 80 150
40 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moc¢nejsi tok uporabljen za varjenje na
vodoravnem obdelovancu, Sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka, dolzina obloka, hitrost
postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem
prostoru brez vlage, zascitene v ustrezni embalazi ali skatlah).

OPOZORILO:
Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko pride do
nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

12.2 Postopek
- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu, ki ga Zelimo variti, kot
bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo PRED OBRAZOM zascitno masko; to je najbolj
pravilen nacin za vzpostavitev obloka.
OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu; oplas¢enje se lahko poskoduje in otezi
sprozitev obloka.
- Takoj, ko se oblok sproZi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela, ki ga obdelujemo,
ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti
elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.
Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad kraterjem,
da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok ugasnil (Videz
zvara - SLIKAT).

12.3 ZASLONCEK LCD V NACINU MMA (Slika C)

- ?I:I Nacin delovanja MMA;

- Varilne vrednosti:
m varilna napetost;

n varilni tok;

- priporoceni premer elektrode.

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametrov, pritisnite socasno rocici (Slika C1) in
(Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Vsak parameter je mogoce nastaviti na
Zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C2), dokler ne zapustite menuja.

i
'L'U L. predstavlja previsok zacetni tok "HOT START"; na zaslonu je navedba povecanja
odstotka glede na vrednost izbranega varilnega toka. Uravnavanje od 0 do 100%. Tovarniska
vrednost: 50%.

[ predstavlja previsok dinamicni tok "ARC FORCE"; na zaslonu je navedba
povecanja odstotka glede na vrednost vnaprej izbranega varilnega toka. Ta nastavitev
izboljsa pretok varjenja, preprecuje lepljenje elektrode na varjenec in omogoca uporabo
razli¢nih tipov elektrod.

Uravnavanje od 0 do 100%. Tovarniska vrednost: 50%.

11

LI L0 :ON/OFF; Nacin MMA omogoca aktiviranje ali deaktiviranje naprave zazmanjsanje
izhodne napetosti v prazno (nastavitev ON (DA) ali OFF (NE)). Tovarniska vrednost: OFF -
izklju¢eno. Aktivirana naprava VRD poveca operaterjevo varnost, ko je varilni aparat
vkljucen, a ni v nacinu varjenje.

13. PONASTAVITEV TOVARNISKIH NASTAVITEV
Varilni aparat je mogoce nastaviti nazaj na tovarnisko privzete nastavitve, tako da med
vklopom drzite pritisnjeni rocici (Slika C-1) in (Slika C-2).

14. SIGNALIZACIJE ALARMOV
Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.
Sporocila o alarmih, ki se lahko prikazejo na zaslonu:

- ALARM 01 in "@ ": Poseg termicne zas¢ite na glavnem vezju varilnega aparata.
Delovanje aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

- ALARM 02 in " ": Poseg termi¢ne zas¢ite na pomoznem vezju varilnega aparata.

Delovanje aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

ALARM 03: ukrep za zas¢ito pred prenapetostjo. Preverite napajalno napetost.

- ALARM 04: ukrep za zascito pred podnapetostjo. Preverite napajalno napetost.

ALARM 10: poseg varovala zaradi previsokega toka v varilnem tokokrogu. Preverite, da

hitrost vlecenja Zice in/ali varilna tok nista prevelika.

- ALARM 11: poseg varovala zaradi kratkega stika med elektrodnim drzalom in maso.

Preverite, da v varilnem tokokrogu ni kratkih stikov.

ALARM 13: poseg zaradi odsotnosti notranje komunikacije. Ce alarm ne izgine, stopite v

stik s pooblas¢enim centrom za pomoc.

- ALARM 18: poseg zaradi alarma pomozne napetosti. Ce alarm ne izgine, stopite v stik s
pooblasc¢enim centrom za pomoc.

Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija alarma

ALARM 04.

15.VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE PREPRICATI,
DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

15.1 VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

15.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA
- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je priklju¢en, ne odlagajte na vroce kose; to bi
povzrocilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.
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- Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite klesce za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec kle$¢ s premerom
izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in zato slabemu
delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev koncnih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, klesce za zategnitev elektrode, razprsevalnik plina.

15.1.2 Podajalna naprava
- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no odstranjujte kovinske drobce, ki
ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna in izhodna vodila za Zico).

15.2 POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO STROKOVNO
IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU
V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA
IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko povzrocijo

hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poskodbe

zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja pregledujte
notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega
zraka pri najvec 10 barih.

- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z mehko

Scetko ali ustreznimi topili.

Preverite tudi, ali so elektri¢cne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe na

izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.

Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrénokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte,
kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

fff POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z_ VARILNE NAPRAVE IN

16. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALI
SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; e ta ni prizgana, je
navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vti¢nica in/ali vtika¢, varovalke itd.);

- Da ni alarma, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki napetosti oziroma kratek
stik.

Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske zas¢ite
pocakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
neviecnost;

- Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne klesce
res prikljucene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE ZVARANIE
MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSELNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz,Zvaracka“.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpeéné pouZitie zvaracieho pristroja
a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblikom, o prislusnych
ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

(Vychédzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast 9:
Instalacia a pouzitie”).

/N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie naprazdno dodavané
generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt vykonavané pri
vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych stcasti zvaracej pistole vypnite zvaraci pristroj a
odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v stilade s platnymi predpismi a zdkonmi, aby ste
predisli tirazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze je napdjacia zasuvka dostatocne pripojend k ochrannému zemniacemu
vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

/3\ [\ /N

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami alebo v
blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr. drevo, papier, handry,
atd’).

- Zabezpecte si dostatocnti vymenu vzduchu alebo prostriedky pre odstrafiovanie
vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom
zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dlzke samotnej expozicie,
vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak je su¢astou) v dostatoénej vzdialenosti od zdrojov tepla,
vratane sine¢ného ziarenia.

0LO0®

- Zabezpecte si vhodnu elektricki izolaciu voci zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam, umiestnenym
v blizkosti (dostupnym).

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok hlavy
a odevu a pouzitim stupaciek alebo izola¢nych kobercov.

- Vzdy si chraiite odi prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou UNI EN 169 alebo
s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré si v zhode s
normou UNIEN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v zhode s normou UNI
EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré st v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste

nevystavovali pokozku ultrafialovému a infracervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby nachadzajuce sa v
blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni hluku
s uroviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo prevysujicou 85 dB(A), musite pouzivat
vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

OO SIS
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ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prad, ktory preteka akymkolvek vodi¢éom, spésobuje lokalizované
elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prud vytvara pole EMF v okoli zvaracieho
obvodu aj samotnej zvaracky.

Elektromagneticka polia mézu ovplyviiovat cinnost niektorych zdravotnickych
pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov, kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia vodi nositelom tychto zariadeni.
Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia zvaracky alebo vyhodnotim
individualneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu a je
uréeny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét expozicie oséb
elektromagnetickému polu v domacom prostredi.

Vsetci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s cielom zniZit expoziciu
poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich lepiacou paskou;
udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo okolo tela;
nezvarajte s telom nachadzajucim sa uprostred zvaracieho obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

pripojte zemniaci kabel zvaracieho prudu k dielu, uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vsetci operatori by mali dodrziavat minimalne pozadované vzdialenosti, ako je
uvedené v karte udajov EMF;

vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia mensia ako 20 %
minimalnej dovolenej hodnoty: d =15 cm.

/N

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje budovy pre
domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priadom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym veducim” a vykonané vidy v
pritomnosti osob vyskolenych pre zasahy v nidzovych pripadoch.
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MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast 9: Instalacia a
pouzitie”.
- Zatial' ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany obsluhou (napr.
prostrednictvom remeiiov) zvaranie MUSI byt zakazané.
- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpecnostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri praci s
viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych
kusoch spojenych elektricky, méze dojst k nebezpeénému suétu napitia medzi
dvomi odlisnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
méze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat vhodné ochranné opatrenia v silade
s ustanovenim casti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast
9: Instalacia a pouzitie”.

A ZBYTKOVE RIZIKA

PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s nosnostou
odpovedajiicou danej hmotnosti; v opa¢nom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

NEVHODNE POUZITIE: Akékolvek iné pouzitie zvaracieho pristroja ako to, pre ktoré
je pristroj uréeny, je nebezpecné (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu).

RIZIKO POPALENIN

Niektoré suéasti zvaracky (zvaracia pistol, drziak elektrédy) a prilahlé plochy mézu
dosahovat teploty vyssie ako 65 °C: Je potrebné pouzivat vhodny ochranny odev.
Skor, ako sa dotknete prave zvareného dielu, nechajte ho vychladnut!

NEVHODNE POUZITIE: siéasné pouzitie zvaracky viac ako jednym operatorom je
nebezpecné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovii nadobu s plynom (ak sa pouziva)
vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami urécenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vSetky ochranné
kryty a pohyblivé suéasti obalu zvaracieho pristroja a podavaéa drétu nachadzat v
predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych suéasti podavaca drétu,
napriklad:

- Vymena valcekov a/alebo vodice drotu;

- Zasunutie drotu do valcekov;

- Nalozenie cievky s drotom;

- Vycistenie val¢ekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRISTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

PODMIENKY PROSTREDIA (EN 60974-1)
- Zvaracku pouzivajte len pri nasledovnych pod
« teplota prostredia v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekraéujica 50% pri 40 °C;
« relativna vlhkost vzduchu neprekracujtica 90% pri 20°C;
« Okolity vzduch nesmie obsahovat prach, kyseliny, plyny alebo korozivne latky
atd.

kach prostredia:

SKLADOVANIE

- Umiestnite zariadenie a jeho prislusenstvo (s obalom alebo bez obalu) do
uzatvorenych miestnosti.

- Teplota prostredia musi byt v rozmedzi od -20 °C do 55 °C.

V pripade, Ze je zariadenie vybavené jednotkou kvapalného chladenia a pracuje

v prostredi s teplotou nizSou ako 0 °C: Pouzite nemrznticu kvapalinu odporucanu

vyrobcom alebo uplne vyprazdnite rozvod kvapaliny a zasobnik na kvapalinu.

Vzdy zabezpecte, aby bolo zariadenie ochranené pred vihkostou, znecistenim a

koréziou.

A

mmm LIKVIDACIA

Tato zvaracku nelikvidujte po skonceni jej Zivotnosti spolu s beznym domovym
odpadom.

Pouzivatel zodpoveda za likvidaciu tohto elektrického zariadenia na zbernych
miestach, uréenych na likvidaciu a recyklaciu elektrickych zariadeni, alebo sa musi
obratit sa na obchod, v ktorom bol vyrobok zakupeny. Toto ustanovenie sa tyka
vyhradne likvidacie zariadeni na izemi Eurépskej tnie (RAEE).

2.0UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvaracka je zdrojom prudu pre oblikové zvéranie a je vyrobend $pecialne pre zvaranie
MAG uhlikovych oceli alebo nizkolegovanych oceliv ochrannej atmosfére CO, alebo zmesi
argon/CO,, s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych drétov (trubiciek).

Dalej je vhodna pre zvéranie MIG nerezovych oceli plynom argén + 1+2 % kysliku a pre
zvaranie hlinika a CuSi3, CuAl8 (spajkovanie) plynom argén, s pouzitim elektrodovych
drotov so zlozenim vhodnym pre zvarany diel.

Umoznuje pouzitie dutych drétov vhodnych pre zvaranie bez ochranného plynu Flux, a to
prispésobenim polarity zvaracej pistole podla pokynov vyrobcu drétu (len verzie 180A a
200A).

Je mimoriadne vhodnd na zvaranie lahkych konstrukcii a karosérii, na zvaranie
pozinkovanych plechov, na zvéranie dielov high stress (s vysokym stupfiom Unavového
zatazenia), na zvaranie nehrdzavejlcej ocele a hlinika. SYNERGICKA cinnost zaistuje rychle
a jednoduché nastavenie parametrov zvérania a vzdy zarucuje vysoku kontrolu oblika a
kvality zvarania (OneTouch Technology).

Zvaracka, na ktorej je to sucastou (vid tab. 1) je vhodna na zvaranie TIG jednosmernym

prudom (DC) so zapalenim obltku dotykom (rezim LIFT ARC), vietkych druhov oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tazkych kovov (med, nikel, titén a
ich zliatiny) v ochrannej atmosfére Cisty Ar (99,9 %), alebo, pre Speciadlne pouZitie, v zmesi
argén/hélium. Je usposobend tiez na zvaranie elektrédou MMA jednosmernym pradom (=)
obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

MIG-MAG

Synergicka (automatickd) alebo manuélna ¢innost;

prednastavené synergické krivky;

zobrazovanie rychlosti drotu a zvéaracieho napétia a pradu na LCD displeji;

volba ¢innosti 2T, 4T, bodovania;

nastavenia: rampa zrychlenia drotu, elektronicka reaktancia, doba dohorenia drétu (burn-
back), dofuk;

zmena polarity pre zvaranie GAS MIG-MAG/BRAZING alebo NO GAS/FLUX (len verzie 180A
a200A).

Nastavenie metrického alebo anglosaského merného systému.

TIG (vid'tabulka 1)
- Zapélenie LIFT;
- Zobrazovanie zvaracieho napatia a prudu na LCD displeji.

MMA (vid'tabulka 1)

- Regulacia Arc force, Hot start.

- Zariadenie VRD.

- Ochrana Anti-stick.

- Udaj o priemere elektrédy odporti¢anej v zévislosti na zvaracom prade;
- Zobrazovanie zvaracieho napatia a prudu na LCD displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym skratom, sposobenym stykom medzi zvaracou pistolou a
uzemnenim;

- Ochrana proti chybnému napatiu (prili$ vysoké alebo prili$ nizke napéjacie napatie);

- Ochrana proti prilepeniu - Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Zvaracia pistol;

- Zemniaci kdbel so zemniacimi klieStami;

- Drziak na zavesenie zvaracej pistole (ak je suicastou).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Adaptér pre tlakovi nadobu s argénom;

vozik (len verzie 180A a 200A);

- samozatmievacia kukla;

stprava na zvaranie MIG/MAG;

- sUprava na zvaranie MMA;

suprava na zvéranie TIG.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni udaje, tykajluce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su obsiahnuté na
identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr. A
1- Prislusna EUROPSKA norma pre bezpe¢nost a konstrukciu strojov pre oblukové zvaranie.
2- Nazov a adresa vyrobcu.
3- Nézov modelu.
4- Symbol vnutornej struktury zvaracieho pristroja.
5- Symbol preduré¢eného sposobu zvarania.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym rizikom drazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).
7- Symbol napdjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické Udaje napdjacieho vedenia:
- U, : Striedavé napitie a frekvencia napajenia zvéracieho pristroja (povolené medzné
hodnoty +10%).
- L .. - Maximalny prad absorbovany vedenim.
- |, : Efektivny napajaci prad.
10- Vlastnosti zvéracieho obvodu:
- U, : Maximélne napétie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).
- Izllg2 : No,rmalizovany prud a napatie, ktoré moézu byt dodavané zvaracim pristrojom
pocas zvarania.
X: Zatazovatel: Poukazuje na cas, , v priebehu ktorého méze zvaraci pristroj dodavat
odpovedajuci prud (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-minutového
cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).
Pri prekroceni faktorov poutzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k zdsahu
tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho
teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).
- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢nu radu zvaracieho pridu (minimalny maximalny) pri
odpovedajicom napati obluku.
11-Vyrobné ¢islo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu sluzbu,
objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).
12- 4——}-: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia.
13- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normdam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1,Zéakladné bezpecnost pre oblikové zvéaranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad stitku ma iba indikativny charakter poukazujci na symboly a
orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia
byt odcitané priamo z identifika¢ného stitku samotného zvaracieho pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACKY: vid'tabulka 1 (TAB. 1).

- ZVARACEJ PISTOLE MIG: vid'tabulka 2 (TAB. 2).

- ZVARACEJ PISTOLE TIG: vid'tabulka 3 (TAB. 3).

- KLIESTi PRE ELEKTRODU: vid tabulka 4 (TAB. 4).

- PRIEMERNA SPOTREBA ZVARACIEHO DROTU A PLYNU: pozri tabulku 6 (TAB. 6).
Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACKY
4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY

4.1.1 ZVARACKA (obr. B, B1,B2 a B3)
Na prednej strane:
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1- Ovladaci panel.

2- Zvaraci kdbel a zvéracia pistol.

3- Zemniaci kdbel so zemniacou svorkou.

4- Pripojka zvéracej pistole.

5- Kladna zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvéracieho kabla.
6- Zéaporna zésuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
7- Zastrcka pre rychle pripojenie, pripojend k pripojke zvéracej pistole.
8- Pripojka zvéracej pistole (T2).

9- Pripojka zvaracej pistole SPOOL GUN.

10- Konektor ovladacieho kabla pistole SPOOL GUN.

11- Zvaraci kabel a zvaracia pistol (T2).

12- SPOOL GUN (volitelné prislusenstvo).

Na zadnej strane:

13- Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP).

14- Konektor rurky ochranného plynu.

15- Napajaci kabel.

16- Konektor rarky ochranného plynu zvaracej pistole T2.

17- Konektor rurky ochranného plynu zvaracej pistole SPOOL GUN.

Na priestor pre odvijacku drotu (ak je sucastou):

18- Kladna svorka (+).

19- Zéporna svorka (-).

POZN. Zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL ZVARACKY (obr. C)
1- volba (pristla¢eni) zvaracieho procesu MIG-MAG (SYNERGICKEHO alebo MANUALNEHO),
TIG alebo MMA
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaracieho vykonu.
MANUALNY MIG-MAG:
- Nastavenie rychlosti podavania drétu.
TIG (ak je suéastou):
- Nastavenie zvaracieho prudu.
MMA (ak je stic¢astou):
- Nastavenie zvaracieho prudu.

2- Stlacenie % umoznuje pristup k programom prednastavenym v stroji.
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaru (dlzky obluka)
MANUALNY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaru (zvaracieho napétia)
TIG:
- Nie je aktivovany.
MMA:
- Nie je aktivovany
3- LCDdisplej
4- volba ¢innosti zvéracej pistole T1, T2, SPOOL GUN stlacenim
5- LED signalizacia nastavenej zvéracej pistole T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALACIA

ZAPOJENIM ZVARACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ ZVARACKE,
ODPOJENEJ OD ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM ALEBO
KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

fﬁ UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM

Obr. D (verzia 180A s kolesami)
Obr. D1 (verzia 270A)
Obr. D2, D3 (verzia s dvojitou zvaracou pistolou)
Rozbalte zvaraci pristroj a namontujte oddelené ¢asti, nachadzajtice sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti obr. E
Montaz zvaracieho kabla-kliesti drziaka elektr6dy OBR. F
Montaz haku na zavesenie zvaracej pistole (ak je suc¢astou) OBR. G

5.1 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Urcte miesto na instalaciu zvéaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov pre
vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachédzali prekdzky; pricom sa uistite, Ze nebude
dochadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vlhkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor miniméalne 250 mm.

UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch s nosnostou,
ktora je imerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil, alebo aby nedoslo

k jeho nebezpeénym presunom.

5.2 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizéciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité Udaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napétiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii
v mieste instalacie.

Zvéraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti s uzemnenym nulovym
vodicom.

Kvoli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadpriadové relé typu:

- TypA( ) pre jednofézové stroje.

- TypB( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), odpori¢ame
vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu s impedanciou
nepresahujicou Zmax = 0.24 ohm.

Zvéraci pristroj nespliia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uzivatel povinny overit, ¢i je
mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

(1~)

Pripojte zastrcku napéjacieho kabla do sietovej zasuvky, vybavenej poistkami alebo
automatickym isticom; prislusna zemniaca svorka musi byt pripojena k zemniacemu vodi¢u
(zltozelenému) elektrického rozvodu.

(3~)
Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastr¢ku (3P + P.E) vhodnej pridovej kapacity

a pripravte sietovl zdsuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (zltozeleny) napéjacieho
vedenia.
V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporucené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximalnej menovitej hodnoty pridu dodéavaného
zvaracim pristrojom a na zéklade menovitého napajacieho napétia.
UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude mat
za nasledok neucinnost bezpecnostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1), s naslednym vaznym ohrozenim os6b (napr. zasah elektrickym
prudom) a majetku (napr. poziar).

5.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
5.3.1 Odporucania

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH PRIPOJENI SA

UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.

V tabulke (TAB. 1) si uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na zaklade

maximalneho pridu dodavaného zvérackou.

Dalej plati:

- Zasunte konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umoznujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvéli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu Gcinnosti.

- Pouzivajte ¢co mozno najkratsie zvéracie kable.

- Pre zvod zvéracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové casti, ktoré
nie su stcastou zvaraného dielu; moéze to ohrozit bezpecnost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

5.3.2 ZAPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MIG-MAG

5.3.2.1 Pripojenie k tlakovej nadobe s plynom (ak sa pouziva)

- Tlakové nadoba s plynom, ktort je mozné nalozit na opornu plochu vozika: max. 30 kg (ak
je sucastou).

- Primontujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén
alebo zmes argén/CO,, vloZte medzi ne prislusnu redukciu, ktord je sticastou prisluenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi maticu na regulaciu
reduktora tlaku.

(*) Prislusenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je dodavané s vyrobkom.

5.3.2.2 Pripojenie eho kabla zvaracieho pradu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru.

5.3.2.3 Zvaracia pistol’
Pripravte pistol pre podavanie drotu tak, ze odmontujete trysku a kontaktnu trubicku, kvoli
ulahceniu vyustenia drotu.

5.3.2.4 Interna zmena polarity (ak je si¢astou)
Obr.B
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvijac drétu.
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kabel zvéracej pistole k ¢ervenej svorke (+) (obr. B-18)
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zdpornej zasuvky (-) umoznujucej rychle pripojenie
(obr. B-19)
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kdbel zvaracej pistole k ¢iernej svorke (-) (obr. B-19).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoziujicej rychle pripojenie
(obr. B-18).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvijac drétu.

5.3.2.5 Externa zmena polarity (ak je si¢astou)
Obr.B

Zvéranie MIG/MAG (s plynom):

Pripojte kdbel zvaracej pistole k pripojke zvaracej pistole (obr. B-4).

Pripojte zastrcku umoznujicu rychle pripojenie (obr. B-7) do kladnej zasuvky (+),
umozhujucej rychle pripojenie (obr. B-5).

Pripojte zemniaci kdbel kliesti do zdpornej zasuvky (-) umoznujucej rychle pripojenie (obr.
B-6).

Zvaranie FLUX (bez plynu):

Pripojte kdbel zvaracej pistole k pripojke zvaracej pistole (obr. B-4).

- Pripojte zastr¢ku umoznujucu rychle pripojenie (obr. B-7) do zépornej zésuvky (-),
umoznujucej rychle pripojenie (obr. B-6).

Pripojte zemniaci kabel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujucej rychle pripojenie (obr.
B-5).

5.3.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME TIG

5.3.3.1 Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zakrutte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén, vliozte
medzi ne prislusnu redukciu, ktora je sucastou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku z vybavy.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nddoby s plynom povolte kruhovi maticu na regulaciu
reduktora tlaku.

Otvorte tlakovu nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orienta¢nych udajov, vid'

tabulka (TAB. 5); pripadné nastavenie odtoku plynu méze byt vykonané pocas zvarania,

pomocou kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte tesnost hadic a spojok.

UPOZORNENIE! Po ukonceni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.3.3.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho priudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (+) (obr. B-5).

5.3.3.3 Zvaracia pistol’
- Zapojte kabel zvéracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-) (obr. B-6). Pripojte plynovu
hadicu zvéracej pistole k tlakovej nddobe.

5.3.4 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA
Takmer vsetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pdlu (+) zdroja; len vo
vynimoc¢nych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju k zapornému pélu (-).

5.3.4.1 Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Na jeho konci je upevnena $pecidlna svorka, slizZiaca na zovretie obnazenej ¢asti elektrody.
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Tento kébel je potrebné pripojit k svorke oznac¢enej symbolom (+) (obr. B-5).

5.3.4.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho pridu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

5.4 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (obr. H, H1, H2)

DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD

NAPAJACIEHO ROZVODU.
SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A KONTAKTNA
TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE
POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE
OCHRANNE RUKAVICE.
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo
Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik navijadla spravne
umiestneny v prislusnhom otvore (1a).
- Uvolnite pritla¢né/y val¢eky/valcek a oddialte ho/ich od spodnych/ného valcekov/a (2a).
Skontrolujte, ¢i sa podavaci/ie val¢ek/ky hodi/ia k pouzitému druhu drétu (2b).
- Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, bez okrajov;
otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec drétu do vstupneho
vodic¢a drétu zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodica drétu v spoji na zvéraciu pistol
(2¢).
Opaétovne nastavte polohu pritla¢nych/ho valcekov/a nastavenim priemernej hodnoty
ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne umiestneny v drazke spodného valceka (3).
- Odmontujte hubicu a kontaktnt trubicku (4a).
Zasunite zastr¢ku zvéracieho pristroja do napéjacej zasuvky, zapnite zvaraci pr|stroj,
stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo tlacidlo posuvu drétu na ovlddacom paneli (ak je
sti¢astou), vyckajte na vyUstenie drétu v dizke 10-15 cm z prednej ¢asti zvaracej pistole po
jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

UPOZORNENIE! Pocas uvedenych operacii je drot pod napitim a je
f:ﬁ vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri nedostatocnych

iff UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S NAKLADANIM

ochrannych opatreniach mohlo doéjst k vzniku nebezpecdia zasahu
elektrickym pridom, k zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych oblukov:
Nesmerujte zvaraciu pistol voci ¢astiam tela.
- Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.
Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvéracej pistole(4b).
- Skontrolujte, ¢i je posuv drétu reguldrny; nastavte tlak valcekov a brzdenie navijadla na
minimalnu moznu uroven a skontrolujte, ¢i drot nepreklzuje v drazke a ¢i pri zastaveni
tahaca nedochéddza k uvolneniu zévitov drétu nasledkom nadmerné zotrvacnosti cievky.
Odcviknite koncovu ¢ast drotu, vyénievajiceho z hubice, na dizku 10-15 mm.
- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachédza navijadlo.

5.5 NAKLADANIE CIEVKY S DROTOM NA ZARIADENIE SPOOL GUN (obr. 1)

UPOZORNENIE! PRED NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA
VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.
SKONTROLUJTE, CI VALCEKY PODAVACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A KONTAKTNA
TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY CHCETE
PoUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE
OCHRANNE RUKAVICE.
- Odmontujte kryt odskrutkovanim prislusnej skrutky (1).
Umiestnite cievku s drétom na prislu$ny navijak.
Uvolnite pritlacny valcek a oddialte ho od spodného valceka (2).
Uvolnite koniec drétu a razne odstipnite jeho zdeformovany koniec, aby zostal bez
otrepov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruci¢iek a navle¢te koniec drétu do
vstupného vodi¢a drétu, zasunutim 50-100 mm jeho dizky do hubice (2).
Opétovne nastavte polohu pritlacného valceka nastavenim priemernej hodnoty jeho
tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne umiestneny v Zliabku spodného valceka (3).
Zlahka zabrzdite navijak prostrednictvom prislu$nej regula¢nej skrutky.
S pripojenym zariadenim SPOOL GUN zasunte zastréku zvéracieho pristroja do napajacej

zasuvky, zapnite zvaraci pristroj a stlacte tlacidlo zariadenia spool gun a vyckajte, pokial

drot neprejde celou vodiacou hadicou vodica drétu a nebude vycnievat 100-50 mm
z prednej Casti zvaracej pistole. Potom uvolnite tlacidlo zvéracej pistole.

6. ZVARANIE MIG-MAG: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU
6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drotu a oddeleniu kvapky dochddza nasledkom skratov na hrote drétu
v taviacom kupeli (az do 200 krat za sekundu). Volna dizka drétu (stick-out) je obvykle v
rozmedzi od 5 do 12mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Mozny priemer drétov:

- Pouzitelny plyn:
Nehrdzavejlce ocele

- Mozny priemer drétov:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Mozny priemer drétov: 0.8-1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drot

- Mozny priemer drotov:
- Pouzitelny plyn:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
CO, alebo zmesi Ar/CO,

0.8-1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 -2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ziadny

6.2 OCHRANNY PLYN
Pozri TAB. 6.

7. PREVADZKOVE REZIMY MIG-MAG

7.1 Cinnost v SYNERGICKOM rezime SYN @ n
Uzivatel zadefinuje parametre, ako je materidl, priemer drotu , druh plynu ,a
zvaracka sa automaticky nastavi do optimélnych podmienok ¢innosti, ur¢enych jednotlivymi
synergickymi krivkami, ktoré su ulozené v pamati. Uzivatel bude musiet pred zahajenim
zvarania len zvolit hribku materialu (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKOM rezime (obr. L)
POZN. Vsetky hodnoty, ktoré je mozné zvolit, zavisia od druhu predvoleného zvérania.

1- Rezim ¢innosti v synergii '

2- Zvarany material. Mozné druhy Fe (ocel), SS (nerezova ocel), AlMg, AlSi, (hlinik), CuSi/
CuAl (pozinkované plechy - zvéarania-spajkovanie), Flux (duty drot - Zvaranie NO GAS);

3- Priemer pouzitého drétu;

4- Odporucany ochranny plyn;

5- Hrabka zvaraného materialu;
6- Graficky indikator hrubky materiélu;
7- Graficky indikator tvaru zvaru;
8- Hodnoty zvarania:
@ rychlost podavania drotu;

m zvaracie napatie;

" zvéraci prad.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Nastavenie parametrov

Stlacenim tlacidla C-2 najmenej na 1 sekundu je umozneny pristup k programom
prednastavenym v stroji.

Otacanie oto¢ného ovladaca C-2 umoziiuje posuv v zozname vsetkych programov
(PRG 01, 02, atd’). Zvolte vybrany program stlacenim a uvolnenim toho istého oto¢ného
ovladaca. Zvaracka sa automaticky nastavi do optimalnych podmienok ¢innosti, ur¢enych
jednotlivymi synergickymi krivkami, ktoré su ulozené v pamadti. Pre zahdjenie zvarania
uzivatel bude musiet len zvolit hribku materidlu oto¢nym ovladacom C-1. Zvaraci prad a
napatie su zobrazované na displeji len pocas zvarania.

7.1.3 Nastavenie tvaru zvaru
Nastavenie tvaru zvaru sa vykonava prostrednlctvom otoc¢ného ovladaca (obr. C-2), ktory
nastavuje dizku obltka, ¢im zvacsu1e alebo zmen3uje zvéraciu teplotu.

Stupnica nastavenia sa meni od -10 + 0 + +10; vo vacsine pripadov je mozné s oto¢nym
ovladatom v strednej polohe (0, HL) dosiahnut optimalne vychodiskové nastavenie

(hodnota je zobrazend na LCD displeji , nalavo od grafického symbolu zvaru, a strati sa po
prednastavenej dobe).

Prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr. C-2) sa grafické oznacenie zvaru na displeji meni
a zobrazuje sa viac konvexny, plochy alebo konkavny tvar.

Konvexny tvar. xH:‘. Znamena, Ze teplota zvarania je nizka, a preto je zvar ,studeny’, so
slabym prienikom; otacajte oto¢nym ovladacom v smere hodinovych ruciciek, aby ste
zvysili teplotu zvarania; vysledkom bude zvaranie s lepsim tavenim.

Konkavny tvar. = Znamenj, Ze teplota zvarania je vysokd, a preto je zvar ,horuci’, s
nadmernym prienikom; otacajte oto¢nym ovladacom proti smeru hodinovych ruciciek, aby
ste zmensili tavenie.

7.1.4 Rezim ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivuje sa automaticky pri hribke nastavenej na hodnotu mensiu alebo rovnui 1,5mm.
Popis: Specifické okamzité riadenie zvaracieho oblika a vysoka rychlost korekcie
parametrov minimalizuju prudové 3picky, charakteristické pre rezim prenosu Short Arc, ¢o
je vyhoda z hladiska obmedzeného tepelného ovplyvnenia zvaraného dielu. Vysledkom je
na jednej strane mensia deformacia materialu a na druhej strane plynulé, presné a lahko
tvarovatelné ukladanie zvarovej husenice.

Vyhody:

- velmi jednoduché zvaranie tenkostennych materialov;

- mensia deforméacia materialu;

- stabilny obluk aj pri nizkych pradoch;

- rychle a presné bodové zvéranie;

- jednoduchsie spojenie vzajomne oddialenych plechov.

7.1.5 Pouzitie zariadenia Spool gun (ak je stcastou)

Vietky rezimy nastavenia (materidl, priemer drétu, druh plynu) su ovladané vyssie
uvedenym spésobom.

Otocny ovladac, ktory sa nachadza na zariadeni Spool-gun (obr. I-5), slizi na nastavenie
rychlosti drétu (a zaroven na nastavenie zvaracieho pradu a hribky zvaracieho drétu).
Uzivatel musi len korigovat napatie oblika na displeji (v pripade potreby).

7.1.6 Nastavenie pokrocilych parametrov: MENU 1 (obr. M)

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sicasne oto¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) aspoii na 1 sekundu a uvolnite ich. Po zobrazeni MENU 1 stlacte znovu.
Kazdy parameter moze byt nastaveny na pozadovanu hodnotu otac¢anim/stlacenim
oto¢ného ovladaca (obr. C2), az kym sa dané menu prestane zobrazovat.

: korekcia rampy zrychlenia drétu (obr. M-1)
znuje korigovat rampu rozjazdu drétu, aby sa zabrénilo pripadnému pociato¢nému
nazhromazdeniu zvaru. Nastavenie od -10 % do +10 %. Hodnota z vyrobného zévodu: 0 %

&"’

3

: korekcia elektronickej reaktancie (obr. M-2)

Vyssia hodnota urcuje vyssiu teplotu zvaracieho kupela. Nastavenie na hodnotu od -10 %
(stroj s malou reaktanciou) do +10 % (stroj s velkou reaktanciou). Hodnota z vyrobného
zavodu: 0 %

7

: korekcia dohorenia drétu (Burn back). (Obr. M-3)
Umoznuje regulovat dobu palenia drétu pri preruseni zvarania. Nastavenie od -10 % do +10
%. Hodnota z vyrobného zavodu: 0 %

’U : Dofuk (Post gas). (Obr. M-4)
Umoznuje prisposobit dobu odtoku ochranného plynu po preruseni zvarania. Nastavenie
od 0 do 10 s. Hodnota z vyrobného zavodu: 1 s.

{g : korekcia rychlosti drotu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit alebo znizit rychlost podavania drétu vzhladom k hodnote zobrazenej na
displeji. Regulécia od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobného zévodu: 0 m/min.

7.2 Cinnost v MANUALNOM rezime m
Uzivatel méze prispdsobit vietky parametre zvérania podla vlastnych potrieb.

7.2.1 LCD displej v MANUALNOM rezime (obr. N)
1-  MANUALNY prevadzkovy rezim m;

2- Hodnoty zvarania:
g rychlost podévania drotu;

m zvaracie napétie;

n zvaraci prad.
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7.2.2 Nastavenie parametrov

V manudlnom rezime su rychlost podéavania drotu a zvaracie napdtie regulované
samostatne. Otocny ovladac (obr. C-1) nastavuje rychlost drétu, otoc¢ny ovladac (obr. C-2)
nastavuje zvaracie napatie (ktoré urcuje zvaraci vykon a ovplyviuje tvar zvaru). Zvéraci prad
je zobrazovany na displeji (obr. N-2) len pocas zvérania.

7.2.3 Nastavenie parametrov so zariadenim Spool gun (ak je sticastou)

V manualnom rezime su rychlost podavania drétu a zvaracie napatie regulované
samostatne. Otocny ovladag¢, ktory sa nachddza na zariadeni Spool-gun (obr. I-5), reguluje
rychlost drotu, zatial ¢o zvaracie napatie sa nastavuje na displeji.

7.2.4 Nastavenie pokrocilych parametrov: MENU 1 (obr. M)

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sicasne otocné ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) na dobu najmenej 1 sekundy a uvolnhite ich. Po zobrazeni MENU 1 stlacte
znovu. Kazdy parameter moze byt nastaveny na pozadovanu hodnotu otdcanim/stlacenim
oto¢ného ovladaca (obr. C2) az do ukoncenia zobrazovania daného menu.

8

:Rampa zrychlenia drétu (obr. M-1).

Umoznuje prispdsobit rychlost drotu pri zahajeni zvarania kvéli optimalizacii zapalenia
obluka. Nastavuje sa na hodnotu od 20 do 100 % (rozjazd v % rychlosti rezimu). Hodnota z
vyrobného zdvodu: 50 %

3

: Elektronicka reaktancia (obr. M-2)

Vyssia hodnota urcuje vyssiu teplotu zvéracieho kupela. Nastavenie na hodnotu od 10 %
(stroj s malou reaktanciou) do 100 % (stroj s velkou reaktanciou). Hodnota z vyrobného
zavodu: 50 %

=

: Dohorenie drétu (Burn back). (Obr. M-3)
Umoznuje regulovat dobu palenia drétu pri preruseni zvarania. Nastavenie od 0 do 1 s.
Hodnota z vyrobného zavodu: 0,08 s.

E : Dofuk (Post gas). (Obr. M-4)

Umoznuje prisposobit dobu odtoku ochranného plynu po preruseni zvérania. Nastavenie
od 0 do 10 s. Hodnota z vyrobného zavodu: 1 s.

g : korekcia rychlosti drotu (obr. M-5)
Umoziuje zvysit alebo znizit rychlost podavania drétu vzhladom k hodnote zobrazenej na
displeji. Regulécia od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobného zdvodu: 0 m/min.

7.2.5 Nastavenie zvaracej pistole T1, T2, SPOOL GUN (ak je sucastou)

Zvaraciu pistol T1, T2, SPOOL GUN je mozné nastavit dvomi sposobmi:

- stla¢enim tlacidla, ktoré sa nachadza na ovladacom paneli (obr. C-4); dojde k rozsvieteniu
prislusnej LED;

- stlacenim tlacidla pistole, ktord ma byt pouzitd, najmenej na jednu sekundu, dokial sa
nerozsvieti odpovedajtca LED.

8. OVLADANIE TLACIDLOM ZVARACEJ PISTOLE

8.1 Nastavenie rezimu ovladania tla¢idlom zvaracej pistole (obr. O)

Pre pristup do menu v manualnom i synergickom rezime stlacte sti¢asne otoc¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) aspori na 1 sekundu a uvolnite ich. Otacajte otoc¢nym ovladacom (obr.
C2), az kym sa nezobrazi menu 2. Potvrdte volbu opdtovnym stlacenim oto¢ného ovladaca.

8.2 Rezim ovladania tlac¢idlom zvaracej pistole
Je mozné nastavit 3 rozne druhy ovladania pomocou tlacidla pistole:

=0 |
Rezim2T: - o I1
zvaranie sa zahajuje stlacenim tlacidla zvéracej pistole a kon¢i jeho uvolnenim.

RezimaT: 1L

zvaranie sa zahajuje stlacenim a uvolnenim tlacidla zvaracej pistole len v pripade, ak je
tlacidlo zvéracej pistole stlacené a uvolnené po druhy kréat. Tento rezim je uzitocny pre
dlhodobé zvaranie.

Rezim bodovania: @

umoznuje realizaciu bodovych zvarov MIG/MAG s ovladanim doby zvarania.

9. MENU MERNYCH JEDNOTIEK (Obr. O)

Pre pristup do menu v manualnom i synergickom rezime stlacte sti¢asne otoc¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) aspon na 1 sekundu a uvolnite ich. Otacajte otoc¢nym ovladacom (obr.
C2) az do zobrazenia menu 3. Potvrdte volbu opédtovnym stlacenim otoc¢ného ovladaca.
Teraz je mozné nastavit metrické alebo anglosaské merné jednotky. Pri opatovnom stlaceni
sa otocny ovladac C-2 vrati do manualneho (alebo synergického) rezimu.

10. MENU INFORMACIE (obr. O)

Pre pristup do menu v manuéalnom i synergickom rezime stlacte sti¢asne oto¢né ovladace
(obr.C1) a (obr. C2) najmenej na dobu 1 sekundy a uvolnite ich. Otacajte oto¢nym ovlddacom
(obr. C2) az do zobrazenia menu 4. Potvrdte volbu opatovnym stla¢enim oto¢ného ovlddaca
C-2; jeho otacanim je mozné ziskat informécie ohladom nainstalovaného softvéru. Pri
opatovnom stlaceni sa oto¢ny ovlada¢ C-2 vrati do manuélneho (alebo synergického)
rezimu.

11. ZVARANIE TIG DC: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNE PRINCIPY

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vietky druhy nizkolegovanych i vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pre tazké kovy ako med, nikel, titdn a ich zliatiny (OBR. P). Na zvaranie
TIG DC elektrédou pripojenou k pélu (-) sa obycajne pouziva elektréda s 2 % céru (so
sivym pruhom). Je potrebné axidlne nabrusit volframovu elektrédu na bruske, spédsobom
znazornenym na OBR. Q, pricom dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, ¢im sa
zamedzi odchylke oblika. Je délezité, aby bolo brisenie vykondvané v pozdiznom smere
elektrody. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v navaznosti na pouzivanie
a opotrebovanie elektrody, alebo ked' dojde k jej ndhodnej kontamindcii, oxidacii alebo
nespravnemu pouzitiu. Pre dobré zvéaranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny
priemer elektrédy so spravnym prudom, vid' tabulka (TAB. 5). Elektréda obycajne vy¢nieva
z keramickej hubice 2-3 mm a moze precnievat az 8 mm pri rohovych zvaroch.

Zvaranie sa vykondva roztavenim obidvoch okrajov spoja. Pri vhodne pripravenych
materidloch s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny material (OBR.
R). Pre vacsiu hribku su potrebné tycky s rovnakym zlozenim, aké ma zakladny materidl, s
vhodnym priemerom, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. S). Kvoli zaisteniu dokonalého

zvaru je potrebné, aby boli zvérané diely dokonale ¢isté, zbavené oxidu, olejov, tukov,
rozpustadiel, atd.

11.2 PRACOVNY POSTUP (ZAPALENIE LIFT)

- Nastavte zvéraci prud na pozadovanu hodnotu oto¢nym ovladdacom C-1;
Podla potreby doladte zvéraci prid v zavislosti na skuto¢ne potrebnom privode tepla.

- Skontrolujte spravnost odtoku plynu.
Elektricky obluk sa zapéli oddialenim volframovej elektrody od zvaraného dielu. Tento
sposob zapalenia obliku spdsobuje mensie elektro-radia¢né rusenie a znizuje na
minimum vyskyt volfrimovych necistot a opotrebenie elektrédy.

- Miernym tlakom oprite hrot elektrédy o zvérany diel.

- Okamzite nadvihnite elektrodu o 2-3 mm, ¢im spdsobite zapalenie obluka.
Zvaracka najskor vygeneruje nizsi prud. Kratko potom bude vygenerovany nastaveny
zvaraci prad.

- Aby ste prerusili zvéranie, rychlo zdvihnite elektrédu zo zvaraného dielu.

11.3 LCD DISPLEJ V REZIME TIG (obr. C)

- £ Prevadzkovy rezim TIG;

- Hodnoty zvérania:
m zvaracie napétie;

n zvaraci prad.

12.ZVARANIE MMA: PRACOVNY POSTUP

12.1 ZAKLADNE PRINCIPY

- V kazdom pripade je viak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu, uvedenymi na
obgclie pouzitych elektréd, uréujucimi spravnu polaritu elektrédy a prislusny optimalny
prud.

- Zvaraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja, ktory
chcete vytvorit; indikativne hodnoty prudu pouzitelné pre rozne priemery elektrod su:

] Zvaraci prud (A)

@ Elektrédy (mm) Min. Max.
6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
) 0 150
40 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Je potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrody budu pouzité vysoké
hodnoty pradu pre vodorovné zvéranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie
nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty.

- Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su urené okrem intenzity pouzitého prddu
aj dalsimi zvéracimi parametrami, ako je dlzka obluku, poloha zvaru, rychlost zvérania,
priemer a kvalita elektrod (elektrédy skladujte v suchom prostredi, chrdnené v prislusnych
baleniach alebo nadobach).

UPOZORNENIE:
V Zzavislosti na znacke a type elektréd a na hrubke ich povrchovej vrstvy méze dojst k
nestabilite obluka, spdsobenej zlozenim samotnej elektrody.

12.2 Postup

- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvarany diel; vykonavajte
pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejsi spésob zapalenia obluku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst k poskodeniu jej povrchu, ¢o
by spdsobilo obtiaznejsie zapélenie obliku.

- Bezprostredne po zapaleni obliku sa snazte po celti dobu vytvérania zvaru udrziavat od
dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajicu priemeru pouzitej elektrody; pamatajte, ze
elektroda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu cast elektrody zlahka naspat vzhladom na smer
posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu
z taviaceho kupela, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (Vzhlady zvaru - OBR.T).

12.3 LCD DISPLEJ V REZIME MMA (obr. C)

- ?I:I Prevadzkovy rezim MMA;

- Hodnoty zvérania:
m zvaracie napétie;

n zvaraci prud;
- odporucany priemer elektrody.

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sicasne oto¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) najmenej na 1 sekundu a uvolnite ich. Kazdy parameter méze byt
nastaveny na pozadovanu hodnotu ota¢anim/stlacenim oto¢ného ovladaca (obr. C2) aZ do
ukoncenia zobrazovania daného menu.

[N
HD L : predstavuje potiato¢ny nadprdad ,HOT START” a na displeji je zobrazené
percentuélne zvysenie vzhladom k zvolenej hodnote zvéracieho pradu. Nastavenie od 0 do
100 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 50 %.

o -

'L“- L : Predstavuje dynamicky nadprud ,ARC-FORCE” a na displeji je zobrazené
percentudlne zvysenie vzhladom k zvolenej hodnote zvéracieho pradu. Tato regulacia
zlepsuje plynulost zvérania, zabranuje prilepeniu elektrédy k zvaranému dielu a umoznuje
pouzitie roznych druhov elektréd.

Nastavenie od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 50 %.

11

oo, ON/OFF (ZAP./VYP); umoznuje aktivovat alebo zrusit zariadenie na obmedzenie
vystupného napdtia naprédzdno (nastavenie ON (ZAP) alebo OFF (VYP)). Hodnota z
vyrobného zavodu: OFF. Pri aktivovanom VRD sa zvysuje bezpeénost obsluhy, ked je
zvéracka zapnutd, ale nezvara sa.

13. PRESTAVENIE VSETKYCH PARAMETROV NA HODNOTY Z VYROBNEHO ZAVODU
Zvaraci pristroj je mozné uviest do stavu, v akom sa nachadzal, ked opustal vyrobny zavod,
sucasnym stlacenim otoc¢nych ovlddacov (obr. C-1) a (obr. C-2) pocas jeho zapnutia.
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14. SIGNALIZACIA ALARMU
Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky, bezprostredne po zruseni priciny alarmu.
Hlasenia alarmu, ktoré sa mézu zobrazit na displeji:

- ALARM 01 a, @ “: Zasah tepelnej ochrany primarneho obvodu zvaracieho pristroja.
Cinnost bude preru$ena az do dostato¢ného ochladenia stroja.

- ALARMO2a, @ “: Zasah tepelnej ochrany sekundarneho obvodu zvaracieho pristroja.

Cinnost bude prerusena az do dostato¢ného ochladenia stroja.

ALARM 03: aktivacia ochrany proti prepatiu. Skontrolujte napajacie napétie.

- ALARM 04: aktivacia ochrany proti podpatiu. Skontrolujte napajacie napatie.

ALARM 10: aktivacia ochrany pred nadpridom vo zvdracom obvode. Skontrolujte, ¢i

hodnota rychlosti unasaca a/alebo zvéracieho pridu nie je prilis vysoka.

- ALARM 11: aktivacia ochrany pred skratom medzi zvéaracou pistolou a ukostrenim.

Skontrolujte, ¢i nedochéadza k skratom vo zvédracom obvode.

ALARM 13: zésah kvoli chybajucej internej komunikécii. Ak bude alarm pretrvavat,

obratte sa na autorizované stredisko servisnej sluzby.

- ALARM 18: zasah alarmu pomocného napatia. Ak bude alarm pretrvavat, obratte sa na
autorizované stredisko servisnej sluzby.

Pri vypnuti zvaracieho pristroja mézZe byt na niekolko sekund zobrazena signalizacia

ALARM 04.

15. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACII UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

15.1DOKLADNAUDRZBA ) )
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

15.1.1 UDRZBA ZVARACE)J PISTOLE

- Neodkladajte zvaraciu pistol alebo jej kabel na teplé povrchy; spdsobilo by to roztavenie
izola¢nych materialov, ¢im by ste zvéraciu pistol znicili.

Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Doékladne zvolte drziak elektrod, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrédu s vhodnym
priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribdcii plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze koncovych
Casti zvaracej pistole: hubice, elektrody, drziaku elektrod, difuzora plynu.

15.1.2 Podavac drotu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni val¢ekov tahaca drétu a pravidelne odstranujte
kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (val¢eky a vstupny a vystupny vodi¢
drotu).

15.2 MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKEJ
OBLASTI, AV SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ

VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napatim, mézu
sposobit zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym
stykom so stGcastami pod napitim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa
sucastami.
- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouZzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na transformatore
prostrednictvom prudu suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte ich
pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.
Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne utiahnuté a ¢i st
kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvéracieho pristroja a
utiahnite na doraz upevnovacie skrutky.
Rozhodne zabrérite vykondvanie operécii zvarania s otvorenym zvaracim pristrojom.
Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vsetky zapojenia kablov a vrétte ich do
poévodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa su¢astami alebo
so sucastami, ktoré mozu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vietky vodice stahovacimi
paskami ako to bolo v povodnom stave a dostatocne vzdjomne oddelte pripojenia
primarneho vinutia transformatora od nizkonapétovych vodicov sekundarneho vinutia.
Pouzite vietky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

ffi UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJA

16. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE SYSTEMATICKE KONTROLY
ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Prihlavnom vypinaciv polohe,ON” je rozsvietend prislu$nd kontrolka; v opa¢nom pripade
je problém obycajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastreka, poistky, atd.).
Nie je aktivovany alarm, signalizujuci aktivaciu tepelnej ochrany, spdsobenu prepatim
alebo podpétim alebo skratom.

- Uistite sa, Ze ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zakladného a pulzného pridu; v
pripade zdsahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie pristroja prirodzenym
sposobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte napdjacie napatie: ked' je napétie prili§ vysoké alebo prilis nizke, zvaraci
pristroj zostane zablokovany.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom pripade
pristupte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym dérazom na skuto¢né
pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny materidl
(napr. lak).

- Je poutzity spravny ochranny plyn a v spravnom mnozstve.
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HUZALOS HEGESZTOGEP MIG-MAG ES FLUX, TIG, MMA [VHEGESZTESHEZ
PROFESSZIONALIS ES IPARI HASZNALATRA.

Megjegyzés: A kdvetkezo szévegben a “Hegesztogép” kifejezést alkalmazzuk.

1.AZ I[VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztogép kezeléje kellé informacié birtokaban kell legyen a hegesztégép biztos
hasznadlatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokroél,
védelmi rendszabalyokrdl és vészhelyzetben alkalmazando eljarasokrol.

(Vegye figyelembe az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és
lizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valo kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator altal
létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi hal6zattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eldiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6z6dni arrdl, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul csatlakozik
afoldeléshez.

- Tilos a hegesztogép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esés idoben valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznélata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

/3\ [\ /N

- Nem hajthato végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek gyulékony
folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

- Elkeriilend6 az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek tisztitasara
klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valé
hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 vagy a hegesztés kovetkeztében kepzodott
fiistok ivhegesztés kornyékérol valé eltavolitasara alkalmas eszk6zo

szlsztematlkus wzsgalat szukseges a hegesztes kovetkezteben kepzodott fustok
maganak az expozicié idétartamanak fiiggvényében.
- A palackot védeni kell a héforrasoktél, beleértve a szolar-sugarzast is (ha hasznalva

0L 00

- Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt allé darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvaldsithaté akkor, ha a célnak megfelelé6 védokesztyiit,

védocipot, fejfedot és védoruhazatot visel valamint szigetel6 jarélapokat vagy

szonyegeket hasznal.
Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelelé
szilirokkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelelé védémaszkokra vagy
fejpajzsokra vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tiizallé6 védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek megfelel)
és hegeszto6 kesztyiit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva a bor
felhamrétegének kitételét a hegesztoiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztoiv kozelében tartézkodo, egyéb
személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy védofiiggonyok hasznalataval.
Zajszint: Ha a kiilonosen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85 dB(A)
értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint (LEPd)
tapasztalhatd, akkor kotelezé a megfelel6, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).
()
)
EMF '
SAZE
AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK
Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt elektromos
és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram egy EMF mez6t alakit ki a
hegeszté aramkor és maga a hegesztogép kornyékeén is.
Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (példaul pacemaker, lélegeztetd
berend k, fémprotézisek stb.) interferalhatnak.
Azilyen késziilékeket visel6k szamara megfelel6 6vintézkedéseket kell hozni. Példaul
meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését vagy fel kell
mérni a hegeszté dolgozékra voantkozé, egyéni kockazatot.
Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyoknak, amelyek
meghatarozzak az ipari kornyezetben professzionalis célbél vald, kizardlagos
felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek
a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé kitételére
vonatkoznak.
Minden kezeldnek be kell tartani az alabbiakban felsorolt szabalyokat a hegeszté
aramkornél az EMF tereknek valé kitétel minimalisra csokkentése érdekében:
kozelitse egymashoz a hegesztékabeleket. Rogzitse azokat ragasztdészalaggal,
amikor lehetséges;
tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a hegeszté aramkortdl;
soha ne csavarja a hegesztokabeleket fémtargyak vagy a teste koré;
ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van;
tartsa mindkét hegesztékabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezet6 kabelét a hegesztendé munkadarabhoz
a leheto legkozelebb a készitend6 varrathoz;
ne hegesszen a hegesztogép kozelében;
- I6nek fenn kell tartani a szitkséges minimalis tavolsagokat, ahogy az
EMF adatlapon meg van jeldlve;
az EMF forrastol valo tavolsag egy olyan ponton, amelyen til a kitétel amegengedett
minimalis érték 20%-nal alacsonyabb:d = 15 cm.
- A osztalyu berendezés:
Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany koévetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kérnyezetben, professzionalis célbdl valé, kizarélagos
felhaszndlast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé
megfelelése a lakoépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.
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KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felel6s szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas - vészhelyzet
esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet vagy a huzaladagolot
a dolgozé tartja meg (pl. hevederszijak segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogon tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben egy
munkadarabon tobb hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektrodtarto
vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii iiresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiil6zhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a miiszeres mérést
annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja az "EN
60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjeldlt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.

EGYEB KOCKAZATOK
BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképességii vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. meghajlitott, szétszedett padlézat
stb.) fennall a billenés veszélye.

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem eldiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
cs6berendezésének fagytalanitasa).

EGESI SERULESEK KOCKAZATA

A hegesztogép egyes részei (hegesztopisztoly, elektrodatarté-fogo) és a mellettitk
lévé teriiletek 65°C-ndl magasabb homérsékleteket érhetnek el: megfelelé
védoruhazatok viselete sziikséges.

Hagyja lehiilni a frissen hegesztett munkadarabot, miel6tt hozzaérne!

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb kezeld altal
torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig rogzitse a gazpalackot a véletlen leesésének
megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek, és a
hegesztégép burkolata-, val a huzal adagolé kezete elmozdithato részeinek
a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagoldszerkezete barmely mozgasban 1évé részen valo kézi
beavatkozast, példaul:

- A gorgok és/vagy huzalvezetdk cseréjét;

- A huzal gorgékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évé teriiletek tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL
KELL VEGEZNI.

KORNYEZETI FELTETELEK (EN 60974-1)
- Csak a kovetkezo kornyezeti feltételek mellett hasznalja a hegesztégépet:
« kornyezeti hémérséklet -10°C és 40°C kozott;
« alevego relativ paratartalma 50%-nal nem magasabb 40°C-on;
« alevegé relativ paratartalma 90%-nal nem magasabb 20°C-on;
« A kdrnyez6 levegének poroktol, savaktol, gazoktol vagy korroziv anyagoktél stb.
mentesnek kell lennie.

TAROLAS

- Helyezze a gépet és a tartozékait (csomagolassal vagy anélkiil) fedett helyiségbe.

- A kornyezeti homérséklet -20°C és 55°C kozott legyen.

Folyadékos hiitéegységgel felszerelt gép és 0°C-nal alacsonyabb koérnyezeti
hoémérséklet esetén: a gyarté altal javasolt fagyallé folyadékot hasznalja vagy
teljesen iiritse ki a folyadékot a hidraulikus rendszerbél és a tartalybol.

Mindig gfeleléen gondoskod;j a gép nedvességgel, szennyezddéssel és
korréziéval szembeni védelmérdl.

)¢

mmm ARTALMATLANITAS

Ne artalmatlanitsa a hegesztégépet a r
hasznos élettartama végén.

A felhasznal6 felelésségébe tartozik ezen elektromos berendezés artalmatlanitasa
az elektromos berendezések artalmatlanitasara vagy ujrahasznositasara kijelolt
gytijtohelyeken vagy forduljon ahhoz az lizlethez, amelyben megvasarolta a terméket.
Ez arendelkezés csak az Eurépai Unié teriiletén lévo berendezések artalmatlanitasara
vonatkozik (WEEE).

d

haztartasi hulladékok kozé keverve a

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté aramforras, amelyet kiilonosképpen szénacélok vagy
enyhén 6tvézottacélok CO, védégazzal vagy Argon/CO, keverékgazzal, témor vagy porbeles
(toltott) elektrodahuzalok felhasznalasaval torténd, MAG hegesztéséhez készitettek.
Ezenkivil alkalmas rozsdamentes acélok Argon gazzal + 1-2% oxigénnel, aluminium és
CuSi3, CuAl8 (forrasztas) Argon gazzal, a hegesztendé munkadarabnak megfeleld, analizis

elektrodahuzalok felhasznaldsaval torténd, MIG hegesztéséhez.

Lehetséges Flux védégaz nélkiili hasznélathoz alkalmas, porbeles huzalok alkalmazasa is,
bedllitva a hegesztépisztoly polaritdsat a huzal gyértoja éltal el6irtak alapjan (csak 180A-s
és 200A-s véltozatoknal).

Kulonosen javasolt konnylfémszerkezeti gyartasoknal és karosszériamdhelyekben térténé
felhasznaldsokhoz, horganyzott lemezek, high stress (magas faradasi hatarérték), inox és
aluminium hegesztéséhez. A SZINERGIKUS m(ikodés biztositja a hegesztési paraméterek
gyors és konny( bedllitasat, mindig garantalva a hegesztési minéség és az iv kiemelt
ellenérzését (OneTouch Technology).

A hegesztégép, ahol eldirt (lasd 1. tabl.), alkalmas valamennyi acél (szénacélok, alacsony
otvozetek és magas Otvozetek) és nehézfém (réz, nikkel, titanium és ezek Otvozetei)
tiszta Ar védégézzal (99.9%) torténd, egyenaramu (DC) TIG hegesztéséhez is érintéses
ivgyujtassal (LIFT ARC Ulzemmdd), vagy Argon/Hélium keverékekkel megvalésulo,
kilonleges alkalmazasokhoz. Ezenkiviil alkalmas bevont elektrédék (rutilos, savas, bazikus)
egyenaramu (DC) MMA elektrodas hegesztéséhez is.

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

MIG-MAG

- Szinergikus (automatikus) vagy kézi mékodés;

- alkalmas szinergikus gorbék;

- Huzalsebesség, fesziiltség és hegesztéaram megjelenitése LCD kijelzén;

- 2T, 4T, spot m(kodés kivélasztasa;

- Szabalyozasok: huzal felfutasi id6, elektronikus reaktancia, huzal visszaégési id6 (burn-
back), utégaz;

- Polaritas felcserélése MIG-MAG/BRAZING GAZZAL vagy GAZ NELKULI/FLUX hegesztéshez
(csak 180A-s és 200A-s valtozatoknal).

- Metrikus vagy angolszasz rendszer bedllitasa.

TIG (lasd 1. tablazat)
- LIFT gyuijtas;
- Hegesztéfesziiltség és -dram megjelenitése LCD kijelzén.

MMA (lasd 1. tablazat)

- Arc force, hot start szabalyozas.

- VRD berendezés.

- Leragadas védelem.

- A hegesztéaram fuggvényében javasolt elektroda dtmérdjének megjelolése;
- Hegesztéfesziiltség és -dram megjelenitése LCD kijelzén.

VEDELMEK

- Termosztatikus védelem;

- Védelem a hegeszt6pisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd, véletlen révidzérlatok
ellen;

- Védelem a rendellenes feszlltségek ellen (tul magas vagy tul alacsony tapfesziiltség);

- Anti-stick védelem (MMA).

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztépisztoly;

- Foldelt fogdval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel;
- Hegesztdpisztolytartd allvany (ahol eldirt).

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Argon palack adapter;

- Kocsi (csak 180A-s és 200A-s véltozatoknal);
- Automata sotétedésti fejpajzs;

- MIG/MAG hegesztékészlet;

- MMA hegesztbkészlet;

- TIG hegesztokészlet.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznélatdra és teljesitményére vonatkozé minden alapveté adat a

jellemzék téblazatdban van feltliintetve a kbvetkezd jelentéssel:

A Abr.

1- Azivhegesztégép biztonsagéra és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

2- A gyart6 neve és cime.

3- A modell neve.

4 - Ahegesztégép belsé szerkezetének jele.

5- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

6- S jel: azt jeldli hogy végrehajtasra kerllhetnek hegesztési mlveletek olyan
kornyezetben is, ahol az aramiités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy fémtomegek
kozvetlen kozelében).

7- Az éramelldtas vezetékének jele:
1~ : egyfazisu fesziltség,
3~ : haromfazisu feszlltség.

8- Aburkolat védelmének foka.

9- Az aramellatasi vezeték jellemz6 adatai:

- U, :Ahegesztégép aramellatasanak valtozé fesziiltsége és frekvencidja (megengedett

hatar +10%).

- L. - Az dramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert dram.

- | A ténylegesen adagolt dram.

A hegesztés dramkorének teljesitményei:

- U, : maximélis Uresjarasi feszliltség (a hegesztés aramkore nyitott).

- L/U, : az dram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép szolgdltathat a

hegesztés soran normalizalt.

X : a kihagyas aranya: azt az idé6t jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelelé aramot

képes szolgéltatni (azonos oszlop) . %-ban keril kifejezésre 10 perces id6kor alapjan

(pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben, ha a

kihasznalasi faktorok (40° C -os kornyezetben) meghaladottak hévédelmi beavatkozés

kerll meghatérozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig a

hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatérig).

A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld fesziiltségéhez

valé szabalyozasi tartomanyat mutatja).

11-A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélkllozhetetlen a mdszaki
segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék eredetének
felkutatasahoz).

12- — : A késleltetett m(ikodésii olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték
védelméhez iranyzando el6.

13- Azon biztonsagi normdra vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az
ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

10

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek, az 6nok tulajdonaban
all6 hegesztégép pontos értékei és miiszaki adatai a hegeszt6gép tabldjan talalhatok.
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3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.).

- MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.).

- TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.).

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 4. tablazat (4. TABL.).

- ATLAGOS HUZAL- ES HEGESZTESI GAZ FOGYASZTAS: lasd 6. tablazat (6. TABL.).
A hegesztgép stlya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. A HEGESZTOGEP LEIRASA
4.1 ELLENGRZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

4.1.1 HEGESZTOGEP (B, B1, B2, B3 abra)

Az eliils6 oldalon:

1- Ellen6rzé panel.

2- Hegesztékabel és -pisztoly.

3- Foldeléshez visszacsatlakozo kabel és szoritékapocs.

4- Hegesztépisztoly csatlakozo.

5- Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
6- Negativ gyorscsatlakozoé (-) a hegesztékébel csatlakoztatasahoz.
7- A hegesztdpisztoly csatlakozéhoz bekotott gyorscsatlakozé dugé.
8- Hegesztdpisztoly csatlakozo (T2).

9- SPOOL GUN hegesztépisztoly csatlakozo.

10- SPOOL GUN vezérl6kébel konnektor.

11- Hegesztékabel és -pisztoly (T2).

12- SPOOL GUN (opcionalis).

A hatsé oldalon:

13- Fékapcsold ON/OFF.

14- Véd6gazcsé csatlakozo.

15- Tapkabel.

16- T2 hegesztdpisztoly védbgazcsé csatlakozo.

17- SPOOL GUN hegeszt6pisztoly véd6gézcsé csatlakozd.

A csévetarto rekeszen (ahol eldirt):

18- Pozitiv szoritékapocs (+).

19- Negativ szoritokapocs (-).

MEGJ. Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiili).

4.1.2 A HEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)
1- a MIG-MAG (SZINERGIKUS vagy KEZI), TIG vagy MMA hegesztési eljaras kivalasztasa, ha

be van nyomva

SZINERGIKUS MIG-MAG:

- A hegesztési teljesitmény bedllitasa.

KEZI MIG-MAG:

- A huzal adagolasi sebesség bedllitasa.

TIG (ahol el6irt):

- A hegesztéaram beallitasa.

MMA (ahol eléirt):

- A hegesztéaram beallitasa.

2- Habe van nyomva, E lehet6vé teszi a gépben elére bedllitott programokhoz valo
hozzéférést.
SZINERGIKUS MIG-MAG:
- A hegesztési varrat beallitasa (ivhosszusag)
KEZI MIG-MAG:
- A hegesztési varrat beallitasa (hegesztési feszlltség)
TIG:
- Nem engedélyezett.
MMA:
- Nem engedélyezett
3- LCD kijelzé
4- aT1,T2,SPOOL GUN hegesztépisztoly kivalasztasa, ha be van nyomva
5- Beadllitott T1, T2, SPOOL GUN hegesztépisztoly kijelz6 led

5. OSSZESZERELES

BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A

TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY KEPESITETT
DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

fff FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS

D abra (180A-s valtozat kerekekkel)
D1 abra (270A-s valtozat)
D2, D3 abra (dupla hegesztépisztolyos valtozat)
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezé, kilonalld részek
Osszeszerelését.

Visszacsatlakozé kabel-fogo dsszeszerelése E Abra

Hegesztékabel - elektrédatarté-fogé osszeszerelése F ABRA

Hegesztépisztolytart6 akaszté dsszeszerelése (ahol eléirt) G ABRA

5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek akadalyok
a h(itélevegd bevezet6 és kivezet6 nyilasai el6tt; gyéz6djon meg arrdl, hogy a gép nem tud

beszivni elektromosan vezet6 porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.
Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordil.

FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a stilyanak megfelel6 teherbirasu, sik
feliiletre a felborulas vagy élyes elmozdulasok elkeriilése végett.

5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 0sszekottetés [étesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép tablajan
feltiintetett adatok az Oszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati fesziltség és
frekvencia értékeknek megfelelnek.

- A hegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

- A kozvetett érintkezés elleni
differencidlkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

védelem biztositdsdhoz az aldbbi tipusu

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében ajanlatos
a hegeszt6gép csatlakoztatdsa a taphaldzat olyan interfész pontjaihoz, amelyek kisebb
impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.24 ohm.

A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kévetelményei.

Ha a hegesztégépet egy kdzlizemi tdphéldzatba csatlakoztatjak, akkor a beszerel6 vagy
a felhasznalé felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet be lehet-e
kétni vagy sem (sziikség esetén kérje ki az eloszté halézat kezel6je véleményét).

5.2.1 Csatlakoz6dugo és aljzat

(1~)

Csatlakoztassa a tapkdbel csatlakozodugojat egy biztositékokkal vagy automata
megszakitéval ellatott, halozati csatlakozdaljzathoz; az adott foldelékapcsot a tapvonal
foldvezetékéhez (sarga-zold) kell bekotni.

(3~)
Kosse 6ssze a haldzati aramforrds kabelét egy megfelel6 méretli normal csatlakozéval (3P
+ PE) és biztositson egy olyan héldzati csatlakozot, amely rendelkezik olvadobiztositékkal
vagy automata kapcsoldval; az erre a célra szolgédlé foldelévéget a (sarga-zold szin(i)
foldel6vezetékre kell rakapcsolni.
Atabldzat (1. TAB.) feltlinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé amperértékeket,
melyeket a hegeszté altal kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges
tapfesziltség alapjan valasztottak ki.
FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviill hagyasa
hatastalanna teszi a gyart6 altal beszerelt, biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl.
elektromos aramiités) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozéan.

5.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
5.3.1 Jotanacsok

GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tdblazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszt6 kabelekhez javasolt értékeket (mm>-ben) a

hegesztégép éltal kibocsatott, maximalis dram alapjan.

Ezenkivl:

- Teljesen csavarja be a hegesztékdbelek konnektorait a gyorscsatlakozé-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositdsdhoz; ellenkezé esetben a
konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely azok gyors kdrosodasat és a hatékonysaguk
romlasét okozza.

- Alehetd legrévidebb hegesztékabeleket haszndlja.

- Kertilje az olyan fémszerkezetek hasznélatat a hegesztéaram visszavezetd kabel helyett,
amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a
biztonsagot és nem kielégité eredményeket nyujthat a hegesztésben.

i‘f FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK VEGREHAJTASA ELOTT

5.3.2 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAGU ZEMMODBAN

5.3.2.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

- A kocsi tartolapjara helyezhetd géazpalack: max. 30kg (ahol eléirt).

Csavarozza be a nyomdascsokkent6t (¥) a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjiik a kiegészitéként nyujtott, sz(ikité elemet, amikor Argon gazt vagy Argon/CO
,gazkeveréket hasznal.

- Csatlakoztassa a gdz bemeneti csovet a szlikit6hoz és szoritsa meg a bilincset.

Lazitsa meg a nyomdascsokkenté szabalyozdgylirlijét a palack szelepének megnyitasa
elétt.

(*) KGlon megvasarolando kiegészits, ha nincs a termékhez mellékelve.

5.3.2.2 A hegesztéaram visszavezetd kabelének csatlakoztatasa
A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendé illesztéshez.

5.3.2.3 Hegesztopisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez Gigy, hogy vegye le a flvokat és az érintkezGcsovet a
huzalkivezetés elésegitéséhez.

5.3.2.4 Belsé polaritas felcserélése (ahol elirt)
B abra

- Nyissa ki a tekercstarto rekesz ajtajat.
- MIG/MAG hegesztés (géaz):

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a piros szoritokapocshoz (+) (B-18 dbra)

- Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kdabelt a negativ gyorscsatlakozé aljzathoz (-) (B-19

4bra)

- FLUX hegesztés (gaz nélkiil):

- Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly kabelét a fekete szoritokapocshoz (-) (B-19 &bra).

- Csatlakoztassa a fogo visszavezetd kébelt a pozitiv gyorscsatlakozéhoz (+) (B-18 abra).
- Zéarja be a csévetarto rekesz ajtajat.

5.3.2.5 Kiilsé polaritas felcserélése (ahol el6irt)
B abra
- MIG/MAG hegesztés (gaz):
Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztdpisztoly csatlakozéhoz (B-4 dbra).
- Csatlakoztassa a gyorscsatlakozd dugét (B-7 abra) a pozitiv gyorscsatlakozé aljzathoz (+)
(B-5 abra).
Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kabelt a negativ gyorscsatlakozo aljzathoz (-) (B-6
&bra).
- FLUX hegesztés (gaz nélkiil):
Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztdpisztoly csatlakozéhoz (B-4 dbra).
- Csatlakoztassa a gyorscsatlakozd dugét (B-7 dbra) a negativ gyorscsatlakozo aljzathoz (-)
(B-6 abra).
Csatlakoztassa a fogé visszavezetd kabelt a pozitiv gyorscsatlakozohoz (+) (B-5 abra).

5.3.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

5.3.3.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz

Csavarozza be a nyomascsokkentét a gazpalack szelepéhez Ugy, hogy helyezze kézéjiik a

kiegészitéként nyujtott, sz(ikit6 elemet, ha arra szlikség van.

- Csatlakoztassa a gaz bemeneti csovet a szlikitéhoz és szoritsa meg a tartozékként nyujtott

bilinccsel.

Lazitsa meg a nyomdscsokkenté szabalyozdgy(irlijét a palack szelepének megnyitasa

elétt.

- Nyissa meg a palackot és dllitsa be a gz mennyiségét (I/perc) a tdjékoztatd felhasznalasi
adatok szerint, lasd a tablazatot (5. TABL.); a gazaramlas esetleges modositasait végre
lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyoméscsokkenté gydrdjén. Vizsgalja meg a
csovek és a csatlakozasok zarasat.

-121-



FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.3.3.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a leheté legkdzelebb az elkészitendé illesztéshez. Ezt a kdbelt a (+) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-5 abra).

5.3.3.3 Hegesztopisztoly
- Vezesse be az dramvezetd kabelt a megfelel gyorsszoritdba (-) (B-6 dbra). Csatlakoztassa
a hegesztépisztoly gazcsovét a palackhoz.

5.3.4 HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN
Majdnem minden bevont elektrédat a generator pozitiv pélusdhoz (+) kell csatlakoztatni;
kivételt képeznek a savas bevonatu elektrodék, azokat a negativ pélushoz (-) kell bektni.

5.3.4.1 Hegesztdkabel elektrédatarto-fogo csatlakoztatasa
Helyezzen a kébelvégre egy specidlis szoritét, amely az elektréda fedetlen részének
szoritasara szolgdl. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-5 abra).

5.3.4.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a lehetd legkozelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-6 abra).

5.4 HUZALTEKERCS BERAKASA (H, H1, H2 abra)
FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK MEGKEZDESE
ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN
KAPCSOLVA  ES
MEGSZAKITOTT.
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO BURKOLATA
ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ ON ALTAL ALKALMAZNI
KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK, VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E
OSSZESZERELVE.
- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.
A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zédni arrél, hogy a motor hiizasanak
covekje jol dgyazddik be a meghatérozott nyilasba (1a).
- Ki kell oldani a nyomas ellengérgéjét/ellengoérgdit és el kell tavolitani azt/azokat a lejjebb
1év6 gorgoétél/gorgoktdl (2a).
Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg
nélkili pontos vagassal; az 6ra jarasaval ellentétes irdnyba forgatni a tekercset, és
beilleszteni a huzalvéget a huzalvezeté kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve azt
a faklya bekotésének huzalvezetdjébe (2c).
- Ujbdl el kell helyezni az ellengdrgét/ellengérgéket, beszabalyozva szamukra egy kézepes
nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az aluls6 goérgé
horonyaban (3).
Ki kell emelni a fuvékat és az érintkezé tomléjét (4a).
- Ellendrizze, hogy a vontato tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt huzal minéségénak.
(2b).
Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugdjat az aramellatas csatlakozéjahoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolds gombjat a
kapcsolétablan (amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége-
végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya eltlsé
részét, majd elengedni a nyomégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all és
iff mechanlkal eronek van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek

KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

alkal a lel6 ovintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és
az elektromos |vek élezédésének veszelye.
Nem szabad a féklya csényilasét a test felé iranyitani.
Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kézeliteni.
Vissza kell szerelni a faklyéra az érintkez6 tomlot és a fuvokat (4b).
Ellendrizni kell a huzal elétoldsénak szabélyossagat: a gorgék nyomdsanak és a motor
fékezésének lehetd legalacsonyabb értékét kell megallapitani ellenérizve, hogy a huzal
nem csuszik be a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitdsatdl nem lazulnak meg
tulsdgosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének kovetkeztében.
Meg kell réviditeni a fuvokabdl kimend huzal széElsé részét 10-15 miliméterrel.
Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

5.5 HUZALTEKERCS BERAKASA A SPOOL GUN-RA (I Abra)

FIGYELEM! A HUZAL BERAKASI MUVELETEK ELKEZDESE ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.
VIZSGALJA MEG, HOGY A HUZALELOTOLO GORGOK, A HUZALVEZETO HUVELY ES A
HEGESZTOPISZTOLY ERINTKEZOCSOVE MEGFELELNEK-E AZON HUZAL ATMEROJENEK ES
JELLEGENEK, AMELYET HASZNALNI KIVAN ES AZOK HELYESEN FEL VANNAK-E SZERELVE. A
HUZAL BEFUZESI FAZIS FOLYAMAN NE VISELJEN VEDOKESZTYUT.
- Vegye le a feddlapot az adott csavar kicsavarozasaval (1).
- Helyezze ra a huzaltekercset a tekercselére.
Szabaditsa ki az ellennyomo gorg6t és tavolitsa el az alsé gorgétél (2).
- Szabaditsa ki a huzal elejét, vagja le az eldeformélédott végzédését egy hatarozott és
szalmentes vagassal; forgassa el a tekercset az drajarassal ellentétes irdnyban és dugja be
a huzal elejét a huzalvezetébe, majd nyomja be 50-100 mm-re a landzsa belsejébe (2).
Helyezze vissza az ellengdrgét, beallitva a nyomast egy kdzepes értékre, majd vizsgalja
meg, hogy a huzal helyesen be van-e illesztve az alsé gorgé vajataba (3).
- Enyhén fékezze le a tekercsel6t gy, hogy éllitson az adott szabalyozécsavaron.
A SPOOL GUN csatlakoztatasa utan, illessze be a hegesztégép csatlakozédugdjat a
tapaljzatba, kapcsolja be a hegesztégépet és nyomja be a spool gun gombjat majd varja
meg, hogy a huzal eleje a huzalvezetd teljes hiivelyében végighaladva kibujjon 100-
50mm-re a hegeszt6pisztoly eliilsé részén, majd engedje ki a hegesztépisztoly gombjat.

6. MIG-MAG HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 SHORT ARC (ROVID iV)

A huzal olvaddsa és a csepp levdldsa a huzal hegyénél egymdsutani révidzarlatok
kovetkeztében torténik meg az dmledékfirdében (masodpercenként 200 alkalomig). A
huzal szabad hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12mm kozott van.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik
- Hasznalhat6 huzalok atméréje:

- Felhasznalhaté gaz:
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhaté huzalok atméréje:

- Felhasznalhaté gaz:

Aluminium és CuSi/CuAl

- Hasznalhaté huzalok atméréje:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm csak 270A-s véltozatnal)
CO, vagy Ar/CO keverékgazok

0.8- 1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)
Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgéazok

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)

- Felhasznélhaté gaz: Ar
Porbeles huzal

- Hasznélhaté huzalok atméréje:
- Felhasznalhaté gaz:

0.8-0.9-1.2mm
Nincs

6.2 VEDOGAZ
Lasd 6. TABL.

7. MIG-MAG MUKODESI MOD SYN
7.1 SZINERGIKUS iizemmoédban val6é miikodés

Miutdn a felhasznalé meghatdarozta az olyan paramétereket, mint az anyag, a huzal 4tméréje
@, a gaz tipusa n a hegesztégép automatikusan bedllitodik a kilonféle elmentett,

szinergikus gorbék altal megszabott, optimdlis m(ikodési feltételekre. A felhasznalonak csak
az anyag vastagsagat kell kivélasztania a hegesztés elkezdéséhez (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD kijelz6 SZINERGIKUS iizemmédban (L abra)

MEGJ. Minden megjelenitheté és kivélaszthatd érték az elére megszabott hegesztés

tipusétdl fugg.

1- Szinergikus mdkddési mod

2- Hegesztendé anyag. Rendelkezesre allé tipusok: Fe (acél), Ss (inox acél), AIMg, AlSi,
(aluminium), CuSi/CuAl (horganyzott lemezek - hegesztéses keményforrasztas), Flux
(porbeles huzal - GAZ NELKULI hegesztés);

3- Afelhasznalandé huzal 4tmérdje;

4- Javasolt védégaz;

5- A hegesztendd anyag vastagsaga;

6- Anyagvastagsag grafikus kijelzé;

7- Hegesztévarrat forma grafikus kijelz;

8- Hegesztési értékek:
{g huzaladagolési sebesség;

m hegesztési fesziiltség;

l] hegesztéaram.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 A paraméterek beallitasa

A C-2 gomb legaldbb 1 masodpercig tarté benyomasaval hozza lehet férni a gépben elére
beallitott programokhoz.

A C-2 szabélyozogomb elforgatasaval futtatni lehet minden programot (PRG 01. 02. stb.).
Vélassza ki a meghatdrozott programot ugyanazon szabalyozégomb benyomasa majd
elengedése Utjan. A hegesztégép automatikusan beallitédik a memorizalt szinergikus gérbék
altal meghatarozott, optimalis mikodési feltételek kozé. A felhasznaldnak csak az anyag
vastagsagat kell kivélasztania a C-1 szabédlyozégomb segitségével a hegesztés elkezdéséhez.
A hegesztési fesziiltség és a hegesztéaram a kijelzén csak a hegesztés folyaman jelennek meg.

7.1.3 A hegesztévarrat formajanak szabalyozasa

A hegesztévarrat forméjanak szabalyozésa a szabalyozégomb segitségével torténik (C-2
abra) amely szabdlyozza az ivhosszusagot, tehat megszabja a magasabb vagy alacsonyabb
hémérséklet bevezetését a hegesztéshez.

A szabdlyozasi skala -10 + 0 + +10 kozott valtozik; az esetek nagy tobbségében a
szabélyozégomb k6zépsé pozicidba allitasaval (0, HL ) egy optimalis alapbedllitast ériink el

(az érték megjelenik az LCD kijelzén a hegesztévarrat grafikus jelétél balra és egy el6re
meghatérozott id6 utan eltlnik).

A szabdalyozégomb elforgataséval (C-2