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(EN) INSTRUCTION MANUAL

(IT) MANUALE D’'ISTRUZIONE
(FR) MANUEL D’'INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
(RU) PYKOBOACTBO MNMOJIb3OBATENA
(PT) MANUAL DE INSTRUGOES
(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
(EL) EFXEIPIAIO XPHZHX

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI
(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL)  INSTRUKCJA OBSLUGI
EN IT FR ES DE RU PT (F)  OHJEKIRJA
(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL
NL EL RO SV CS HR-SR  (no) BRrukervEILEDNING
(SL)  PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
PL Fl DA NO SL SK HU (SK)  NAVOD NA POUZITIE
(HU)  HASZNALATI UTASITAS
LT ET LV BG TR AR (LT) INSTRUKCIJY KNYGELE
(ET)  KASUTUSJUHEND
(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C UHCTPYKLUUN
(TR) KULLANIM KILAVUZU

(AR)  Jusidl Juo

) (EN) Professional MIG-MAG, TIG (DC), MMA welding machines with inverter.
b (IT)  Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (FR) Postes de soudage professionnels a inverseur MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (ES)  Soldadoras profesionales con inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (DE) Professionelle SchweiBmaschinen MIG-MAG, TIG (DC), MMA mit Invertertechnik.
> (RU) MpodeccuoHanvHele ceapoyHbie annapamoi ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (PT) Aparelhos de soldar profissionais com variador de freqiiéncia MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
» (NL) Professionele lasmachines met inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (EL)  EmayyeApatikoi ouykoAAntéc pe vBéptep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
- > (RO) Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura MIG-MAG, TIG (DC), MMA, destinate uzului profesional.
M I G MAG y T I G ( D C) ¢ M MA ) (SV) Professionella svetsar med vixelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (CS)  Profesiondlni svarovaci agregadty pro svarovdni MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (HR-SR) Profesionalni stroj za varenje sa inverterom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
b (PL) Profesjonalne spawarki inwerterowe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
» (F)  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.
) (SL)  Profesionalni varilni aparati s frekvenénim menjalnikom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (SK)  Profesiondlne zvdracie agregdty pre zvdranie MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (HU) Professziondlis MIG-MAG, TIG (DC), MMA inverthegesztok.
) (LT)  Profesionaliis suvirinimo aparatai su Inverteriu MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (ET)  Inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA professionaalsed keevitusaparaadid.
) (LV)  Profesiondlie metinasanas aparati ar invertoru MIG-MAG, TIG (DC), MMA metinasanai.
) (BG) [lpochecuoHanHu uHeepmopHu eflekmpoxeHu 3a 3asapaeare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
b (TR) Inverterli Profesyonel MIG-MAG, TIG (DC), MMA kaynak makineleri.
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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

® > B X

(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
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- (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
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(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 EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIDROS INSTRUKCIJOS psl. 144

DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

A ﬂ]]j]] KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS lk. 151

TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA Ipp. 157
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

ﬁ I]]:D]] MHCTPYKLUUU 3A YITIOTPEBA U NOAAPDMKKA cTp. 164

BHUMAHWE: NPEAU AA U3MNON3BATE EJIEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATE/IHO PbKOBOACTBOTO C MUHCTPYKLIUA 3A NON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARI......cccceuvecereennnes sayfa 171

UYARI! KAYNAK MAKINESINi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUNUZ!

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. 12 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

ﬁ [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D'ENTRETIEN pag. 19 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 26 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ [[D]] BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 33 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKLUUU NO PABOTE U TEXOBCNTYKUBAHUIO cTp. 40 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZACTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTENCI"\O pag. 47 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

ﬁ m INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 54 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

ﬁ m OAHTIEX XPHXZHX KAI XYNTHPHXZHX oel. 61 e
MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 68 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 75 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

ﬁ HD]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 82 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 89 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACIJI str. 96 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET s. 103 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 110 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 117 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 124 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ m NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 130 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 137 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!
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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) TAPAHTUS M COOTBETCTBUE - (PT) GARANTIA E CONFORMIDADE - (NL) GARANTIE EN CONFORMITEIT - (EL) ETTYHEH KAl SYMMOP®QZH XTI AIATAZEIS - (RO) GARNTIE
S| CONFORMITATE - (SV) GARANTI OCH OVERENSSTAMMELSE - (CS) ZARUKA A SHODA - (HR-SR) GARANCIJA | SUKLADNOST - (PL) GWARANCJA | ZGODNOSC - (FI) TAKUU JA
VAATIMUSTENMUKAISUUS’ - (DA) GARANTI OG OVERENSSTEMMELSESERKL/ARING - (NO) GARANTI OG KONFORMITET - (SL) GARANCIJA IN UDOBJE - (SK) ZARUKA A ZHODA - (HU)
GARANCIA ES A JOGSZABALYI ELGIRASOKNAK VALO MEGFELELGSEG - (LT) GARANTIJA IR ATITIKTIS - (ET) GARANTII JA VASTAVUS - (LV) GARANTIJA UN ATBILSTIBA - (BG) FAPAHLUSA U
CBOTBETCTBYE - (TR) GARANTI VE UYGUNLUK - (AR) 381919 Lol 203-204
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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.

If a liquid cooling unit is present, filling operations must be carried out with the
welding machine off and disconnected from the power supply.

/3 [\ /N

- 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.

VOLO®

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

1ts (e.g. pac s, respiratory



- 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
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”.
The use of the machine must be limited to the operator only.
The operator must disconnect the cable and the electrode holder from the machine
once the MMA welding is over.
The area around the welding machine must be forbidden to third parties. It also
should not be left unattended.
The torches not in use should be stored in their housing.

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.
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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.

A

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

The user is resp 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).
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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 CusSi3, CuAI8 (brazing) with Argon gas, using electrode wires that are
suitable for the workpiece to be welded.

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.

The welding machine is designed for use with the SPOOL GUN torch, used to weld
aluminium and steel in the presence of wide spaces between the generator and the piece
to be welded (single torch version only).

The welding machine 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

Operating modes:

- manual;

synergic;

AB Pulse (I, < 270A);

AB PoP (I, < 270A);

Pulse (version 400A only);

PoP (version 400A only);

- Root Mig;

Wire speed, welding current and voltage shown on the display.

2T, 4T, 4T Bi-level, Spot operation selection.

SPOOL GUN (single torch version only), PUSH PULL, CONTROL TORCH automatic
recognition.

Automatic recognition of G.R.A. water cooling unit. (R.A. version only).

TIG
- Start LIFT.
- Welding voltage and current shown on the TFT display.

MMA

- Arc force, hot start adjusting.

- VRD device.

- Anti-stick protection.

- Welding voltage and current shown on the TFT display.

OTHER

- Setting the language.

Setting the metric or UK system.

Setting the view mode (standard or easy).

Possibility to set the machine parameters (voltage, current, wire speed).
Possibility to save, retrieve, import and export customised software.
Possibility to record and save welding jobs.

PROTECTIONS

- 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).

Protection against low pressure of the water cooling system of the torch (for the AQUA
version only).

2.2 STANDARD ACCESSORIES

Torch (single torch version only).

3 Torches (three torch version only).

Return cable complete with earth clamp.
Torch holder stand.

G.R.A. water cooling unit (R.A. version only).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

Argon bottle adapter.

SPOOL GUN (single torch version only).
Self darkening mask.

MIG/MAG welding kit.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

CONTROL torch (UP & DOWN)

PUSH PULL torch.

PUSH PULL board 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%).
+ max - Maximum current absorbed by the line.

- |, 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/V-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 4 (TAB. 4).

ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table 5 (TAB. 5).

AVERAGE CONSUMPTION OF WIRE AND WELDING GAS: see table 8 (TAB. 8).
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)

At the front:

1- Control panel (see description);

2- Torch connection and SPOOL GUN (single torch version only);

3- PUSH PULL, CONTROL and SPOOL GUN (single torch version only) control cable connector;
4- Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable;

5- Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable;

6- Earth return cable and clamp;

7- SPOOL GUN (optional);

8- Welding cable and torch;

9- Return connector (red) for cooling liquid (for the AQUA version only);

10- Input connector (blue) for cooling liquid (for the AQUA version only);
11- Liquid tank cap (for the AQUA version only).

At the back:

12- Main ON/OFF switch;

13- Power cable;

14- Hose connector for torch protective gas;
15- G.R.A. protection fuse (R.A. version only);
16- Pipe connector for torch shielding gas T1;
17- Pipe connector for torch shielding gas T2;
18- Pipe connector for torch shielding gas T3;

4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)
1- TFT Display.

2- Manual wire jog button. This jogs the wire forward in the torch sheath without having to
touch the torch button; this is a momentary action and the speed is set and fixed.

3- Manual gas solenoid valve start button. This enables the flow of gas (pipe bleeds, flow
rate adjustment) without the need to use the torch button; once pressed, the solenoid
valve remains enabled for 10 seconds or until it is pressed again.

4-  Multi-function button:

- : access to the main menu;
- :enabling/disabling of the parameter to be displayed on the welding screen;

5-  Multi-function knob:

- rotate the knob to scroll through the various menu items;

- press to access the selected item, rotate to change the setting, press again to confirm
the value;

- press and hold for at least 3 seconds to set the variables in synergic mode (material
type, wire diameter, gas type, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Multi-function button:
- :access to the parameter to be displayed on the welding screen;
- : back to the main menu.
- @B : confirmation of the chosen values.

7- USB port.

5.INSTALLATION
WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND ELECTRICAL
CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED OUT WITH THE WELDING
MACHINE SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY EXPERT OR
QUALIFIED TECHNICIANS.

ASSEMBLY (Fig. D, D1, D2, D3a-b)
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

G.R.A. installation (AQUA version only): see instruction manual inside the water
cooling system.

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 air inlets 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.

A\

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 = 0.12 ohm.

The welding machine is not within the requirements of standard IEC/EN 61000-3-12.

If it is connected to a public power mains, the installer or the user is responsible for
checking the welding machine can be connected (if necessary, consult the mains power
supply provider).

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

5.2.1 Plug and socket

(1~)

Connect the power cable plug to a mains socket equipped with fuses or an automatic
switch; the specific earth lug must be connected to the earth conductor (yellow-green) of
the power supply line.

(3~)

Connect a standard plug (3P + E) to the power supply cable with adequate capacity and use
a mains socket equipped with fuses or an automatic switch; the specific earth lug must be
connected to the earth conductor (yellow-green) of the power supply line.

Table 1 (TAB. 1) provides the recommended values in amperes of the line slow blow fuses
chosen based on the max. nominal current supplied by the welding machine, and at the
power supply nominal voltage.

WARNING! Non-compliance with the above regulations renders the
manufacturer’s safety system (class ) 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 CONNECTION IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Connecting the gas bottle (if used)

- Gas bottle that can be loaded onto the supporting surface of the trolley: max. 30 kg.

- When using Argon gas or an Argon/CO, mixture, screw the pressure reducer(*) onto the
gas bottle valve, placing the relative pressure reducing valve supplied as an accessory.

- Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the strip.

- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducing valve before opening the gas
bottle valve.

(*) Accessory to be purchased 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 (Fig. B)

Insert the torch (B-8) into the dedicated connector (B-2), fully tightening the locking ring
nut manually. Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the nozzle
and the contact pipe, to make exiting easier.

Connect the outside cooling pipes to the relative plugs and pay attention to the following:
®_> : LIQUID INPUT (Cold - blue connector)

@ :RETURN LIQUID (Hot - red connector)

5.3.2.4 Spool gun (single torch version only) (Fig. B)

Insert the spool gun (B-6) into the dedicated connector (B-2), fully tightening the locking
ring nut manually. Also insert the control cable connector into the relative socket (B-5). The
welding machine automatically acknowledges the spool gun.

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. 6); 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.

A\

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



5.3.3.2 Connecting the welding current return cable

- Connectit 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-7).

5.3.3.3Torch
- Insert the current cable into the relative quick coupling (-) (Fig. B-8). Connect the gas hose
of the torch to the gas bottle

5.3.4 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MMA MODE

Almost all the coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the generator,
with an exception for acid coated electrodes, which must be connected to the negative
pole (-).

5.3.4.1 Welding wire clamp electrode-holder connection
Takes a special clamp for tightening the uncovered part of the electrode to the terminal.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 Connecting the welding current return cable

- Connectit 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-8).

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. G, G1, G2)

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.
Open the reel area door.
Unscrew the spool lock nut.
Position the wire spool on the reel; make sure the reel pulling pin is correctly housed in its
hole (1a).
Tighten the spool lock nut, using spacers as and where necessary (1a).
Free the pressure counter-roller/s and distance it/them from the lower roller/s (2a);
Make sure the pulling feeder/s is/are suitable for the wire being used (2b).
Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving
a burr; rotate the spool counter-clockwise and position the wire end into the wire feed
input, pushing it by 50-100 mm into the torch connecting wire feed (2c).
Reposition the counter-roller/s, adjusting the pressure at an intermediate value, make
sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower feeder/s (3).
Remove the nozzle and contact tube (4a).
Insert the welding machine plug into the mains socket, switch on the welding machine,
press the torch push-button or the wire forward push-button (Fig. C-2) and wait for the
end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit by 10-15 cm
from the front of the torch, then release the push-button.
A subject to mechanical force; if suitable precautions are not taken there is a
danger of electric shock and wounds, and electric arcs striking:
Do not direct the torch mouth against parts of the body.
Do not approach the torch gas cylinder.
Remount the contact tube and the nozzle onto the torch (4b).
Make sure the wire exits regularly; set the roller pressure and reel braking (1b) to the
lowest values possible, making sure the wire does not slide in the hollow and that when
the drive stops the wire turns do not become loose because of too much spool inertia.
Cut the end of the wire that exits from the nozzle by 10-15 mm.
Close the reel area door.

ATTENTION! During these operations the wire is being powered and is

5.5 REPLACING THE TORCH WIRE GUIDE SHEATH (FIG. H)
Before replacing the sheath, straighten out the torch cable to make sure there are no loops.

5.5.1 Spiral sheath for steel wire
1- Remove the nozzle and contact tube from the torch head.

2- Unscrew the sheath lock nut on the central connector and slide out the existing sheath.

3- Slide the new sheath into the torch cable and gently push it until it comes out of the
torch head.

4- Hand tighten the sheath lock nut back in place.

5- Cut the wire flush with the sheath and gently squeeze them together; remove it from
the torch cable.

6- Bevel the sheath cutting zone and reposition it in the torch-cable duct.

7- Use a key to tighten the lock nut back in place.

8- Remount the contact tube and the nozzle.

5.5.2 Synthetic sheath for aluminium wire

Perform operations 1, 2 and 3 foreseen for steel sheaths (do not consider operations 4, 5,

6,7 and 8).

9- Screw the aluminium contact tube back in place checking that it comes into contact
with the sheath.

10- Insert the brass nipple, the OR ring onto the opposite end of the sheath (torch coupling
side), maintain a light pressure on the sheath and tighten the sheath lock nut. The
excess section of the sheath shall be removed later on (see (13)). Slide out the capillary
tube for steel sheaths from the wire feeder torch coupling.

11- NO CAPILLARY TUBE IS FORESEEN for aluminium sheaths with diameters of 1.6-2.4 mm
(yellow colour); the sheath will be inserted in the torch coupling without it.

Cut the capillary tube for aluminium sheaths measuring 1-1.2 mm (red colour) to a
length of 2 mm less than the one used for the steel tube and insert it on the free end of
the sheath.

12- Insert and block the torch in the wire feeder coupling, mark the sheath at 1-2 mm from
the rollers, now extract the torch again.

13- Cut the sheath to the foreseen measurement without deforming the inlet hole.
Remount the torch in the wire feeder coupling and mount the gas nozzle.

5.6 LOADING OF THE WIRE COIL ON SPOOL GUN (single torch version only) (Fig. 1)

ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE WELDING
MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS. OR THAT THE
SPOOL GUN IS DISCONNECTED FROM THE WELDING MACHINE.
MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE SPOOL GUN 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 100-150 mm from
the front of the torch, then release the torch push-button.

6. MIG-MAG WELDING PROCESS DESCRIPTION
6.1 SHORT ARC
The wire melts and the weld bead detaches because the wire tip in the weld pool short-
circuits (up to 200 times per second). The free length of the wire (stick-out) is normally
between 5and 12 mm.
Carbon, low-alloy steel
- Usable wire diameter: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm version 270A only)
(1.2 and 1.6 mm version 400A only)
- Usable gas: CO, or Ar/CO, mixtures
Stainless steel
- Usable wire diameter: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm version 270A only)
(1.2 and 1.6 mm version 400A only)
- Usable gas: Ar/O, or Ar/CO, mixtures (1-2%)
Aluminium and CuSi/CuAl
- Usable wire diameter:

- Usable gas:

0.8-1.0 mm (1.2 mm version 270A and 400A only)
Ar

PROTECTION GAS
See TAB. 8.

6.2 TRANSFERRING TO AB PULSE OR PULSE MODE (PULSE ARC)

This is a "controlled" transfer located in the "spray-arc" (modified spray-arc) function zone
and therefore has the advantages of fast welding and no seams with remarkably low current
values, which can satisfy the requirements of many typical "short-arc" applications.

Each current pulse corresponds to the detachment of a single drop of the electrode wire; this
takes place at a frequency which is proportionate to the wire feeder speed, with variations
related to the type and diameter of the wire itself (typical frequency values: 20-300Hz).
Aluminium:

- Usable wire diameter: 0.8-1.0 mm (1.2 mm version 270A, 400A and 3 torches only)

- Usable gas: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Usable wire diameter: 0.8 mm
- Usable gas: Ar99.9%
Stainless steel (version 270A, 400A and 3 torches only):

- Usable wire diameter: 0.8-1.0mm

- Usable gas:
Carbon, low-alloy steel
- Usable wire diameter:
- Usable gas:

Ar/0, or Ar/CO, mixtures (1-2%)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (version 400A only)
Ar/O, mixtures

Typically the contact tube must be inside the nozzle by 5-10 mm, the further it is in, the
higher the arc voltage will be; the stick-out of the wire will normally measure from 10 to
12 mm.

Application: welding in "position" on medium-small thicknesses and on thermally
susceptible materials, particularly suitable for light alloys (aluminium or al alloys) even
on thicknesses under 3mm.

PROTECTION GAS
See TAB. 8.

6.3 TRANSFERRING TO ROOT MIG MODE

ROOT MIG is a particular type of Short Arc MIG welding designed to maintain the welding
bath even colder than the Short Arc itself. Thanks to the very low level of heat, it is possible
to deposit welding material with minimal deformation of the surface of the piece being
processed. ROOT MIG is therefore ideal for manual filling of gaps and cracks. Furthermore,
compared to the TIG welding mode, the filling operation does not require filling material
and is easier and quicker to perform. The ROOT MIG programs are specific for working
carbon steel and low-alloy steels.

7. MIG-MAG OPERATION MODE

7.1 Operating in manual mode

Manual mode settings (Fig. L-1)

The user can customise the following welding parameters (Fig. L-2):

- : Welding voltage;

: Wire feed speed;

B

: Pre-gas. Allows adaptation of the protective gas outflow before starting
welding.
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: Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding is
stopped.
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R : Burn-back. Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped;

e

: Soft-start. Use to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise arc
strike.

BE

: Electronic reactance. A higher value determines a hotter welding bath;

The actual welding settings (wire speed, welding current and voltage) are shown in the top
section of the display.

7.1.1 Parameters setting with spool gun (single torch version only)

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 Synergic operating mode.

Synergic mode settings (Fig. L-3).

Press and hold the knob C-5 for at least 3 seconds to access the material, thread diameter
and gas type settings menu. (Fig. L-4). 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 to begin welding.

The user can also customise the following welding parameters (Fig. L-5):

. Welding current.

: Arc correction accordmg to preset arc voltage
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: Wire feed speed.

: Material thickness.

: Initial current (expressed as a percentage of |,)

: Arc correction of initial current.

: Duration of inrush current.

: Ramp duration between initial current and |, current.

: Ramp duration between |, current and final current.

: Final current duration.

: Final current (expressed as a percentage of |).

: Arc correction of final current.
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: Pre-gas. Allows adaptation of the protective gas outflow before starting
welding.
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: Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding is
stopped.
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: Burn-back correction. Use to correct the wire burn-back time when welding is
stopped in relation to the preset time.
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: Electronic reactance correction according to preset value.

N.B.: The current welding parameters, wire feeding speed and material thickness are related
to each other based on a synergic curve.
The actual welding settings (wire speed, welding current and voltage) are shown in the top

section of the display. IYIT)

7.2.1 ATC Mode (Advanced Thermal Control)

This is enabled automatically when the thickness selected is less or equal to 1.5 mm.
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.

7.2.2 Use of the spool gun (single torch version only)

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).

7.3 Pulse operating mode

Pulse mode settings (Fig. L-6).

Press and hold the knob C-5 for at least 3 seconds to access the material, thread diameter
and gas type settings menu. (Fig. L-4). 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 to begin welding.

7.4 PoP (PULSE on PULSE) operating mode.
Pulse mode settings (Fig. L-7).
PoP mode is used to perform pulse welding with 2 current levels (I, and I,) with a Pop Hz
frequency.
The following variables are available compared to the Pulse mode:
_m : Secondary welding current (expressed as a percentage of |.).

- : Arc correction of secondary current.

- pp : Exchange frequency between |, and I..
Hz

- : Balancing of the duration of I, current compared to the duration of I, current.

7.5 ROOT MIG operating mode
ROOT MIG mode settings (Fig. L-8).
The settings available are the same as those for synergic mode (see 7.2).

7.6 Setting of T1, T2, T3 torch (3 torch version only)

The setting of the torch T1,T2, T3 can be done in two ways:

- Press the torch button of the torch to be used for one second until you select the
corresponding icon;

- Select the torch via the SETTINGS menu (see chap. 13.5).

Note: by pressing the two buttons (Fig. C-2 and Figure C-3) at the same time, you get a

display of the setting of all the three torches.

For optimum welding it is advisable to use the correct combination of torch, wirefeeder and

material. See Table 3 (TAB. 3).

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON
8.1 Setting the torch push-button control mode (Fig. L-9)
Press the knob (Fig. B-5) for at least 3 seconds to access the parameter settings menu.

8.2 Torch push-button control mode
It is possible to set 4 different torch push-button control modes:
2T mode

Welding begins when the torch push-button is pressed and ends when the push-button

is released.
4T mode

H

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.

4T Bi-Level mode

Welding begins when the torch push-button is pressed and released. Each time it is pressed/
released it switches from current (1, symbol) to current (I, symbol) and vice-versa. It only
terminates when the torch push-| -button is pressed for a certain set time.

Spot welding mode

SPO

—

Used for MIG/MAG spot welding with control of welding duration.

9. WELDING WITH G.R.A. (R.A. version only).
The welding machine recognizes automatically the G.R.A. connection. On the display there
appears the symbol @ When the torch pushbutton is pressed, the G.R.A. is activated.

It is possible to disable the G.R.A. function, by following the instructions reported in chap.
12.In this case on the display there appears the symbol

10. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

10.1 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.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

- 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.

10.2 PROCEDURE

- Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode on the piece to be
welded, moving as if striking a match; this is the most correct method for igniting the arc.
WARNING: DO NOT TAP the electrode against the workpiece, which could damage
the coating and make arc striking difficult.

- As soon as the arc has struck, try to keep the electrode at a distance from the workpiece
that is equivalent to the diameter of the electrode being used, and keep this distance
as constant as possible while welding; remember that the electrode angle while moving
forward must be approx. 20-30 degrees.

- At the end of the welding seam, take the electrode end slightly back as to the forward
direction, above the crater to fill it, then quickly lift the electrode from the weld pool to
switch off the arc (Aspects of the welding seam - FIG. M).

10.3 MMA mode settings (Fig. L-10)
The user can customise the following welding parameters (Fig. L-11):
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HOT
- START : This is the initial “HOT START” overcurrent, the display shows the percentage
increase as to the value of the selected welding current. This adjustment improves
starting.

ARC
FORCE : This is 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.

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

The actual welding settings (welding current, voltage and the diameter of the suggested

electrode) are shown in the left section of the display.

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. N). 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. O; 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. 6). 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 1 mm) (FIG. P).

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. Q).

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 B-5 to adjust the welding current to the required rate; adjust this value
during welding processes to adapt to the actual heat transfer 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 TFT DISPLAY IN TIG MODE (Fig. L-12)
The actual welding settings (welding current and voltage) are shown in the left section of
the display.

12. ALARM SIGNALS (TAB. 7)

Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.

Alarm messages that can appear on the display:
DESCRIPTION

Thermal protection alarm

Overvoltage/undervoltage alarm

Auxiliary voltage alarm

Welding overcurrent alarm

Torch short-circuit alarm

Alarm for wirefeeder failure

Off-line alarm
Line-error alarm
Cooling unit alarm

When the welding machine is switched off, the Over/under voltage alarm signal may appear
for a few seconds.

13. SETTINGS MENU (Fig. L-13)

13.1 MODE MENU (Fig. L-14)

Use to select settings on the screens in MIG-MAG mode:

- I : all settings are displayed as described above.

Fig. L-17.The piece to be welded and the welding seam shape are indicated
in this mode. Press button C-6 to access all the other settings.
When operating in “EASY” mode, it is impossible to weld in MIG MANUAL and PoP mode.

13.2 SET UP MENU (Fig. L-15)
Used to set the following:
language.
: time and date.
NAME

metric or UK unit of measure.

name given to the machine.

13.2.1 FUNCTIONS BLOCK %

After selecting the setup icon , press the wire feed (C-2) and gas bleed (C-3) push
buttons simultaneously and then confirm by pressing the multifunction knob (C-5). The
screen displays the icon - used to set 3 different function block levels when

pressed:

- @ fll : no protection; it is possible to browse, set and modify all welding parameters.

- : intermediate protection; it is only possible to modify the basic welding
parameters.

: maximum protection; it is impossible to modify any parameters.

13.3 SERVICE MENU (Fig. L-16)
This provides information on the welding machine status.

13.3.1 INFO MENU
1 welding machine operations in days (DDDD), hours (HH), minutes (mm).

. welding machine working days (DDDD), hours (HH), minutes (mm).

alarms list.

==

S/N 123456789

- Bl
AT

serial number of the machine.

13.3.2 FIRMWARE MENU
- use to update the welding machine software via USB pen drive.

=
2=

13.3.3 REPORT MENU

Use to generate a report and save it to a USB pen drive. The report contains various
information on the welding machine status (software installed, life/working hours, alarms,
selected welding process etc.).

use to reset the welding machine to its default settings.

software release installed.

13.3.4 CALIBRATION

After selecting the service icon B , press the wire feed (C-2) and gas bleed (C-3) push

buttons simultaneously and then confirm by pressing the multifunction knob (C-5). The

screen displays the icon used to calibrate the welding machine to meet EN 50504
CALIBRATION

standard requirements when pressed.

13.4 AQUA MENU @ r
It allows to activate / deactivate ;‘.ﬂ the G.R.A. function.

13.5 Menu setting for torch T1,T2.T2 (3 torch version only)

After selecting the [E¥iEsaall icon, on the screen there will appear the icons of the three
torches (Tab. 3): W=
| : TorchT1
o~
- . TorchT2
O~
: TorchT3

EN
O~

13.6 JOBS MENU (Fig. L-18)
Used to:

save a job in the welding machine internal memory.
retrieve and load a previously saved job.

cancel a previously saved job.

import jobs from a USB device.

export jobs to a USB device.

- : allow saving of welding parameters to the USB device.
14. MAINTENANCE

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

14.1 ROUTINE MAINTENANCE:

ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.

14.1.1 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.

14.1.2 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).

14.2 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.
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- 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.

15. TROUBLESHOOTING (TAB. 7)

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.
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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 eleggiantinfortunistiche.

- La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sist di ali
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.

- In presenza di una unita di raffreddamento a liquido le operazioni di riempimento
devono essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

A VAV

- 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).

tazione

POLO®

- 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).

L OO

EMF

SAEE

| 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 l'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
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20% del valore minimo consentito:d = 15 cm.

o\

- Apparecchiatura di classe A:

Questa saldatrice soddisfa i requisiti dello standard tecnico di prodotto per I'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.

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:
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 pué 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”.
L'utilizzo della saldatrice deve essere limitato al singolo operatore.
L'operatore deve scollegare dalla macchina il cavo con la pinza porta-elettrodo una
volta terminata la saldatura MMA.
L'area intorno alla saldatrice deve essere interdetta a terze persone. Essa inoltre non
va lasciata incustodita.
Le torce non in uso vanno riposte nel loro alloggiamento.

RISCHI RESIDUI
RIBALTAMENTO: collocare la saldatrice su una superfice 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.

/8\

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, degli ingranaggi 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.

)¢

= 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, CuAl8 (brasatura) con gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi
adeguata al pezzo da saldare.

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.

La saldatrice & predisposta per I'utilizzo della torcia SPOOL GUN, utilizzata per la saldatura
dell’alluminio e degli acciai quando esistono lunghe distanze tra generatore e il pezzo da
saldare (solo versione torcia singola).

La saldatrice é 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
- Modalita di funzionamento:
- manuale;
- sinergico;
- ABPulse (I, < 270A);
- AB PoP (I, < 270A);
- Pulse (solo versione 400A);
- PoP (solo versione 400A);
- Root Mig;
- Visualizzazione sul display di velocita filo, tensione e corrente di saldatura.
Selezione funzionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Riconoscimento automatico SPOOL GUN (solo versione torcia singola), PUSH PULL,
CONTROL TORCH.
Riconoscimento automatico G.R.A gruppo raffreddamento acqua. (Solo versione R.A.).

TIG
- Innesco LIFT.
- Visualizzazione su display TFT di tensione e corrente di saldatura.

MMA

- Regolazione arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protezione anti-stick.

- Visualizzazione su display TFT di tensione e corrente di saldatura.

ALTRO

- Impostazione varie lingue.

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

- Impostazione modalita di visualizzazione (standard o easy).

- Possibilita di taratura della macchina (tensione, corrente, velocita filo).

- Possibilita di memorizzare, richiamare, importare ed esportare programmi personalizzati.
- Possibilita di registrare lavori 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).

- Protezione per pressione insufficiente del circuito raffreddamento ad acqua della torcia
(Solo versione R.A.).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia (solo versione torcia singola).

- 3Torce (solo versione 3 torce),

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.

- Supporto appenditorcia.

- Gruppo raffreddamento acqua G.R.A. (solo per versione R.A.).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon.

- SPOOL GUN (solo versione torcia singola).
- Maschera autoscurante.

- Kit Saldatura MIG/MAG.

- Kit saldatura MMA.

- Kit saldatura TIG.

- Torcia CONTROL (UP & DOWN)

- Torcia PUSH PULL.

- Kit scheda PUSH PULL.

3. DATITECNICI
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.
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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).

7- 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%).

- |, . - COrrente massima assorbita dalla linea.

- |, 4 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
dall3 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”.

Nota: Lesempio di targa riportato é 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 4 (TAB. 4).

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 5 (TAB. 5).

- CONSUMO MEDIO DI FILO E GAS DI SALDATURA: vedi tabella 8 (TAB. 8).
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)

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo (vedi descrizione);

2- Attacco torcia e SPOOL GUN (solo versione torcia singola);

3- Connettore cavo comando torcia PUSH PULL, CONTROL e SPOOL GUN (solo versione
torcia singola);

4- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura;

5- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura;

6- Cavo e morsetto di ritorno a massa;

7- SPOOL GUN (opzionale);

8- Cavo e torcia di saldatura;

9- Connettore ritorno (rosso) liquido di raffreddamento (Solo versione R.A.);

10- Connettore mandata (blu) liquido di raffreddamento (Solo versione R.A.);

11- Tappo serbatoio liquido (Solo versione R.A.).

Sul lato posteriore:

12- Interuttore generale ON/OFF;

13- Cavo di alimentazione;

14- Connettore del tubo per gas di protezione torcia;
15- Fusibile protezione G.R.A. (solo versione R.A.);

16- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T1;
17- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T2;
18- Connettore del tubo per gas di protezione torcia T3.

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1- Display TFT.

2- Tasto di avanzamento manuale del filo. Permette di fare avanzare il filo nella guaina
della torcia senza la necessita di agire sul pulsante torcia; € ad azione momentanea e la
velocita di avanzamento é fissa.

3- Tasto di attivazione manuale dell'elettrovalvola gas. Permette l'efflusso gas (spurgo
tubazioni, regolazione portata) senza la necessita di agire sul pulsante torcia; una volta
premuto l'elettrovalvola rimane attivata per 10 secondi o finché non viene premuto una
seconda volta.

4- Tasto multifunzione:
:accesso al menu principale;
- : attivazione/disattivazione del parametro da visualizzare nella schermata di
saldatura;
5- Manopola multifunzione:
- la rotazione permette di scorrere attraverso le varie voci del menu;
- se premuta permette di accedere alla voce selezionata, la rotazione di variarne il
valore, se premuta nuovamente di confermare il valore;
- se premuta per almeno 3 secondi permette di impostare le variabili in modalita
sinergico (tipo materiale, diametro filo, tipo gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Tasto multifunzione:
- m :accesso al parametro da visualizzare nella schermata di saldatura;

:ritorno al menu superiore;

- @B : convalida valori scelti.

7- Porta USB.

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.

ALLESTIMENTO (Fig. D, D1, D2, D3a-b)
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

Installazione G.R.A (Solo versione R.A.): rifarsi al manuale d’istruzioni contenuto
all'interno del gruppo di raffreddamento.

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 superfice 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 interuttori 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 = 0.12 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
dellinstallatore 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; l'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! Linosservanza 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.

LaTabella 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 dl 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; cid 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.

- 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 piu vicino
possibile al giunto in esecuzione.

5.3.2.3 Torcia (Fig. B)
Innestare la torcia (B-8) nel connettore ad essa dedicato (B-2) serrando a fondo manualmente
la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo caricamento del filo, smontando l'ugello ed il
tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.
Collegare le tubazioni esterne di raffreddamento ai relativi innesti facendo attenzione a
quanto specificato di seguito:

: MANDATA LIQUIDO (Freddo - innesto blu)

—@ : RITORNO LIQUIDO (Caldo - innesto rosso)
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5.3.2.4 Spool gun (solo versione torcia singola) (Fig. B)

Innestare lo spool gun (B-6) nel connettore ad esso dedicato (B-2) serrando a fondo
manualmente la ghiera di bloccaggio. Inserire inoltre il connettore del cavo comando
nell’apposita presa (B-5). La saldatrice riconosce in modo automatico lo spool gun.

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITATIG

5.3.3.1 Colleg. to 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. 6); 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-7).

5.3.3.3 Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-) (Fig B-8). 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-7).

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-8).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. G, G1, G2)

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.
Svitare la ghiera blocca bobina.
Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento dell'aspo
sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).
Avvitare la ghiera blocca bobina, interponendo ove necessario l'opportuno distanziale
(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 o il tasto di avanzamento filo (Fig. C-2) 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 l'ugello (4b).
Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la frenatura
dell’aspo (1b) 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 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO NELLA TORCIA (FIG. H)
Prima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo della torcia evitando che
formi delle curve.

5.5.1 Guaina a spirale per fili acciaio

1- Svitare I'ugello ed il tubetto di contatto della testa della torcia.

2- Svitare il dado fermaguaina del connettore centrale e sfilare la guaina esistente.

3- Infilare la nuova guaina nel condotto del cavo-torcia e spingerla dolcemente fino a farla
fuoriuscire dalla testa della torcia.

4- Riavvitare il dado fermaguaina a mano.

5- Tagliare a filo il tratto di guaina eccedente comprimendola leggermente; ritoglierla dal
cavo torcia.

6- Smussare la zona di taglio della guaina e reinserirla nel condotto del cavo-torcia.

7- Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.

8- Rimontare il tubetto di contatto e I'ugello.

5.5.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

Eseguire le operazioni 1, 2, 3 come indicato per la guaina acciaio (non considerare le

operazioni4,5,6,7,8).

9- Riavvitare il tubetto di contatto per alluminio verificando che vada in contatto con la guaina.

10- Inserire sull'estremita opposta della guaina (lato attacco torcia) il nipple di ottone,
I'anello OR e, mantenendo la guaina in leggera pressione, serrare il dado fermaguaina.

La parte della guaina in eccesso sara rimossa a misura successivamente (vedi (13)).
Estrarre dal raccordo torcia del trainafilo il tubo capillare per guaine acciaio.

11- NON E’' PREVISTO IL TUBO CAPILLARE per guaine alluminio di diametro 1.6-2.4mm
(colore giallo); la guaina verra quindi inserita nel raccordo torcia senza di esso.
Tagliare il tubo capillare per guaine alluminio di diametro 1-1.2mm (colore rosso) ad una
misura inferiore di 2 mm circa rispetto a quella del tubo acciaio, ed inserirlo sull'estremita
libera della guaina.

12- Inserire e bloccare la torcia nel raccordo del trainafilo, segnare la guaina a 1-2mm di
distanza dai rulli, riestrarre la torcia.

13- Tagliare la guaina, alla misura prevista, senza deformarne il foro d'ingresso.
Rimontare la torcia nel raccordo del trainafilo e montare l'ugello gas.

5.6 CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN (solo versione torcia singola) (Fig. I)
ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL FILO,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE. OPPURE CHE LO SPOOL GUN SIA SCOLLEGATO DALLA
SALDATRICE.

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO DI CONTATTO

DELLO SPOOL GUN 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 I'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 l'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 100-150mm 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: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)

(1.2 e 1.6 mm solo versione 400A)

- Gas utilizzabile: CO, o miscele Ar/CO,

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)
(1.2 e 1.6 mm solo versione 400A)

- Gas utilizzabile: miscele Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

Alluminio e CuSi/CuAl

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A e 400A)

- Gas utilizzabile: Ar

GAS DI PROTEZIONE
Vedi TAB. 8.

6.2 MODALITA DI TRASFERIMENTO AB PULSE O PULSE (ARCO PULSATO)

E’ un trasferimento “controllato” situato nella zona di funzionalita “spray-arc” (spray-arc
modificato) e possiede quindi i vantaggi di velocita di fusione e assenza di proiezioni
estendendosi a valori di corrente notevolmente bassi, tali da soddisfare anche molte
applicazioni tipiche del “short-arc”.

Ad ogni impulso di corrente corrisponde il distacco di una singola goccia del filo elettrodo;
il fenomeno avviene con una frequenza proporzionale alla velocita di avanzamento filo con
legge di variazione legata al tipo e al diametro del filo stesso (valori tipici di frequenza: 20-
300Hz).

Alluminio:

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A, 400A e 3 torce)

- Gas utilizzabile: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Diametro fili utilizzabili: 0.8 mm
- Gas utilizzabile: Ar 99.9%
Acciai inossidabili (solo versione 270A, 400A e 3 torce):

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0 mm

- Gas utilizzabile:

Acciai al carbonio e basso-legati
- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

miscela Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (solo versione 400A)
miscele Ar/CO,

Tipicamente il tubetto di contatto deve essere all'interno dell’'ugello di 5-10mm, tanto
pill quanto piu é elevata la tensione d'arco; la lunghezza libera del filo (stick-out) sara
normalmente compresa tra 10 e 12mm.

Applicazione: saldatura in “posizione” su spessori medio-bassi e su materiali termicamente
suscettibili, particolarmente adatto per saldare su leghe leggere (alluminio e sue
leghe) anche su spessori inferiori a 3mm.

GAS DI PROTEZIONE
Vedi TAB. 8.

6.3 MODALITA DI TRASFERIMENTO AD ARCO FREDDO (ROOT MIG)

I ROOT MIG ¢ un particolare tipo di saldatura MIG Short Arc studiata per mantenere il
bagno di fusione ancora piu freddo dello stesso Short Arc. Grazie all'apporto termico molto
basso e possibile depositare materiale di saldatura deformando solo in minima parte la
superficie del pezzo in lavorazione. Il ROOT MIG é quindi ideale per il riempimento manuale
di fenditure e crepe. Inoltre l'operazione di riempimento, rispetto alla saldatura TIG, non
necessita di materiale di apporto ed ¢ piu facile e veloce da eseguire. | programmi ROOT MIG
sono dedicati alla lavorazione di acciai al carbonio e basso-legati.

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funzionamento in modalita manuale

Impostazione modalita manuale (Fig. L-1)

L'utilizzatore puo personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-2):
: Tensione di saldatura;

- . : Velocita di alimentazione del filo;

-15-



' : Pre-gas. Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione prima di
LY iniziare la saldatura.

3,

: Post-gas. Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a
partire dall’arresto della saldatura.

\

=

=&
)
22
©3

P
5y

: Burn-back. Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo all’arresto della

BURN
saldatura;

5

™A Soft-start. Permette di adeguare la velocita del filo alla partenza della saldatura
per ottimizzare I'innesco dell’arco.

: Reattanza elettronica. Un valore pil alto determina un bagno di saldatura pit
caldo;

0o

Nella parte alta del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura (velocita filo,
corrente e tensione di saldatura).

7.1.1 Impostazione dei parametri con spool gun (solo versione torcia singola)

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 Funzionamento in modalita sinergica

Impostazione modalita sinergica (Fig. L-3).

Premendo per almeno 3 secondi la manopola C-5 si ha accesso al menlu impostazione
parametri quali quali materiale, diametro filo , tipo gas. (Fig. L-4). 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.

L'utilizzatore puo inoltre personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-5):

n : Corrente di saldatura.
2

: Correzione d'arco rispetto alla tensione preimpostata.

: Velocita di alimentazione del filo.

- : Spessore del materiale.

: Corrente iniziale (espressa in percentuale dil,)

5

: Correzione d’arco della corrente iniziale.

I
- : Durata della corrente iniziale.
IS
'
SL.S
'
E
R + B
1E

- : Corrente finale (espressa in percentuale dil,).

: Durata della rampa tra corrente iniziale e corrente |,.

: Durata della rampa tra corrente |, e corrente finale.

Durata della corrente finale.

2

: Correzione d’arco della corrente finale.

- [7 M Pr'e—.gas. Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione prima di
PIAL  iniziare la saldatura.

57T : Post-gas. Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a
[IALE  partire dall'arresto della saldatura.

G

- . : Correzione reattanza elettronica rispetto al valore preimpostato.

: Correzione Burn-back. Permette correggere il tempo di bruciatura del filo
all'arresto della saldatura rispetto al tempo preimpostato.

Nota: i parametri corrente di saldatura, velocita di alimentazione del filo, spessore del
materiale sono relazionati fra loro secondo una curva sinergica.

Nella parte alta del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura (velocita filo,
corrente e tensione di saldatura).

Agvanced
7.2.1 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. II
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.

7.2.2 Utilizzo dello spool gun (solo versione torcia singola)

Tutte le modalitta 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).

7.3 Funzionamento in modalita Pulse

Impostazione modalita Pulse (Fig. L-6).

Premendo per almeno 3 secondi la manopola C-5 si ha accesso al menu impostazione
parametri quali quali materiale, diametro filo, tipo gas. (Fig. L-4). 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.

7.4 Funzionamento in modalita PoP (PULSE on PULSE).

Impostazione modalita Pulse (Fig. L-7).

La modalita PoP consente di eseguire una saldatura pulsata con 2 livelli di corrente (I, e I.)
con frequenza PoP Hz.

Rispetto alla modalita Pulse sono disponibili le seguenti variabili:

- : Corrente di saldatura secondaria (espressa in percentuale di ).

: Correzione d'arco della corrente secondaria.

- @ : Frequenza discambiotral, el

- @tz : Bilanciamento della durata della corrente |, rispetto alla durata della corrente | .

7.5 Funzionamento in modalita ROOT MIG
Impostazione modalita ROOT MIG (Fig. L-8).
| parametri disponibili sono gli stessi della modalita sinergica (vedi 7.2).

7.6 Impostazione torcia T1, T2, T3 (solo versione 3 torce)

Limpostazione dell'utilizzo della torcia T1, T2, T3 puo avvenire in due modi:

- premendo per almeno un secondo il pulsante della torcia che si intende utilizzare finche
si seleziona l'icona corrispondente;

- selezionandola attraverso il menu IMPOSTAZIONI (vedi cap. 13.5).

Nota: premendo contemporaneamente i due pulsanti (Fig. C-2 e Fig C-3) si ottiene una

visualizzazione dell'impostazione di ognuna delle 3 torce.

Per ottenere saldature ottimali & consigliabile usare la corretta combinazione torcia, traino,

materiale. Vedi tabella 3 (TAB. 3).

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

8.1 Impostazione della modalita di controllo del pulsante torcia (Fig. L-9)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri premere la manopola (Fig. B-5) per
almeno 3 secondi.

8.2 Modalita di controllo del pulsante torcia
E’ possibile impostare 4 diverse modalita di controllo del pulsante torcia:
Modalita 2T

La saldaturainizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante érilasciato.
Modalita 4T

H

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 & utile per
saldature di lunga durata.

Modalita 4T Bi-Level

4T

Bi-Level
La saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia. Ad ogni pressione/rilascio
si passa dalla corrente (I, simbolo) alla corrente (I, simbolo) e viceversa. Essa termina solo
quando il pulsante torcia & premuto per un certo tempo prestabilito.
Modalita puntatura

POT
L]
Permette l'esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della saldatura.

9. SALDATURA CON G.R.A. (solo per versione R.A.).
La saldatrice riconosce in modo automatico la presenza del G.R.A. Sul diplay compare il
simbolo @ Alla prima pressione del pulsante torcia il G.RA. si attiva. E' possibile

disattivare il funzionamento del G.R.A seguendo le istruzioni riportate nel cap. 12. In questo
caso sul display compare il simbolo ﬁg

10. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

10.1 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:

@ Elettrodo (mm) i Corrente di saldatura (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

- Siosserviche 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
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utilizzate correnti piu 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.

10.2 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 piu 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,
quindisollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per ottenere lo spegnimento
dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. M).

10.3 Impostazione modalita MMA (Fig. L-10)
L'utilizzatore puo personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-11):

12

HOT
- START : Rappresenta la sovracorrente iniziale “HOT START” con indicazione sul display
dellincremento percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura selezionata.
Questa regolazione migliora la partenza.
AR
- FORCE : 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 |'uso di diversi tipi di elettrodi.

: Corrente di saldatura misurata in Ampere.

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

Nella parte sinistra del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura (corrente,

tensione di saldatura e il diametro dell’elettrodo consigliato).

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. N). Per la saldatura in TIG DC con
elettrodo al polo (-) & generalmente usato l'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata
grigia). E' necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. O,
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. 6). 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. P).

Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del materiale
base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. Q).

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 B-5;
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 TFT IN MODALITA TIG (Fig. L-12)
Nella parte sinistra del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura (corrente
e tensione di saldatura).

12. SEGNALAZIONI DI ALLARME (TAB. 7)

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa di allarme.

Messaggi di allarme che possono comparire sul display:
DESCRIZIONE

Allarme protezione termica

Allarme sovra/sotto tensione

Allarme tensione ausiliaria

Allarme sovracorrente in saldatura
Allarme cortocircuito in torcia
Allarme anomalia traino

Allarme off-line
Allarme line-error
Allarme gruppo raffreddamento

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la segnalazione di
Allarme sovra/sotto tensione.

13. MENU IMPOSTAZIONI (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permette di scegliere in modalita MIG-MAG tra le visualizzazioni:

tutti i parametri vengono visualizzati come descritto sopra.

Fig. L-17. In questa modalita viene rappresentato il pezzo da saldare e la
forma del cordone di saldatura. Premendo il pulsante C-6 si ha accesso a
tutti gli altri parametri.

In modalita “EASY” non é possibile la saldatura in modalita MIG MANUAL e POP.

13.2 MENU SET UP (Fig. L-15)
Permette di impostare:

- : lingua.

ora e data.

unita di misura metriche oppure anglosassoni.

- limmms nome attribuito alla macchina.

13.2.1 BLOCCO FUNZIONI
Una volta selezionato I'icona setup Eatfdal, si premano contemporaneamente i pulsanti

avanzamento filo (C-2) e spurgo gas (C-3) e successivamente si confermi premendo la
manopola multifunzione (C-5). La schermata che appare contiene l'icona che se

selezionata permette di impostare 3 diversi livelli di blocco funzioni:
- : nessuna protezione; & possibile navigare, impostare e modificare tutti i

parametri di saldatura.
'

: protezione intermedia; & possibile modificare solo i parametri fondamentali di
saldatura.

- : protezione massima; non & possibile modificare alcun parametro.

13.3 MENU SERVICE (Fig. L-16)

Permette di ottenere informazioni sullo stato della saldatrice.

13.3.1 MENU INFO
- giorni (DDDD), ore (HH), minuti (mm) di funzionamento della saldatrice.

==

I S/N 123456789

13.3.2 MENU FIRMWARE
- permette di aggiornare il software della saldatrice tramite chiavetta USB.

- G RESET
Bl O reLease

13.3.3 MENU REPORT

Permette di generare un report e di salvarlo su una chiavetta USB. All'interno del report sono
contenute varie informazioni relative allo stato della saldatrice (Software installati, ore di
vita/lavoro, allarmi, processo di saldatura impostato etc.).

giorni (DDDD), ore (HH), minuti (mm) di lavoro della saldatrice.

lista allarmi.

numero di serie della macchina.

permette di reimpostare la saldatrice alle condizioni iniziali.

release software installate.

13.3.4 TARATURA -

Una volta selezionato I'icona service 3, si premano contemporaneamente i pulsanti

avanzamento filo (C-2) e spurgo gas (C-3) e successivamente si confermi premendo la

manopola multifunzione (C-5). La schermata che appare contiene l'icona che se
CALIBRATION

selezionata permette tarare la saldatrice in modo da renderla conforme alla normativa

EN50504.

13.4 MENU AQUA @
Permette di attivare / disattivare

13.5 Menu impostazione torcia T1, T2, T3 (solo versione 3 torce)
Una volta selezionata l'icona appare una schermata dove sono rappresentate le
icone delle 3 torce (Tab. 3): T3~

il funzionamento del G.R.A.

- TorciaT1
o

- Torcia T2
Pa

Torcia T3

EN
O~

13.6 MENU JOBS (Fig. L-18)
Permette di:

B
SAVE
E
LOAD
-
IMPORT
-

- o :
REC

salvare un lavoro nella memoria interna della saldatrice.
caricare un lavoro precedentemente salvato.

cancellare un lavoro precedentemente salvato.
importare lavori da USB device.

esportare lavori su USB device.

consente di registare i parametri di saldatura nella USB device.
14. MANUTENZIONE

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

14.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

LE OPERAZIONI DI MANUTENZIONE ORDINARIA POSSONO ESSERE ESEGUITE

DALL'OPERATORE.
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14.1.1 Torcia

- Evitare di appoggiare la torcia e il suo cavo su pezzi caldi; cid 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.

14.1.2 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).

14.2 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.

15. RICERCA GUASTI (TAB. 7)

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 una 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 e 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 L'ARC 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 l'utilisation en toute sécurité du
poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a l'ar, 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 cables 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 piéces 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 systéeme 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 présence d'une unité de refroidissement par liquide, les opérations de
remplissage doivent étre exécutées avec le poste de soudage éteint et débranché
du réseau d'alimentation.

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 dage; 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 adéquate par rapport a la torche, a la piéce 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 particuliérement 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-apres, 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 ;
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- 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.

o\

- 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.

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

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

- dans des lieux fermés;

- en présence de matériaux inflammables 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 au soudage sile poste de soudage ou le dispositif d'ali

du fil est maintenu par l'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 ».

L'utilisation du poste de soudage doit étre limitée au seul opérateur.

L'opérateur doit débrancher de la machine le cable avec la pince porte-électrode

une fois le soudage MMA terminé.

L'aire autour du poste de soudage doit étre interdite aux tierces personnes. Celle-ci

ne doit pas non plus étre laissé sans surveillance.

Les torches non utilisées doivent étre rangées dans leur logement.

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: I'utilisation 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.

/\

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-apres :
« 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 &tre 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’lhumidité,

la saleté et la corrosion.

h:¢

= 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).

A DEPOSER A DEPOSER
ENMAGASIN EN DECHETERIE

A
Y ou
n v

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

Cet appareil

se recycle

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage estune source de courant pourle soudage al'arc, réalisé spécifiquement
pour le soudage MAG des aciers au carbone ou des aciers faiblement alliés avec du gaz de
protection CO, ou mélanges Argon / CO, en utilisant des fils électrodes pleins ou fourrés
(tubulaires).

Il est aussi adapté au soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz Argon + 1-2%
d'oxygéne 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 particulierement adapté aux applications en charpenterie légére 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 controle élevé de I'arc et de la qualité de soudage.

Le poste de soudage est prédisposé pour |'utilisation de la torche SPOOL GUN, utilisée
pour le soudage de I'aluminium et des aciers quand il existe de longues distances entre le
générateur et la piéce a souder (seulement version torche unique).

Le poste de soudage 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

- Modalités de fonctionnement :

- manuelle;

- synergique;

- ABPulse (I, < 270A);

- ABPoP (I, < 270A) ;

- Pulse (version 400A seulement) ;

- PoP (version 400A seulement) ;

- Root Mig ;

Affichage sur écran de la vitesse du fil, de la tension et du courant de soudage.

Sélection du fonctionnement 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

Reconnaissance automatique SPOOL GUN (seulement version torche simple), PUSH PULL,
CONTROL TORCH.

Reconnaissance automatique G.R.A. groupe de refroidissement a eau. (Seulement version
R.A.).

TIG
- Amorcage LIFT.
- Affichage sur écran TFT de la tension et du courant de soudage.

MMA

- Réglage arc force, hot start.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-stick.

- Affichage sur écran TFT de la tension et du courant de soudage.

AUTRE

- Programmation de différentes langues.

- Programmation du systeme métrique ou anglo-saxon.

- Programmation de la modalité d'affichage (standard ou easy).

- Possibilité de tarer la machine (tension, courant, vitesse du fil).

- Possibilité de mémoriser, rappeler, importer et exporter des programmes personnalisés.
- Possibilité d'enregistrer des travaux 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).

- Protection contre la pression insuffisante du circuit de refroidissement a eau de la torche
(Seulement version R.A.).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche (seulement version torche unique).

- 3Torches (seulement version 3 torches).

- Cable de retour avec pince de masse.

- Support pour suspendre les torches.

- Groupe de refroidissement a eau G.R.A. (seulement version R.A.).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d'argon.

- SPOOL GUN (seulement version torche unique).
- Masque auto-obscurcissant.

- Kit de Soudage MIG/MAG.
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- Kit de soudage MMA.

- Kit de soudage TIG.

- Torche CONTROL (UP & DOWN)
- Torche PUSH PULL.

- Kit carte PUSH PULL.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont

résumées sur la plague 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%).

- L., : courant maximal absorbé par la ligne

- |, 4 courant d'alimentation efficace

10- Performances du circuit de soudage:

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

- L/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 l'identification du poste de soudure (indispensable

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

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”.

~N

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 4 (Tab. 4).

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 5 (TAB. 5).

- CONSOMMATION MOYENNE DE FIL ET GAZ DE SOUDAGE : voir tableau 8 (TAB. 8).
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)

Sur le coté antérieur :

1- Tableau de contrdle (voir description) ;

2- Attache torche et SPOOL GUN (seulement version torche unique) ;

3- Connecteur de cable pour la commande de la torche PUSH PULL, CONTROL et SPOOL
GUN (seulement version torche simple) ;

4- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage ;

5- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage ;

6- Cable et borne de retour a la masse ;

7- SPOOL GUN (en option) ;

8- Cable et torche de soudage.

9- Connecteur retour (rouge) liquide de refroidissement (Seulement version R.A.).

10- Connecteur refoulement (bleu) liquide de refroidissement (Seulement version R.A.).

11- Bouchon du réservoir de liquide (Seulement version R.A.).

Sur le coté postérieur :

12- Interrupteur général ON / OFF ;

13- Cable d'alimentation ;

14- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche ;
15- Fusible de protection du G.R.A. (seulement version R.A.) ;

16- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T1;
17- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T2 ;
18- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche T3.

4.1.2 PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)

1- EcranTFT.

2- Touche d'avancement manuel du fil. Elle permet de faire avancer le fil dans la gaine
de la torche sans avoir besoin d’appuyer sur le bouton de la torche ; elle est a action
momentanée et la vitesse d’avancement est fixe.

3- Touche d’activation manuelle de I'électrovanne de gaz. Elle permet Iévacuation de gaz
(purge des tuyaux, réglage du débit) sans avoir besoin d'appuyer sur le bouton torche
; apres avoir appuyé, I'électrovanne reste activée pendant 10 secondes ou jusqu’a ce
qu'on y appuie une seconde fois.

4- Touche multifonction :

:accés au menu principal ;

:activation / exclusion du parametre a visualiser sur la page-écran de soudage

i
5- Poignée multifonction :
- la rotation permet de se déplacer a travers les différentes rubriques du menu ;
- siony appuie, elle permet d'accéder a la rubrique sélectionnée, de varier la valeur de
la rotation et, si on y appuie a nouveau, de confirmer la valeur ;

- siony appuie pendant au moins 3 secondes, elle permet de programmer les variables
en modalité synergique (type de matériau, diametre du fil, type de gaz, 2T, 4T, 4T bi-
level, SPOT).

6- Touche multifonction :
- m :accés au parameétre a afficher sur la page-écran de soudage ;
- : retour au menu supérieur.
- @B : Valider les valeurs choisies.

7- Port USB.

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’'INSTALLATION ET
DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC L'APPAREIL RIGOUREUSEMENT
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.
LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE EXECUTES EXCLUSIVEMENT PAR
DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

PREPARATION (Fig. D, D1, D2, D3a-b)
Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des piéces détachées, contenues dans
'emballage.

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

Installation G.R.A (Seulement version R.A.) : se référer au manuel d'instructions
contenu a l'intérieur du groupe de refroidissement.

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de I'appareil de fagon a ce qu'il n'y ait pas d'obstacles en face
de l'ouverture d'entrée et de sortie de I'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 systeme 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 = 0.12 ohm.

Le poste de soudage ne satisfait pas les exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12.

En cas de branchement du poste de soudage a un réseau d'alimentation publique,
I'installateur ou I'utilisateur est tenu de vérifier que ce branchement est possible (consulter
si nécessaire le gestionnaire du réseau de distribution).

5.2.1 Fiche et prise

(1~)

Raccorder la fiche du cable d'alimentation a une prise du réseau équipée de fusibles ou d'un
disjoncteur ; la borne de terre doit étre raccordée au conducteur de terre (jaune-vert) de la
ligne d'alimentation.

(3~)
Raccorder au cable d'alimentation une fiche normalisée (3P + T) de portée adéquate et
prévoir une prise de réseau équipée de fusibles ou d'un disjoncteur ; la borne de terre doit
étre raccordée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.
La tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées en ampéres des fusibles retardés
de ligne, sélectionnés en fonction du courant nominal maximum fourni par le poste de
soudage, et de la tension nominale d'alimentation.
ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le systéeme
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.
Enoutre :
- 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.
- Bviter 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 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

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

- Bouteille de gaz chargeable sur le plan d’appui du chariot : max. 30 kg.

- 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.
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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 (Fig. B)
Introduire la torche (B-8) dans le connecteur qui lui est dédié (B-2) et serrer a fond
manuellement la bague de blocage. La prédisposer au premier chargement du fil, en
démontant la buse et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.
Brancher les tuyaux externes de refroidissement a leur embout en faisant attention a ce qui
est spécifié ci-aprés :

: REFOULEMENT LIQUIDE (Froid — embout bleu)

@ - RETOUR LIQUIDE (Chaud - embout rouge)

5.3.2.4 Spool gun (seulement version torche unique) (Fig. B)

Introduire le spool gun (B-6) dans le connecteur qui lui est dédié (B-2) et serrer a fond
manuellement la bague de blocage. Insérer en outre le connecteur du cable de commande
dans la prise prévue a cet effet (B-5). Le poste de soudage reconnait le spool gun de fagon
automatique.

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'aprés les données indicatives
d’usage, voir tableau (TAB. 6) ; d’éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
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

- Il doit étre branché au morceau a souder ou au banc métallique sur lequel il est posé, le
plus pres possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la borne portant le
symbole (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Torche
- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide prévue a cet effet (-)
(Fig. B-8). 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 poéle 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 qui sert a serrer la partie découverte de
I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 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. Ce cable doit étre branché a la borne portant le
symbole (-) (Fig. B-8).

5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. G, G1, G2)

ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE CHARGEMENT
DU FIL, S'ASSURER 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 PETIT TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE 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.
Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.
Dévisser la bague de blocage de la bobine.
Placer la bobine de fil sur son support ; s'assurer que la cheville d'entrainement du support
de la bobine est correctement logée dans le trou prévu (1a).
Visser labague de blocage de la bobine, en interposant le cas échéant I'entretoise adaptée
(1a).
Libérer le / les contre-rouleau / x de pression et le / les éloigner du / des rouleau / x
inférieur /s (2a) ;
Vérifier que le / les rouleau / x d'entrainement est / sont adapté / s au fil utilisé (2b).
- Libérer l'extrémité du fil, en couper le bout déformé de fagon 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 du fil d’entrée en le poussant sur 50-100 mm dans le
dispositif de guidage du fil du raccordement de la torche (2c).
Repositionner le / les contre-rouleau / x en régulant la pression a une valeur intermédiaire,
vérifier que le fil est correctement placé dans la cavité du /des rouleau / x inférieur / s (3).
- Enlever la buse et le petit tube de contact (4a).
Insérer la fiche du poste de soudage dans la prise d’alimentation, allumer le poste de
soudage, appuyer sur le bouton de la torche ou sur le bouton d’avancement du fil (Fig.
C-2) et attendre que l'extrémité du fil, qui parcourt toute la gaine du dispositif de guidage
du fil, sorte sur 10-15 cm apreés la partie antérieure de la torche, relacher le bouton.
ATTENTION ! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique et est
soumis a une force mécanique ; il peut donc causer, si I'on n‘adopte pas les
précautions voulues, des dangers de choc électrique, de blessures et
amorcer des arcs électriques :
- Ne pas orienter le bout de la torche contre des parties du corps.
Ne pas approcher la torche de la bouteille.
- Remonter le petit tube de contact et la buse sur la torche (4b).
Vérifier que I'avancement du fil est régulier ; tarer la pression des rouleaux et le freinage
du support de la bobine (1b) aux valeurs minimales possibles en vérifiant que le fil ne
glisse pas dans la cavité et qu'au moment de l'arrét du dévidoir les spires de fil ne se
desserrent pas a cause d'une inertie excessive de la bobine.
- Couper l'extrémité du fil qui sort de la buse a 10-15 mm.
Fermer le portillon du compartiment du support de la bobine.

5.5 SUBSTITUTION DE LA GAINE DE GUIDAGE DU FIL DANS LA TORCHE (FIG. H)
Avant de procéder a la substitution de la gaine, étendre le céble de la torche en évitant qu'il
ne forme des courbes.

5.5.1 Gaine a spirale pour fils en acier

1- Dévisser la buse et le petit tube de contact de la téte de la torche.

2- Dévisser I'écrou d'arrét de la gaine du connecteur central et extraire la gaine existante.

3- Enfiler la nouvelle gaine dans le conduit du céble-torche et la pousser doucement
jusqu'a ce qu'elle ressorte de la téte de la torche.

4- Revisser I'écrou d'arrét de la gaine a la main.

5- Couper au ras le trongon de gaine en trop en la comprimant lIégérement ; I'enlever a
nouveau du cable de la torche.

6- Lisser la zone de découpage de la gaine et la réinsérer dans le conduit du cable-torche.

7- Revisser ensuite I'écrou en le serrant avec une clé.

8- Remonter le petit tube de contact et la buse.

5.5.2 Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

Exécuter les opérations 1, 2, 3 comme indiqué pour la gaine en acier (ne pas considérer les

opérations 4,5, 6,7, 8).

9- Revisser le petit tube de contact pour aluminium en vérifiant qu'il est en contact avec la
gaine.

10- Insérer sur I'extrémité opposée de la gaine (coté attache torche) I'embout en laiton,
I'anneau OR et, en maintenant une légere pression sur la gaine, serrer I'écrou d'arrét de
la gaine. La partie de la gaine en excés sera enlevée selon la mesure successivement (voir
(13)). Extraire le tube capillaire pour gaines acier du raccord de la torche du dévidoir.

11- LE TUBE CAPILLAIRE N'EST PAS PREVU pour les gaines aluminium d’un diamétre de 1.6-
2.4 mm (couleur jaune) ; la gaine sera ensuite insérée dans le raccord de la torche sans
celui-ci.

Couper le tube capillaire pour gaines aluminium d’'un diamétre de 1-1.2 mm (couleur
rouge) a une mesure inférieure de 2 mm environ par rapport a celle du tube acier, et
l'insérer sur I'extrémité libre de la gaine.

12- Insérer et bloquer la torche dans le raccord du dévidoir, faire une marque sur la gaine a
1-2 mm de distance des rouleaux, extraire a nouveau la torche.

13- Couper la gaine, a la mesure prévue, sans en déformer le trou d'entrée.

Remonter la torche dans le raccord du dévidoir et monter la buse de gaz.

5.6 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL SUR LE SPOOL GUN (seulement version torche
unique) (Fig. 1)
ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE CHARGEMENT
DU FIL, S'ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE
DU RESEAU D’ALIMENTATION. OU QUE LE SPOOL GUN EST DEJA DEBRANCHE
DU POSTE DE SOUDAGE.
VERIFIER QUE LES ROULEAUX DEVIDOIRS, LA GAINE DU DISPOSITIF DE GUIDAGE DU FIL
ET LE PETIT TUBE DE CONTACT DU SPOOL GUN 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 les vis prévues a cet effet (1).
- Placer la bobine du fil sur le support bobine.
Libérer le contre-rouleau de pression et |'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 en régulant la pression a une valeur intermédiaire et
vérifier que le fil est correctement placé dans la cavité du rouleau inférieur (3).
- Freiner légerement 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 l'extrémité du fil en parcourant toute la gaine de guidage du fil sorte sur
100-150mm 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 12 mm.

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diametre des fils utilisables : 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm version 270A seulement)

(1.2 et 1.6 mm version 400A seulement)

- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/ CO,

Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables : 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm version 270A seulement)
(1.2 et 1.6 mm version 400A seulement)

- Gaz utilisable : mélanges Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

Aluminium et CuSi / CuAl

- Diamétre des fils utilisables : 0.8-1.0 mm (1.2 mm version 270A et 400A seulement)

- Gaz utilisable : Ar

GAZ DE PROTECTION
Voir TAB. 8.

6.2 MODALITE DE TRANSFERT AB PULSE OU PULSE (ARC PULSE)

I s'agit d’un transfert « controlé » situé dans la zone de fonctionnalité « spray-arc » (spray-arc
modifié) présentant donc les avantages de vitesse de fusion et d'absence de projections en
s'étendant aux valeurs de courant considérablement basses, de fagon a satisfaire aussi de
nombreuses applications typiques du « short-arc ».

A chaque impulsion de courant correspond le détachement d'une seule goutte du
fil électrode ; le phénoméne advient avec une fréquence proportionnelle a la vitesse
d'avancement du fil selon la loi de variation liée au type et au diamétre du fil (valeurs
typiques de fréquence : 20-300 Hz).

Aluminium:

- Diametre des fils utilisables : 0.8-1.0 mm (1.2 mm version 270A, 400A seulement et 3 torches)

- Gaz utilisable : Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Diamétre des fils utilisables : 0.8mm
- Gaz utilisable : Ar99.9%
Aciers inoxydables (version 270A, 400 A seulement et 3 torches) :

- Diametre des fils utilisables : 0.8-1.0 mm

- Gaz utilisable :

Aciers au carbone et faiblement alliés
- Diametre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

mélange Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (version 400A seulement)
mélanges Ar/CO,

Typiquement le petit tube de contact doit étre a l'intérieur de la buse de 5-10 mm, plus la
tension d'arc est élevée plus le tube est a l'intérieur ; la longueur libre du fil (stick-out) sera
normalement comprise entre 10 et 12 mm.

Application : soudage en « position » sur des épaisseurs moyennes-basses et sur des
matériaux thermiquement susceptibles, particulierement adapté pour souder sur des
alliages légers (aluminium et ses alliages) méme sur des épaisseurs inférieures a 3 mm.
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GAZ DE PROTECTION
Voir TAB. 8.

6.3 MODALITE DE TRANSFERT A ARC FROID (ROOT MIG)

Le ROOT MIG est un type particulier de soudage MIG Short Arc étudié pour maintenir le bain
de fusion encore plus froid que le Short Arc méme. Gréace a I'apport thermique trés bas, il est
possible de déposer du matériau de soudage en déformant seulement une partie minime
de la surface du morceau en usinage. Le ROOT MIG est donc l'idéal pour le remplissage
manuel de fissures et de craquelures. Par ailleurs, I'opération de remplissage, par rapport au
soudageTIG, na pas besoin de matériau d'apport et est plus facile et plus rapide a exécuter.
Les programmes ROOT MIG sont dédiés a l'usinage d'aciers au carbone et faiblement alliés.

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

7.1 Fonctionnement en modalité manuelle

Programmation de la modalité manuelle (Fig. L-1)

Lutilisateur peut personnaliser les paramétres de soudage suivants (Fig. L-2) :
- =B : Tension de soudage;

: Vitesse d'alimentation du fil ;

™ : Pré-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection avant
L de commencer le soudage.

5

t1

: Post-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection a
U partir de I'arrét du soudage.

.

—

=A
2
z
g
g

-
5}

— Burn-back. Il permet de régler le temps de brilage du fil a I'arrét du soudage ;
BACK

P

A Soft-start. Il permet d'adapter la vitesse du fil au démarrage du soudage pour
optimiser 'amorgage de I'arc.

: Réactance électronique. Une valeur plus grande détermine un bain de soudage
plus chaud ;

ne

Dans la partie haute de I'écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (vitesse du fil,
courant et tension de soudage).

7.1.1 Programmation des paramétres avec spool gun (seulement version torche
unique)

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) reégle la vitesse du fil, tandis que
la tension de soudage est régulée a travers I'écran.

7.2 Fonctionnement en modalité synergique.

Programmation de la modalité synergique (Fig. L-3).

En appuyant pendant au moins 3 secondes sur la poignée C-5, on a accés au menu de
programmation des paramétres comme matériau, diametre du fil, type de gaz. (Fig. L-4).
Le poste de soudage se programme automatiquement dans les conditions optimales de
fonctionnement établies par les différentes courbes synergiques mémorisées. L'utilisateur
devra seulement sélectionner I'épaisseur du matériau pour commencer a souder.

Lutilisateur peut en outre personnaliser les parametres de soudage suivants (Fig. L-5) :
: Courant de soudage.

B

2

: Correction d'arc par rapport a la tension pré-programmeée.

L

: Vitesse d'alimentation du fil.

5 @ @

: Epaisseur du matériau.

: Courant initial (en pourcentage de |,

: Correction d'arc du courant initial.

: Durée du courant initial.

: Durée de la rampe entre courant initial et courant |.

: Durée de la rampe entre courant |, et courant final.

: Durée du courant final.

: Courant final (en pourcentage de ).

: Correction d'arc du courant final.

[

: Pré-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection avant
de commencer le soudage.

=
o
&n

: Post-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection a
partir de l'arrét du soudage.

-
iy

: Correction Burn-back. Il permet de corriger le temps de brilage dufil a lI'arrét du

BAEK soudage par rapport au temps préprogrammeé.

=
2
8
2

: Correction de la réactance électronique par rapport a la valeur pré-programmée.

i

Note : les parameétres courant de soudage, vitesse d‘alimentation du fil, épaisseur du
matériau sont en rapport entre eux selon une courbe synergique.

Dans la partie haute de I'écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (vitesse du fil,
courant et tension de soudage).

D
7.2.1. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

Elle s'active automatiquement quand I'épaisseur programmeée est inférieure ou égale a 1.5 mm.
Description : le contréle instantané particulier de I'arc de soudage et |a rapidité de correction
élevée des paramétres 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 coté 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.

7.2.2 Utilisation du spool gun (seulement version torche unique)

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).

7.3 Foncti t en modalité Pulse

Programmation de la modalité Pulse (Fig. L-6).

En appuyant pendant au moins 3 secondes sur la poignée C-5, on a accés au menu de
programmation des paramétres comme matériau, diametre du fil, type de gaz. (Fig. L-4).
Le poste de soudage se programme automatiquement dans les conditions optimales de
fonctionnement établies par les différentes courbes synergiques mémorisées. L'utilisateur
devra seulement sélectionner |'épaisseur du matériau pour commencer a souder.

7.4 Foncti t en modalité PoP (PULSE on PULSE).

Programmation de la modalité Pulse (Fig. L-7).

La modalité PoP permet d'exécuter un soudage pulsé avec 2 niveaux de courant (I, et 1)
avec fréquence PoP Hz.

Les variables suivantes sont disponibles par rapport a la modalité Pulse :

: Courant de soudage secondaire (en pourcentage de ).

: Correction d'arc du courant secondaire.

- 53 : Fréquence d'échange entre |, et ..
Hz

- @tz : Equilibrage de la durée du courant |, par rapport a la durée du courant |..

7.5 Foncti t en modalité ROOT MIG
Programmation en modalité ROOT MIG (Fig. L-8).
Les parametres disponibles sont les mémes que ceux de la modalité synergique (voir 7.2).

7.6 Programmation de la torche T1, T2, T3 (seulement version 3 torches)

La programmation de I'utilisation de la torche T1, T2, T3 peut advenir de deux facons :

- en appuyant pendant au moins une seconde sur le bouton de la torche que l'on veut
utiliser jusqu’a la sélection de I'icone correspondante ;

- en la sélectionnant a I'aide du menu PROGRAMMATIONS (voir chap. 13.5).

Note : en appuyant en méme temps sur les deux boutons (Fig. C-2 et Fig. C-3), on obtient

I'affichage de la programmation de chacune des 3 torches.

Pour obtenir des soudures optimales, il est conseillé d'utiliser la bonne combinaison torche,

dévidoir, matériau. Voir tableau 3 (TAB. 3).

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

8.1 Programmation de la modalité de contrdle du bouton de la torche (Fig. L-9)

Pour accéder au menu de réglage des paramétres, appuyer sur la poignée (Fig. B-5) pendant
au moins 3 secondes.

8.2 Modalité de contréle du bouton de la torche
Il est possible de programmer 4 modalités de controle différentes du bouton de la torche :
Modalité 2T

Le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit quand le bouton
estrelaché.
Modalité 4T

H

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 4T Bi-Level

4T

Bi-Level
Le soudage commence avec la pression et le relichement du bouton torche. A chaque
pression / relachement, on passe du courant (I, symbole) au courant (I, symbole) et vice-
versa. Il termine seulement quand le bouton torche est pressé pendant un certain temps
préétabli.
Modalité soudage par points

SPOT
L] L]
Elle permet I'exécution de soudage par points MIG / MAG avec contrdle de la durée du

soudage

9. SOUDAGE AVEC G.R.A. (seulement pour version R.A).
Le poste de soudage reconnait de fagon automatique la présence du G.RA. Sur I‘écran
apparait le symbole @ Ala premiére pression du bouton torche, le G.R.A. s'active. Il est

possible de désactiver le fonctionnement du G.R.A. suivant les instructions reportées dans
le chap. 12. Dans ce cas, le symbole Wﬂ apparait sur l'écran.
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10. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

10.1 PRINCIPES GENERAUX

- Il est indispensable de suivre les indications du fabricant reportées sur 'emballage des
électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte de I'électrode et le courant optimal
correspondant.

- Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diametre de Iélectrode utilisée et
du type de joint que l'on désire exécuter ; a titre indicatif les courants utilisables pour les
différents diamétres d'électrode sont :

@ Electrode (mm) i Courant de soudage (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

- On observe quavec un méme diameétre de Iélectrode, les valeurs élevées de courant
seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que pour des soudages a la vertical ou en
I'air, il faudra utiliser des courants plus faibles.

- Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées, outre que par
I'intensité de courant choisie, par les autres paramétres de soudage comme la longueur
de l'arc, la vitesse et la position d'exécution, le diamétre et la qualité des électrodes (pour
une conservation correcte, maintenir les électrodes a I'abri de I'numidité, protégées par
les emballages ou les récipients prévus a cet effet).

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 dues a la composition méme des électrodes.

10.2 PROCEDE

- En gardant son masque DEVANT LE VISAGE, gratter la pointe de I'électrode sur le morceau
a souder en exécutant un mouvement comme si on devait allumer une allumette ; c'est la
méthode la plus correcte pour amorcer |'arc.

ATTENTION : NE PAS TAPOTER l'électrode sur le morceau ; on risquerait d’en
endommager I'enrobage ce qui rendrait 'amorcage de I'arc difficile.

- Dés que l'arc est amorcé, essayer de maintenir une distance du morceau équivalente au
diameétre de Iélectrode utilisée et maintenir cette distance la plus constante possible
durant I'exécution du soudage ; rappeler que l'inclinaison de I'électrode dans le sens de
I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

- Ala fin du cordon de soudage, porter I'extrémité de |'électrode légérement en arriére par
rapport a la direction d’avancement, au-dessus du cratére pour effectuer le remplissage,
puis soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour obtenir I'extinction de I'arc
(Aspects du cordon de soudage - FIG. M).

10.3 Programmation en modalité MMA (Fig. L-10)
Lutilisateur peut personnaliser les paramétres de soudage suivants (Fig. L-11) :

12

oT
- START : Il représente la surintensité initiale « HOT START » avec indication sur I'écran de
I'incrément proportionnel a la valeur du courant de soudage sélectionnée. Ce réglage
améliore le démarrage.

: Courant de soudage mesuré en Ampeére.

ARC
- FORCE : Il représente 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 l'utilisation de divers types d’électrodes.

- VRD : ON / OFF ; il permet d’activer ou d'exclure le dispositif de réduction de la
tension de sortie a vide (réglage ON ou OFF). Avec VRD activé, il augmente la sécurité de
l'opérateur quand le poste de soudage est allumé mais non en condition de soudage.

Dans la partie gauche de I'écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (courant, tension

de soudage et le diametre de I'électrode conseillé).

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. N). 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 facon axiale I'électrode
de Tungsténe au ressort, voir FIG. O, en prenant soin 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 Iélectrode. Cette opération devra étre répétée régulierement 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, demployer le diametre exact d'électrode avec le courant exact, voir tableau (TAB.
6). La saillance normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2-3 mm et peut
atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour de fines épaisseurs opportunément
préparées (jusqu'a environ 1 mm) aucun matériau d'apport n'est nécessaire (FIG. P).

Pour des épaisseurs supérieures, il faut des baguettes de la méme composition que le
matériau de base et d'un diamétre adapté, avec préparation adéquate des bords (FIG. Q).

Il est opportun, pour une bonne réussite du soudage, que les morceaux soient
soigneusement nettoyés et exempts d’oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

11.2 PROCEDE (AMORGAGE LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée a l'aide de la poignée B-5 ; 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 I'électrode
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
I'usure de Iélectrode.

- 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 envoie initialement un courant réduit. Aprés quelques instants, il

enverra le courant de soudage programmé.

Pour interrompre le soudage, soulever rapidement I'électrode du morceau.

11.3 ECRAN TFT EN MODALITE TIG (Fig. L-12)
Dans la partie gauche de I'écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (courant et
tension de soudage).

12. SIGNALISATIONS D’ALARME (TAB. 7)
Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.
Messages d'alarme qui peuvent apparaitre sur I'écran :
DESCRIPTION

Alarme protection thermique

Alarme sur / sous tension

Alarme tension auxiliaire

Alarme surintensité en soudage

Alarme court-circuit dans la torche

Alarme anomalie dévidoir

Alarme off-line
Alarme line-error
Alarme du groupe de refroidissement

Quand on éteint le poste de soudage, on peut avoir, pendant quelques secondes, la
signalisation d’Alarme de sur / sous tension.

13. MENU PROGRAMMATIONS (Fig. L-13)

13.1 MENU MODES (Fig. L-14)

Il permet de choisir en modalité MIG-MAG entre les affichages :
- tous les parametres sont affichés selon la description ci-dessus.

Fig. L-17. Dans cette modalité, on voit la représentation du morceau a
souder et la forme du cordon de soudage. En appuyant sur le bouton C-6, on
a acces a tous les parametres.

En modalité « EASY » il n'est pas possible de souder en modalité MIG MANUEL et PoP.

13.2 MENU REGLAGES (Fig. L-15)
Il permet de programmer :

langue.

heure et date.

unités de mesure métriques ou anglo-saxonnes.

ACHINE

. "iNAME

: nom attribué a la machine.

13.2.1 BLOCAGE DE FONCTIONS

Apres avoir sélectionné l'icone réglage Eailldal, on appuie en méme temps sur les boutons
avancement du fil (C-2) et évacuation du gaz (C-3) et successivement, on confirme en
appuyant sur la poignée multifonction (C-5). La page-écran qui apparait contient I'icone
qui, si elle est sélectionnée, permet de programmer 3 niveaux différents de

H

b

ocage de fonctions :

: aucune protection ; il est possible de naviguer, de programmer et de modifier
tous les paramétres de soudage.

: protection intermédiaire ; il est possible de modifier seulement les paramétres
fondamentaux de soudage.

: protection maximale ; il n'est possible de modifier aucun paramétre.

BEE
w N -

13.3 MENU SERVICES (Fig. L-16)
Il permet d'obtenir des informations sur |'état du poste de soudage.

13.3.1 MENU INFOS
- : jours (DDDD), heures (HH), minutes (mm) de fonctionnement du poste de

soudage.
-

: jours (DDDD), heures (HH), minutes (mm) de travail du poste de soudage.
PR S/N 123456789
AT

13.3.2 MENU FIRMWARES
- Il permet de mettre le logiciel du poste de soudage a jour a I'aide d’une clé

USB.
-

Il permet de reprogrammer le poste de soudage aux conditions initiales.
-

13.3.3 MENU RAPPORTS

Il permet de générer un rapport et de l'enregistrer sur une clé USB. A l'intérieur du rapport,
on trouve différentes informations concernant I'état du poste de soudage (logiciels installés,
heures de vie / travail, alarmes, processus de soudage programmé, etc.).

liste des alarmes.

: numéro de série de la machine.

Versions de logiciels installées.

13.3.4 TARAGE

Apres avoir sélectionné I'icone service BEI, on appuie en méme temps sur les boutons
avancement du fil (C-2) et évacuation du gaz (C-3) et successivement, on confirme en
appuyant sur la poignée multifonction (C-5). La page-écran qui apparait contient l'icone
qui, si elle est sélectionnée, permet de tarer le poste de soudage de facon a le

CALIBRATION

rendre conforme a la Iégislation EN50504.

13.4 MENU AQUA

Il permet d'activer @ / désactiver Wﬂ le fonctionnement du G.R.A.

13.5 Menu de programmation de la torche T1, T2, T3 (seulement version 3 torches)
Aprés avoir sélectionné l'icone ”\ on voit apparaitre une page-écran sur laquelle sont
T3 s~

représentées les icones des 3 torches (Tab. 3) :
| T TorcheT1
o~

- T2
o~

Torche T2
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- : TorcheT3
O~

13.6 MENU JOBS (Fig. L-18)

Il permet de:

- : enregistrer un travail dans la mémoire interne du poste de soudage.
SAVE

- : télécharger un travail précédemment enregistré.
LOAD

effacer un travail précédemment enregistré.

importer des travaux d'un périphérique USB.

exporter des travaux sur un périphérique USB.

enregistrer les paramétres de soudage dans le périphérique USB.

14. ENTRETIEN

A ATTENTION: AVANT TOUTE OPERATION D’ENTRETIEN, S'ASSURER QUE LE
POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET LALIMENTATION SECTIONNEE.

14.1 ENTRETIEN DE ROUTINE
LES OPERATIONS D’ENTRETIEN DE ROUTINE PEUVENT ETRE EFFECTUEES PAR
L'OPERATEUR.

14.1.1 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

diamétre de Iélectrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du gaz

risquant d'entrainer des dysfonctionnements.

- Avant toute utilisation, controler I'état d’usure et le montage des parties terminales de la
torche : buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

14.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

- Controler fréqguemment I'état d'usure des galets d'entrainement du fil, et retirer
périodiquement la poussiére métallique déposée sur la zone d’entrainement (galets et
guide-fil d'entrée et de sortie).

14.2 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 CEI/
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 l'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).
Eviter 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.
Contrdler également que les connexions électriques sont correctement serrées et vérifier
I'état de I'isolement des cablages.
Ala 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.
Apreés avoir exécuté l'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.

15. RECHERCHE DES PANNES (TAB. 7)

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 dalarme 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.

Contrdler qu'il n'y a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas, procéder a
I'élimination de l'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du cable de masse soit effectivement reliée a la piéce, 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 tensién 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 desenchufada de la
red de alimentacion.

- 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 c mal realizadas.

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido, las operaciones de llenado
deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desconectada de la red de
alimentacion.

VAV

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados 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 valoracion de los limites de exposicion a los
humos de soldadura en funcién de su composicioén, concentracion y duracion de la
exposicion.

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos solares (si

te a un de alimentacién con

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
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
175.
Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica (conforme con la norma
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
- 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
()
A
s (W
LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS
magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los
alrededores del circuito de soldad Idad
Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por
ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora o
valorar el riesgo individual para los encargados de la soldadura.
ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla los limites de
base relativos a la exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente
Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacién, para
reducir al minimo la exposicién a los campos CEM del circuito de soldadura:
posible;
mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos metalicos o del
cuerpo;

169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos conformes con la norma UNI EN
UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes con la norma UNI EN 12477)
de pantallas o cortinas no reflejantes.
el uso de medios de proteccion personal (Tab. 1).
EMF
La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y
aydela lora misma.
Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccién
Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el uso exclusivo en
domeéstico.
- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta adhesiva cuando sea
soldadura;
no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;
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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 ejecucion;

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.

AN

- 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 alimentacion de baja tensién que alimenta
los edificios para el uso doméstico.

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 medicion 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”.
La utilizacion de la soldadura debe limitarse solo al operador.
El operador debe desconectar de la maquina el cable con la pinza portaelectrodo
una vez terminada la soldadura MMA.
Debe prohibirse el paso a terceras personas en el area alrededor de la soldadora.
Esta no debe dejarse desprotegida.
Las antorchas que no se usan deben guardarse en su alojamiento.

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;

- Introduccion 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
completamente el liquido del circuito hidraulico y el depésito.

Utilizar siempre medidas adecuadas para proteger la maquina de la humedad, de la
suciedad y de la corrosion.

hr¢

mmmm  ELIMINACION

No eliminar esta soldadora con los residuos domésticos normales al final del ciclo de
vida atil.

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 disposicion afecta solo
a la eliminacion de los aparatos en el territorio de la Unién 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 aleados débilmente
con gas de proteccién CO, o mezclas Argén/CO, utilizando hilos de electrodos llenos o con
nucleo (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 Argdn, utilizando hilos
electrodos de andlisis adecuado para la pieza que hay que soldar.

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.

La soldadora se ha preparado para el uso de la antorcha SPOOL GUN utilizada para la
soldadura del aluminio y de los aceros, cuando existan distancias largas entre el generador
y la pieza que hay que soldar (solo version antorcha individual).

La soldadora también se ha preparado para la soldadura TIG en corriente continua (CC),
con cebado del arco por contacto (modalidad LIFT ARC) de todos los aceros (de carbono,
de baja aleacién y de alta aleacién) y de los materiales pesados (cobre, niquel, titanio y sus
aleaciones) con gas de proteccion Ar puro (99.9%) o bien, para usos especiales, con mezclas
de Argon/Helio. Se ha preparado también para la soldadura de electrodo MMA en corriente
continua (CC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES
MIG-MAG
- Modalidad de funcionamiento:

- manual;

- sinérgico;

- ABPulse (I, < 270A);

- AB PoP (I, < 270A);

- Pulse (solo version 400A);

- PoP (solo version 400A);

- Root Mig;
- Visualizacion en el display de velocidad del hilo, tensién y corriente de soldadura.
Seleccion del funcionamiento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Reconocimiento automatico SPOOL GUN (solo versién antorcha individual), PUSH PULL,
CONTROL TORCH.
Reconocimiento automatico de G.R.A. - grupo de enfriamiento por agua. (Solo versiéon
R.A.).

TIG
- Cebado LIFT.
- Visualizacion en display TDT de tensidn y corriente de soldadura.

MMA

- Regulacion arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Proteccion anti-stick.

- Visualizacion en display TDT de tensién y corriente de soldadura.

MAS

- Configuracién de distintos idiomas..

- Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

- Configuracién de la modalidad de visualizacién (standard o easy).

- Posibilidad de calibrado de la maquina (tension, corriente, velocidad del hilo).

- Posibilidad de memorizar, abrir, importar y exportar programas personalizados.
- Posibilidad de ajustar trabajos 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);

- Proteccién anti-stick (MMA).

- Proteccion por presion insuficiente del circuito de enfriamiento por agua de la antorcha
(Solo version R.A.).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha (solo version individual).

- 3 Antorchas (solo version 3 antorchas).

- Cable de retorno completo con pinza de masa.

- Soporte para colgar las antorchas.

- Grupo de enfriamiento por agua G.R.A. (solo version R.A.).

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador botella Argén.

- SPOOL GUN (solo versién antorcha individual).
Mascara de autooscurecimiento.

- Kit soldadura MIG./MAG.

Kit soldadura MMA.

- Kit soldadura TIG.

Antorcha CONTROL (UP & DOWN)

- Antorcha PUSH PULL.

Kit tarjeta PUSH PULL.

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:
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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~ :tensidn alterna trifasica.

8- Grado de proteccion del envoltorio:

9- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:

- U, : Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora /limites admitidos

+10%).

- |, .., Corriente maxima absorbida por la linea.

- | Corriente efectiva de alimentacion
10- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U, : tensién maxima en vacio (circuito de soldadura abierto).

- L/U, : Corriente y tensi6n correspondiente normalizada que pueden ser distribuidas
porfa soldadora durante la soldadura.

X : Relacion 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 producird la intervencion 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 regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tension de arco.

11-NUmero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambio, busqueda del origen del producto).

12- ——}-:Valordelos fusibles de accionamiento retardado a preparar para la proteccion
delalinea.

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 posesidén deben
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).

- ANTORCHATIG: véase la tabla 4 (TABLA 4).

- PINZA PORTAELECTRODO: véase la tabla 5 (TABLA 5).

- CONSUMO MEDIO DE HILO Y GAS DE SOLDADURA: Véase tabla 8 (TAB. 8).
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)

En el lado anterior:

1- Cuadro de control (véase descripcion);

2- Conexién antorcha y SPOOL GUN (solo version antorcha individual);

3- Conector cable de mando antorcha PUSH PULL, CONTROL y SPOOL GUN (solo version
antorcha individual);

4- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura;

5- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura;

6- Cabley borne de retorno a masa;

7- SPOOL GUN (opcional);

8- Cabley antorcha de soldadura.

9- Conector de retorno (rojo) de liquido de enfriamiento (Solo version R.A.).

10- Conector de impulsion (azul) de liquido de enfriamiento (Solo version R.A.).

11- Tapén depésito liquido (Solo version R.A.).

En el lado posterior:

12- Interruptor general ON/OFF;

13- Cable de alimentacion;

14- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha;
15- Fusible proteccion G.R.A. (Solo version R.A.);

16- Conector del tubo para gas de proteccién de antorchaT1;
17- Conector del tubo para gas de protecciéon de antorcha T2;
18- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha T3.

4.1.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)

1- Display TFT.

2- Tecla de avance manual del hilo. Permite hacer avanzar el hilo en la vaina de la antorcha
sin la necesidad de actuar en el pulsador de la antorcha; es de accion provisional y la
velocidad de avance es fija.

3- Tecla de activacion manual de la electrovédlvula del gas. Permite la salida de gas
(purga de tuberias, regulacion del caudal) sin la necesidad de actuar en el pulsador
de la antorcha; después de apretado, la electrovalvula permanece activada durante 10
segundos o hasta que se vuelva a apretar por segunda vez.

4- Tecla multifuncién:
- :acceso al men principal;
- :activacion/desactivacion del pardmetro que hay que visualizar en la pagina

de soldadura;
5- Empuiadura multifuncién:

- la rotacién permite desplazarse a través de las distintas opciones del menu;

- si se aprieta permite acceder a la opcion seleccionada, la rotacién permite variar su
valor, si se vuelve a apretar permite confirmar el valor;

- si se aprieta durante por lo menos 3 segundos permite configurar las variables en
modalidad sinérgica (tipo de material, didmetro del hilo, tipo de gas, 2T, 4T, 4T bi-level,
SPOT).

6- Tecla multifuncién:
- m :acceso al pardmetro que hay que visualizar en la pagina de soldadura;

:retorno al menu superior.

- m : convalidacién de valores elegidos.

7- Puerto USB.
5. INSTALACION

{ATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

PREPARACION (Figura D, D1, D2, D3a-b)
Desembalar la soldadora, realizar el montaje de las partes desconectadas y contenidas en
el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza Figura E
Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo FIGURA F

Instalacion de G.R.A. (Solo version R.A.): consulte el manual de instrucciones en el
interior del grupo de enfriamiento.

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacion de la soldadora, con el fin de que no haya obstaculos en
correspondencia de la abertura de entrada y de salida del aire de refrigeracion; 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 conexién 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 alimentacion con

conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la protecciéon 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 = 0.12 ohmios.

- La soldadora no cumple los requisitos de la norma IEC/EN 61000-3-12.

Si esta se conecta a una red de alimentacién publica, es responsabilidad del instalador o
del usuario comprobar que la soldadora pueda conectarse (si es necesario, consultar con
el gestor de la red de distribucion).

5.2.1 Clavijay toma

(1~)

Conecte la clavija del cable de alimentacién a una toma de red dotada de fusibles o de un
interruptor automatico; el relativo terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra
(amarillo-verde) de la linea de alimentacién.

(3~)
Conecte al cable de alimentacion una clavija normalizada (3P + T) con una capacidad
adecuada y prepare una toma de red dotada de fusibles o de un interruptor automatico;
el relativo terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.
La tabla 1 (TAB. 1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados de
linea elegidos seguin la corriente nominal méaxima distribuida por la soldadora, y la tensién
nominal de alimentacion.
{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve inefectivo el
sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) 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

{ATENCION! ANTES DEREALIZARLAS CONEXIONES SIGUIENTES COMPROBAR
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?2) en funcion de la corriente méaxima 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 méas 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.

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-MAG

5.3.2.1 Conexion a la botella del gas (si se utiliza)

- Botella de gas cargable en el plano de apoyo del carro: maximo 30 kg.

- Atornillar el reductor de presion(*) a la valvula de la botella del gas, interponiendo el
adaptador correspondiente que se suministra como accesorio, cuando se utilice el gas
Argon o la mezcla Argén/CO,.

- Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presion antes de abrir la vélvula de la
botella.

(*) Accesorio que puede adquirirse por separado si no se entrega con el producto.

5.3.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se apoya, lo
mas cerca posible de la junta en ejecucién.

5.3.2.3 Antorcha (Fig. B)
Acoplar la antorcha (B-8) en el conector especifico para esta (B-2) ajustando a fondo
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manualmente la abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo,
desmontando la boquilla y el tubo de contacto, para facilitar la salida del mismo.
Conectar los tubos exteriores de enfriamiento a los relativos acoples prestando atencion a
las siguientes especificaciones:

: IMPULSION DE LIQUIDO (Frio - acople azul)

_@ : RETORNO DE LIQUIDO (Caliente - acople rojo)

5.3.2.4 Spool gun (solo version antorcha individual) (Fig. B)

Empalmar el spool gun (B-6) en el conector correspondiente (B-2) apretando hasta el fondo
manualmente la abrazadera de bloqueo. Ademas introducir el conector del cable de control
en el conector correspondiente (B-5). La soldadora reconoce automéaticamente el spool gun.

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 regulacién del reductor de presién 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 6); 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.

{ATENCION! Siempre cerrar la valvula de la botella del gas a la terminacién
del trabajo.

5.3.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metélico en que se apoya,
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable tiene que conectarse al borne con
el simbolo (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el borne rapido correspondiente (-) (Fig. B-8).
Conectar el tubo del gas de la antorcha a la botella.

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos tiene que conectarse al polo positivo (+) del
generador; excepcionalmente la conexion se hace al polo negativo (-) para los electrodos
con revestimiento acido.

5.3.4.1 Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva al terminal un borne especial que sirve para apretar la parte descubierta del electrodo.
Este cable tiene que conectarse al borne con el simbolo (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metélico en que se apoya,
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable tiene que conectarse al borne con
el simbolo (-) (Fig. B-8).

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (FIG. G, G1, G2)

{ATENCION! ANTES DE EMPEZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL
HILO COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS ARRASTRAHILO, LA VAINA GUIAHILO Y EL TUBO DE
CONTACTO DE LA ANTORCHA CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL
HILO QUE SE DESEA UTILIZARY QUE SE HAYAN MONTADO CORRECTAMENTE. DURANTE LAS
FASES DE INTRODUCCION DEL HILO NO UTILIZAR LOS GUANTES DE PROTECCION.
- Abrir la puerta del compartimento de la devanadera.
Destornillar la abrazadera bloquea bobina.
Posicionar la bobina de hilo en la devanadera; comprobar que el piolin de arrastre de la
devanadera se encuentre alojado en el orificio previsto (1a).
Atornillar la abrazadera bloquea bobina, interponiendo, si resulta necesario, el
distanciador oportuno (1a).
Liberar los contrarodillos de presion y alejarlos de los rodillos inferiores (2a);
Comprobar que los rodillos de arrastre sean aptos para el hilo utilizado (2b).
Liberar la extremidad del hilo, troncar su extremidad deformada con un corte neto y
sin rebabas; girar la bobina en el sentido contrario a las agujas del reloj e introducir la
extremidad del hilo en el guiahilo de entrada empujandolo por 50-100mm en el guiahilo
del racor de la antorcha (2c).
Volver a posicionar el contrarodillo, regulando la presencia a un valor intermedio y
comprobar que el hilo se haya posicionado correctamente en la ranura del rodillo inferior
(3).
Quitar la tobera y el tubo de contacto (4a).
Introducir el enchufe de la soldadora en la toma de corriente de alimentacion, encender la
soldadora, apretar el pulsador de la antorcha o el pulsador de avance del hilo (Figura C-2)
y esperar que la extremidad del hilo, recorriendo toda la vaina guiahilo salga, por 10-15cm
de la parte delantera de la antorcha; soltar el pulsador.
{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo se encuentra alimentado
eléctricamente y se somete a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si
no se adoptan las precauciones oportunas, peligros de choques eléctricos,
heridas y el cebado de arcos eléctricos:
- No dirigir la boca de la antorcha contra miembros del cuerpo.
No acercar la antorcha a la botella.
- Volver a montar en la antorcha el tubo de contacto y la tobera (4b).
Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de los rodillos y el frenado
de la devanadera (1b) a los valores minimos posibles comprobando que el hilo no patine
en laranuray que en el momento de la parada del arrastre no se aflojen las espiras de hilo
por inercia excesiva de la bobina.
- Cortar la extremidad del hilo que sale de la tobera a 10-15 mm.
Cerrar la puerta del compartimento de la devanadera.

5.5 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIAHILO EN LA ANTORCHA (FIG. H)
Antes de proceder a la sustitucion de la vaina, extender el cable de la antorcha evitando
que forme unas curvas.

5.5.1Vaina en espiral para hilos de acero

1- Destornillar la tobera y el tubo de contacto de la cabeza de la antorcha.

2- Destornillar la tuerca paravaina del conector central y sacar la vaina existente.

3- Introducir la nueva vaina en el conducto del cable-antorcha y empujarla dulcemente

hasta hacerla salir de la cabeza de la antorcha.

4- Volver a atornillar la tuerca paravaina manualmente.

5- Cortar en filo el .tramo de vaina excedente, comprimiéndola ligeramente; volver a
sacarla del cable de la antorcha.

6- Achaflanar la zona de corte de la vaina y volver a introducirla en el conducto del cable-
antorcha.

7- Luego volver a atornillar la tuerca apretandola con una llave.

- Volver a montar el tubo de contacto y la tobera.

5.5.2 Vaina de material sintético para los hilos de aluminio

Realizar las operaciones 1, 2, 3 como se indica para la vaina de acero (no considerar las

operaciones 4,5, 6,7, 8).

9- Volver a atornillar el tubo de contacto para el aluminio, comprobando que entre en
contacto con la vaina.

10- Introducir en la extremidad opuesta de la vaina (lado de unién de la antorcha) el Niplo
de latén, la junta toérica y, manteniendo la vaina en ligera presion, apretar la tuerca
paravaina. La parte de la vaina en exceso se retirara a la medida sucesivamente (véase
(13)). Sacar del racor de la antorcha del arrastrahilo el tubo capilar para vainas de acero.

11- NO SE PREVE EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio de didmetro 1.6-2.4 mm (color
amarillo); la vaina luego se introducird en el racor de la antorcha sin éste.

Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de didmetro 1-1.2 mm (color rojo) con
una medida inferior de 2 mm aproximadamente con respecto a la del tubo de acero, e
introducirlo en la extremidad libre de la vaina.

12- Introducir y bloquear la antorcha en el racor del arrastrahilo, marcar la vaina a 1-2 mm
de distancia desde los rodillos, volver a sacar la antorcha.

13- Cortar la vaina a la medida que se ha previsto, sin deformar el orificio de entrada.
Volver a montar la antorcha en el racor del arrastra hilo y montar la tobera del gas.

5.6 CARGA DE BOBINA DE HILO EN SPOOL GUN (solo versién antorcha individual) (Fig. I)
jATENCION! ANTES DE EMPEZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL HILO
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION. O BIEN QUE EL SPOOL GAN
SE HAYA DESCONECTADO DE LA SOLDADORA.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS ARRASTRAHILO, LA VAINA GUIAHILO Y EL TUBO DE

CONTACTO DEL SPOOL GUN CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL

HILO QUE SE DESEA UTILIZARY QUE SE HAYAN MONTADO CORRECTAMENTE. DURANTE LAS

FASES DE INTRODUCCION DEL HILO NO UTILIZAR LOS GUANTES DE PROTECCION.

- Quitar la tapa destornillando el tornillo correspondiente (1).

Posicionar la bobina del hilo en la devanadera.

- Liberar el contrarodillo de presion y alejarlo del rodillo inferior (2).

Liberar la extremidad del hilo, troncar la extremidad deformada con un corte neto y sin

rebabas; girar la bobina en el sentido contrario a las agujas del reloj e introducir el cabo

del hilo en el guiahilo de entrada, empujandolo por 50-100 mm en el interior de la lanza

(2).

- Volver a posicionar el contrarodillo, regulando la presencia a un valor intermedio y

comprobar que el hilo se haya posicionado correctamente en la ranura del rodillo inferior

Frenar ligeramente la devanadera interviniendo en el tornillo de regulaciéon
correspondiente.

- Con el SPOOL GUN conectado introducir el enchufe de la soldadora en la toma de

corriente de alimentacién, encender la soldadora y apretar el pulsador del spool gun y

esperar que el cabo del hilo, recorriendo toda la vaina guiahilo, sobresalga por 100-150

mm desde la parte delantera de la antorcha; soltar el pulsador de la antorcha

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y la separacién de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de la

punta del hilo en el bafo de fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre del hilo

(stick-out) normalmente estd entre 5y 12 mm.

Acero al carbono y de baja aleacion

- Diametro de los hilos utilizables: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm solo versién 270A)

(1.2 - 1.6 mm solo version 400A)

- Gas utilizable: CO, 0 mezclas Ar/CO,

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
(1.2-1.6 mm solo version 400A)

- Gas utilizable: mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

Aluminio y CuSi/CuAl

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.8-1.0 mm (1.2 mm solo version 270A y 400A)

- Gas utilizable: Ar

GAS DE PROTECCION
Véase TAB. 8.

6.2 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA AB PULSE O PULSE (ARCO A IMPULSOS)

Es una transferencia "controlada” situada en la zona de funcionalidad "spray-arc” (spray-arc
modificado) y por lo tanto posee ventajas de velocidad de fusion y ausencia de proyecciones
ampliandose a valores de corriente notablemente bajos, que satisfagan también muchas
aplicaciones tipicas del "short-arc".

A cada impulso de corriente corresponde a la separacion de una sola gota del hilo electrodo;
el fendmeno se realiza con una frecuencia proporcional a la velocidad de avance del hilo
con aleaciones de variacion relacionada con el tipo y el didmetro del hilo mismo (valores
tipicos de frecuencia: 20-300 Hz).

Aluminio:

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.8-1.0 mm (1.2 mm solo versién 270A, 400A y 3 antorchas)

- Gas utilizable: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.8mm
- Gas utilizable: Ar 99.9%
Aceros inoxidables (solo version 270A, 400A y 3 antorchas):

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8-1.0mm

- Gas utilizable:

Acero al carbono y de baja aleacion
- Didmetro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

mezcla Ar/O, o Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (solo version 400A)
mezclas Ar/O,

Tipicamente el tubo de contacto debe estar 5-10 mm dentro de la tobera, mas cuanto mas
elevada es la tensién de arco; la longitud libre del hilo (stick-out) normalmente estara entre
10y 12mm.

Aplicacion: soldadura en «posicion» en espesores medio-bajos y en materiales
térmicamente susceptibles, especialmente adecuado para soldar en aleaciones ligeras
(aluminio y sus aleaciones) incluso en espesores inferiores a 3mm.

GAS DE PROTECCION
Véase TAB. 8.
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6.3 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA CON ARCO FRIO (ROOT MIG)

ROOT MIG es un tipo especial de soldadura MIG Short Arc estudiada para mantener el bafio
de fusion incluso mas frio que el mismo Short Arc. Gracias al aporte térmico muy bajo, se
puede depositar material de soldadura deformando solo una minima parte de la superficie
de la pieza que se debe elaborar. Por lo tanto, ROOT MIG es ideal para el llenado manual
de hendiduras y grietas. Ademads, la operacion de llenado, respecto a la soldadura TIG, no
necesita material de aporte y se realiza de manera mas facil y rapida. Los programas ROOT
MIG estan dedicados a la elaboracién de aceros al carbono y bajo-aleados.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamiento en modalidad manual

Configuracion de la modalidad manual (Fig L-1)

El usuario puede personalizar los parametros de soldadura siguientes (Fig. L-2):
- ) : Tension de soldadura;

: Velocidad de alimentacion del hilo;

R

[ : Pre-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion antes de

)/[7,1“‘\5 comenzar la soldadura.
- [.7,“51 : Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir de la
pIAd  parada de la soldadura.

: Burn-back. Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de

BURN
la soldadura;

'
=
g
s
2

: Soft-start. Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de la
soldadura para optimizar el cebado del arco.

B

: Reactancia electrénica. Un valor mas alto determina un bafio de soldadura mas
caliente;

iy

En la parte alta del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura (velocidad hilo,
corriente y tension de soldadura).

7.1.1 Configuracion de los parametros con spool gun (solo versién antorcha individual)
En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tension de soldadura se
regulan por separado. La empunadura que esta presente en el spool gun (Fig. I-5) regula
la velocidad del hilo, mientras que la tension de soldadura se regula a través del display.

7.2 Funcionamiento en modalidad sinérgica

Configuracién de la modalidad sinérgica (Fig. L-3)

Apretando durante por lo menos 3 segundos la empuiadura C-5 se tiene acceso al menu de
configuracion de los pardmetros como material, diametro, hilo, gas. (Fig. L-4). La soldadora
se configura automaticamente en las condiciones éptimas de funcionamiento que se
establecen en las distintas curvas que se han memorizado. El usuario solamente tendra que
seleccionar el espesor del material para empezar a soldar.

El usuario ademds puede personalizar los parametros siguientes de soldadura (Fig. L-5):

- : Corriente de soldadura.
S\

- 2

: Velocidad de alimentacion del hilo.

. : Correccion de arco con respecto a la tensién preconfigurada.

- : Espesor del material.

: Corriente inicial (expresada en porcentaje de |,)

: Correccién de arco de la corriente inicial.

: Duracion de la corriente inicial.

:

a8
L%
L%

: Corriente final (expresada en porcentaje de ).

: Duracion de la rampa entre corriente inicial y corriente I,

: Duracioén de la rampa entre corriente |, y corriente final.

I
h2
A
s
O

S

S|
@ Duracién de la corriente final.

: Correccién de arco de la corriente final.

- [7 [T : Pre-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion antes de
I comenzar la soldadura.

- ﬁpus]’ : Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir de la
I parada de la soldadura.

: Correccién Burn-back. Permite corregir el tiempo de quemadura del hilo en el
momento de la parada de la soldadura con respecto al tiempo preconfigurado.

: Correccién de la reactancia electrénica respecto al valor preconfigurado.

Nota: los parametros de corriente de soldadura, velocidad de alimentaciéon del hilo, el
espesor del material se relacionan entre ellos segun una curva sinérgica.

En la parte alta del display se visualizan las magnitudes de soldadura mas grandes (velocidad
del hilo, corriente y tension de soldadura).

)
7.2.1 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

Se activa automaticamente cuando el espesor que se configura es menor o igual a 1,5mm.
Descripcion: el control especial instantdneo del arco de soldadura y la rapidez elevada
de correccion de los parametros minimizan los picos de corriente caracteristicos de la
modalidad de transferencia Short Arc, con la ventaja de un aporte térmico reducido en la
pieza que hay que soldar. El resultado es de una parte la menor deformacién del material, de
la otra una transferencia fluida y precisa del material de aporte con la creacién de un cordén
de soldadura facilmente moldeable.

Ventajas:

- soldaduras en espesores sutiles con gran facilidad;

- menor deformacion del material;

arco estable incluso con corrientes bajas;

- soldadura por puntos rapida y precisa;

unidn facilitada de chapas distanciadas entre ellas.

7.2.2 Utilizacion de spool gun (solo version antorcha individual)

Todas las modalidades de configuracion (material, diametro del hilo, tipo de gas) se realizan
como se ha descrito antes.

La empunadura que estd 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 solamente tendra que
corregir la tensién del arco a través del display (si resulta necesario).

7.3 Funci 1to de la modalidad Pulse

Configuracion de la modalidad Pulse (Fig. L-6).

Apretando durante al menos 3 segundos el mando C-5 se accede al menu de configuracion
de pardmetros, como material, didmetro de hilo, tipo de gas. (Fig. L-4). La soldadora 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.

7.4 Funci 1to en modalidad PoP (PULSE on PULSE).

Configuracion de la modalidad Pulse (Fig. L-7).

La modalidad PoP permite efectuar una soldadura pulsada con 2 niveles de corriente (I, e
1) con frecuencia PoP Hz.

Respecto a la modalidad Pulse, estan disponibles las siguientes variables:

- . : Corriente de soldadura secundaria (expresada en porcentaje de ).

—m

: Correccién de arco de la corriente secundaria.

A Frecuencia de intercambio entre e ..

Hz
- : Equilibrado de la duracién de la corriente |, respecto a la duracion de la corriente |..
7.5 Funci 1to de la modalidad ROOT MIG

Configuracion de modalidad ROOT MIG (Fig. L-8).
Los parametros disponibles son los mismos que en la modalidad sinérgica (véase 7.2).

7.6 Configuracion antorchaT1, T2, T3 (solo version 3 antorchas)

La configuracion de la utilizacion de la antorcha T1, T2 y T3 puede realizarse de dos maneras:

- apretando durante al menos un segundo el pulsador de la antorcha que se quiere utilizar
hasta que se selecciona el icono correspondiente;

- seleccionandola con el menti CONFIGURACIONES (véase 13.5).

Nota: si se pulsan al mismo tiempo los dos pulsadores (Fig. C-2 y Fig C-3) se obtiene una

visualizacion de la configuracién de cada una de las 3 antorchas.

Para obtener soldaduras éptimas, se aconseja usar la combinacion correcta de antorcha,

arrastre y material. Véase tabla 3 (TAB. 3).

8. CONTROL DEL PULSADOR ANTORCHA

8.1 Configuracion de la modalidad de control del pulsador antorcha (Fig. L-9)

Para acceder al menu de regulacion de los pardmetros apretar la empufnadura (Fig. B-5)
durante por lo menos 3 segundos.

8.2 Modalidad de control del pulsador antorcha
Es posible configurar 4 modalidades distintas de control del pulsador de la antorcha:
Modalidad 2T

La soldadura empieza con la presion del pulsador de la antorcha y termina cuando se suelta
el pulsador.
Modalidad 4T

H

La soldadura empieza con la presion y la liberaciéon del pulsador de la antorcha y termina
sélo cuando el pulsador de la antorcha se apriete y suelte una segunda vez. Esta modalidad
es util para soldaduras de larga duracion.

Modalidad 4T Bi-Level

4T

Bi-Level
La soldadura inicia con la presién y la liberacion del pulsador de la antorcha. A cada presion/
liberacion se pasa de la corriente (I, simbolo) a la corriente (I, simbolo) y viceversa. La
misma termina sélo cuando se haya apretado el pulsador de la antorcha durante un tiempo
preestablecido determinado.
Modalidad soldadura por puntos

SPOT

Permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duracién de la
soldadura.

9. SOLDADURA CON G.R.A. (solo version R.A.).
La soldadora reconoce en modo automatico la presencia del G.R.A. En el display aparece el
simbolo @ Cuando se pulsa por primera vez el pulsador de antorcha, el G.R.A. se

activa. Se puede desactivar el funcionamiento del G.R.A. siguiendo las instrucciones
incluidas en le Cap. 12. En este caso, en el display aparece el simbolo .
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10. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

10.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es imprescindible controlar las indicaciones del constructor que se encuentran en el
paquete de los electrodos utilizados, las cuales indican la polaridad correcta del electrodo
y la corriente éptima correspondiente.

La corriente de soldadura se regula en funcion del didmetro del electrodo utilizado y del
tipo de junta que se desea realizar; para eso las corrientes utilizables para los distintos
didmetros de electrodo son:

@ Electrodo (mm) 'Corriente de soldadura (A) i
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

Observar que a paridad de diametro del electrodo, unos valores elevados de corriente
se utilizardn para soldaduras en plano, mientras que para soldaduras en vertical o sobre
cabezal tendrén que utilizarse corrientes mas bajas.

Las caracteristicas mecénicas de la junta soldada se determinan, ademés que por la
intensidad de corriente elegida, por los otros pardmetros de soldadura, como longitud
del arco, velocidad y posiciéon de ejecucion, diametro y calidad de los electrodos (para
una conservacion correcta mantener los electrodos protegidos contra la humedad, en los
paquetes o contenedores especificos).

ATENCION:

En funcion 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.

10.2 PROCEDIMIENTO

- Manteniendo la méascara FRENTE A LA CARA, hacer rozar la punta del electrodo en la pieza
que hay que soldar, realizando un movimiento parecido al que se hace para encender una
cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO GOLPETEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de daiiar el
revestimiento, dificultando el cebado del arco.

Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia de la
pieza equivalente al didmetro del electrodo utilizado y mantener esta distancia lo mas
constante posible durante la ejecucién de la soldadura; recordar que la inclinacién del
electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-30 grados.

A la terminacién del cordén de soldadura, llevar la extremidad del electrodo ligeramente
atras con respecto a la direccion de avance, arriba del crater para realizar el llenado, luego
levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusion para obtener el apagado del arco
(aspectos del cordon de soldadura - FIGURA M).

10.3 Configuracion de la modalidad MMA (Fig. L-10)
El usuario puede personalizar los parametros de soldadura siguientes (Fig. L-11):

12

HOT
- START : Representa la sobrecorriente inicial “"HOT START” con la indicacién en el display
del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
seleccionado. Esta regulacion mejora la partida.

: Corriente de soldadura medida en Amperios.

R
- FORCE : Representa la sobrecorriente dindmica “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 regulacion mejora la fluidez de la soldadura, evita el
encolado del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos.

- VRD : ON/OFF; permite activar o desactivar el dispositivo de reduccién de la tension
de salida en vacio (regulacién ON u OFF). Con VRD activado aumenta la seguridad del
operador cuando la soldadora se encuentra encendida pero no en condiciones de
soldadura.

En la parte izquierda del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura (corriente,

tension de soldadura y diametro del electrodo aconsejado).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es apta para todos los aceros de carbono bajo-aleados y alto-aleados
y a los metales pesados cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (FIG. N). Para la soldadura
en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se utiliza un electrodo con el 2% de
Cerio (banda de color gris). Es necesario sacar una punta en el electrodo de tungsteno
longitudinalmente a la muela, véase la FIG. O, prestando atencién a que la punta sea
perfectamente concéntrica, para evitar desviaciones del arco. Es importante realizar el
amuelado en el sentido de la longitud del electrodo. Esta operacion tendra que repetirse
periédicamente en funcién del uso y del desgaste del electrodo o bien cuando el mismo
se haya contaminado accidentalmente, oxidado o bien utilizado no correctamente. Para
una buena soldadura es imprescindible utilizar el didgmetro exacto del electrodo con la
corriente exacta; véase la tabla (TABLA 6). La saliente normal del electrodo desde la tobera
de ceramica es igual a 2 - 3 mmy puede llegar a 8 mm para las soldaduras angulares.

La soldadura se obtiene por fusién de los margenes de la junta. Para espesores sutiles
oportunamente preparados (de hasta 1 mm aproximadamente) no es necesario el material
de aporte (FIG. P).

Para espesores superiores son necesarias varillas de la misma composicién del material de
base y de didmetro adecuado, con la preparacion adecuada de los margenes (FIG. Q).

Es oportuno, para un buen resultado de la soldadura, que las piezas se limpien
cuidadosamente y estén libres de dxido, aceites, grasas, disolventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)
- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufadura B-5;
adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico necesario real.
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 TDT EN MODALIDAD TIG (Fig. L-12)
En la parte izquierda del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura (corriente
y tension de soldadura)

12. SENALES DE ALARMA (TABLA 7)
El restablecimiento es automatico en el momento de la terminacion de la causa de alarma.
Mensajes de alarma que pueden visualizarse en el display:
DESCRIPCION:

Alarma proteccion térmica

Alarma sobre/subtensiéon

Alarma tension auxiliar

Alarma sobrecorriente en soldadura

Alarma cortocircuito en antorcha

Alarma anomalia arrastre

Alarma fuera de linea
Alarma linea-error
Alarma del grupo de enfriamiento

Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la sefialacién de
alarma por subida o bajada de tensién.

13. MENU CONFIGURACIONES (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permite elegir la modalidad MIG-MAG entre las visualizaciones:

todos los pardmetros se visualizan como se ha descrito anteriormente.

Fig. L-17. En esta modalidad se representa la pieza que se debe soldar y la
forma del cordén de soldadura. Si se aprieta el pulsador C-6 se tiene acceso
a todos los otros pardmetros.

En modalidad “EASY” no se puede realizar la soldadura en modalidad MIG MAG y PoP.

13.2 MENU CONFIGURACIONES (Fig. L-15)
Permite configurar:

- : idioma.

horay fecha.

unidades de medida métricas o anglosajonas.

mm -inch | [

- liMACHINE
NAME

13.2.1 BLOQUEO DE FUNCIONES

Una vez seleccionado el icono de configuracion Eailidal, se deben apretar al mismo tiempo
los pulsadores de avance de hilo (C-2) y de purga de gas (C-3) y a continuacion se debe
confirmar apretando la empunadura multifuncién (C-5). La pantalla que aparece contiene el
icono que si se selecciona permite configurar 3 niveles diferentes de bloqueo de

nombre atribuido a la maquina.

funciones:
@1 : ninguna proteccién; se pueden navegar, configurar y modificar todos los
parametros de soldadura.
: proteccién intermedia; se pueden configurar solo los pardmetros fundamentales
de soldadura.
: protecciéon maxima; no se puede modificar ningun parametro.

BEB
w )

13.3 MENU SERVICIO (Fig. L-16)
Permite obtener informacion sobre el estado de la soldadora.

13.3.1 MENU INFO
dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamiento de la soldadora.

ﬂ LIFE

dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de trabajo de la soldadora.

lista de alarmas.

- S‘m‘m‘ﬁmﬁr nuimero de serie de la maquina.
13.3.2 MENU FIRMWARE
- permite actualizar el software de la soldadora con llave USB.

=
2=

13.3.3 MENU DE INFORME

Permite generar un informe y guardarlo en una llave USB. En el informe se incluye diferente
informacion relativa al estado de la soldadora (Software instalado, horas de vida o trabajo,
alarmas, proceso de soldadura fijado, etc).

permite volver a configurar la soldadora con las condiciones iniciales.

versiones de software instaladas.

13.3.4 CALIBRADO -

Una vez seleccionado el icono de servicio 3, se deben apretar al mismo tiempo los
pulsadores de avance de hilo (C-2) y de purga de gas (C-3) y a continuacién se debe
confirmar apretando la empunadura multifuncién (C-5). La pantalla que aparece contiene el
icono que si se selecciona permite calibrar la soldadora de manera que sea

CALIBRATION

conforme con la normativa EN50504.
13.4 MENU AQUA

Permite activar @ / desactivar

13.5 Menu configuracién antorcha T1, T2, T3 (solo version 3 antorchas)
Una vez seleccionado el icono aparece una pantalla donde se representan los
T3 oo

el funcionamiento del G.R.A.

iconos de las 3 antorchas (Tab. 3):
M T AntorchaT1
o~
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: AntorchaT2

: AntorchaT3

13.6 MENU JOBS (Fig. L-18)
Permite:
. guardar un trabajo en la memoria interior de la soldadora.
: cargar un trabajo anteriormente guardado.
borrar un trabajo anteriormente guardado.
importar trabajos desde un dispositivo USB.

: exportar trabajos a un dispositivo USB.

registrar los pardmetros de soldadura en el dispositivo USB.

14. MANTENIMIENTO

iATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO,
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA
DE LA RED DE ALIMENTACION.

14.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER EFECTUADAS POR

EL OPERADOR.

14.1.1 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.

14.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del alimentador
de hilo, quitar periédicamente el polvo metalico que se deposita en la zona de remolque
(rodillos y alimentador de hilo de entrada y salida).

14.2 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 SOLDADORAY 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 funcion 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 ocasién 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 reparacién, restablecer las conexiones
y los cableados como eran originariamente, prestando atencién 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 atencién a mantener bien separadas las conexiones del primario de alta
tension 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.

15. BUSQUEDA DE DANOS (TAB. 7)

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 ldampara correspondiente; en caso
contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables, toma y/o
clavija, fusibles, etc.).

No esté presente una alarma de senalizacion de la intervencion de la seguridad térmica,
de sobre o subtensién o de cortocircuito.

Ha sido observada la relacién de intermitencia nominal; en caso de intervencion de
la proteccidén termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

Controlar la tensiéon 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 méaquina; 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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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN VERFAHREN
MIG-MAG, FLUX WIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff,,SchweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muBl im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB3 Giber die Risiken bei den Lichtbogenschwei3verfahren, iiber
die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

(Siehe auch die Norm ,EN 60974-9: Lichtbogenschwei3einrichtungen. Teil 9: Errichten
und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schwei8stromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstédnden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweiBkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefiihrt werden, wenn die SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- BevorVerschleiB3teile des Brenners ausgetauscht werden, muB die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen 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 verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen benutzen.

- Bei Vorhandensein eines Fliissigkeitskiihlaggregats muss das Auffiillverfahren bei
ausgeschalteter und von der Versorgungsleitung getrennter SchweiBmaschine
erfolgen.

VAV

- Schweif3en Sie nicht auf Containern, GefaBen 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 Losungsmittel.

- 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 Schwei3en in Lichtbogennihe 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).

WOLO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche) Metallteile in
der Nahe 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
entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu schiitzen,
die der Norm UNI EN 175 geniigen.
Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass
die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung
ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit nicht
reflektierenden Schirmen und Vorhédngen zu schiitzen.
Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten ein
personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt
wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben
(Tab. 1).
()
)
EMEF
SAEE
DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschrankte
elektromagnetische Felder (EMF). Der Schwei3strom erzeugt ein elektromagnetisches
Feld (EMF) in der Umgebung des SchweiBstromkreises und der SchweiBmaschine
selbst.
Durch die elektromagnetischen Felder koénnen Interferenzen mit einigen
medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)
auftreten.
Im Hinblick auf Trager dieser Gerdte miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen
werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die SchweiBer bewerten.
Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die
ausschlieBlich gewerbliche fachménnische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den
Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestelit.
Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:
- Die SchweiBBkabel untereinander annéhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
moglich, festmachen.
- Den Kopf und den Rumpf des Korpers so weit wie moglich vom Schwei3stromkreis
entfernt halten.
- Die Schwei3kabel nie um Metallgegensténde oder den Korper wickeln.
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Nicht schwei3en, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden Schwei3kabel auf derselben Korperseite halten.

Das SchweiBstromriickleitungskabel am zu schweiBenden Werkstiick so nah wie
moglich mit der auszufiihrenden Naht verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstinde
einhalten.

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die Exposition
niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 15 cm.

- Gerat der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Gebaude, die direkt iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:

in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;

in beengten Rdumen;

in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;

MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umstande

vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen

durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kdnnen.

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 SchweiBen 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 verschiedenen Elektrodenklemmen

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: LichtbogenschweiB3einrichtungen. Teil 9:

Errichten und Betreiben” angewendet werden kdnnen.

- Die SchweiBmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
werden.

- Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss des
MMA-Schweiens von der Maschine trennen.

- Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.

- Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

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.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine fiir andere als
die vorgesehenen Arbeiten ist geféhrlich (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 geschweiB3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen lassen!

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der SchweiBmaschine 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.

£\

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels und
des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluB3 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 iliber 90% bei 20°C;

Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sauren, Gas, korrosiv wirkende Stoffe usw.
enthalten.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehér (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
Rdaumen 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 vollstiandig 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 Geschéft, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieBlich auf die Entsorgung
von Geraten in der Europdischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschweilen, die speziell
ausgelegt ist zum MAG-Schweien von Kohlenstoffstédhlen 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-Schweif3en 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.

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 Schwei3parameter stets die wirksame Kontrolle des Lichtbogens
und der Schweiqualitat gewdhrleistet.

Die SchweiBmaschine kann mit einem Brenner SPOOL GUN zum Einsatz kommen, der zum
Schweif3en von Aluminium und Stéhlen verwendet wird, wenn ein gro3er Abstand zwischen
dem Generator und dem Werkstiick besteht (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner).

Die Schwei3maschine ist mit ihrer Kontaktztindung (Modus LIFT ARC) auch geeignet zum
WIG-Gleichstromschweilen (DC) samtlicher Stdhle (Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch
legierte Stahle) und von Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen)
mit reinem Schutzgas Ar (99.9%) oder - bei besonderen Einsdtzen - mit Argon-Helium-
Gemischen. Unter Verwendung von umhdillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch) kann sie
auch eingesetzt werden zum MMA-Elektrodenschweif3en mit Gleichstrom (DC).

2.1 HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Betriebsmodi:

- manueller Modus;

- Synergiemodus;

- ABPulse (I, < 270A);

- AB PoP (I, < 270A);

- Pulse (nur in der Ausfiihrung 400 A);

- PoP (nur in der Ausfiihrung 400 A);

- Root Mig;

Display-Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Schweif3spannung und -strom.
Auswahl der Betriebsmodi 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

Automatische SPOOL GUN Erkennung (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner), PUSH PULL
und CONTROL TORCH.

Automatische Erkennung des Wasserkihlaggregats G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.).

wIG
- LIFT-Zindung.
- Anzeige von Spannung und Schweif3strom auf dem TFT-Display.

MMA

- Regulierung Arc-force, Hot-start.

- Vorrichtung VRD.

- Anti-Stick-Schutz.

- Anzeige von Spannung und Schwei3strom auf dem TFT-Display.

SONSTIGES

- Sprachauswahl.

- Einstellung metrisches oder anglosachsisches System.

Einstellung des Anzeigemodus (Standard oder Easy).

- Maschineneinstellungen moglich (Spannung, Strom, Drahtgeschwindigkeit).
Individuelle Programme kénnen abgespeichert, aufgerufen, importiert und exportiert
werden.

- Moglichkeit zur Aufzeichnung von SchweiBarbeiten.

SCHUTZEINRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Kurzschliisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse.

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).

- Anti-Stick-Schutz (MMA).

- Schutz gegen zu geringen Druck im Kiihlwasserkreislauf des Brenners (nur Ausfiihrung
R.A).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Brenner (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner).

- 3 Brenner (nur in der Ausfiihrung 3 Brenner).

- Stromrickleitungskabel einschlieBlich Masseklemme.
- Brennerhalterung.

- Wasserkiihlaggregat G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche.

- SPOOL GUN (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner).
- Selbstverdunkelnde Schwei3schutzmaske.

- MIG/MAG-SchweiBsatz.

- MMA-Schweif3satz.

- WIG-SchweiBsatz.

- Brenner CONTROL (UP & DOWN)

- Brenner PUSH PULL.
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- Kartensatz PUSH PULL.

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben uber die Bedienung und Leistungen der SchweiBmaschine sind

auf dem Typenschild zusammengefalt:

Abb. A

1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir  die
LichtbogenschweiBmaschinen.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol fiir den inneren Aufbau der Schwei3maschine.

5- Symbol fiir das vorgesehene Schweilverfahren.

6- Symbol S: Weist darauf hin, da8 Schweiarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr maoglich sind (z. B. in der Nahe groBer metallischer Massen).

7- Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ :Wechselspannung dreiphasig.

8- Schutzart der Umhillung.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fir die Versorgung der Schweimaschine

(Zuldssige Grenzen +10%):

- L, ... Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- |, 4 Tatsdchliche Stromversorgung
10- Leistungen des Schwei3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter Schweil3stromkereis).

- L/U, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der

dchweiBmaschine wahrend des Schwei3vorganges bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minitigen 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 SchweifSmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat.

A/V-A/V : Gibt den Regelbereich des Schweistroms (Minimum - Maximum) bei der

entsprechenden Lichtbogenspannung an.

11- Seriennummer fir die Identifizierung der SchweiSmaschine (wird unbedingt benétigt
fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen und die
Nachverfolgung der Produktherkunft).

12- -—=}-: Fuir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 “Allgemeine
Sicherheit fiir das Lichtbogenschwei3en” erlautert.

Sicherheit und den Bau von

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole und
Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fir lhre eigene Schweimaschine
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 4 (TAB. 4).

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 5 (TAB. 5).

- DURCHSCHNITTLICHER VERBRAUCH VON SCHWEISSDRAHT UND -GAS: siehe
Tabelle 8 (TAB. 8).

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)

Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung);

2- Brenneranschluss und SPOOL GUN (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner).

3- Stecker Steuerkabel Brenner PUSH PULL, CONTROL und SPOOL GUN (nur in der
Ausfiihrung Einzelbrenner).

4-  Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schwei3kabels;

5- Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweifkabels;

6- Kabel und Klemme fiir Erdriickleitung;

7- SPOOL GUN (optional);

8- Schweillkabel und -Brenner.

9- Stecker Rucklauf (rot) Kuihlfliissigkeit (nur Ausfiihrung R.A.).

10- Stecker Einlauf (blau) Kihlflussigkeit (nur Ausfiihrung R.A.).

11- Verschluss Flussigkeitsbehdlter (nur Ausfihrung R.A.).

Riickseite:

12- Hauptschalter ON/OFF;

13- Versorgungskabel;

14- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner;
15- Schutzsicherung G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.).
16- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T1.
17- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T2.
18- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T3.

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- TFT-Display.

2- Taste manueller Drahtvorschub. Ohne den Brennerknopf betatigen zu missen, ist der
Vorschub des Drahtes in der Fiihrungsseele des Brenners maoglich; zeitlich begrenzt und
gleichbleibende Vorschubgeschwindigkeit.

3- Taste zum manuellen Aktivieren des Gaselektroventils. Moglichkeit des Gasstroms
(Reinigung Rohrleitungen, Einstellung Durchsatz) ohne den Brennerknopf betdtigen zu
missen. Bei einmaligem Driicken bleibt das Elektroventil 10 Sekunden lang oder bis zu
einem weiteren Driicken aktiviert.

4-  Multifunktionstaste:

: Zugriff auf das Hauptment;

: Aktivierung / Deaktivierung des auf dem SchweiBbildschirms anzuzeigenden
Parameters;
5-  Multifunktionsknopf:

- durch Drehen kénnen die verschiedenen Mentpunkte durchlaufen werden;

- durch Dricken kann auf den gewdhlten Mentpunkt zugegriffen werden, durch
Drehen kann der Wert verdndert werden, durch erneutes Driicken wird der Wert
bestatigt;

- durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken kénnen die Variablen im
Synergiemodus eingestellt werden (Werkstofftyp, Drahtdurchmesser, Gasart, 2T, 4T,

4T Bi-level, SPOT).
6- Multifunktionstaste:
- m : Zugriff des auf dem SchweiBbildschirms anzuzeigenden Parameters;

- - : zuriick zum Obermendi.

- @B : Bestatigung der ausgewihlten Werte.
7- USB-Port.

5.INSTALLATION

DER STROMANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT UNBEDINGT
AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTROANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL
HERGESTELLT WERDEN.

fff ACHTUNG! BEI ALLEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND VORNAHME

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES (Abb. D, D1, D2, D3a-b)
Die SchweiBmaschine auspacken und die losen Teile in der Verpackung zusammenbauen.

Zusammenfiigen Riickleitungskabel-Zange Abb. E
Zusammenfiigen Schweikabel-Elektrodenzange ABB. F

Installation G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.): die Betriebsanleitung, die sich im
Kiihlaggregat befindet, heranziehen.

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittséffnungen fiir die Kiihlluft
behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Stéube, korrosionsférdernden
Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die SchweiBmaschine herum miissen mindestens 250 mm frei bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Fliche 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

- BevorStromanschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten auf dem Typenschild
der Schweifmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz Gbereinstimmen, 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( ) fuir einphasige Maschinen.

- Typ B ( ) fir dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der Anschluss
der SchweiBmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die
eine Impedanz von unter Zmax = 0.12 Ohm aufweisen.

Die SchweiBmaschine unterliegt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn sie an ein offentliches Stromversorgungsnetz angeschlossen wird, so ist
der |Installateur oder der Anwender dafiir verantwortlich, zu Uberprifen, dass
die SchweilBmaschine angeschlossen werden kann (falls erforderlich, beim
Stromnetzbetreiber nachfragen).

5.2.1 Stecker und Dose

(1~)

Den Stromkabelstecker an eine Netzdose anschlieBen, die mit Schmelzsicherungen oder
einem Automatikschalter ausgestattet ist. Der entsprechende Erdanschluss muss an die
Erdungsleitung (gelbgriin) der Versorgungsleitung angeschlossen werden.

(3~)
An das Stromversorgungskabel einen Standardstecker (3P + E) mit Stromfestigkeit
anschlieBen und eine Netzdose vorsehen, die mit Schmelzsicherungen oder einem
Automatikschalter ausgestattet ist. Der entsprechende Erdanschluss muss an die
Erdungsleitung (gelbgriin) der Versorgungsleitung angeschlossen werden.
Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthdlt die empfohlenen Werte in Ampere der tragen
Schmelzsicherungen der gewéhlten Leitung basierend auf den von der Schweimaschine
bereitgestellten Hochstnennstrom und der Nennspannung.
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) enthélt die Werte, die abhdngig vom Hochststrom, der von der

SchweiBmaschine bereitgestellt wird, fiir die Schweil3kabel (in mm2) empfohlen werden.

AufBerdem:

- Die Stecker der Schwei3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls vorhanden)
drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen, weil die
Steckverbinder sonst (iberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuBen und zum Verlust
ihrer Wirksamkeit fiihrt.

- Die Schwei3kabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels Metallstrukturen zu

verwenden, die nicht zum Werkstlick gehoren. Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu

unbefriedigenden Schweilergebnissen flihren.

fff ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT WERDEN,

5.3.2 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflageflache des Wagens geladen werden kann: max. 30 kg.

- Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten ist
das als Zubehor im Lieferumfang enthaltene Reduzierstlick, 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 gedffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produktes enthalten.
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5.3.2.2 Anschluss des SchweiB3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstiick aufliegt.

5.3.2.3 Brenner (Abb. B)

Den Brenner (B-8) in die dafiir vorgesehene Steckbuchse (B-2) einfligen und die zum
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Bereiten Sie den Brenner
auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vor, indem Sie die Diise und das Kontaktrohr
ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

Die externen Kihlleitungen an die zugehorigen Verbindungen anschlieBen. Dabei
folgendes beachten:

@_) : FLUSSIGKEITSEINLAUF (kalt - blaue Verbindung)

_@ - FLUSSIGKEITSRUCKLAUF (warm - rote Verbindung)

5.3.2.4 Spool Gun (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner) (Abb. B)

Die Spool Gun (B-6) in die dafiir vorgesehene Steckbuchse (B-2) einfiigen und die zum
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Zudem den Stecker des
Steuerkabels in die zugehorige Buchse (B-5) einfiigen. Die SchweiSmaschine erkennt die
Spool Gun automatisch.

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 Reduzierstiick anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaB den Richtwerten regeln, welche
die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt (TAB. 6). Eine mdogliche Nachregelung der
ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweilens mit der Ringmutter des
Druckminderers vorgenommen werden. Priifen Sie die Leitungen und Verbindungsstiicke
auf Dichtigkeit.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieBen.

5.3.3.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabelist moglichst nahe der Schwei3naht an das Werksttick oder an den Metalltisch
anzuschlieBen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieBen (Abb.
B-7).

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom fiihrende Kabel in den zugehorigen Schnellanschluss (-) einfiigen (Abb. B-8).
Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieBen. Nur
sauerumhdillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss SchweiB8kabel Elektrodenklemme

Am Ende des SchweiBkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke Teil
der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) anzuschlieBen
(Abb. B-7).

5.3.4.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabelist moglichst nahe der Schwei3naht an das Werkstlick oder an den Metalltisch
anzuschlieBen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) anzuschlieen (Abb.
B-8).

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. G, G1, G2)

ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
L A 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.

- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.

Den Verschlussring der Spule lockern.

Die Drahtspule auf der Haspel positionieren und_sicherstellen, dass der kleine

Mitnahmestift der Haspel korrekt in der vorgesehenen Offnung untergebracht ist (1a).

- DenVerschlussring der Spule festschrauben, dabei bei Bedarf das passende Abstandssttick

dazwischenlegen (1a).

Die Gegendruckrolle(n) I6sen und von der / den unteren Rolle(n) wegbewegen (2a).

- Prifen, ob das / die Vorschubrélichen fiir den verwendeten Draht geeignet ist / sind (2b).

Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen, dabei mit einem sauberen, gratfreien

Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das Drahtende in die

Drahteintrittsfihrung einmiinden lassen und 50-100 mm in die Drahtfiihrung des am

Brenner befindlichen Verbinders einschieben (2c).

- Die Gegenrolle(n) wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln.

Prufen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) positioniert ist (3).

Die Duse und das Kontaktrohr entfernen (4a).

- Den Stecker der Schwei3maschine in die Stromsteckdose einfiigen, die SchweiBmaschine
einschalten, den Brennerknopf oder die Drahtvorschubtaste (Abb. C-2) driicken und
warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die Drahtfiihrungsseele
zuriickgelegt hat und 10-15 cm aus dem vorderen Teil des Brenners hervorsteht, dann
den Knopf loslassen.

f ACHTUNG! Wahrend dieser Tatigkeiten fiihrt der Draht elektrische

Spannung und wird mechanisch beansprucht. Er kann also, wenn die
gebotenen Vorkehrungen nicht getroffen werden, zu Stromschldgen,
Verletzungen und zur Ziindung von Lichtbégen fiithren:

Das Mundsttick des Brenners nicht gegen Korperteile richten.

- Den Brenner nicht der Flasche anndhern.

Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren (4b).

- Prifen, ob sich der Draht gleichmaBig vorwarts bewegt. Den Rollendruck und die

Haspelbremsung (1b) auf die geringstmoglichen Werte einstellen. Priifen, dass der

Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die

Drahtwindungen wegen einer zu gro3en Tragheit der Spule nicht lockern.

Das aus der Duse ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.

- Die Klappe des Haspelfaches schlieBen.

5.5 AUSTAUCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE AM BRENNER (ABB. H)
Bevor mit dem Austausch der Fuhrungsseele begonnen wird, das Brennerkabel so
ausbreiten, dass keine Kurven entstehen.

5.5.1 Spiralformige Fiihrungsseele fiir Stahldriahte

1- Die Duse und das Kontaktrohr des Brennerkopfs l16sen.

2- Die Feststellmutter der Fihrungsseele des zentralen Steckverbinders 16sen und die
vorhandene Fiihrungsseele entnehmen.

3- Die neue Fihrungsseele in die Leitung des Brennerkabels einfiihren und vorsichtig
solange anschieben, bis sie aus dem Brennerkopf herauskommt.

4- Die Feststellmutter der Fiihrungsseele von Hand wieder anschrauben.

5- Die Uberschiissige Fiihrungsseele durch leichtes Zusammendriicken biindig abtrennen;
vom Brennerkabel wieder entfernen.

6- Den Schnittbereich der Fihrungsseele abschragen und wieder in die Leitung des
Brennerkabels einfiihren.

7- Dann die Mutter mit einem Schliissel anziehen und so wieder festschrauben.

8- Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren.

5.5.2 Fiihrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdrahte

Die Tatigkeiten 1, 2, 3 wie fur die Stahlfiihrungsseele angegeben (die Tatigkeiten 4, 5,6, 7, 8

sind nicht zu berticksichtigen) durchfiihren.

9- Das Kontaktrohr fiir Aluminium wieder anschrauben und darauf achten, dass es die
Fuhrungsseele berihrt.

10- Am anderen Ende der Flihrungsseele (Brenneranschlussseite) das Anschlussstiick aus
Messingund den O-Ringeinfiigen. Die Feststellmutter der Fiihrungsseele mittels leichtem
Druck auf die Fiihrungsseele feststellen. Der Uberschissige Teil der Fiihrungsseele
wird in Folge maBigerecht entfernt (siehe (13)). Vom Brennerverbindungsstiick des
Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr fiir Stahlfiihrungsseelen entnehmen.

11- Fur Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1.6 - 24 mm (gelb)
ist KEIN KAPILLARROHR VORGESEHEN. Daher wird die Fihrungsseele in das
Brennerverbindungsstiick ohne ihm eingefihrt.

Das Kapillarrohr fur Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1-1.2 mm
(rot) bei weniger als ca. 2 mm im Hinblick auf das Stahlrohr abtrennen und es an dem
freien Ende der Fiihrungsseele einfiihren.

12- Den Brenner in das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems einfiihren und
blockieren, die Fiihrungsseele bei 1-2 mm Abstand zu den Rollen kennzeichnen, den
Brenner wieder entnehmen.

13- Die Fiihrungsseele nach dem vorgesehenen Maf3 abtrennen, ohne das Eingangsloch zu
verformen.

Den Brenner wieder auf das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems montieren
und die Gasdiise montieren.

5.6 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (nur in der Ausfiihrung
Einzelbrenner) (Abb. I)
ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST. SONST DARF DIE SPOOL
GUN NICHT MIT DER SCHWEISSMASCHINE VERBUNDEN SEIN.
UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS
KONTAKTROHR DER SPOOL GUN 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 zugehdrigen Haspel positionieren.
Die Gegendruckrolle 16sen und von der unteren Rolle wegbewegen (2).
- Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen mit einem sauberen, gratfreien
Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das Drahtende in die
Drahteintrittsfiihrung einmiinden lassen und 50-100 mm in den Brennerhals einschieben (2).
Die Gegenrolle wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln.
Priifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).
Die Haspel mit der zugehérigen Stellschraube leicht abbremsen.
Bei verbundener SPOOL GUN, den Stecker der Schweimaschine in die Stromsteckdose
einfligen, die Schweimaschine einschalten, den Knopf der Spool Gun driicken und
warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die Drahtfiihrungsseele
zuriickgelegt hat und 100-150 mm aus dem vorderen Teil des Brenners hervorsteht, dann
den Brennerknopf loslassen.

6. MIG/MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen durch schnell

aufeinander folgende Kurzschllsse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der

Sekunde). Die freie Drahtldnge (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.

Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stdhle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)

(1.2 und 1.6 mm nur in der Ausfiihrung 400A)

- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische

Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-0.9- 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
(1.2 und 1.6 mm nur in der Ausfiihrung 400A)

- Verwendbares Gas: Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)

Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihnrung 270A und 400A)

- Verwendbares Gas: Ar

SCHUTZGAS
Siehe TAB. 8.

6.2 MODUSUBERGANG AB PULSE ODER PULSE (PULSIERENDER LICHTBOGEN)

Es handelt sich um einen ,kontrollierten” Ubergang im Funktionsbereich ,Spray-

arc” (gednderter Sprihlichtbogen (Spray-arc)). Er besitzt somit die Vorteile der

Schmelzgeschwindigkeit und es gibt kein Abschleudern. Dabei erfolgt eine Erweiterung auf

auBerst niedrige Stromwerte, die auch viele fir den Kurzlichtbogen (,Short-arc”) typische

Anwendungen miteinschlieen.

Jeder Stromimpuls entspricht dem Ablsen eines einzelnen Tropfens des Elektrodendrahts.

DiesesEreigniserfolgt miteiner proportionalen FrequenzzurDrahtvorschubgeschwindigkeit

mit einer Variationsregel, die mit der Drahtart und dem Drahtdurchmesser zusammenhangt

(kennzeichnende Frequenzwerte: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270 A,
400 A und 3 Brenner)

- Verwendbares Gas: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 mm
- Verwendbares Gas: Ar 99.9%

Rostfreie Stahle (nur in der Ausfithrung 270 A, 400 A und 3 Brenner):
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- Verwendbare Drahtdurchmesser:

- Verwendbares Gas:

Kohlenstoffstdhle und niedrig legierte Stdhle
- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 -1.0- 1.2 - 1.6 mm (nur in der Ausfiihrung 400 A)
- Verwendbares Gas: Ar/CO,-Gemische

0.8-1.0 mm
Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemisch (1-2%)

Kennzeichnenderweise muss sich das Kontaktrohr 5-10 mm im Inneren der Dise befinden.
Je mehr, desto hoher ist die Lichtbogenspannung. Die freie Drahtldnge (Stick-out) liegt
normalerweise zwischen 10 und 12 mm.

Anwendung: Schweiflen in ,Lagen” bei mittelniedrigen Dicken und auf thermisch
empfindlichen Werkstoffen, besonders fiir das Schweien von leichten Legierungen
(Aluminium und dessen Legierungen) auch bei Dicken von weniger als 3 mm geeignet.

SCHUTZGAS
Siehe TAB. 8.

6.3 WERKSTOFFUBERGANG BEI KALTEM LICHTBOGEN (ROOT MIG)

ROOT MIG ist eine besondere Art der Schweiung MIG Short Arc und wurde entwickelt,
um ein noch kélteres Schwei3bad desselben Short Arcs beizubehalten. Auf Grund der sehr
geringen Warmezufuhr kann Schweimaterial abgelagert werden, wobei die Oberflache
des Werkstiicks nur in geringem Ausmaf verformt wird. ROOT MIG eignet sich daher ideal
fur das manuelle Auffiillen von Spalten und Rissen. AuBerdem ist das Auffiillverfahren im
Vergleich zum WIG-Schweil3en einfacher und schneller, da keine Materialzufuhr notwendig
ist. Die Programme ROOT MIG eignen sich fiir Arbeiten mit Kohlenstoffstahlen sowie niedrig
legierten Stahlen.

7. BETRIEBSART MIG-MAG

7.1 Handbetrieb

Einstellung Handmodus (Abb. L-1)

Der Benutzer kann die folgenden Schwei8parameter individuell vorgeben (Abb. L-2):

- : Schweif3spannung;

%2 : Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

- PRE
Y 1ERS

- POS!
[ GAS

ACH

2

: Gasvorstromung (Pre-gas). Die Dauer des Schutzgasstroms kann vor Beginn des
Schweif3vorgangs angepasst werden.

=

: Gasnachstromung (Post-gas). Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend
bei der Unterbrechung des Schwei3vorgangs angepasst werden.

=5

-
iy

: Nachbrennen (Burn-back). Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei

T
Unterbrechen des Schweivorgangs kann eingestellt werden;

_
B

- . : Elektronische Reaktanz. Ein hoherer Wert fihrt zu einem warmeren Schweil3bad;

: Soft-start. Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweifvorgangs
angepasst werden, um die Lichtbogenziindung zu optimieren.

)

Im oberen Displaybereich werden die reellen Schwei3gréfen (Drahtgeschwindigkeit,
Schweistrom und -spannung) angegeben.

7.1.1 Einstellung der Parameter mit Spool Gun (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner)
Im Handmodus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schwei3spannung
getrennt geregelt. Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die
Drahtgeschwindigkeit, die Schweif3spannung hingegen wird tber das Display eingestellt.

7.2 Synergiebetrieb

Einstellung Synergiemodus (Abb. L-3).

Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-5 gelangt man zum
Einstellungsmeni der Parameter, wie Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart. (Abb. L-4). Die
Schweiflmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fiir optimale Betriebsbedingungen
gemal den gespeicherten Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur die Werkstoffdicke
wahlen, um mit dem Schweif3en beginnen zu kénnen.

AufBlerdem kann der Benutzer die folgenden Schwei8parameter individuell vorgeben (Abb.
L-5):

: Schweil3strom.
2

W) : Lichtbogenkorrektur entsprechend der voreingestellten Spannung.

I
- : Drahtzufuhrgeschwindigkeit.
- FE

7y

=
=

@t

1E

. Werkstoffdicke.

: Anfangsstrom (angegeben in Prozentals )

5

: Lichtbogenkorrektur des Anfangsstroms.

Dauer des Anfangsstroms.

: Dauer der Rampe zwischen Anfangsstrom und Strom ..

©

: Dauer der Rampe zwischen Strom |, und Endstrom.
: Dauer des Endstroms.
: Endstrom (angegeben in Prozent als ).

: Lichtbogenkorrektur des Endstroms.

[ : Gasvorstromung (Pre-gas). Die Dauer des Schutzgasstroms kann vor Beginn des
A SchweiBvorgangs angepasst werden.

=5

[ : Gasnachstromung (Post-gas). Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend
USl  bei der Unterbrechung des Schwei3vorgangs angepasst werden.

=

5]

B Unterbrechen des Schwei3vorgangs bzgl. der voreingestellten Dauer kann

korrigiert werden.
: Korrektur elektronische Reaktanz entsprechend des voreingestellten Werts.

- E : Korrektur Burn-back. Die Dauer fir das Nachbrennen des Drahtes bei

i3

Anmerkung: Die Parameter Schweil3strom, Drahtzufuhrgeschwindigkeit und Werkstoffdicke
sind untereinander durch eine Synergiekurve verbunden.

Im oberen Displaybereich werden die reellen Schwei3groBen (Drahtgeschwindigkeit,
Schweif3strom und -Spannung) angegeben.

7.2.1 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control)

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1,5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverzigliche Steuerung des SchweiBllichtbogens und eine duferst
zligige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffiibergang im
Kurzlichtbogen (Short-arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren Warmezufuhr
zum Werkstuick. Das Resultat sind 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.

7.2.2 Anwendung Spool Gun (nur in der Ausfiihrung Einzelbrenner)

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 tiber das Display berichtigen (falls erforderlich).

7.3 Betrieb im Pulse-Modus

Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-6).

Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-5 gelangt man zum
Einstellungsmenti  der Parameter, wie Werkstoff, Drahtdurchmesser und Gasart.
(Abb. L-4). Die Schweimaschine nimmt automatisch die Einstellungen fiir optimale
Betriebsbedingungen gemaf den verschiedenen, gespeicherten Synergiekurven vor. Der
Benutzer muss nur die Werkstoffdicke wéhlen, um mit dem Schwei3en beginnen zu kénnen.

7.4 Betrieb im Modus PoP (PULSE on PULSE).

Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-7).

Der PoP-Modus ermdglicht eine pulsierte Schweiung mit 2 Stromniveaus (I, und 1) mit
Frequenz PoP Hz.

Im Bezug auf den Pulse-Modus sind noch folgende Variablen verfiigbar:

- : Sekundérschweistrom (angegeben in Prozent als |,).

: Lichtbogenkorrektur des Sekundarstroms.
: Wechselfrequenz zwischen |, und | .

- : Ausgleich der Stromdauer |, gegeniiber der Stromdauer |,.

7.5 Betrieb im Modus ROOT MIG
Einstellung Modus ROOT MIG (Abb. L-8).
Die verfuigbaren Parameter entsprechen den Parametern des Synergiemodus (siehe 7.2).

7.6 Einstellung Brenner T1, T2, T3 (nur in der Ausfithrung 3 Brenner)

Die Einstellung zum Gebrauch des Brenners T1, T2, T3 kann auf zwei Arten erfolgen:

- Den Brennerknopf des zu verwendenden Brenners mindestens eine Sekunde lang
gedrickt halten, bis das zugehorige Symbol ausgewahlt ist.

- Durch Auswabhl Gber des Menii EINSTELLUNGEN (siehe Kap. 13.5).

Anmerkung: Durch gleichzeitiges Betdtigen der beiden Knopfe (Abb. C-2 und Abb. C-3)

wird die Einstellung eines jeden der 3 Brenner angezeigt.

Fur optimale SchweiBungen ist es ratsam, eine korrekte Kombination aus Brenner, Vorschub

und Material zu verwenden. Siehe Tabelle 3 (TAB. 3).

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFES

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfes (Abb. L-9)

Aufgerufen wird das Mend flr die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb. B-5)
mindestens 3 Sekunden lang betétigt.

8.2 Betdtigungsarten des Brennerknopfes

Es besteht die Mdoglichkeit 4 verschiedene Betdtigungsarten des Brennerknopfes
einzustellen:

Modus 2T

J_i_

Die Schweillung beginnt mit der Betdtigung des Brennerknopfes und endet mit dem
Loslassen des Knopfes.
Modus 4T

I L

Die Schweilung beginnt mit der Betdtigung und dem Loslassen des Brennerknopfes und
endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen wird. Dieser
Modus ist zweckmaBig fir langer andauernde SchweiBungen.

Modus 4T Bi-Level

4T

Bi-Level
Die Schweiung beginnt mit der Betdtigung und dem Loslassen des Brennerknopfes. Bei
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jeder Betatigung / jedem Loslassen kommt man vom Strom (I, Symbol) zu Strom (I, Symbol)
und umgekehrt. Dies wird nur beendet, wenn der Brennerzknopf fiir eine vorher genau
festgelegte Dauer gedriickt wird.

PunktschweiBmodus

SPOT

Er gestattet im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von PunktschweiBungen mit Steuerung
der Schwei3dauer.

9. SCHWEISSEN MIT G.R.A. (nur Ausfithrung R.A.).
Die SchweiBmaschine erkennt das Kiihlaggregat (G.R.A.) automatisch. Auf dem Display
erscheint das Symbol . Beim ersten Druck auf den Brennerknopf wird das

Kuhlaggregat (G.R.A.) aktiviert. Der Betrieb des Kiihlaggregats (G.R.A.) kann unterbunden
werden. Hierfiir den Anleitungen in Kapitel 12 Folge leisten. In diesem Fall erscheint auf

dem Display das Symbol {8 g

10. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

10.1 ALLGEMEIN

- Es ist unabdingbar, den Herstellerangaben auf der Packung der verwendeten Elektroden
Folge zu leisten. Es werden die korrekte Elektrodenpolung und der zugehdrige optimale
Strom angegeben.

- Der Schweil3strom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und am
gewiinschten Nahttyp zu bemessen. Naherungsweise kdnnen die folgenden Stromwerte
fur verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

Schweif3strom (A)

@ Elektrode (mm) Mind. Max.
1.6 30 20
50 40 80
55 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
50 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

- Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen Stromwerte fiir
die SchweilBungen Uber einer Fliche verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
SchweiBungen bzw. Gber Kopf niedrigere Stromwerte angewendet werden muissen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweilnaht werden abgesehen von der
ausgewdhlten Stromintensitdt von anderen Schweil3parametern wie Lichtbogenlange,
ausfihrende Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und - Qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels der geeigneten
Verpackungen oder Behélter schiitzen) bestimmt.

ACHTUNG:

In Abhéngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der Elektroden kann
es zu einer Instabilitét des Lichtbogens auf Grund der Elektrodenzusammensetzung
kommen.

10.2 VERFAHRENSWEISE

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer Bewegung
Uber das Werkstiick reiben, als wollte man ein Streichholz anziinden. Dies ist die
korrekteste Methode fiir das Ziinden des Lichtbogens.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die Gefahr
besteht, dass die Umhiillung beschidigt und die Lichtbogenziindung erschwert
wird.

- Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstlick zu halten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht wird.
Dieser Abstand sollte wéhrend des Schweiens so konstant wie mdglich gehalten
werden. Bitte denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20 bis 30
Grad geneigt gehalten werden muss.

- Am Ende der SchweiBnaht das Ende der Elektrode im Verhaltnis zur Vorschubrichtung
leicht zurtick tiber den Krater fiihren, um diesen aufzufiillen. Danach die Elektrode rasch
vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen der
Schweif3naht - ABB. M).

10.3 Einstellung MMA-Modus (Abb. L-10)
Der Benutzer kann die folgenden Schwei3parameter individuell vorgeben (Abb. L-11):

- 12 : Schweil3strom gemessen in Ampere.
HOT B
- START : Dies ist der anfingliche Uberstrom der Funktion,HOT START”. Auf dem Display

wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert (iber dem ausgewdhlten
Schweif3stromwert liegt. Diese Einstellung erleichtert den Start.

ARC
FORCE : Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE". Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert liber dem vorgewdhlten
Schweif3stromwert liegt. Durch diese Einstellung laufen die Schweif3arbeiten flissiger ab,
das Anhaften der Elektrode am Werkstiick wird vermieden und der Einsatz verschiedener
Elektrodenarten ist moglich.

- VRD : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am Ausgang
kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Durch die Aktivierung
von VRD wird die Bedienersicherheit erhoht, wenn die SchweiBmaschine zwar
eingeschaltet ist, aber nicht schweif3t.

Am linken Displaybereich werden die reellen Schweigrofen (Schweistrom und

-Spannung sowie der Durchmesser der empfohlenen Elektrode) angegeben.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-SchweiB3en eignet sich fiir alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fiir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. N). Zum
WIG-DC-Schweif3en mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen Elektroden
mit 2% Cer (grau gefarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe
axial zuspitzen, siehe ABB. O. Zu beachten ist dabei, dass die Spitze vdllig konzentrisch ist,
damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu
schleifen. Je nach Gebrauch und Verschleil3 der Elektrode regelmaBig nachschleifen. Dies
gilt auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist. Fir ein gutes Schweilergebnis ist es unabdingbar, den richtigen
Elektrodendurchmesser mit genau dem richtigen Schwei3strom zu verwenden (siehe TAB.
6). Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdiise hervor. Dieser Wert

kann bei Eckschweiungen 8 mm erreichen.

Die SchweiBung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrénder. Bei diinnwandigen,
sachgerecht préaparierten Werkstiicken (bis etwa 1 mm Dicke) ist Zusatzwerkstoff nicht
erforderlich (ABB. P).

Bei groBeren Starken sind Schweil3stébe mit sachgerechtem Durchmesser erforderlich,
die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander missen
sachgerecht préapariert werden (ABB. Q).

Damit die SchweiBung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt und
frei von Oxiden, Olen, Fetten, Losungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den SchweiB3strom mit dem Knopf B-5 auf den gewtinschten Wert einstellen. Wahrend
des Schweilens bei Bedarf an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag anpassen.
Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird gezlindet, indem man das Werkstiick mit der Wolfram-
Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Ziindung verursacht
weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-
Einschlisse sowie den Elektrodenverschleil auf ein MindestmaR.

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstlick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die Schwei8maschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige Augenblicke
spater wird der eingestellte Schweillstrom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweiung die Elektrode zligig vom Werkstiick abheben.

11.3 TFT-DISPLAY IM WIG-MODUS (Abb. L-12)
Am linken Displaybereich werden die reellen SchweiBgréBen (Schweistrom und
-Spannung) angegeben.

12. ALARMMELDUNGEN (TAB. 7)

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache

behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:
BESCHREIBUNG

Alarm thermischer Uberlastschutz

Alarm Uber- / Unterspannung

Alarm Hilfsspannung

Alarm Uberstrom beim Schweien

Alarm Kurzschluss am Brenner
Alarm Abweichung Vorschub
Alarm offline

Alarm Line-Error

Alarm Kuihlaggregat

Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige Sekunden der
Alarm Uber- / Unterspannung erscheint.

13. EINSTELLUNGSMENU (Abb. L-13)

13.1 MODE-MENU (Abb. L-14)

Im MIG MAG-Betrieb kann aus folgenden Anzeigen gewahlt werden:
Alle Parameter werden wie oben beschrieben angezeigt.

Abb. L-17. In diesem Modus werden das zu schweilende Werksttick und die
Form der Schweinaht dargestellt. Durch Betétigung des Knopfes C-6 kann
auf alle anderen Parameter zugegriffen werden.

Im Modus ,EASY” ist es nicht moglich, mit MIG MANUAL und PoP zu schwei3en.

13.2 SETUP-MENU (Abb. L-15)
Einstellungsmdglichkeiten:
: Sprache.

Datum und Uhrzeit.

Metrische oder angloséchsische Mafeinheiten.

NAWE
13.2.1 FUNKTIONSSPERRE %
Nach Auswahl des Setup-Symbols Ealidudl die beiden Knopfe Drahtvorschub (C-2) und

Gasauslass (C-3) gleichzeitig betatigen und danach durch Driicken des Multifunktionsknopfs
(C-5) bestétigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthélt des Symbol , welches

Name der Maschine.

die Moglichkeit bietet (wenn es ausgewdhlt wird), 3 verschiedene Funktionssperrstufen
einzustellen:

- : kein Schutz; alle SchweiBparameter kénnen gesucht, eingestellt und geandert
werden.

- : mittlerer Schutz; nur die grundlegenden Schweiparameter konnen abgeandert
werden.

- : maximaler Schutz; kein Parameter kann abgedndert werden.

13.3 SERVICE-MENU (Abb. L-16)
Informationen tiber den Zustand der SchweilSmaschine sind verfligbar.

13.3.1 INFORMATIONSMENU

: Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des SchweiBmaschinenbetriebs.

: Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des Arbeitseinsatzes der
Schweifmaschine.
Alarmliste.

Seriennummer der Maschine.

PR S/N 123456789
T
13.3.2 FIRMWARE-MENU
- Die Software der SchweiBmaschine kann mittels USB-Stick aktualisiert
werden.
-

Die SchweiBmaschine kann in den Anfangszustand zurlickversetzt werden.
*

Installierte Software-Veroffentlichungen.
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13.3.3 REPORT-MENU

Ein Report kann erstellt und auf einem USB-Stick gespeichert werden. Der Report enthalt
verschiedene Informationen Gber den Zustand der SchweilSmaschine (installierte Software,
Lebensdauer / Arbeitszeit, Alarme, eingestelltes Schweiverfahren, etc.).

13.3.4 EINSTELLUNGEN D]

Nach Auswahl des Service-Symbols @EIEM die beiden Kndpfe Drahtvorschub (C-2) und
Gasauslass (C-3) gleichzeitig betatigen und danach durch Driicken des Multifunktionsknopfs
(C-5) bestatigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthalt des Symbol , welches,

CALIBRATION

wenn es ausgewahlt wird, die Einstellung der Schweimaschine erméglicht, sodass sie mit
EN50504 (ibereinstimmt.

13.4 AQUA-MENU

Aktivierung @ / Deaktivierung Wﬂ des Betriebs des Kiihlaggregats (G.R.A.).

13.5 Einstellungsmenii Brenner T1, T2, T3 (nur in der Ausfithrung 3 Brenner)
Nachdem das Symbol [iilsagll ausgewdéhlt wurde, erscheint dort, wo die Symbole der 3
T3 o~

Brenner (Tab. 3) dargestellt sind, eine Bildschirmseite:

- I BrennerT1
o

- - Brenner T2
o

BrennerT3

- JE]
O~

13.6 JOBS-MENU (Abb. L-18)

Maoglichkeit zum:

: Speichern  eines
Schweiflmaschine.

: Aufrufen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

internen

Arbeitsvorgangs  im Speicher  der

E

LOAD

Léschen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

Importieren von Arbeitsvorgangen von einem USB-Device.

o
2 iy
3 m

IMP/
- . Exportieren von Arbeitsvorgangen auf ein USB-Device.

RT
REC

14. WARTUNG

Aufzeichnen von Schweil3parametern auf dem USB-Device.

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN,
DASS DIE SCHWEISSMASCHINE = AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

14.1 PLANMASSIGE WARTUNG:

DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER

UBERNOMMEN WERDEN.

14.1.1 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.

- Esist regelmaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.

- Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewdhlten 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 priifen, in welchem Verschleizustand
er ist und ob die Endstiicke richtig montiert sind: Dise, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

14.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen hdufiger auf ihren Verschleizustand. Metallstaub,
der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmafBig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

14.2 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, wahrend 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.
- RegelmédBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die Staubentwicklung
am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere der Schweilmaschine 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 Birste 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 Schwei8maschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.
- Vermeiden Sie unter allen Umstdnden, bei gedffneter SchweiSmaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wiederin 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 Hochspannungsanschlisse des Primértrafos von den Niederspannungsanschlissen
der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehéuse wieder
zu schlieBen.

15. FEHLERSUCHE (TAB. 7)

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 natiirliche 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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Ol JIABJIEHUE

cTp. cTp.
1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU MPU fiYTOBOW CBAPKE 40 7.1.1 HacTpoiika napameTpoB, ucnonb3ys Spool Gun (Tonbko ans Mogenu ¢
2.BBEJEHUME 1 OBLLEEE ONUCAHUE 41 0fHOII ropenkoi) 44
2.1 TNIABHbIE XAPAKTEPUCTUKI 41 7.2 PaboTa B CUHEPreTNYeCKOM pexinme 44
2.2 NPUHAZNEXHOCTW, BXOAALLME B CTAHAAPTHYIO KOMMNEKTALIAKO...cvvvcervvererscsssevnrnessssnnnnid 1 7.2.1 Pexinm ATC (Advanced Thermal Control) 44
2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHANEXHOCTN 42 7.2.2 Acnonb3oBaHue Spool Gun (TONbKO ANS MOAENM C OfHON FOPENKON).cowuvvvverserresserresseneeen bl
3. TEXHUMECKUE JAHHbIE 42 7.3 Pabota B pexwme Pulse 44
3.1 TABJINUKA JAHHbIX 42 7.4 Pa6ota B pexume PoP (PULSE on PULSE). 44
3.2 MPOYUE TEXHNYECKME IAHHbIE: 42 7.5 Pa6orta B pexume ROOT MIG 44
4. ONMUCAHWUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA 42 7.6 Hactpoiika ropenku T1, T2, T3 (tonbko AnA Moaenu ¢ 3 ropenkamu) 44
4.1 CPE[ICTBA YNPABJIEHWA, PEFYNNPOBKU 1 COEANHEHNA 42 8. KOHTPOJ1b KHOMKW FOPENTKA 45
4.1.1 CBAPOYHbIN ATMAPAT (puc. B) 42 8.1 HacTpoiika pexuma KOHTpONA KHOMKM ropenku (puc. L-9) 45
4.1.2 MAHENb YNPABNEHWA CBAPOYHBIM AMMAPATOM (PUC. C).ovvnvrernrressnssssssssssssssesssssesnn 42 8.2 PeXnM KOHTPONA KHOMKW ropenku 45
5.YCTAHOBKA 42 9. CBAPKA C UCMOJIb3OBAHUEM G.R.A. (Tonbko ana mogenu R.A.). 45
5.1 PASMELLEHVE CBAPOYHOTIO AMMAPATA 42 10. CBAPKA MMA: OMUCAHWE PABOYEN MPOLIEAYPbI 45
5.2 MOACOEAMHEHWE K CETW 42 10.1 OCHOBHbIE NPUHLAMbI 45
5.2.1 Bunka v po3seTka 42 10.2 MPOLIEOYPA 45
5.3 COEAVHEHWA CBAPOYHOW LIENN 42 10.3 YctaHoBka pexuma MMA (puc. L-10) 45
5.3.1 PekomeHpaLmm 42 11. CBAPKA TIG DC: ONUCAHUE PABOYEN NMPOLERYPbI 45
5.3.2 COEIMHEHWA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME MIG-MAG 43 11.1 OCHOBHbIE NPUHLAMbI 45
5.3.2.1 CoepiniHeHe € ra3oBbiM HaNIOHOM (ECAIN NCMONMB3YETCA) covvuurvvvcnsrcssssesssssessnineesnid3 11.2 PABOYAA MPOLIELYPA (BO3BYXOEHWE OYTU LIFT) 45
5.3.2.2 MopcoefyHeHNE BO3BPATHOTO KAGENA CBAPOUHOTO TOKA wuvvoevereessersesssssessssssessssses 43 11.3 TFT-AUCNNEN B PEXXUMETIG (puic. L-12) 45
5.3.2.3 Topenka (puc. B) 43 12. CUTHAIbI TPEBOTU (TAB. 7) 45
5.3.2.4 Spool gun (ToNbKO AN15 MOAENM C OfHON FOPENKON) (PUC. B) oovvvrverresinressinrscsnnnes 43 13. MEHIO HACTPOEK (puc. L-13) 45
5.3.3 COEAMHEHWA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME TIG 43 13.1 MEHIO PEXXVIMA (puc. L-14) 45
5.3.3.1 CoegHeHMe ¢ ra3oBbiM 6an10HOM 43 13.2 MEHIO HACTPOWKM (puc. L-15) 45
5.3.3.2 MopcoennHeHVe BO3BPATHOTO KABENA CBAPOUHOTO TOKA wuvvvvsuvevvssesssssssssssssssssssnssenid3 13.2.1 B/TOKMPOBKA OYHKLIUI 45
5.3.3.3 Topenka 43 13.3 MEHIO OBCNYXWNBAHWA (puc. L-16) 46
5.3.4 COEIMHEHWA CBAPOYHOW LIENW B PEXXMME MMA 13.3.1 MTHOOPMALINOHHOE MEHIO 46
5.3.4.1 CoeHeHMe CBapOUHOrO Kabens-AepxaTens 3NeKTPOAa.... 13.3.2 MEHIO MPOLLMBKM 46
5.3.4.2 MopcoevHeHVe BO3BPATHOIO Kabensa CBapOYHOro TOKA ..... 13.3.3 MEHIO OTYETOB 46
5.4 3ATPY3KA KATYLLKW C MPOBONTIOKOW (puc. G, G1, G2) 13.3.4 KAJINBPOBKA 46
5.5 3AMEHA KOXYXA HAMPABIAIOLLEN NMPOBOMOKM B TOPESTKE (PUC. H).covvvrveervservsrssnnnnnd3 13.4 MEHIO AQUA 46
5.5.1 CnupanbHbIi KOXyX AN CTanbHbIX NPOBOOK 43 13.5 MeHto HacTpoiiku ropenki T1, T2, T3 (TONbKO A8 MOAEMN C 3 TOPENKAMM) ..vvvcvrvvvvsresssssssessrsessi 46
5.5.2 Koxyx 13 CUHTETNYECKOro MaTepuana ANa antoMUHUEBBIX MPOBONMOK..uwmmmmsesmmmsisseen 43 13.6 MEHIO 3AZJAHWN (puc. L-18) 46
5.6 3ATPY3KA KATYLLKW C MPOBOJIOKOW B TOPESIKY SPOOL GUN (Tonbko ans mogenn 14. TEX OBCNIYKUBAHUE 46
ogHoi ropenkoi) (puc. I) 14.1 MNAHOBOE TEXOBCJTYXMBAHWE 46
6. CBAPKA MIG-MAG: OMUCAHUWE PABOYEN MPOLIEAYPbI 14.1.1 Topenka 46
6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA ZIYTA) 14.1.2 Mopaya NpoBOOKN 46
6.2 CNOCOB TEMNOMNEPEHOCA AB PULSE WX PULSE (UMMYNTIbCHAA LIYTA) 14.2 BHEM/TAHOBOE TEXOBCITYXUBAHUE 46
6.3 PEXXVIM NMEPEHOCA MNPV CBAPKE XONIOZJHOW AYTOM (ROOT MIG) ..o 15. MOUCK HEUCMPABHOCTEW (TAB. 7) 46
7. PABOYUIA PEXXUM MIG-MAG
7.1 PaboTa B py4yHOM pexnme
CBAPOYHbI/ ANMNAPAT 19 YTOBOW CBAPKW MPOBOJIOKOW B HEMPEPbIBHOM nyyamm (ecnu ucnonbsyerca).
PEXXWME MIG-MAG U FLUX (NoA ®JIDCOM), TIG, MMA, NMPEAYCMOTPEHHbIV ANnAa
MPOMbBILWIEHHOIO U MPO®ECCMOHAJIbHOIO NCMOJIb3OBAHUA.
MpumeuaHne: [lanee B TeKcTe 6yAeT NCNONb30BaTbCA TEPMUH «CBaPOYHbIN annapar». @ @ A ‘ @
1. OBLLAA TEXHUKA BE3ONMACHOCTU NMPU [YTOBOW CBAPKE - ObGecneybTe [AOMKHYI0  JIEKTPUYECKYI0O U3ONALMIO  MeXAy ropenkoi,

Pa6ouuii fomkeH 6bITb XOPOLLO 3HAKOM ¢ 6e30MacHbIM NCMOJIb30BaHNEM CBAPOYHOTO

annaparta n 03HaKOMJIEH C pPUCKamMu, CBA3AHHbIMU C NPOLLECCOM AYroBoli CBapKu, €

COOTBETCTBY HOJ 3alnTbl U ABAPUIAHBIMU cutyayuamm.

(Cm. Takxke ctaHpapT "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ana AyroBoi cBapku. Yactb 9:
).

Yer @ 1 NCNoNb3c

/N

- U36eraTb HeNOCpeACTBEHHOIO KOHTAKTa C 3/1IEKTPNUYECKUM KOHTYPOM CBapku, Tak
KaK B OTCYTCTBUM Harpy3Kmn HanpskeHne, NogaBaemMoe reHepaTopom, Bo3pacraer n
MOXeT 6bITb onacHo.

- OTcoep Tb BUIKY OT 3/1IeKTPUYECKOI ceTn nepep npoBeAeHNeM Nio6bix
pab6ort no coep K 1 CBapKKn, MeponpuATUIA MO NPOBEepPKe N PEMOHTY.

- BbIKnioyaTb cBapoYHbIii annapaTt 1 OTCOeANHATb NUTaHWe Nepep TeM, Kak 3aMeHNTb
W3HOLWEHHbIE AAeTaNn CBapOYHOIi ropenKu.

- BbINOAHNTD 3NIEKTPMYECKYI0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [AeliCTBYIOWMNM
3aKOHOAATeNbCTBOM M NpaBUIaMmN TEXHNKKN 6e3onacHocTh.

- CoefVHATb CBApPOYHYI0 MAlIMHY TONbKO C CeTbI0 NUTAHWA C HeWTpaibHbIM
NPOBOAHNKOM, coep bIM C 3a

- Y6eauTbCA, YTO po3eTKa ceTu NPaBWIbHO COeANHEHa C 3a3eM/IeHNEeM 3alnTbl.

- He nonb3oBarbcA annapaTom B CbIpbIX N MOKPbIX NOMELLEHNAX, U He NpousBoauTe
CBapKy nop aoxpaem.

- He nonb3oBatbca Kabenem c NoBpeKAeHHON N30AALMEI MW C NJIOXUM KOHTaKTOM
B COeAUHEHNAX.

- Ecnm yctaHoBneH 670K KMAKOCTHOrO OXNaXp BO Bp 3anc
CBapOYHbIil annapaT AoMKeH GbITb BbIK/IIOYEH 1 OTKJTIOYEH OT CETU NUTaHUA.

VAV

- He npoBoauTb cBapo4HbIX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax, Kotopble
cofiepXanu KugKmne nam ra3oo6pasHble roproune BelecTsa.

- He npoBoanTb cBapouHbIX paboT Ha MaTepuanax, YNCTKa KOTOpbIX NpoBoaunach
XJI0POCOAEPKAWMMN PACTBOPUTENAMN NN NOGAN3OCTU OT yKasaHHbIX BelecTs.
He npoBoauTb cCBapKy Ha pesepByapax nop AaBsieHneM.

- Y6upatb c pabouero mecta Bce roprouve Matepuanbl (Hanpumep, aepeBo, 6ymary,
TPANKA 1 T.4.).
O6ecne4ynTb AOCTaTOYHYI0 BEHTUNAUMIO paboyero mecta uUAM NONb30BaTbCA
cneynanbHbIMN  BbITAXKKaMN ANA  yAaneHuAa pAbima, o6pasyioweroca B
npouecce cBapku papom c ayroii. Heo6xoammo cmcremaTnyeckm npoBepATb
BO3/le/iCTBME AbIMOB CBapKW, B 3aBMCMMOCTU OT MX COCTaBa, KOHUEHTpauuu n
NPOAO/KNTENbHOCTY BO3AENCTBNA.

- U36eraiiTe HarpeBaHnA 6annoHa pasnMYHbIMM NCTOYHNKaMI Tenna, B TOM Yncie n

@

ob6pa6aTbiBaeMoil AeTanbio U 3a3eMJIEHHbIMM MEeTaNIMYeCcKuMn fetanamm,
KOTOpble MOryT HaxoAUTbCA No6nM3ocTy (B pagmnyce gocAraemocTm).

Kak npaBuno, aTo MoXXHO ob6ecneunTb, UCNONb3yA NepyaTkn, 06yBb, rONOBHbIE
y6opbl 1 opexpay, NpPeAyCMOTPEHHble ANA 3TUX ueneili U NOCPeACTBOM
MCNonNb30BaHUNA N30NALMOHHbBIX NOACTAaBOK N KOBPUKOB.

Bcerpa  3awmwaiite rnasa, MCNOAb3yA  COOTBeTCTBywWMe  GunbTpbI,
cooTBeTcTBYylOWME TpeGoBaHmam crtaHgaptoB UNI EN 169 wam UNI EN 379,
yCTaHOBJIEHHble Ha MacKax WM KacKaX, COOTBETCTBYIOLMX Tpe6oBaHMAM
cranpapta UNIEN 175.

Wcnonb3yiiTe cneyuanbHylo 3alUTHYIO OFHECTONKYIO ofieXkay (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHnam crangapta UNIEN 11611) n cBapouHble nepyaTKm (COOTBETCTBYOWME
Tpe6oBaHuam ctangapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, 4uTto6bl 3nugepmuc He
noaseprancAa 6Gbl BO3AeNCTBUIO YynbTpaduoneToBbiXx N MHPPaKpacHbIX nyuyeil,
nsny X AYroi; H AVMO TaKXKe 3alnTUTb Ntofei, HaxoAAWMXca B6nnsn
CBapO4HOI Ayru, NCNONb3ys HeoTpaXkaloLue SKpaHbl NN TEHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnin BcneacTBue BbiNOJIHEHUA 0COGE@HHO MHTEHCUBHOW CBapKu
eXXeiHeBHbII ypoBeHb BO3AelicTBUA Ha paboTHUKoB (LEPd) paBeH nnu npeebiwaer
85 nb(A), Heo6x0AMMO NCNONb30BaTh MHANBUAYaANbHbIE CPeACTBa 3aWuThbi (Tab. 1).

OO

EMEF

SAFE

SNIEKTPOMATHUTHBIE MOJIA MOTYT BbiTb OMACHbI

INeKTPMUYECKMiA TOK, NpoTeKawuii Yepes nio6oii NPOBOAHNK, CO3AAET NIOKaNbHble
aneKTpomarHuTHble nona (AMIM). CBapouHbIii Tok co3gaer IMIT BOKpyr cBapo4HoO
Lienun n cBapoyHoro annapara.

SneKTPOMarHuTHblE NONSi MOryT MeLIaTb paboTe HEKOTOPbIX MeAULIMHCKNX YCTPOCTB

(HanpuMep, 3NEKTPOKAPANOCTUMYAATOPOB, pecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTannn4yecKnx NpoTesos n Aap.).
Heo6xoanmo npeanpuHATb HagieXalyme mepbl NPeaocTop T MO OT

K nonb3oBaTenam 3TUX ycTpoiicts. Hanpumep, sanpetute um npnbnmxarbca K 3o0He

WNCNONIb30BaHNA CBAPOYHOrO annaparta Win NposeawuTe MHAVNBUAYANIbHYIO OLEHKY

PVICKOB ANA CBapLNKOB.

ITOT CBapoOYHbIii annapaT COOTBETCTBYET TPe6OBaHUAM TEXHMYECKMX CTaHAApTOB

ANA  M3fenuii, nNpeAHa3sHaYeHHbIX WCKNIOYUTENbHO ANA  UCMNONb30BaHNA B

NPOMBILIEHHO cpeae M B npodeccnoHanbHbiX Uensax. He rapaHTupyetca

COOTBETCTBUE TPe60BaHMAM O NpeAe/ibHOM BO3AEeliCTBUMN 3N1IeKTPOMarHMTHbIX nonei

Ha llofieil B 6bITOBbIX YCNOBUAX.

Bce onepatopbl f0MKHbI CO6MI0AaTb Nepevuc.

MuHnmymy Bosgencrsne DMI ceapouHoii uenu:

- pacnonoXute cBapouHble Kabenu B6nMsu apyr ot apyra. Mo Bo3mMoXHOCTM
cKpenuTe X KnemnKou neHTon;

YTO6bI CBECTUN K

HIUXKer
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- clepuTe 3a TeM, YTO6bI Balla r 1 TyNoBuLLe HaXxon b KaK MOXHO Aasblue
OT CBapOYHOW Lenu;
- KaTteropuM4eckum 3anpewjaetcs o6GopaumBaTb CBapouHble Ka6enm BOKpyr

MeTaInYecKuX NpeAmMeToB NN Tena;

He BbINONHANTE CBapKY, HAXOAACb BHYTPU CBapO4HOI Lienu;

- cnepuTe 3a TeM, YTO6bl 06a CBapOYHbIX Kabensa HaxoaNANCb C OJHON CTOPOHDI Tena;

nopaknunte Kabenb Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa K CBapMBaeMoil AeTanmn Kak
K BbINC my coepi|

He OCylecTBAANTe CBapKy PAAOM CO CBaPOYHbIM annapaTom;

BCe omnepaTopbl AO/MKHbI cobniopaTb Tpebyemoe MUHMMaNbHOe paccToAHUe,

yKasaHHoe B INCTKe AaHHbIx IMIT;

paccToaHne or nucrtoydnka MM B Touke, 3a nNpefenammn KOTOpOi BO3pelcTBNE

cocT T 20% ot HOro AONYCTUMOro 3HayeHuna: d =15 cm.

0N

- O6opypoBaHue Knacca A:

TOT CBapoOYHbIii annapaT yAOBNEeTBOPAET TEXHNYECKOMY CTaHAApTy usaenus ans
NCNoNIb30BaHNA UCKNIOUNTENIbHO B MPOMbILIEHHON cpefie B npodeccroHanbHbIX
uenax. He rapaHTMpyetca cooTBeTcTBMe TpeGC aNeKTp HUTHOW
COBMECTMMOCTM B GbITOBbIX MOMELLEHNAX U B MOMELEHNAX, NPAMO COeAVHEHHBIX C
3/1eKTPOCETbIO HN3KOr0 HanpPsXKeHs, NoAaloLLeil NuTaHne B GbIToBble NOMeLeHNA.

AONONHUTENIbHbIE NPEAOCTOPOXXHOCTU
OMEPALIUN CBAPKIU:
- B MOMeLLeHU C BbICOKUM PNCKOM 31IeKTpUYeCcKoro paspaja
- B MOrpaHWYHbIX 30HaX
- NPV HaNU4YMK BO3ropaembix 1 B3pbIBYaTbIX MaTepuanos.
HEOBXOJAUMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHbIN 3KCMepT”’ npeaBapuTeNibHO oOLeHun
PUCK 1 pa6oTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B MPUCYTCTBUM APYrMX MWL, YMeIoWmx
AeNCTBOBaTb B CMTyaLuu TpeBoru.
HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHMYECKWE CPeAcCTBa 3alnTbl, ONMCaHHble B
pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctaHpapta "EN 60974-9: O6opynoBaHue ans AyroBoii
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M mcnonb3oBaHmne”.
HEOBXOIMMO 3anpetuTb cBapKy, KOrja CBapoO4Hblli anmapaT wiu nopalowee
YCTPONCTBO NPOBOJIOKM MoOAAEpPXKUBalOTcA pabouum (Hanpum., NocpeACcTBOM
pemHen).
HEOBXOAMMO sanpetuTb cBapKy, Koraa paGoumii NnpunogHAT Hapj nonom, 3a
WUCKJIIOYEHNeM cnyyaeB, Koraa Ucnosnb3yloTca nnatdpopmbl 6esonacHocTu.
HAMPAMEHWE MEXXAY OEPXKATEJIAMU SNIEKTPOAO0B WU FOPEJIKAMU: pa6oTasa
C HECKOIbKMMMW CBapOYHbIMY annapaTtamuv Ha OfRHON AeTanyn AN Ha COeAMHEHHbIX
3NeKTPUYECKN [eTanAx BO3MOXHa reHepauusa oOMacHOM cymmbl “xonocroro”
HanpsAXXeHnA Mexay pABYyMA pa Aepxar 3NeKTPOAOB  UNn
rop A0 3Ha MOryLLero B iBa pa3a NpeBbIiCUTb AONYCTUMbIIA Npeaen.
KBanuduumpc omy cney Ty 6xoAMmMo  nopyumtb npubopHoe
u3MepeHne ANA BbIABIEHUA PUCKOB N Bbl6Opa MOAXOAALMX CPeACTB 3alunTbl
cornacHo paspgeny 7.9. crangapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans payrosoi
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M Mcnonb3oBaHune”.
Acnonb3oBaTb CBapo4HbIi annapat AOMKeH OfANH Pa6oTHUK.
Onepatop A H oTcoe Tb OT Kabenb ¢ Aepxatenem snektpopaa
nocne saBepuieHna ceapku MMA.
Heo6xoAnMmo orpaHM4YNTL AOCTYN MOCTOPOHHUX NUL K 30He BOKPYr CBapoO4YHOro
annapara. Ero 3anpeuyaerca octaBnaTb 6e3 npucmorpa.
Hencnonbsyembie ropenki AomKHbI 0CTaBaTbCA B COOTBETCTBYIOLUX FHe3/ax.

ICTATOYHbBIN PUCK
OMPOKUADbIBAHUE: pacnonoXuTb CBapo4Hblii annapar Ha rOpU3OHTaNbHOMN
MOBEPXHOCTU Hecywell CNOoCOGHOCTYM, COOTBETCTBYIOWE Macce; B NMPOTUBHOM
cnyyae (Hanp., Mon Noj HaK/IOHOM, HEPOBHbIN M T. A..) CywWecTByeT OnacHoOCTb
ONpoKNAbIBaHUA.

HEMPABWJIbHOE UCMOJIb3OBAHME: onacHO NpuMeHATb CBapo4Hblii annapar Ana
no6bix pa6oT, oTANYaWNXCA OT NMpPeaycMOoTP bIX (Hanp. Pasmop
Tpy6 BogonpoBoaHOIi ceTu).

OMACHOCTb NOJIYYEHUA OXKOroB

HekoTopble 4acTM CBapoyHOro annapata (ropenka, 3neKTpogopaepXartenb) M
npunerawlmMe y4acTku MOryT AOCTUraTb TemMnepaTtypbl Bbilie 65°C: Heo6xoaumo
MNCNonb30BaTh MOAXOAALLYIO 3aLNTHYIO OAEKAY.

Mocne cBapKu NO3BONbTE AETaNN OCTbITh, NPEXAe Yem ee KacaTbcsa!

HEMPABWJIbHOE UCMOJIb30OBAHUE: ogHOBpeMeHHOe NCnonb3oBaHne CBapo4yHOro
annaparta HecKoJIbKMMU paboTHUKaM1 ABNAETCA ONacHbIM.

MEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerga 3akpennsiite ra3oBblii 6annoH
npu nc noaxo, X NPUHaANieXXHoCTel, YyTo6bl n3bexaTb ero cnyvyanHOro
napeHuns (ecnu oH ncnonbsyertcs).

- 3anpeuyeHo nop, Tb CBap i annapar 3a pyu4Ky.

3awuTbl U NOABUXKHbIE YacTh KOXXyXa CBapo4HOro annaparta n yCTpoﬁcrsa nogauv
MPOBOJIOKN AOMKHbI HaxoauTbCA B TpeﬁyeMOM nonoXxeHuwn, nepen Tem, Kak
noacoeanHATb CBapO‘IHbII?I annapar K ceTn NUTaHuA.

/R

BHUMAHMUE! Jlio60e pyuyHOoe BMeluaTe/IbCTBO Ha 4YacTAX B ABMKEHUU YCTPONCTBa
nogaum np OKM, Hanp p:

- 3ameHa PONMKOB 1/unn Hanp Wumx np DKI;

- BBepieHNe NPOBONOKN B PONNKN;

- YcTaHOBKa KaTyLWKM C NPOBOJIOKOIA;

- OYNCTKa PONMNKOB, LWECTEPEHOK 1 30HbI HaXOAALEeNCA Noa;

- CMmasKa WecTepeHoK.

HEOBXOAMUMO BbINOJIHATb NPU OTK/IIOYEHHOM U OTCOEAUMHEHHOM OT CETU
MUTAHNA CBAPOYHOM ANMAPATE.

YCNI0BUA OKPYXKAIOLLE/ CPEAbI (EN 60974-1)

Wcnonb3yiiTe cBapoUHbIli annapaTt TONbKO B CIeAYIOWNX YCI0BUAX OKpYKalowein

cpepabl:

« TemnepaTypa oKpy:Katouen cpeabi ot -10°C go 40°C;

* OTHOCUTENbHasA BIaXXHOCTb BO3JyXa He [Jo/KHa npeBbiwaTtb 50% npu 40°C;

* OTHOCUTENIbHAA BNaXXHOCTb BO3AyXa He floMmKHa npeBbiwaTtb 90% npu 20°C;

« OKpyXalowmii BO3AyX He AOMKEH cofepKaTb NbiIM, KWUCIOT, rasos, efKuX
BelecTB U T. A.

XPAHEHUE

- PacnonoxuTte cBapouHbIii annapat u NPUHAANEXKHOCTU K Hemy (B ynakoBKe nnm 6es
Hee) B 3aKpbITOM MOMELLEHNN.

- Temnepatypa Bo3ayxa Ao/mkHa 6bITb B Anana3oHe ot -20°C o 55°C.

Ecnn annapat ocHalieH cucTeMoil BOAAHOTO OXNlaXKAeHNA U TeMmnepaTypa Bosayxa

onyckaetrca Hmwke 0°C: ucnonb3yiite XUAKUIA aHTUGPMU3, peKoMeHAyeMmblii

WU3roToBUTENIEM, AN MONIHOCTbIO OMOPOXKHWUTE FMAPaBANYECKMIA KOHTYp U 6aK ¢

XKNAKOCTbIO.

Bcerpa ucnonb3syiite Hapgnexawme cpeACcTBa ANA 3alMTbl annapaTta OT Bnaru, rpasu

1 Koppo3um.

)¢

m— YTUWIN3ALUUA

He yTunmusumpyiite 3TOoT cBapouHblii annapaT BMecTe C O6bIYHbIMM GbITOBbIMU
OTXOAaMM NO NCTEYEHNI CPOKA ero CTYMKObI.

B o6A3aHHOCTM nonb3oBaTeNd BXOAWT [OCTaBKa 3TOro 3NeKTPUYECKOro
o6opyaoBaHMA B MYHKT c6opa oTxofoB, cney 3UPYIOWNIACA Ha yTUAu3auuu
1N nepepaboTke 3neKTpuyeckoro o60pyaoBaHNA UAN B MarasuH, B KoTopom 6bu1o
npuo6pereHo ns g 3710 NC KacaeTcs TONbKO yTunmsauum o6opyfoBaHus
Ha TeppuTtopun EBponeiickoro Cotosa (WEEE).

2. BBEAEHWE U OBLLEE ONMUCAHUE

3TOT CBapoOuYHbI annapaT ABNAETCA WCTOYHMKOM TOoKa ANA [AYyroBOW  CBapKu,
npefHasHaueHHbI  cneynanbHo  ana  ceapkun MAG  yrmepoawcTtoid  CTanmu  wam
ManofermpoBaHHoil CTanu B cpeae 3awuTHoro rasa CO, nnm cmecu aprona/Co,, ncnonb3sys
LieNIbHYI0 3/IEKTPO/AHYIO MPOBOJIOKY VSN NPOBOJIOKY C HanomHuTenem (Tpybuartyio).

OH nopaxoaut Takxe Ana ceapkn MIG HepaBeloLLein CTanu B cpefie 3allUTHOrO rasa aproH
+ 1-2% kucnopopa, antomHna n CuSi3, CuAl8 (naika) B cpeae 3alUTHOrO rasa aproH,
MCNOSb3ys NeKTPOLHYI0 NPOBOIOKY, COCTaB KOTOPOI NOAXOANT ANA CBapVBaeMOii AeTanu.
AnnapaT B OCOGEHHOCTU MNOAXOAWUT ANA PabOTbl C NErkvMM KOHCTPYKUMAMKU U AnA
NpoBefieHNA Ky30BHbIX PaboT, ANA CBaPKM OLIMHKOBAHHbIX JIMCTOB, JINCTOB C BbICOKMM
npefenom TeKyyecTy, JIMCTOB U3 HepxaBewllel cTanu u anomuHuA. Pabota B
CUHEPTETUYECKOM pexume obecneuriBaeT 6bICTPYIO U MPOCTYIO HACTPOWKY NapameTpoB
CBapKW, BCETAa rapaHTUPYA YNyyLleHHYo YNpaBAaeMoCTb iyrn 1 KauecTBa CBapKu.
CBapouYHbIil annapaT NpeaycMOTPeH AN Ncnonb3osaHuna ¢ ropenkoin SPOOL GUN, kotopas
ncnonb3yeTca AN CBapKM anioMUHWA 1 CTany B clyyae GONbLIOTO PacCTOAHUA MeXAy
reHepaTopoM 1 CBapvBaeMoii AeTanblo (TONbKO ANA MOAENU C OfHON rOPenKoii).

CBapoyHbIii annapat NpeaycMoTpeH Takxke AnA cBapku TIG noctosHHbIM Tokom (DC),
¢ Bo36yxaeHvemM ayrv KacaHuem (pexxkum LIFT ARC), n Bcex TUnoB ctanu (yrnepogucTou,
HN3KONEernpoBaHHO 1 BbICOKONErMpoBaHHO), a TakxKe TAXKesblX MeTaNoB (Meay, HUKens,
TUTaHa M MX CMIABOB) B Cpefe UMCTOro 3alUTHOrO rasa aproH (99.9%) wnw, B cnyvae
0co6biX BUOB UCMOMb30BaHMA, C UCMOMb30BaHNEM cMech aproHa/renva. Kpome Toro, oH
npeaycMOTPEH AN1A CBapKM anekTpogom MMA noctosHHbIM TokoM (DC) ¢ ncnonb3osaHnem
3N1eKTPOAOB C NMOKPbITUEM (DY TUOBbIM, KVUCIOTHbIM, LENOUHbIM).

2.1 ITABHbIE XAPAKTEPUCTUKIU

MIG-MAG

- Pabouue pexunmbl:

- pyuHou;

- CUHEepreTNYecKunis;

- ABPulse (I, < 270A);

- ABPoP (I, < 270A);

- Pulse (Tonbko ans mopenu 400A);

- PoP (tonbko ana mogenu 400A);

- Root Mig;

OTo6parkeHMe Ha Ancnee CKOPOCTV NPOBOMOKY, HAaMPXXEHNA 1 TOKA CBapPKU.

Bbi6op pexrima paboTsl 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

ABTomaTunueckoe obHapyxeHne SPOOL GUN (Tonbko Ans Moaenu C OAHOW FOPenKoii),
PUSH PULL, CONTROL TORCH.

ABTOMaTHUeCcKoe 0bHapyxeHve y3na BogaHoro oxnaxaeHna G.R.A. (Tonbko ana moaenu
R.A.).

TIG
- Bo36yxpaeHwve ayru LIFT.
- OTo6paxeHue Ha TFT-Aucnnee HanpsXeHUA 1 TOKa CBapKW.

MMA

- Perynuposka Arc Force, Hot Start.

- Ycrponctso VRD.

- 3awwTa ot npununanna Anti-Stick.

- OTo6paxeHue Ha TFT-gucnnee HanpsaXeHUA 1 TOKa CBapKW.

MNPOMEE

- Bbl6op A3bIKa.

- Bblbop MeTprueckoii nmn NMNepCKon CUCTeMbI Mep.

- Bblbop pexrima oTobparkeHua (cTaHAapPTHbIN (standard) nnm ynpolueHHbii (easy)).

- BO3MOXHOCTb KanmbpoBKM MaLLMHbI (HanpsXeHUe, TOK, CKOPOCTb MPOBOJIOKM).

- BO3MOXHOCTb ~ COXpaHATb,  BbI3blBaTb, MMMOPTMPOBaTb W SKCMOPTUPOBATb
VHAMBMAYaNbHble MPOrpaMMmbl.

- BO3MOXHOCTb COXpaHeHMA CBapOYHbIX 3aAaHuN.

3ALNTHDBIE NPUCMOCOBJIEHNA

- TepmocTaTnyeckas 3awuTa.

- 3awwTa oT ClyYarHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHWI 13-3a CONPUKOCHOBEHWNA rOpesky U Macchl.

- 3aWuTa OT HEnpPaBUIbHOTO HaMPAXeHUA NUTaHWA (CIMWKOM BbICOKOE WM HU3Koe
HanpsxeHue N1TaHnA).

- 3awwTa ot npununanna Anti-Stick (MMA).

- 3aluTa OT HeAOCTAaTOYHOTO JaB/IeH A B KOHTYPe BOAAHOIO OXJ1aXKAeHWA ropenku (ToibKo
ana mopgenu RA.).

2.2 MPUHAANEXXHOCTU, BXOAALIME B CTAHOAAPTHYIO KOMMJIEKTALIUIO
- Topenka (ToNbKo Ans MOAEN C OQHON ropenkon).

- 3 ropenku (TonbKo Ana MoAenu ¢ 3 ropesikamu),

- Kabenb Bo3BpaTa ToKa C 3aKMMOM MacCbl.
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- Onopa Ansa noaBeLBaHNA FopenKu.
- Y3en BogsiHoro oxnaxgeHus G.R.A. (Tonbko ana mogenu RA.).

2.3 OTAEJIbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHAQJIEXKHOCTU
- MepexofHuvK Ana 6annoHa c aproHoMm.

- SPOOL GUN (TonbKo fna moaenu c OaHOWN ropesnkon).
Camo3aTeMHALWAACA Macka.

- Komnnekt ana ceapku MIG/MAG.

KomnnekT ana ceapku MMA.

- Komnnekt gna ceapku TIG.

Topenka CONTROL (UP & DOWN)

- Topenka PUSH PULL.

KomnnekT nnatel PUSH PULL.

3. TEXHUWYECKWUE A AHHbIE
3.1 TABJZINuKA AAHHbIX
TexHnuecKre AaHHble, XapaKkTepusylolme paboTy 1 Nosb3oBaHVie annapaTom, NpUBeAeHbI
Ha cnevunanbHol Tabnuuke, X pasbACHEHWE AAeTCA HUXKe:
Puc.A
1- CootBeTcTByeT EBponeiickum Hopmam 6€30MacHOCTU 1 TPe6OBaHNAM K KOHCTPYKLK
[lyroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.
2- HaumeHoBaHMe 11 ajpec N3roToBUTENA.
3- HaseaHue mogenwu.
4- BHYyTpeHHAA CTPYKTypHaA CxeMa CBapOYHOro anmnaparta.
5- CumBON NpefyCMOTPEHHOrO THMNa CBapKM.
6- CuMmBON S: yKa3blBaeT, YTO MOXKHO BbIMOHATL CBapPKy B MOMELLEHNN C NOBbILLEHHbIM
PUCKOM 1€KTPNYECKOro LWOoKa (HanpumMep, PAJOM C MeTanInyeckrMm Maccamim).
7- CvmBon nuTaloLen ceTu:
OpHodasHoe nepeMeHHOe HanpaXeHue.
TpexdasHoe nepemeHHOE HanpsxKeHne.
8- CreneHb 3awuThbl KOopnyca.
9- [MapameTpbl aNEKTPUYECKON CEeTU MUTAHUA:
- U, : nepemeHHOe HanpsxeHne 1 4acToTa NUTaoLLelt CeTy annapata (MakcMManbHbIi
nonyck £ 10 %).
= | jaxe S MAKCUManbHbIV TOK, NOTPe6nsieMblin OT ceTi.
- | 4 20 GeKTNBHBIN TOK, NOTpebnAembli OT ceTi.
10- MapameTpbl CBAPOUYHOrO KOHTYpa:
- U_ : MaKcumanbHoe HanpseHue 6e3 Harpy3sku (OTKpbITbI KOHTYP CBapKM).
- /U, : TOK 1 HanpaxeHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMASM30BaHHbLIM MPOU3BOAVMblE
annapaTom BO BPeMsA CBapKW.
X : K03$dULMEHT NPepbIBUCTOCTM PaboTbl. MoKasbiBaeT BpeMs, B TEUEHUM KOTOPOro
annapaTt MOXeT 0becrneunTb yKasaHHbIi B STON e KONMOoHKe Tok. KoapduumeHT
yKa3blBaeTcA B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LiMKy. (Hanpumep, 60 % paBHAeTcA 6
MVHYTaM paboTbl C NOCNEAYIOWMM 4-X MAHYTHBIM NepepbiBoM, U T. [1.).
B cnyyae npesblweHnA pabounx napameTpoB (yKasaHHbIX AN1A TemrepaTypbl
oKkpyxatowen cpeapl 40°C) cpabaTbiBalOT YCTPOWNCTBA TEPMUYECKON 3alyuTbl
(cBAPOYHbIN annapaT OCTaeTCA B peXKMMe OXMaHUA, NoKa TemnepaTypa He BepHeTca
B IONYCTVMbIVA ANanasoH).
- AIN-AV yKa3blBaeT [Mana3oH PeryiupoBKM ToKa CBapKu
MaKCMMarbHbIN) NPU COOTBETCTBYIOLEM HAaMPAXEHUN AYTI.
11- CepuitHblii  HOMep. WpeHTndMKaums MawwmHbl (Heobxoaum npu obpalleHun 3a
TeXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3aMacHbIMW YaCTAMK, NPOBEPKE OPUrMHANBbHOCTY U3AennA).
12-4—3- : BennunHa nnaBKMX npefoxXpaHUTeNen 3ameffieHHOro AencTeus,
npefycmMaTpuBaemblX AnA 3aLLWTbl AMHUN.
13- CUMBOSIbI, COOTBETCTBYIOLLME MPaBMIaM 6€30MacHOCTY, Ube 3HaUYeHVe NMPUBEAEHO B
rnase 1"“O6Lwan TexHyKa 6e30nacHOCTM ANA AyroBol cBapku'”.

(MUHUManNbHbBIN/

MpumeyaHue: Mprmep UAEHTUPUKALMOHHON TabNMUKN ABNAETCA YyKasaTelbHbIM AnA
06bACHEHUA 3HAUEHUA CYMBOIOB U LP: TOYHbIE 3HAYEHMA TEXHUYECKMX AAHHbIX BaLLero
annapata nNpuBeAeHbl Ha ero Tabnuuke.

3.2 MPOYUE TEXHWYECKUE AAHHDIE:

- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cm. Ta6nuuy 1 (TAB. 1).

- TOPEJIKA MIG: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2).

- TOPEJIKATIG: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4).

- OEPXATE/NIb SNIEKTPOAA: cm. Tabnuuy 5 (TAB. 5).

- CPEAHUN PACXOJL, NPOBOJIOKU U CBAPOYHOTO FA3A: cm. Tabnuuy 8 (TAB. 8).
Bec cBapouHoro annapara yka3aH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOTO AMMAPATA

4.1 CPEACTBA YNPABJIEHUA, PETYJIMPOBKU U COEAUHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B)

MepepHan ctopoHa:

1- TMaHenb ynpasneHua (CM. onncaHve);

2- KpenneHue ropenku n SPOOL GUN (Tonbko ana mofenu ¢ ofHOM ropenikoi);

3- THe3po ana kabens ynpasnenus ropenkoit PUSH PULL, CONTROL 1 SPOOL GUN (tonbko
[N1A MOZIeN C OAHON ropenkon);

4- TloNOXMTENbHbBIA ObICTPOPA3bEMHDBIA 3aXUM (+) ANA NOACOEANHEHUA CBapOYHOrO
Kabens;

5- OTpuuaTenbHblii GbICTPOPa3beMHbIA 3axuM (-) ANA NOACOeAVUHEHWA CBapOYHOro
Kabens;

6- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTta TOKa Ha Maccy;

7- SPOOL GUN (gononHutenbHoe npucnocobneHue);

8- CBapoOyHbIl Kabenb 1 ropenka.

9- Mydrta Bo3BpaTa (KpacHas) oxnaxkaloLen XXnaKkocTn (Tonbko ana moaenu R.A.).

10- MydTa nofaum (CuHsAA) oxnaxkaaroLe XugKocty (Tonbko ana mogenu R.A.).

11- KpblwkKa 6aka ans Xnakoctu (Tonbko ans mogenu R.A.).

3afHAA CTOpOHa:

12- InaBHbI BbikNtoyaTenb ON/OFF;

13- Kabenb nutaHus;

14- CoepnHnTENb TPYOKM 3aLYUTHOrO rasa ropenKku;

15- 3aWmMTHBIN NpeAoXpaHUTenb y3na BoaAaHOro oxnaxaeHna G.R.A. (Tonbko ana mogenu ¢
BOAAHbIM OxnaxkaeHnem R.A.);

16- CoepnHnTENb TPYOKM 3aLUTHOrO rasa ropenkn T1;

17- CoepanHnTENb TPYOKM 3aLYUTHOrO ra3a ropenkm T2;

18- CoeanHMTENb TPYOKM 3aLYUTHOrO rasa ropenkm T3.

4.1.2 NAHEJ1b YNIPABJIEHUA CBAPOYHbIM AMNMAPATOM (puc. C)

1- TFT-gucnnein.

2- KHoMKa py4yHOM nofaun NpoBOOKW. MM03BONAET MoAaBaTb MPOBOMOKY B KOXyXe
ropenku 6e3 Heo6XoAUMOCTN HaXMMaTb KHOMKY rOpesiku; UCMOoMb3yeTca KHOMKa 6e3
dUKcaumy NONOXKeHWsA, a CKOPOCTb NoAaum ABNAeTCA GUKCUMPOBAHHON.

3- KHOMKa py4yHOro BK/IIOYEHWUA 3MeKTpoKnamaHa nopaun rasa. ObecnevviBaet
uupKynaumio rasa (npogyBka Tpy6, perynupoBka pacxopa) 6e3 HeobxogumocTu

HaXVMaTb KHOTKY ropesiku; Moc/ie HaxkaTuaA anekTpoKanaH Bkovaetca Ha 10 cekyHa
VAW 1O NOBTOPHOTO HaXaTuA.

4- MHorodyHKLMOHaNbHasA KHomMKa:

: JOCTYN K F1IaBHOMY MeHI0;

:BanHenme/BuKnmueHmenapameTpa,0T06pamaeMoroHaaKpaHecsapKw

5-  MHoropyHKLMOHaNbHasA KHoMKa:

- BpalleHmne No3BoNAeT NPOKPYUNBaTb MYHKTbI MEHIO;

- MpW HaXaTUM OTKPbIBAeTCA BbIOPaHHbIV MyHKT, a BpalleHue Mo3BONAeT U3MEHNTb
3HaueHe, NOBTOPHOE HaxaTvie NOATBEPXKAAET 3HaUeHe;
npy HaxaTuu B TeyeHue, MO KparHen mepe, 3 CeKyHA, NO3BONAET YCTaHOBUTb
nepemeHHble B CHepPreTMUYeCcKnii pexmum (TMn matepuana, AnameTp NPOBOSIOKM, TN
rasa, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- MHoro¢yHKLVOHanbHasA KHomnKa:

- m 1 IOCTYN K NapameTpy, oTobpaxxaeMomy Ha SKpaHe CBapKW;

: BO3BpAT Ha NpeAblAyLuil ypoBEHb MEHHO.

- @B : NOATBEPXK/EHIE BbIBGPAHHbIX 3HAUEHNIA.
7- USB-nopr.
5.YCTAHOBKA

BHMMAHME!BO BPEMAYCTAHOBKU N OCYLLECTBJIEHUANEKTPUYECKNX

COEVIHEHUA CBAPOYHOTO AMMAPATA, OH JOJTIXKEH BbITb MOJIHOCTbIO

BbIKJIIOYEH U OTKJIIOYEH OT SJIEKTPOCETWU.
SNEKTPUMECKVUE COEOWHEHWA  PA3PELLAETCA OCYLUECTB/ATb
OMbITHbIM N KBATMGULIUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

TOJIbKO

OCHACTKA (puc. D, D1, D2, D3a-b)
Pacnakyiite cBapouHbIl annapat, cobepuTe OTAeNbHbIE YaCT, COAEPXKaLLMeCs B yNakoBKe.

C6opKa Bo3BpaTHOro Ka6ena-saxuma, puc. E
C6opkKa cBapo4YHOro Kabens-gepxarens anekrpopa, puc. F

YcraHoBKa G.R.A (Tonbko ana mopenu R.A.): cM. pyKOBOACTBO MO SKChayaTauum,
npunaraemoe K ysny oxia<geHus.

5.1 PABMELLEHME CBAPOYHOTIO AMMAPATA
Mpu BbibOpe MecCTa YCTaHOBKM CBApOYHOrO annapata cneaute, 4YTOObl Y BXOAHbIX U
BbIXOAHbIX OTBEPCTUIA OXNaX/aloLlero Boszyxa He Obino NpenATcTBuniA; ybeantech, Uto B
annapar He BCaCblBAlOTCA 3/IEKTPONPOBOAALLME YaCTULbl, AKNE UCNAPEeHNS, BNara 1 T.4.
Bokpyr cBapouHOro annaparta HEO6X0AMMO OCTaBUTb CBOOOAHOE MPOCTPAHCTBO LWNPUHOIA,
no KparHei mepe, 250 mm.
BHMUMAHUE! VYctanaBnuBaiTe CBapouHblii annapaT Ha pPOBHON
NOBEPXHOCTH, FPY30MNOABEMHOCTb KOTOPOI1 COOTBETCTBYET BeCy anmnapara,
YTo6bI M36€XKaTb ONPOKUAbLIBAHUA N CMELLEHMA annapara, YTo MoXeT
NpUBECTN K BOSHNKHOBEHUIO ONACHbIX CMTYyauuiA.

5.2 NOACOEANHEHUE K CETU

- Mepep BbiMONHEHVEM NIOObIX SNEKTPUYECKUX COeAVHEHU ybeauTecb, UTO AaHHble
Ha Tabnuuke CBapOYHOro anmapaTta COOTBETCTBYIOT HaMPAXEHWIO W yYacToTe CeTy,
VMeIoLLeVicA B MeCTe yCTaHOBKM.

CBapouHbIi  annapaT paspellaeTca MOAKIIOYaTb TOMbKO K CUCTEME MUTaHuA C
3a3eMJ1eHHbIM HEMTPaNbHbIM NPOBOLOM.

na obecneyeHUs 3aWnTbl OT HEMPAMOTO KOHTaKTa, NCNonb3yiTte AuddepeHLanbHble
BbIKJIIOYATENIN CliefytoLiero Tuna:

- Tun A ( ) Ana opgHodasHoro obopynoBaHNA.

- Tun B ( ) BNA TpexdasHbIX MaLLH.

Y1066 0b6ecneunts cooTBeTCTBME TpeboBaHUAM cTaHaapta EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbIi annapaT peKoMeHAyeTCcA MOACOeAVNHATb TONbKO K TakuM Toukam ceTu
NUTaHWA, UMNeaHC KOTOPbIX Hke Zmax = 0.12 Om.

CBapouHbIl annapat He COOTBeTCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHAapTa I[EC/EN 61000-3-12.

Mpy noacoefMHeHM CBAPOYHOro annapata K GbITOBON 31eKTPOCETU, MOHTaXKHUK Unn
nonb3oBaTesb 06A3aH y6eUTbCA, UTO K HE MOXKHO NOACOEANHATL CBAPOUHbIE annapaTbl
(B cnyyae HeobXOAMMOCTW CBAXMUTECH C MpeACTaBUTENeM KOMMaHuW, 3aBefyloluen
pacnpenennTenbHON CeTbio).

5.2.1 Bunka u po3eTka

(1~)

MoacoeanmHUTe BUAKY Kabena nNWTaHUA K pPO3eTKe CeTU MUTaHWA, 3alMLieHHON
NpeaoXpaHUTeNIAMM WA aBTOMATWYeCKMM  BbIK/lOYaTeneM;  COOTBETCTBYIOLMWI
3a3eMNALWNIA KOHTAKT [OMKeH OblTb COEAMHEH C 3a3eMNAIWMUM MPOBOAOM (KenTo-
3ef1eHbl NPOBOf) CETU NUTAHUA.

(3~)

MoacoeanHUTe KKabenio NTaHNA CTaHAAPTHYIO BUMKY (3 Montoca +3emsa) CooTBeTCTBYIoLL el
MOLWHOCTM W MOArOTOBbTE PO3ETKY CeTW, OCHALeHHYI0 NPeAoOXpaHUTeNAMU WK
aBTOMaTMYECKUM BbIK/lOUaTenem; CreuvabHbil 3a3eMIAILWNIA  3aKUM  HeobXoaNMO
COe[IHNTDL C 3a3eMNAIOLLVIM NPOBOAOM (KeNTO-3eM1eHbIM) IMHNN NUTaHUA.

B Tabnuue 1 (TABJI. 1) ykasaHbl peKoMeHAyeMble 3HAUYeHVA B ammnepax JIMHENHbIX
npefoxpaHUTenen 3amefsieHHOro [eicTBMA, BblOPaHHble COMAcHO MaKCUManbHOMY
HOMMHaNbHOMY TOKY, KOTOpbIi CrMocobeH MoAaBaTb CBAPOYHbI amnnapar, a TakKe
HOMVHaNIbHOMY HanpPAXKEeHWUIO MUTaHNA.

BHUMAHME! Heco6niop npuBep X np CHMXKaet
A adpdekTnBHOCTD cncrembl 6e3onacHoCTH, npegycmMoTpeHHon

npoussoautenem (knacc l), cospaBas nNpm 3TOM cepbe3Hylo yrposy ansa
3NEeKTPOLUOK) 1 MMyLecTBa (Hanpumep, noxap).

Aeit (Hanpumey
5.3 COEQUHEHUA CBAPOYHOW LEENN
5.3.1 Pekomengauun

BHUMAHWE! NEPEL, BbINOSIHEHWUEM OMUCAHHbIX HUXKE COEQUHEHUN
YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT BbIK/IIOYEH U
OTCOEAWHEH OT CETU NMUTAHUA.
BTabnuue 1 (TAB. 1) yKasaHbl pekoMmeHayemble 3HaUYEHKA MOMNePeYHOro CeUeHVs CBapOYHbIX
Kabeneit (B MM?) B 3aBMCMMOCTV OT MakCMMasbHOrO TOKa, MOAABAaeMOro CBAapPOYHbIM
annapaTtom.
Kpome Toro:
- [lo ynopa BKpyTWTe COeAUHUTENN CBAPOUHbIX Kabenen B ObICTPOLENCTBYIOLME 3aXKVMbl
(ecnu nmetoTca), 4Tobbl 06ecneUnTb 6e3ynpeyHblil SNeKTPUYECKINA KOHTAKT, B IPOTUBHOM
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Cflyyae KOHTaKTbl MeperperTcs, YTo MPMBEAET K MX ObICTPOMY M3HOCY W noTepu
b deKTuBHOCTU.

- Vcnonb3yiite Kak MOXHO Gonee KOPOTKMe CBapOUHble Kabenu.

- He wucnonb3yiite MeTaiMyeckne KOHCTPYKLWM, KOTOpble He ABAAITCA 4acTbio
obpabartbiBaemon AeTanu, BMeCTo kabens Bo3Bpara CBapoOYHOrO TOKa, 3TO MOXKET CO3faTb
yrpo3y 6e30MacHOCTN 1 MPUBECTU K HEY[OBIETBOPUTENbHBIM pe3ysnbTaTam CBapKU.

5.3.2 COEAVHEHWA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeivHeHMe C ra3oBbIM 6annoHoM (ecnu ncnonb3yercs)

- [a30Bblii 6anNnoH, ycTaHaBIMBAEMbI Ha ONOPHYIO MOBEPXHOCTb TENEXKMN: MaKC. 30 Kr.

- MpukpyTuTe peaykTOop AaBneHusA(*) K rasoBomy 6amnioHy, WCMONMb3ys cCreunanbHbIi

NepexofHVIK, BK/IOUYEHHbI B KOMMNEKTaLmio, B C/lyyae WCMOMb30BaHWA aproHa Wau

cmecu aproHa/Co,.

MopacoeanHyTe BXOAHYIO TPYOKY rasa K peflykTopy 1 3aTAHUTE CTAMKKY.

- lMepep Tem Kak OTKpbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynupyioljee KonbLo peayktopa
naBneHna.

(*) feTanb, npnobpeTaemas OTAENbHO, €CNIV OHa He BKJIIOYEHa B KOMM/EKTaLUMIo U3aenus.

5.3.2.2 Noacoeny paTHOro Kab CBapO4YHOro ToKa
Kabenb nopcoepuHseTca K CBapuBaeMoOW AeTanyt WAM K MeTalyIyeckomy CTeHZy, Ha
KOTOPOM PacnosoXeHa feTaslb, Kak MOXHO 6/viKe K MecTy CBapKu.

5.3.2.3 lopenka (puc. B)
MopkniounTe ropenky (B-8) K npefycMoTpeHHOMY AfiA Hee coepnHuTenio (B-2), fo ynopa
pyKamu 3aTAHyB CTOMOpPHOe KosbLo. MoAroToBbTe ee K 3arpyske MpPOBOJIOKW, CHUMUTE
DOPCYHKY 1 KOHTaKTHYI0 TPYOKY, UTOGbI YyNPOCTUTL BCTABKY MPOBOOKM.
MopacoearHMTe Hapy»KHble oxnaxaatoLyme TPYyOKM K COOTBETCTBYOWMM MydTam, cobniofas
cnepyolmne yKasaHus:

: MOAAYA XNOKOCTU (xonopHas — cuHAs mydTa)

_@ - BO3BPAT JKMAKOCTU (ropsuas — kpacHas mydra)

5.3.2.4 Spool gun (TonbKo Ans moaenu ¢ ogHol ropenkoii) (puc. B)

MopkntounTe ropenky Spool Gun (B-6) k NpeaycMOTpeHHOMY Ans Hee coeguHuTentio (B-2),
[10 yriopa pyKamu 3aTAHyB CTOMOPHOE KOMbLo. 3aTeM BCTaBbTe pa3beM Kabens ynpasneHus
B cooTBeTcTByOUEee rHe3ao (B-5). CBapouHbIii annapaT aBTOMAaTUYeCKW pacrno3Haet
ropenky Spool Gun.

5.3.3 COEAVHEHUA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeguiHeHMe C ra3oBbIiM 6a/IOHOM

- MpuKpyTrTE pefyKTop AaBNeHWs K KnanaHy ra3oBoro 6anioHa, B clyyae Heo6XxoanMocTn
YCTaHOBMB COOTBETCTBYIOLUMIA MEPEXOAHUK, KOTOpbI/i MOCTaBNAeTcs B KadyecTBe
[OMONHUTENBHOTO NMPUCNOCOBNEHNS.

- MopcoennHute BXOAHYIO TPyOy rasa K peaykTopy W 3aTAHUTE 3aXKWUM, BXOAALWMA B

KoMMneKTauuio.

Mepep Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvpyoLiee KonbLo pegykropa

[aBneHuys.

- OTkpoiiTe KnanaH 6annoHa 1 OTperynupyinTe KonM4yecTBO nopaBaemMoro rasa (n/muH)
COrNacHoO pekomeHAyeMbIM dKCMyaTaLMOHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB. 6); B cnyyae
HeobXOAMMOCTY Mofayy rasa MOXHO OTPerysvMpoBaTb BO BPeMA CBapKW Mpvi MOMOLMN
KoJsbLia peayKTopa AaBneHua. NpoBepbTe repMeTUYHOCTb TPYO 1 CO@ANHEHUIA.

BHUMAHUE! Mocne 3aBeplieHna pa6oTbl Bcerga 3akpbiBaiiTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 MoacoeauHeHne BO3BpaTHOro Kabensa cBapo4HOro Toka

- Kabenb nopcoegmHAeTca K CBapvBaemMol AeTanu WM K MeTasiInyeckomy CTeHgy,
Ha KOTOPOM pacrofioXeHa fAeTanb, Kak MOXHO 6Aunxe K MecTy CBapKu. DTOT Kabenb
NOLCOeANHAETCA K 3aXK1My, 0603HaueHHOMY CUMBOJIOM (+) (puc. B-7).

5.3.3.3 lopenka
- BcTaBbTe TOKONpPOBOAALLMI Kabenib B COOTBETCTBYIOLLMI ObICTPOASNCTBYIOLNIA 3aXKIM (-)
(pwic. B-8). MopcoeaunHuTe ra3oByto TPYOKy ropenku K 6annony.

5.3.4 COEAVHEHUA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME MMA

BONbLIMHCTBO 3NEKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHAIOTCA K MONOXKUTENIbHOMY pa3bemy
(+) reHepatopa; K oTpuLaTeNbHOMY pPazbemy (-) NOACOEANHAIOTCA INEKTPOAbI C KUCIOTHBIM
NOKPbITUEM.

5.3.4.1 CoepHeHMe CBapOYHOro Kabens-gepxarens sanekrpoaa

YcTaHOBWTE Ha pas3bem CreluanbHbIi 3aXKUM, UCNOSb3yeMblil ANnA 6OKNPOBKN OTKPbITOW
yacTyt anekTpoaa. ToT Kabenb NofACOeAUHARTCA K 3aXKMy, 0603Ha4UeHHOMY CYIMBOJIOM (+)
(puc. B-7).

5.3.4.2 NoacoeanHeHNe BO3BPaTHOro Kabensa cBapoyHOro Toka

- Kabenb nopcoepmHAeTcA K CBapvBaemMol AeTanu WM K MeTaninyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrofioxeHa fAeTanb, Kak MOXHO 6namxe K MecTy cBapKu. ITOT Kabenb
NOACOEANHAETCA K 3aXKMy, 0603HaueHHOMY cumBonioMm (-) (puc. B-8).

5.4 3ATPY3KA KATYLUKU C MPOBOJIOKOW (puc. G, G1, G2)

BHUMAHME! NEPEL TEM KAK NPUCTYMUTb K 3ArPY3KE NMPOBOJIOKW,
YBEAUTECb B TOM, 4YTO CBAPOYHbIA AMMAPAT BbIK/IIOYEH U
OTCOEAMHEH OT CETU NUTAHUA.
YBEAUTECb, YTO BCE PONMKWU TMOJAYM TMPOBOJIOKM, KOXYX HAMPABJIAIOLLEN
MPOBOJTOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM COOTBETCTBYIOT AUAMETPY N TUMY
MPOBOJIOKM, KOTOPYIO MPEAMONATAETCA VCMOJIb3OBATD U, YTO OHW MPABW/IbHO
YCTAHOBJIEHbI. BO BPEMA BCTABKW MPOBOJIOKM HE WCMONb3YUTE 3ALLUUTHbIE
MEPYATKWN.
- OTKpoiiTe fBepLYy OTAENEHUA KaTyLLKM.
OTBUHTUTE 3aXKMMHOE KOJbLIO KaTyLIKN.
- YcTaHOBMTe KaTyLUKy C MPOBOJIOKOI Ha HamaTblBaTeslb; ybeanTech, YTo TArOBbINA WTUGT
HamaTbIBaTesA NPaBWIbHO BCTaB/EH B NPeAycMOTpeHHoe oTBepcTye (1a).
MpUKpyTUTE 3aXMMHOE KOMbLO KaTyWKW, B C/lyyae HeOOGXOAMMOCT/ BCTaBUB
COOTBETCTBYIOLLYIO pacnopky (1a).
- OcBoboAanTE MPUKUMHOI(-blE) PONNK(-1) U NOAHUMUTE ero(Ux) C HMKHEro(-1x) ponuka(-
oB) (2a);
Y6epntecb, 4To TAroBbIN(-ble) PONVK(1) NOAXOAUT(-AT) ANA UCMONb3yeMOol NPOBOIOKK
(2b).
- OcBobopanTe Kpall MPOBOMIOKM, 0b6pexbTe AedOPMUPOBAHHBIN KOHEL, He OCTaBnAs
3ayceHLeB; NMOBEPHUTE KaTyLLIKY MPOTKB YaCOBOW CTPENKM 1 BCTaBbTe Kpaii MPOBOIOKM
B Hanpae/AoLLYyI0 MPOBOJIOKN Ha BXOAe, MPOTONKHYB ee Ha 50-100 MM B HanpasBnAoLLyo
NPOBOJIOKN COeAVHEHNA ropenku (2c).

MepemecTnTe NPUXMMHON(-ble) ponunK(-1), oTperynupoBas ero(1x) AaBneHne Ha cpeaHee

3HaueHwe, ybeanTechb, YTo MPOBOJIOKA MPABUIbHO PACMoJIOKeHa B Masy HKHero(-mx)

ponuka(-os) (3).

CHUMUTE GOPCYHKY 1 KOHTaKTHYIO TPYOKY (4a).

BcTtaBbTe BUNKY CBapOYHOro amnmaparta B FHe3fjo 3N1eKTPOCeTy, BKIOUYUTE CBApPOYHbIN

annapart, HaXMuTe KHOMKY TOpeNiku WAM KHOMKy nopaun nposonoku (puc. C-2) wn

nopoXauTe, Korga Kpaii MPOBOMIOKM MPOWAET uyepe3 Becb KOXyX HampaenaioLlen

NPOBOMOKM 1 BbliAeT Ha 10-15 cM U3 NepeAHeit YacTu ropenKu, OTMYCTUTE KHOMKY.
BHUMAHUE! Bo 3TON pay NPOBOJIOKa HaxoAuTcA nop
HanpsKeHnem 1 nop| KOl SHeprum; No3Tomy, B ciyyae

Hecobniof Heo6 X Mep NPefoCTOPOXKHOCTYN, MOXKET NpUBECTU
K PUCKY MONy4YeHUA 3NeKTPUYeCcKoro WokKa, pa i un
3NeKTpuYecKon ayrun:

- He HanpaBsnaiiTe oTBepCTME rOPENKN B CTOPOHY YacTel Tena.

- He npubnwuxaiite ropenky K 6annoHy.

YcTaHOBWTE 06PATHO Ha ropesiky KOHTaKTHYI0 TpyOKy 1 dopcyHky (4b).

- Y6eamTecb, UTO NPOABMXKEHME MPOBOJIOKM PaBHOMEPHOE; OTPErynupyiTe AaBreHue
POSIMKOB 1 TOPMOXeHWs HamaTtbiBaTens (1b) Ha HavMeHblUVie BO3MOXHbIE 3HAUeHMA,
y6eAuBLIKCD, YTO MPOBO/OKa He MPOCKab3biBaEeT B Nasy 1 YTO NPU OCTaHOBKe y3/a TAM
BUTKU NPOBOJIOKM He 0CNabeBatoT N3-3a MHEPLMI KaTyLLIKN.

O6pexbTe BbICTYNaLWMN U3 GOPCYHKN KOHeL, NpoBonokM Ao 10-15 Mm.

- 3aKpoiiTe BepLly OTAENEeHUA KaTyLIKN.

5.5 3AMEHA KOXXYXA HAMPABJIAIOLLEN NPOBOJIOKU B FOPEJIKE (PUC. H)
Mepen Tem Kak 3aMeHUTb KOXyX, NPONoOXuTe Kabenb ropenku, msberas obpasoBaHUs
n3rn6os.

5.5.1 CnupanbHbIN KOXYX ANIA CTaNbHbIX NPOBOJIOK

1-  OTKpyTUTE POPCYHKY U KOHTAKTHYIO TPYOKY rONIOBKU FOPenKu.

2- OTKpyTWTe KpenexkHylo raiKy KoXyxa LEHTpafibHOro pasbema W
YCTaHOBNEHHbIN KOXYX.

3- BcTaBbTe HOBbIN KOXYX B TPYOKy Kabena-ropenikui U oCTOPOXHO MpoTajKkuBaliTte ee,
roKa OHa He BbIJET 113 FrOIOBKU FOpenKu.

4-  PyKoW NPUKPYTUTE KPENEXHYIO raiky KOXyxa.

5- Ob6pexbTe NNLLHIO YacTb KOXYXa, ClIerka CflaB/B ero; CHUMUTE ero ¢ Kabena ropesnku.

6- BbinonHuTe CKOC Ha 06pe3aHHOM y4acTKe KOXyXa W BCTaBbTe ero obpaTtHO B TPYOKy
Kabensa-ropenku.

7- TlpuKpyTuTe ranky, 3aTAHyB ee C MOMOLLbIO KJTloYa.

8- YcTaHOBUTE 06PATHO KOHTAKTHYIO TPYOKY 1 GOPCYHKY.

CHUMnTE

5.5.2 KoXyX 13 CMHTETUYECKOro martep ansa X NPOBONOK
BbinonHuTe onepauyun 1, 2, 3, onmcaHHble ANA KOXyXa, NpeAHa3HaueHHoro Ana ctanu (He
BbINONHANTe onepauuun 4, 5, 6, 7, 8).

9- TIpUKPYTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY ANA aNtoM1HA, y6eAVBLIMCH, YTO OHa CoMpirKacaeTca
C KOXKYXOM.

10- BcTaBbTe C MPOTMBOMOMIONKHON CTOPOHbI KOXyXa (CTOPOHA KpenneHua ropesnku)
NaTYHHbIN HUNMNEeNb, YNNOTHUTENIbHOE KOJMbLIO U, CNlerka NPuX1UMas KoxXyX, 3aTAHuTe
KpenexHyto raiky koxyxa. JIMLIHAA YacTb KoXyxa OyAeT yKopoueHa 10 HeobXoarMoro
pasmepa (cm. (13)). U3Bnekute ns My¢Tbl ropenky yCTponcTsa nogayv NpoBONOKU
KanunnapHyto TpyoKy 1A KOXYXOB, NPeAHa3HaueHHbIX ANA CTanu.

11- KAMUNNAPHAA TPYBKA HE MPEAHA3HAYEHA ana KoxyxoB, npefHa3HayeHHbIX Ana
aniOMUHNA, AnameTpom 1.6-2.4 MM (KenToro LBeTa); TakiiM 06pa3om, KOXKYX [OKeH
6bITb BCTaBNeH B My¢$Ty ropenkm 6e3 Hee.

ObpexbTe KanunnApHylo TPYOKy ANA KOXYXOB, NpefHa3HauyeHHbIX AnA anioMUHWA,
AnameTpom 1-1.2 MM (KpacHOro LiBeTa) Tak, UTobbl OHa 6blna NPUGAN3NTENIbHO Ha 2 MM
Kopoue CTanbHOM TPY6KY, YTOObI BCTaBUTb ee CO CBOGOHOIO KOHLA KOXyXa.

12- BcTaBbTe 1 3adUKCHpyiiTe ropenky B MydTe yCTPOWCTBO NOAaUV NPOBONOKK, CAenaiiTe
OTMETKY Ha KOXYXe Ha PacCTOAHMMN 1-2 MM OT POJIMKOB, N3BJIEKNTE FOPESKY.

13- O6pexbTe KOXKYX A0 NPeAyCMOTPEHHOW ANNHbI, He AedOPMIPYA BXOAHOE OTBEPCTHE.
YcTaHoBWTE O6paTHO TOpPesKy B COeAMHEHWE YCTPOWCTBA MOAAYM MPOBOJIOKU W
yCTaHOBWTE ra3oByt0 GOPCYHKY.

5.6 3ATPY3KA KATYLLUKU C MPOBOJIOKOW B FOPEJIKY SPOOL GUN (tonbko gna
c opHol rop o) (puc. 1)
BHUMAHMUE! NMEPEA TEM KAK NMPUCTYMNUTb K 3ATPY3KE NMPOBOJIOKU,
YBEAUTECb B TOM, 4YTO CBAPOYHbLIN AMNMAPAT BbIKJIIOYEH WU
OTCOEAMHEH OT CETU MUTAHUA. WIN YTO TOPEJNIKA SPOOL GUN
OTCOEANHEHA OT CBAPOYHOIO AMMAPATA.
YBEAWUTECb, YTO BCE POMMKK MOOAYN MPOBOJIOKK, KOMYX HAMPABJIAIOLLEN
NMPOBONNOKW N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIK/ SPOOL GUN COOTBETCTBYIOT AVNAMETPY
N TNy MPOBOJIOKK, KOTOPYIO MPEAMONATAETCA WCMNONb30OBATb W, YTO OHWU
MPABW/IbHO YCTAHOBJIEHbl. BO BPEMA BCTABKM [MPOBOJIOKM HE WCMONb3YWTE
SALLUTHBIE NEPYATKW.
- CHUMWTE KPbILLKY, OTKPYTUB COOTBETCTBYIOLLMIA BUHT (1).
YcTaHOBWTE KaTyLUKY C MPOBOJIOKOW Ha HamaTbIBaTeNb.
OcBoboanTe NPUKUMHON PONNK Y MOLHUMUTE €0 C HUKHErO PonunKa (2).
OcBoboanTe KOHeL, MPOBOJIOKM, 0bpexbTe AedpOPMUPOBAHHBIN KOHEL, He OCTaBnAs
3ayceHLeB; MOBEPHUTE KaTyLLKY NPOTVB YaCOBOWN CTPESIKM U BCTaBbTe KOHEL, MPOBONOKM
B HanpassIAIOLLYI0 MPOBOIOKM Ha BXOAE, MPOTOJIKHYB ee Ha 50-100 mm B cono (2).
MepemecTnTe NPUXXUMHOW PONUK, OTPEryNMPOBAaB ero faB/ieHre Ha CpeHee 3HayeHue,
ybefuTech, YTO MPOBOJIOKA NPABUIbHO PACMONOXKEHa B Na3y HUXHero ponuka (3).
Cnerka npuMTopMo3uTe HamaTbiBaTeslb, UCMOMb3ysA COOTBETCTBYIOLUIA PEryMPOBOYHbI
BVIHT.
Mocne nopkniouyeHna SPOOL GUN BcTaBbTe BWSIKY CBapOYHOrO annapata B rHes3po
31eKTPOCETH, BKIOUMTE CBAPOYHBIN anmnapaTt U HaXKMuUTe KHOMKy ropenku Spool Gun
1 NOAJOXKANTE, KOrAa KOHel, NMPOBOJSIOKM MPONAET Yepes BeCb KOXYX HampasnaioLllein
NpoBoNOKM U BblnAeT Ha 100-150 Mm 13 NnepefjHen YacTn ropesku, OTNYCTUTE KHOMKY.

6. CBAPKA MIG-MAG: ONMUCAHUE PABOYEN NPOLEAYPbI
6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)
MnaBneHne NPOBONOKU W OTAeNeHre Kanenb NMPOWCXOAUT 3a CYeT MociefoBaTeNibHbIX
KOPOTKMX 3aMblKaHWI KOHLIA MPOBOJIOKM 1 MAaBUAbHOWM BaHHbI (40 200 pa3 B cekyHAy).
[InvHa BbiCTynatoLen YacTv NpoBonoky (stick-out) 06bluHO cocTaBnAeT oT 5 Ao 12 Mm.
Yrnepoaucrtasa u manonernpoBaHHas cTanb
- [unametp ncnonb3dyemori nposonoku:  0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm TonbKo ana moaenu 270A)
(1.2 1 1.6 Mmm TonbKo Ansi moaenv 400A)
- Wcnonb3yemblii ras: CO, nnm cmecsb Ar/CO,
HepxaBelowasn ctanb
- [AnameTp ucnonbsyemori nposonoku:  0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm TonbKo ana mofenu 270A)
(1.2 1 1.6 Mm TonbKo Anst Moaenv 400A)
- Wcnonb3yemblii ras: cmech Ar/O, unn Ar/CO, (1-2%)
AntomuHwmia n CuSi/CuAl
- [InameTp ncnonb3yemon NpoBONOKN: 0.8-1.0 mm (1.2 MM TonbKO Ansa mogenu 270A
1 400A)

- Wcnonb3yemblii ras: Ar
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SALUUTHDbIV TA3
Cm. TAB. 8.

6.2 CMOCOB TEMJIONEPEHOCA AB PULSE WM PULSE (MMMNYJIbCHAA AYTA)

3710 "KOHTpONMpyeMmblin” cnocob TennonepeHoca, PacnonoXeHHbI B obnactn yHKUMn

“Spray-Arc” (MoandrUMpPOBaHHbI Spray-Arc), KOTOpbI 06nafaeT TaknuMu MpenmMyLLecTBamm

KaK CKOPOCTb MMaBfEHWA W OTCYTCTBME OpbI3r, BO3MOXHOCTb WCMONb30BaTb OYeHb

HM3KMe 3HaYeHKA TOKa, YTO NO3BOMAET ero UCMOMb30BaTb B MeCTaX, ANA KOTOPbIX O6bIUHO

ncnonb3ayetca “Short-Arc’”.

Kaxaomy nmnynbcy Toka COOTBETCTBYET OTAENEeHNe OAHO Kanu 31eKTPOAHON MPOBOSTOKM;

3TO ABNIEHVe HabI0AAeTCA C YaCTOTON, NMPOMOPLMOHANIbHON CKOPOCTY NOAAUM MPOBOOKN

C KOPPEKTUPOBKOWN COrMacHO TMY 1 AMAaMETPY NMPOBOJIOKM (TUMUYHbIE 3HAYEHWA YacTOTbI:

20-300 Iu).

AntomunHwmin:

- [lnameTp ncrnonb3yemor NpoBOSIOKN: 0.8-1.0 mm (1.2 Mm Tonbko ana mogenu 270A,
400A c 3 ropenkamw)

- Wcnonb3yembiii ras: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- [lnameTp ncrnonb3yemon NpoBOJSIOKN: 0.8 Mm
- Wcnonb3yemblii ras: Ar 99.9%

Hep:xaBetowan cranb (Tonbko ana mogenu 270A, 400A n moaenm ¢ 3 ropenkamm):

- [InameTtp nucnonbsyemor NPOBOSOKN: 0.8-1.0 Mm
- Wcnonb3yemblii ras: cmeck Ar/O, nnm Ar/CO, (1-2%)
Yrnepoaucras u manonernpoBaHHas cranb

- [lnametp ncnonb3yemoit npososiokn:  0.8-1.0-1.2 - 1.6 Mm (TonbKo ans mogenun 400A)
- Wcnonb3yembi ras: cmech Ar/CO,

O6bIYHO KOHTaKTHaA TpyOKa AOMKHA pacronaratbCA BHYTPY GOPCYHKM Ha PaccTOAHUN
5-10 MM: YeM Bbille HampsXXeHWe Ayry, Tem Aasnblue; CBO6OAHAA YacTb NMPoBoNoKM (Stick-
Out) 06bIuHO cocTaBnAeT 10 1 12 Mm.

MpumeHeHne: cBapka “Ha MmecTe” MaTepuanoB CO CpefHen-HU3KOW TOMWMUHON ©
MaTepunanoB, YyBCTBUTENbHbIX K TemnepaType, B 0COGEHHOCTN MOAXOAUT ANIA CBapKu
Nerkux cr ( 1M 1 ero « 1) a TaKXKe ANA MaTepuanos TONWMHON
MeHee 3 MMm.

3ALUNTHBIV FA3
Cm. TAB. 8.

6.3 PEXXM NEPEHOCA MPU CBAPKE XOJIOQHOI AYrov (ROOT MIG)

ROOT MIG sBnsetca ocobbim Buaom ceapku MIG Short Arc, KoTopblii no3sonser
nopaepxuBath elye 6onee HU3KYIO TemMnepaTypy NNaBUIbHON BaHHbI, YeM B pexume Short
Arc. Bnarogapa oyeHb HU3KOMY TEMNONPUTOKY, HaHeCeHMe mMaTepuana BO Bpemsa CBapku
BO3MOXHO C MVHVManbHON CTeneHblo Aedpopmauuy noBepxHOCTV obpabaTbiBaemont
petanu. Takum obpasom, ROOT MIG vpeanbHO MOAXOAWT ANA PYYHOro 3arnosiHeHuA
wenen 1 TpewmH. Kpome Toro, Npu 3anosiHeHn, B OTANYMe OT CBapKu B pexnme TIG, He
TpebyeTcA MCMNONb30BaHVe MPWMOSA, YTO YNPOLLAET U YCKOPAET OCyLiecTBieHne 3Ton
onepauuu. Mporpammbl ROOT MIG npeaycMoTpeHbl A 06paboTKM yrnepoamncTbix v
HU3KONErvpoBaHHbIX MapoK CTanu.

7. PABOYUN PEXXUM MIG-MAG

7.1 Pa6oTa B py4HOM pexume

YcTaHoBKa py4Horo pexwuma (puc. L-1)

MNMonb3oBaTenb MOXeT HaCTPOUTb CefyloLne NnapameTpbl CBapku (puc. L-2):
: CBapOYHOE HanpsxeHue;

: CKOpOCTb nojayvv nNpoBOJIOKN;

- [7 ™ : Pre-gas (npepBapuTtenbHas nopaya rasa). lo3sonser oTperynnposatb Bpems
J1 5 noAayn 3alUTHOTO rasa nepef Hauyanom CBapKu.

: Post-gas (gononHuTenbHas nopjava rasa). Mo3sonser perynmposatb Bpems
MOAauM 3aLUMTHOTO rasa nocne NpeKpaLyeHns CBapKu.

: Burn-back (omxwr). Mo3Bonset perynmpoBaTtb Bpems OTXKura NpoBOJSIOKM Nnocine
npeKpaLyeHna CBapKu;

: Soft-start (nnaBHoe BKloYeHne). [103BONAET OTPErynMpoBaTb CKOPOCTb
NPOBOJIOKM MPU Hauane CBapKm, 4To6bl ONTUMU3MPOBATL BO3BYKAEHNE JyTi.

_8slart

: JnekTpoHHOe conpoTusneHune. bonee BbiCOKOe 3HaueHWe O3HauvaeT 6onee
BbICOKYIO Temnepartypy CBapOYHOW BaHHbI;

B BepxHem 4acTu aucnnes oTo6pakaloTcs GpakTUHecKne 3HaYeHus NapameTpoB CBAapKU
(CKOPOCTb NPOBOIOKM, CBAPOUHBIN TOK 1 HANPSKEHUE).

7.1.1 HacTpoiika napameTpoB, ncnonb3sys Spool Gun (Tonbko AnA mopenu ¢ ogHoOM
ropenkoi)

B pyuHOM pexume, CKOPOCTb NofauM NPOBOMOKM W HaNPsXKEHVe CBapKM perynupyoTca
oTgenbHo. Pyyka Ha ropenke Spool Gun (pwuc. I-5) perynupyet cKkopocTb NpPOBONOKY, a
CBapOYHOe HanpsXXeHne perynnupyeTca npu NoMoLm ancnes.

7.2 Pa6oTa B CUHEpreTMYeCckom pexume

YcTaHOBKa CHepreTuyeckoro pexmma (puc. L-3).

HaxxmuTe 1 yaepxusaiiTe, No KpanHen mepe, 3 ceKyHAbl pyuky C-5 B HaaToM COCTOAHWN,
UTO6bI OTKPbITb MEHIO HACTPOIKM TaK1X NapaMeTPOB Kak MaTepuan, AMaMeTp NPOBOJIOKY,
TMn rasa. (Puc. L-4). CBapouHbIil annapaTt aBTOMaTUYeCKU yCTaHaBIMBAeT OMNTUMarbHble
paboune ycnoBua, 3alaHHble Pas3fIMYHbIMU COXPAHEHHbIMY CUHEPreTUYECKUMI KPUBBIMU.
[ina Toro 4To6bl HauaTb CBapKY, NONIb30BaTeNIO AOCTaTOUHO YKa3aTb TOMLVHY MaTepuana.

Kpome Toro, nofib3oBaTesib MOXeT HaCTPOUTb CIeAyIOLLME NapameTpbl cBapkm (puc. L-5):

- : CBapOYHbIN TOK.
T\

- : KoppeKuma fiyri OTHOCUTENbHO YCTaHOBIEHHOTO HaMNpPsXKeHUA.

: CKOpOCTb NoAayn NPOBONOKM.

- : TonwwmHa matepumana.
'y

: HauanbHbii1 TOK (BbipaxeH B npoueHTax ot |,)

: KoppeKums fiyrv HauanbHOro Toka.

: AnnTenbHOCTb HayanbHOro TOKa.

. AnVTenbHOCTb IMHENHOIO 3MEeHEeHUs HauyanbHOrO TOKa 10 3HaYeHUs ToKa Iz'

: INUTENbHOCTb INHENHOIO N3MEHEHNA TOKa |2 A0 3HaYeHMA KOHEYHOro ToKa.
: INNTeNbHOCTb OKOHYATENbHOIO TOKa.

: OKoHYaTenbHbIN TOK (BblpaxeH B NpoueHTax ot |,).

: Koppekuua AYrv OKOH4YaTesSIbHOro ToKa.

: Pre-gas (npeaBapuTenbHas nogayva rasa). [ossonser oTperynnposaTtb Bpems
nojaum 3al1THOro ras3a nepes Hayanom CBapKu.

i
=
=

- . : KoppeKuyma 3n1eKTPOHHOro COMPOTUBAEHUA OTHOCUTENbHO YCTaHOBSIEHHOTO

: Post-gas (gononHuTtenbHasa nopava rasa). ossonset perynvpoBaTb Bpems
nojauu 3all1THOro rasa nocsie NpeKpalleHns CBapKu.

: Koppekuusa Burn-back. Mo3BonseTt KOppeKTMpoBaTb BPeMs OTXKKMra MPOBONOKM
nocse npekpaLleHns CBapKkn OTHOCUTENIbHO YCTaHOBNEHHOrO BPeMeHU.

3Ha4yeHuA.

MNprmMeyaHne: B3aMMO3aBNCUMOCTb TaKMX MapameTpoB Kak CBapOYHbI TOK, CKOPOCTb
nofa4yv NpoBONIOKKN, TONWMNHaA MaTepurana, 3afgaeTca cleeprequeCKoPl KpI/IBOl;I.

B BerHEI?I Yactn gucniea 0TO6pa>KaIOTC$I ¢>aKT|/|qecr<v|e 3Ha4yeHNA napameTpoB CBapKun
(CKOpOCTb NPOBOJIOKN, CBapOHHbII?I TOK U HanpﬂmeHme).

uvvaEey
7.2.1 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)
BkntoyaeTcs aBTOMATNYECKM, €CNIN YCTAaHOBNEHHAA TONLMHA MEHbLUe Uiy paBHa 1,5 MM.
OnuncaHne: MrHOBEHHbII KOHTPONIb CBAPOYHOWM AYrVi U BbICOKOCKOPOCTHAA KOPPEeKUMA
napameTpoB NO3BOMAIOT MUHUMMN3MPOBATb BPOCKHM TOKa, XapaKTepHble Ana pexvma Short-
Arc C HMU3KUM TEnIoNpUTOKOM K CBapuBaemol AeTanu. B pesynbtate obecneumsaetcs, C
O[IHOI CTOPOHbI, MeHbLUaA fepopmaLma maTepuana, a ¢ APyroi, paBHOMepHasa 1 TouHas
nepeaaya NPYNOA 1 yNpPOoLLEHHbIN KOHTPOb GOPMbI CBaPHOTO LIBA.

MpenmyuiecTsa:

- NPOCTOTa CBapKV MaTepunanoB He6ObLION TOMLUMHDI;

- MeHbluasn jepopmauma matepuana;

- CTabunbHan ayra faxe npvi HU3KOM TOKe;

- 6bICTpan 1 TOYHasA ToYeUyHas CBapKa;

- YNpoLieHHOE COeAVHEHNIE NINCTOB, PACMONIOXKEHHbIX Ha PACCTOAHWI APYT OT Apyra.

7.2.2 Ucnonb3oBaHue Spool Gun (TONbKO AnA MOAEeny C OQHOI ropenKoi)

Bce HacTpoliku (MaTepuasn, AvameTp NPOBOJIOKM, TWM ra3a) OCYLLEeCTBAAETCA ONMCaHHbIM
BbllLe CNOCO6OM.

Pyuka Ha ropenke Spool Gun (puc. |-5) perynupyeT cKopocTb NPOBONOKY (1 OAHOBPEMEHHO
C 3TM CBapOYHbIA TOK 1 TOMLWLKMHY). Monb3oBaTento TpebyeTca TONbKO CKOPPEKTUPOBaTh
HanpskeHWe Ayru Ha avcninee (€Cnm 3To HEOOXOAUMO).

7.3 Pa6orta B pexxume Pulse

YctaHoBKa pexxuma Pulse (puc. L-6).

HaxxmuTe 1 yaepusaiite, No KpaHe mepe, 3 ceKyHabl pyuky C-5 B HaXXaTOM COCTOAHMMU,
UTO6bI OTKPbITb MEHIO HACTPOIIKM TaKUX NapaMeTPOB Kak MaTepuan, AMamMeTp NPOBOJIOKH,
1N rasa. (Puc. L-4). CBapouHblii annapaTt aBTOMaTUYeCcKku yCTaHaBAVMBAET OMTUManbHble
pabouvie ycnoBus, 3afilaHHble Pas3fIMUHbIMA COXPAHEHHBIMY CUHEPTeTUYECKMM KPUBBIMU.
[inA Toro yTo6bl HauaTb CBaPKY, NONIb30BaTENIO AOCTaTOUHO YKa3aTb TOMLLMHY MaTepuana.

7.4 Pa6orta B pexume PoP (PULSE on PULSE).

YctaHoBKa pexuma Pulse (puc. L-7).

Pexum PoP no3sonseT ocywecTBnATb MMMYNAbCHYIO CBApPKY, MCMONb3yA 2 YpOBHSA ToKa (I, 1
1) c yacTotoi PoP T,

B cnyyae pexuma Pulse npepnaratotca cnefytolyie nepeMeHHble:

- : BTOPUYHbIN TOK (BblpaXkeH B NpoLeHTax ot | ).

: KoppeKuus ayrv nepBrnyHOro Toka.

: YpaBHoBeLL/BaHWe NPOAOMKUTENBHOCTH
NPOAOMKNTENBHOCTM TOKa | .

TOKa OTHOCUTESIbHO

2

7.5 Pa6orta B pexxume ROOT MIG
YcraHoBka pexuma ROOT MIG (puc. L-8).
[ocTynHbI Te e NapameTpbl, 4TO U B CUHEPTETUYECKOM pexume (cM. 7.2).

7.6 Hactpoiika ropenkun T1, T2, T3 (Tonbko agna moaenm ¢ 3 ropenkamm)

HacTpouTtb pexunm ncnonb3oBaHua ropeniok T1, T2 n T3 MoXHO ABYMA cnocobamu:

- HaXaB W y[epXuBas, Mo KpaiHen mepe, OfjHy CEKyHAy KHOTMKY ropesku, KOTopyto
npepnonaraeTca NCMNosb30BaTh, MOKa He MOABUTCA COOTBETCTBYIOLMNIA 3HAUOK;

- Bbl6paB ee B MeHto HACTPOEK (cm. pasgen 13.5).

MpumeyaHue: npy OAHOBPEMEHHOM HaaTun [Byx KHomok (puc. C-2 u puc. C-3)

0TO6PAKATCA HACTPOMKIM KaXKAO0W 13 3-X TOPenok.

[inA nonyyeHuA ONTUManbHbIX Pe3ynbTaTOB CBapKW, PEKOMEHAYeTCA WCMoNb30BaTh

NpaBWIbHY0 KOMOVHALMIO rOpenKy, TArv 1 matepmana. Cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3).
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8. KOHTPOJ1b KHOMKWU FOPEJIKA

8.1 HacTpoiika pexnma KOHTpOnA KHOMKKN ropenku (puc. L-9)

YT06bI OTKPLITH MEHIO PErynMpOBKIU NapamMeTPOB, HaXMUTE pyuKy (puc. B-5) n ynepxusaiite
ee Ha)aTol, No KpariHen mepe, 3 CeKyHAbl.

8.2 PeXnm KOHTPONA KHONKN Fopenku
MOHO YCTaHOBUTb 4 Pa3fINUyHbIX PeXMMa KOHTPONA KHOMKM FrOpenKku:
Pexxum 2T

CBapKka HauMHaeTCA MNpPU HaXaTUW KHOMKM FOpPesikM W 3aBepluaeTcA, Korpa KHorka
OTMnycKaeTcA.
Pexum 4T

it

CBapKa HauvHaeTcAa NpW HaXaTun U OTMYCKaHUM KHOMKWU TOpenkyu U 3aBepLuiaercs
TOMbKO TOrAa, KOrAa KHOMKa ropeniki MOBTOPHO HaXMMAETCA 1 OTMyCKaeTcs. ITOT pexnm
npeaHasHayeH Ana SJIMTENbHbIX CBAPOK.

Pexum 4T Bi-Level

4T

Bi-Level
CBapKa HauMHAETCA NMPW HaXaTWM 1 OTMYCKaHUM KHOMKU ropeniku. Mpu Kaxaom HaxaTtiun/
OTMyCKaHWV annapat NepekioyaeTcsa Mexay Tokom (cumeon 1) n Tokom (cumeon |). Ceapka
3aBepLUAETCA TONIbKO B CJTyYae HaXkaTuA 1 YAePKMBaHNA KHOMKU B TeYeHMe YyCTaHOBNEHHOMO
BpeMeHW.
PeXXum ToueyHol cBapKu

Mo3sonseT ocyulecTBnATL ToueuHyio cBapky MIG/MAG c KOHTponem AnnuTenbHOCTY CBapKK

9. CBAPKA C UCMNOJIb3OBAHUEM G.R.A. (Tonbko gna mogenu R.A.).
CBapouyHbIl annapaT aBToMaTMYeckn pacrnosHaet Hannuve G.R.A. Ha grucnnee noasnaetca
cMmBon . Mocne nepsoro Haxatma KHomMku ropenka G.RA. Bkniouyaetca. Ona

oTknoveHna G.R.A. cnepyiiTe yKasaHUAM, U3NOXKEHHbIM B pa3gene 12. B sTom cnyyae Ha
[ucnnee NOABAETCA CUMBOJI

10. CBAPKA MMA: ONUCAHUE PABOYE NPOLEAYPbI

10.1 OCHOBHbIE MPUHLUUMbI

- OuyeHb BaXHO COGMIOAATH YKA3aHWA W3rOTOBWTENS Ha YMAaKOBKE WCMOMb3yemblX
371EKTPOAOB OTHOCUTENbHO MPABUIbHON MOAPHOCTN 3MEKTPOAA U OMNTUMANIBHON CUbI
TOKa.

- CBapOYHbIii TOK PErynnpyeTca B COOTBETCTBUM C AMAMETPOM WCMOMb3yeMOro 31eKTposa
M TVMa BbINO/HAEMOTO COEAVNHEHWS; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HAYEHWA CWIbl TOKa ANiA
3N1EKTPOAOB PA3IMYHOrO AMAMETPa yKasaHbl HUXe:

@ snexTpona (M) CBapoYHbIN TOK (A)
MuH. Makc.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

- WmeiiTe B BMAY, 4TO NPU HEM3MEHHOCTM iNameTpa 3N1ekTpoaa, bonee BbICOKME 3HaYeHNA
CUNbI TOKa UCMOMb3YIOTCA [J1A FOPU30HTaNIbHOW CBAPKW, a [iA BEPTUKabHON CBAPKK 1
A7 CBAPKM Hafl rofoBOWi CBapLUika HEO6XOAMMO 1CMONb30BaTh 6oniee HU3KMe 3HaYeHNA
Cunbl ToKa.

MexaHnuyeckre xapakTepUCTWKKM CBApPHOTO LUBa MOMMMO CWJbl TOKa OmnpefenaoTca
APYTMMU MapameTpamn CBapKu, TaKUMK Kak [JIMHa [yru, CKOPOCTb 1 MeCTO CBapKw,
AMaMETP 1 KaueCTBO SN1IEKTPOJOB (XPaHMTE SMIEKTPO/bI B CyXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLLEi
yMNaKoBKe NN KOHTeNHepax).

BHUMAHMUE:

B 3aBMCMMOCTM OT MapKu, TWNa 1 TONWMHbI MOKPbITUA 3/1EKTPOAOB, MX COCTaB
MOXKET BbI3BaTb HeCTaGUNbHOCTb Ayru.

10.2 MPOLIEAYPA
- flepxute macky MEPE[ JIMLIOM, noTpuTe HaKOHEUYHUK 3NeKTpoAa Mo CBapriBaemoit
feTanu, Kak O6yATo Bbl XOTUTE 3axeub CMWYKY; 3TO ABNAETCA Hambonee npaBUbHbLIM
cnocobom Bo30yxaeHWA ayru.
BHUMAHUE: HE CTYYUTE snektpogom no petanu; B pesynbrate MOXKeT
NoBpeANTbCS NOKPbITNE, YTO YCIIOKHUT BO36YKAEHME Ayru.
- Cpa3y nocne BO30YXX[AeHUA Ayrv CTapaiTecb YAEpXUBaTb 3MEKTPOA Ha PacCTOAHUM,
paBHOM UaMeTpy NCMONb3yeMOro 3N1eKTPOAA, U BO BPEMA CBapKM CTapaiiTeCb COXPaHATb
3TO PacCTOAHME HeM3MEHHbIM; He 3abblBaiTe, UTO HAK/OH 3N1eKTPOoAa B HanpasieHun
[BUKEHVA AOSKEH COCTaBNATb NpnbnusutenbHo 20-30 rpagycos.
Mpwn 3aBeplieHNN BbINMOIHEHUA CBAPHOTO LWBA, NepeMecTUTe HaKOHEUYHWK 3MeKTpoaa
HEMHOro Ha3af, NPOTUB HanpaBleHNUA OBUXKEHSA, PACMONOXMB ero Haj KpaTepom Ans
€ro 3anosHeHus, Nocsie Yero 6bICTPO NOAHUMUTE SNEKTPOA W3 MNABUIbHOW BaHHbI AJis
BbIK/OYEHNA Jyru (BUAbl CBapHbIX WBOB - PUC. M).

10.3 YctaHoBKa pexnma MMA (puc. L-10)
Monb3oBaTeNlb MOXET HaCTPOUTL CrieaytolLvie NapameTpbl cBapku (puc. L-11):

12

oT
- START : CooTsetctyeT HauanbHoii neperpyske no Toky “HOT START” ¢ ykasaHnem Ha
AVCTINIee NPOLEHTHOTO YBeNNUeHNs OTHOCUTENbHO BbIGPAHHOTO 3HAUeHNs CBAPOYHOrO
TOKa. OTa HacTpOIika yNpOLLaeT Hauasno CBapKu.

: CBapOYHbI TOK B amnepax.

ARC
- FORCE: CootsetctByeT auHamuueckoil neperpyske no Toky “ARC-FORCE” ¢ ykasaHuem
Ha fncrnee NPOLEHTHOrO YBeNNUYeHUS OTHOCUTENbHO BbIGPAHHOTO 3HAUEHNSA CBaPOUHOTO
TOKa. Ta perynmnpoBKa NoBbILIAET MNABHOCTb CBapKM, MO3BONSAET 136exaTb NpUAMnaHns
3neKTpoAa K AeTanu 1 No3BonAeT MCNONb30BaTb Pa3NuHble TUMbI 3N1eKTPOLOB.

- VRD : ON/OFF; nossonseT BKAIOUYUTb UM BbIKMOUYATL YCTPONCTBO YMEHbLUEHWA

BbIXOJHOrO X0nocToro HanpsxeHua (yctaHoskun ON (BKM) wnn OFF (BbIKJT). Mpwn
BK/toueHu yctpoiictea VRD, OHO NO3BOJISIET NOBbICUTbL 6e30MacHOCTb PaboTHIKa, Korga
CBApOYHbII annapat BK/IOYEH, HO CBapKa He OCyLLeCcTBIAETCS.
B neBoii vyacTm aucnnes otobpakaloTcA dakTUuecKkue 3HauyeHVs napameTpoB CBapKU
(CBapOYHBI TOK 1 HaNpAXEHWE, a TaKKe PeKOMEHAYeMbIi AvameTp NeKTpoaa).

11. CBAPKA TIG DC: ONTUCAHUE PABOYEN NPOLIEAYPbI

11.1 OCHOBHbIE MPUHLUUMbI

Ceapka TIG DC noaxoaut ana BCex TUMOB HU3KONErnpoBaHHOWM N BbICOKONErMPOBaHHOM
YrNepOoAVCTON CTanm 1 AN1A TAXKENbIX METANIIOB, TakMX Kak MeAib, HUKeNb, TUTaH, a TakKe UX
cnnasos (PUC. N). Mpu cBapke TIG DC ¢ ncnonb3oBaHem 371eKTpoAa, K pasbemy (-) 06blYHO
NOACOEAVHAETCA 3neKTpoa ¢ 2% uepua (C cepolr nonocoi). Bonbdppamosbii 3neKkTpog
HeOoOXOAMMO YAEPXKMBATb COOCHO OTHOCUTENbHO WMdOBanbHOro Kpyra, cm. PUC. O,
cnefiA 3a Tem, UTOObl €ro HAKOHEYHVK 6bln Bbl PAaCNONOXeH abCONOTHO KOHLIEHTPUYECKM,
4TO NO3BONWT M36eXaTb OTKMOHeHUA Ayru. LLUnnposKy HeobXOAMMO BbLINONHATL BAOMb
anekTpopa. Ty onepauuio HeobXoAMMO PerynapHO MOBTOPATb, B 3aBUCMMOCTU OT
VNHTEHCUBHOCTN WCMOMNb30BaHNA U M3HOCa 3MeKTpoaa nvmbo B criyyae ero ciayyanHoro
3arpA3HEeHNA, OKUCIEHUA WAW HENpaBUIbHOTO UCMoNb3oBaHuA. [na obecneveHus
XOpOLIero KayecTBa CBapKy Ba)XHO MCMOSb30BaTb 3NMEKTPOA MPaBUIbHOMO AnameTtpa
N MpaBWibHYylO cuny Toka, cMm. Tabnuuy (TAB. 6). HopmanbHblii BbICTYn 3nekTpopa u3
KepamMmnyecKkoro cornmna cocTaBnifeT 2-3 MM 1 MOXeT JOCTUraTb 8 MM Mpw CBapKe Nop Yriom.
CBapKa OCyLIeCTBAETCA NOCPEACTBOM CNanBaHUA KPOMOK COeavHeHus. [Ana cneymnanbHo
06paboTaHHbIX AeTanei Manon TonwmHbl (Npr6n. 4o 1 Mm) He Tpebyetcs npunoi (PUC. P).
Ecnu TonwwmHa matepurana npesbllwaeT ykazaHHOe 3HayeHne, HeobXoArMO MCMoNb30BaTbh
CTEPXHW COOTBETCTBYIOLLErO AVaMeTpa, MetoLLe TOT e COCTaB, YTo 1 6a30BbIii MaTepwan,
KpOMe TOro, Heo6XoAVMO NPaBUIbHO NOATOTOBUTL Kpomkm (PUC. Q).

[ina obecneyeHna XOpPOLLIEro KauyecTBa CBapKy AeTanu AOMKHbI ObiTb JOMKHbIM 06pasom
OUULLEHBI U HA HIX HE JOMKHO ObITb OKMCK, MAca, XK1pa, pacTBOpUTENEN 1 Ap.

11.2 PABOYAA NPOLIEAYPA (BO3BYXXAEHUE AYTU LIFT)
- OTperynupyiite 3HaueHVe CBapOYHOro TOKa Npu NOMoLM pyukn B-5. OTperynupyiite Tok
BO BPemsA CBapKM B COOTBETCTBIN C pakTNUECKIM HEOGXOAVIMbIM TEMOMNPUTOKOM.
MpoBepbTe NpaBUIBHOCTL NoAauM rasa.
A BO36YXKAEHNA SNEKTPUYECKON [yrn HeOBXO[UMO MPUKOCHYTLCA BONbGPaMOBbIM
3NeKTPOAOM K CBapuBaeMoii fleTany 1 OTBEeCTV ero. ITOT Cnocob BO3OYXAeHUA Ayru
obecneumBaeT CHVPKEHVE MOMEX, CBA3AHHbIX C 3NEKTPOMArHWTHbIM W3yYeHUeM, 1
CBOAUT K MHUMYyMY BOJIb®paMOBble BKITIOUEHUA N U3HOC 3N1eKTpoaa.
Cnerka NpuXmunTe KOHeL| 311eKTPofa K AeTau.
- Cpa3sy nocnie 3TOro NOAHVMUTE SMEKTPOJ Ha 2-3 MM, B pe3ynbtaTe OyfeT Bo3Oyx/eHa
ayra.
BHauane cBapouHbIli annapaT NOAaeT MOHWXEHHbI TOK. Yepes3 HecKonbKo CeKyHp
HauMHaeTcA nofjaya yCTaHOBNEHHOrO CBapOYHOro TOKa.
- [inA npekpalyeHnsa cBapKu GbICTPO NOAHUMITE SNEKTPOA, OTBEAA €50 OT AeTanu.

11.3 TFT-AUCNNEN B PEXKUME TIG (puc. L-12)
B neBoii uactm aucnnes otobpaxalorca dakTMUYecKMe 3HaueHUs MNapameTpOB CBapKM
(CBApOYHbIN TOK ¥ HAaNpsKeHue).

12. CUTHAJbI TPEBOT'U (TAB. 7)

Bo3o6HoBNEHNe paboTbl OCYL|ECTBAAETCA aBTOMATAYECKU MPW YCTPaHEHUU MPUYMHDI
BO3HWKHOBEHWA CUrHana TpeBoru.

Ha aucnnee moryT noAsuUTCA cnefytolime coobLeHNA O curHanax Tpesoru:

OMNUCAHUE
CurHan TpeBorv TeNN0BON 3aLKTbI
CurHan TpeBoru CAVNLIKOM BbICOKOTO/HU3KOro HanpaXeHns
CUrHan TpeBorv BCoMoraTesibHOro HanpsKeHns
CurHan TpeBoru neperpysKu no TOKy BO Bpems CBapKu
CurHan TpeBorn KOPOTKOrO 3aMblKaHVA B ropesike
CrrHan TpeBorun n3-3a HenpaBuIbHOW TAMN
CUrHan TpeBorm aBTOHOMHOTO PeXVma
CUrHan TpeBorn oWN6KM Ha INHAN
CurHan TpeBorv oxnaxjatoLiero ysna

[pn BbIKAIOYEHMM CBApPOYHOro arnmnapata Ha HeCKOoSIbKO CeKyH[I MOXeT NnoABUTbCA
coobLeHmne o curHane TPeBOrn ns-3a CJINWKOM BbICOKOIO/HN3KOro Hanpa»XeHunA.

13. MEHIO HACTPOEK (pwuc. L-13)

13.1 MEHIO PEXKUMA (puc. L-14)

B pexxume MIG-MAG nossonseT BbiGpaTb NOPAAOK OTOOPaKeHNs:

BCe NapameTpbl 0TOOPaKalTCA Tak, Kak ONMCaHO BbiLle.

Puc. L-17. B 3ToM pexunme oTobpaxaeTca cBapviBaemas feTanb n popma
cBapHoro waea. Mpu HaxaTtnm KHonku C-6, MOXXHO NONYUYNUTL [JOCTYN KO BCEM
OCTa/IbHbIM NapameTpam.

B ynpouleHHom pexuime (“EASY”) Henb3s ncnonb3osatb cBapky MIG MANUAL n PoP.

13.2 MEHIO HACTPOWIKM (puc. L-15)
Mo3BonAeT yCTaHOBUTD:

BpemA 1 faTy.

MeTpuyeckmne nnm 6puTaHcK1e eanHULbI U3MEPEHNS.

mm - inc|

- (WLl © Ha3BaHMe annapara.
NAME

13.2.1 BJIOKUPOBKA OYHKLUIN

Mocne BbiGopa nUKTOrpammbl HacTpoinky Eilidud ofAHOBPEMEHHO HaXMWUTE KHOMKM
nogaum nposonokn (C-2) m nopaum rasa (C-3), nocne 4vero noaTBepauTe, Haxas
MHOTOGYHKLIMOHANbHYIO PYKOATKY (C-5). Ha OTKpbIBLUEMCA IKpaHe MMeeTcA NMUKTOrpamma
, NpU HaXKaTn KOTOPOW MOMHO YCTaHOBUTb OAWH M3 3 ypOBHeN 6NOKMPOBKY

: OTCYTCTBYME 3al4WThbl; MOXXHO MPOCMATPUBATh, YCTaHABAMNBATL U M3MEHATb BCE
napameTpbl CBapKu.

: 3alynTa CPE[IHEro YPOBHA; MOXHO M3MEHATb TOSIbKO OCHOBHbIE MapameTpbl
cBapKW.

: MakCMMarnbHas 3aluTa; Hefb3s U3MEHATb HUKaKne NapameTpbl.
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13.3 MEHIO OBCJ/TY>KUBAHUA (pnc. L-16)
Mo3sonseT nonyunTb NHPOPMaLIMIO O COCTOAHMM CBaPOYHOTO annaparta.

13.3.1 UHOOPMALUMNOHHOE MEHIO

oHy (DDDD), wacbl (HH), MyHYTbl (MM) $YHKLMOHMPOBAHWA CBapOYHOrO
annapara.

niHW (DDDD), yacbl (HH), MuHyTbl (mm) paboTbl CBapoyHOro annapara.

E3

- nepeyeHb aBapuIiHbIX CUTHAMOB.

PR S/N 123456789

13.3.2 MEHIO MPOLUVBKA
- no3BosifieT 06HOBUTbL NPOrpamMmmMHoe obecneuyeHne CBapOYHOro annapara,

ncnonb3ys USB-dneww-Hakonutensb.
-

Nno3BONAET BEPHYTb HaCTpOI?IKI/I CBapoOy4yHOro annapata B WCXOAHOe
2=

cocTosHve.
BEPCKA YCTaHOB/IEHHOTO NMPOrPamMMHOro obecreyeHus.

13.3.3 MEHIO OTYETOB

Mo3BonAeT creHepMpoBaTb OTYET U COXPaHWUTb ero Ha USB-¢neww-Hakonutene. B otuete

coplepXKUTCA pa3nnyHas MHGOPMaLMA O COCTOAHMM CBAPOYHOrO annapata (ycTaHoBJIeHHOe

nporpammHoe  obecrieyeHne, uacbl ~ 3KCMyaTauun/paboTbl,  CUrHanmbl  TpeBory,

YCTaHOBMNEHHbI METOA, CBapKM U Ap.).

CepUNHbIN HOMep annapara.

13.3.4 KAJINBPOBKA

Mocne Bbibopa NMUKTOrpaMmMbl 06Cy1BaHUA EREIEH, OfJHOBPEMEHHO HaXMUTE KHOMKU
nopgaun nposonokn (C-2) m nogaum rasa (C-3), mocne uyero nNOATBEPAUTE, Ha)Kas
MHOTrOQYHKLMOHanbHyto pykosaTky (C-5). Ha oTKpbIBLLEMCA SKpaHe UMeeTCA NMUKTorpaMma
, Npy Ha)kaTuy KOTOPOW MOXXHO OTKannOpoBaTb CBApPOYHbIV anmapaT CornacHo

TpeboBaHuam ctaHfapTa EN50504.

13.4 MEHIO AQUA

!’
MNo3sonAeT BKAUNTL @ / BBIKNIOUUTD “.ﬂ pa6oty G.RA.

13.5 MeH1o HacTpoiiku ropenku T1, T2, T3 (TonbKo ana moaenm ¢ 3 ropenkamu)
Mocne BbiI6opa 3HauKa NOABIAETCA 3KPaH CO 3HaUKamu 3-X ropesiok (1ab. 3):
T3 s~

- TopenkaT1
Ve

- Topenka T2
Ve

lopenka T3

- JE]
O~

13.6 MEHIO 3AJAHUM (puc. L-18)
Mossonsaert:

-
SAVE

-
LOAD

- = : 3KCnopTUpoBaThb 3agaHuna Ha USB-dnew-HakonuTenb.
EXI T

14. TEX OBC/NYKUBAHUE

COXpPaHNTb 3aaHne BO BHyTpeHHEI;I NamATN CBAapPOYHOro annapara.
3arpysunTb paHee COXpaHeHHOe 3afilaHune.
YAANUTb paHee COXpaHeHHOoe 3ajaHne.

MMMNOPTUPOBaTh 3afaHunA ¢ USB-dreww-Hakonutens.

MO3BONIAET COXPAHMTL NapameTpbl cBapkn Ha USB-¢pnew-Hakonurene.

BHUMAHWE! MEPEJ, MPOBEJEHVEM OMEPALIUA TEXOBC/Y>KUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN ANMAPAT OTKJTIOMEH N OTCOEQUHEH OT
CETU NMUTAHUA.

14.1 MJIAHOBOE TEXOBCNTYXXUBAHUE
ONMEPALIUU NJIAHOBOIO TEXOBC/TYXUBAHUA BbINOJIHAIOTCA OMEPATOPOM.

14.1.1 Topenka

- He ocTaBnaiite ropenky unu eé kabenb Ha ropaunx npegmeTtax, 3To MOXeT NPUBECTU K
pacnnaBneHnio U30NALMM 1 cienaeT ropenky 1 kabenb HenpurogHbIMK K pabote.

- PerynapHo nposepsaiiTe KpenneHue Tpyb 1 naTpy6bKoB nofaum rasa.

- AKKypaTHO COeAVHUTbL 3aXKNM, 3aKPYUMBAIOLLNIA SNEKTPO, WNUHAENb, HECYLNIA 3aXK1M,
C [MamMeTpOM 3NeKTpoAa, BblbpaHHbIM Tak. YTobbl M3bexaTb neperpesa, MIOXOro
pacnpeaeneHna rasa 1 COOTBETCTBYIOLLEN MNIOXON PaboTbl.

- MNpoBepATb, MUHMYM pa3 B AieHb, CTeNeHb U3HOCA 1 NPaBWIbHOCTb MOHTa)a KOHLIEBbIX
yacTel ropenku: Conna, NeKTPoAa, AepxaTens 3NeKTpoaa, rasosoro Anddysopa.

14.1.2 Nopaya NpoBONOKN

- MNpoBepnTb CTeneHb K3HOCA PONMKOB, MPOTATMBAKOWMX NPOBONOKY. Mepuognyeckn
yAanATb MeTaj/IMYecKyo Nbifib, OTKIaJblBaOLLYIOCA B 30HE MPOTATVMBaHUA (PONNKA 1
HanpaBnALasA NPOBOIOKM Ha BXOAE U BbIXofe).

14.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTYXKUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/NYXWUBAHUE [AOJIXKHO OCYLUECTBJIATbCA TOJIbKO
OMbITHbIM  UIN  KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHANIOM COMACHO NONOXXEHNAM TEXHUYECKOU HOPMbI IEC/
EN 60974-4.

BHUMAHME! HAKOTAA HE CHUMAWTE MNAHEJIb U HE NMPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPWU KOPMYCA AMMAPATA, HE OTCOEAWHUB
NPEABAPUTEJNIbHO BUJIKY OT JIEKTPUYECKOW CETU.

BbinonHeHne nposep nop p MOXET MPMBECTU K CepbesHbIM

3NeKTPOTPaBMaM, TaK Kak BO3MOXKEH HENOCPeACTBEHHDI KOHTAKT C TOKOBeAYLM~N

4YacTAMM annapata W/MAM NOBpPEXAEHWAM BC/IEACTBUE KOHTAKTa C 4acTAMU B

ABKEHUN.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHYTPEHHIOW 4YacCTb anmnapara, B 3aBUCUMOCTM OT YacTOTbl
MCMOMb30BaHMA 1 3aMblIEHHOCT pabouero MecTta. YoansiTe HaKOMUBLUYIOCA Ha
TpaHchOpMaTope, COMPOTUBIEHUM U BbIMPSMUATENE Mblib MPU MOMOLU CTPYU CyXOro
CKaToro BO3Ayxa C HU3KMM AaBneHuem (Makc. 106ap).

- He HanpaBnaTb CTpylo COKaToro BO3Ayxa Ha 3MEKTPMYecKWe Mnathl; NPOW3BECTU KX
OUVCTKY OYEHb MATKOW LLETKOMN AN CeLManbHbIMU PacTBOPUTENAMM.

MpoBepuTb MpK OUMCTKE, YTO SNMEKTPUYECKME COEAVNHEHUA XOPOLLO 3aKpyueHbl 1 Ha
KabenenpoBogKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHUA N30NALINN.

lMocne oKoHYaHWA onepaLmy TexobCyKMBaHNA BepHUTE NaHeNn annapata Ha MecTo U
XOPOLLO 3aKpyTWTe BCe KpernexHble BUHTbI.

- Hvikoraa He npoBoauTe CBapKy NP OTKPBITON MalLMHe.

Mocne BbLINOMHEHUA TeXOOCNYXMBaHUA WM PEMOHTa MNOACOeAVHUTe 0bpaTHO
coefiMHeHUA 1 Kabenu TaK, Kak OHW Obiny NOACOeMHEHbI U3HAYaNbHO, CedA 3a Tem,
4TOObI OHW He COMpMKacannCb C MOABWXHBIMIA YaCTAMU WAM YacTAMM, TemnepaTypa
KOTOPbIX MOXeT 3HauNTeNbHO MOBbLICUTLCA. 3aKpenuTe BCe NPOBOJa CTAXKKaMU, BEPHYB
VX B MepBOHavanbHbI BUA, Clefa 3a TeMm, Y4ToObl COeAMHEHNA NepPBUYHON OBMOTKM
BbICOKOTO HanpsxeHua Obiin 6bl AOMKHbIM 006pPa3oM OTAeneHbl OT COoeAMHEHUN
BTOPWYHOV OOMOTKI HWU3KOTO HanpaxXeHus.

[1nA 3aKpbITUA METANINIOKOHCTPYKLUM YCTAHOBUTE O6PATHO BCE raikui U BUHTDI.

15. MOUCK HEUCNPABHOCTEWN (TAB. 7)

B cnyvasx HeyposnetsoputenbHon pabotbl annapata, nepea MPOBEAEHWEM
CUCTEMATUYECKOW TPOBEPK/ W obpalieHnem B CEPBUCHbI LEHTP, NpoBepbTe
cnepyouee:

- Y6eauTbCA, U4TO OCHOBHOW BbIK/IOUATENb BKIOYEH 1 FOPUT COOTBETCTBYIOLIAA namna.
Ecnu 3To He Tak, TO HanpsKeHWe CeTU He JOXOAWT [0 annapara, No3ToMy npoBepbTe
NVHUIO NUTaHKA (Kabenb, BUNKY W/Unn po3eTKy, pefoXpaHuTenb U T. fi.).

MpoBepbTe, He BKMIOYMICA N CUFHaN TPeBOrM U3-3a CpabaTbiBaHWA TePMO3alyUTbl,
3aLMTbl OT U3OLITOYHOIO MAIN HEAOCTAaTOUHOTO HAMNPAXKEHUA WY 3aLLUTbI OT KOPOTKOrO
3aMblKaHUA.

[InA oTAenbHbIX PEXMMOB CBapKU HEOOXOAVMMO CobniofaTb HOMUHAMbHDBIA BPEMEHHOW
pexum, T. e. AenaTb nepepbiBbl B paboTe ANA oxnaxpeHus annapata. B cnyvasx
cpabaTbiBaHVA TepPMO3alMTbl MOAOKAMTE, MOKA annapaT He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM
06pa3om, 1 NpoBepbTe COCTOAHME BEHTUIATOPA.

MpoBepuTb HanpaAXeHWe JIMHUW: eC 3HauYeHWe CAULLKOM BbICOKOE WM CULKOM
HW3KOe, CBapOYUHbIVi annapaT 0cTaeTcA 3abN0KNPOBaAHHbIM.

Y6eamnTbca, UTo Ha BbIXOLeE annapaTta HeT KOPOTKOTO 3aMblKaHWA, B C/ly4Yae ero Hanumuus,
yCTpaHuTe ero.

MpoBepuTb Ka4YeCTBO 1 NPABUIbHOCTb COEANHEHNI CBAPOYHOTO KOHTYpPa, B 0COOGEHHOCTU
3a)KnM Kabensa maccbl JOMmKeH ObITb COeAMHEH C ieTanblo, 6e3 HanoXKeHUA N30NMpPYIoLLLero
MaTepuana (Hanpumep, KPacok).

3alWUTHBIV a3 JOMKeH 6bITb MPaBMUIbHO MOJO6PaH Mo TWMY ¥ MPOLEHTHOMY CrieLuanbHbIX
yNaKoBKax U KOHTENHEepax.
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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: Aparelhag para a
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 operacoes de verificacao e de reparacdo 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 alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuarainstalagao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e acidentes
em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagao
com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra de
protegdo.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes timidos ou molhados ou com chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Na presenca de uma unidade de arrefecimento com liquido, as operagdes
de enchimento devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e
desconectado da rede de alimentacéo.

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 propria exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

1dad

'a por arco.

POL0®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, cal¢cados, 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
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de protecées 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

EMF

SAEE

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 préprio 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 avaliacao 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 profissional. Nao é assegurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicao humana aos campos eletromagnéticos 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 execucgao;

néo soldar junto ao aparelho de soldar;
todos os operadores devem respeitar as distdncias minimas exigidas, tal como
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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.

- 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.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERACOES 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
sempre na presenca de outras pessoas instruidas para interven¢oes 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: Instalagao 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 chéo, 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 medicdo 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”.
A utilizacao do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.
O operador deve desligar da maquina o cabo com a pin¢a porta-elétrodo depois de
terminada a soldadura MMA.
A area ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas. Para
além disso, esta nao deve ser deixada sem vigilancia.
As tochas que néo sao usadas devem ser recolocadas no proprio alojamento.

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 tubulagées 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
idoneos 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 mdveis 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 alimentacéao.

/\

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 corrosao.

hr¢

mmm ELIMINAGAO

Néao 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 eliminacéo e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a loja
na qual o produto foi adquirido. Esta disposicao refere-se apenas a eliminacao de
equipamentos elétricos no territorio 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 acos de carbono ou de baixa liga com gas
de protecao CO, ou misturas Argénio/CO, utilizando fios eléctrodo cheios ou com alma
(tubulares).

Séo também apropriados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gas Argénio + 1-2% de
oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gés Argonio, utilizando fios eléctrodo
de andlise adequada na pega a soldar.

E especificamente apropriado para aplicacées 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 configuracdo répida e facil dos parametros de
soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da qualidade de soldadura.

O aparelho de soldar é predisposto para a utilizacao da tocha SPOOL GUN, utilizada para a
soldadura do aluminio e dos agos quando existem longas distancias entre gerador e a peca
a soldar (apenas versao tocha simples).

O aparelho de soldar 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 gés de
protecdo Ar puro (99.9%) ou, para usos especiais, com misturas Argénio/Hélio. E preparada
também para a soldadura por eléctrodo MMA em corrente continua (DC) de eléctrodos
revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS
MIG-MAG
- Modalidades de funcionamento:
- manual;
- sinérgico;
- AB Pulse (I, < 270A);
- AB PoP (I, < 270A);
- Pulse (apenas versdo 400A);
- PoP (apenas versao 400A);
- Root Mig;
- Visualizagdo no ecra de velocidade fio, tensao e corrente de soldadura.
Selecao funcionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Reconhecimento automatico SPOOL GUN (apenas versao tocha simples), PUSH PULL,
CONTROL TORCH.
Reconhecimento automatico G.R.A grupo de arrefecimento de dgua. (Apenas versao R.A.).

TIG
- Ignicao LIFT.
- Visualizagdo no ecra TFT de tensao e corrente de soldadura.

MMA

- Regulagéo arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protecao anti-stick.

- Visualizagdo no ecra TFT de tensao e corrente de soldadura.

OUTROS

- Configuracgao varios idiomas.

- Configuragéo sistema métrico ou anglo-saxao.

- Configuracao modalidade de visualizacdo (standard ou easy).

- Possibilidade de calibragdo da méaquina (tensao, corrente, velocidade do fio).

- Possibilidade de memorizacéo, abrir, importar e exportar programas personalizados.
- Possibilidade de registar trabalhos de soldadura.

PROTEGCOES

- Protecao termostatica.

- Protecao contra os curtos-circuitos acidentais devidos ao contato entre tocha e massa.

- Protecao contra as tensdes anormais (tensao de alimentacdo muito alta ou muito baixa).

- Protecao anti-stick (MMA).

- Protecao para presséo insuficiente do circuito de arrefecimento de agua da tocha (Apenas
versdo R.A.).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha (apenas versao tocha simples).

- 3Tochas (apenas versao 3 tochas).

- Cabo de retorno completo com pinga de massa.

- Suporte de suspensao da tocha.

- Grupo arrefecimento dgua G.R.A. (apenas versao R.A.).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador de garrafa de Argénio.

- SPOOL GUN (apenas versao tocha simples).
Méscara com auto-escurecimento.

- Kit de soldadura MIG/MAG.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

- Tocha CONTROL (UP & DOWN)

- Tocha PUSH PULL.

- Kit placa PUSH PULL.

3. DADOS TECNICOS
3.1 PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes 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 fabricacdo 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.
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6- Simbolo S: indica que podem ser executadas operacdes de soldagem num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes massas
metalicas).

7- Simbolo da linha de alimentagao:
1~ :tensao alternada monofasica;
3~ :tensdo alternada trifasica.

8- Grau de protecdo do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentacao:

- U, : Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentacdo da méquina de solda (limites

admitidos +£10%).

- |, . - Corrente maxima absorvida da linha.

- |, Corrente efetiva de alimentacéo.
10- Presta¢oes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- L/U, : Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela méaquina de solda durante a soldagem.

X: Relagao 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 utilizacdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam

ultrapassados se determinara a intervencdo da protecdo 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 regulagdo da corrente de soldagem (minimo - maximo) a

correspondente tensdo de arco.

11- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda (indispensavel para a
assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicao, busca da origem do produto).

12- -——=}-: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 maquina de solda em seu poder devem ser
detectados diretamente na placa da prépria méaquina 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 4 (TAB. 4).

- PINGA PORTA-ELECTRODO: ver tabela 5 (TAB. 5).

- CONSUMO MEDIO DE FIO E GAS DE SOLDADURA: ver tabela 8 (TAB. 8).
O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO

4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descricao);

2- Acoplamento tocha e SPOOL GUN (apenas versao tocha simples);

3- Conector cabo de comando tocha PUSH PULL, CONTROL e SPOOL GUN (apenas versao
tocha simples);

4- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura;

5- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura;

6- Cabo e borne de retorno em massa;

7- SPOOL GUN (opcional);

8- Cabo e tocha de soldadura.

9- Conector de retorno (vermelho) liquido de arrefecimento (Apenas versao R.A.).

10- Conector de envio (azul) liquido de arrefecimento (Apenas versao R.A.).

11- Tampa depésito liquido (Apenas versao R.A.).

No lado traseiro:

12- Interruptor geral ON/OFF;

13- Cabo de alimentacéo;

14- Conector do tubo para gas de protegao tocha;
15- Fusivel de protecdo G.R.A. (apenas versao R.A.);
16- Conector do tubo para gas de protegao tocha T1;
17- Conector do tubo para gas de protecao tocha T2;
18- Conector do tubo para gas de protegao tocha T3.

4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)

1- EcraTFT.

2- Botao de avanco manual do fio. Permite de fazer avancar o fio no revestimento da tocha
sem a necessidade de agir no botéo da tocha; é com agdo momentanea e a velocidade
de avanco é fixa.

- Botdo de ativagdo manual da eletrovélvula de gas. Permite o fluxo do gés (descarga
tubagens, regulagéo do caudal) sem a necessidade de atuar no botéo tocha; depois de
carregado a eletrovalvula permanece ativada durante 10 segundos ou até ser apertado
pela segunda vez.

4- Tecla multifuncional:

:acesso ao menu principal;

w

- : ativagdo/desativacao do pardmetro a visualizar no ecra de soldadura;
v)

5- Manipulo multifuncional:
- arotagao permite rolar através dos vérios itens do menu;
- se carregado permite aceder o item selecionado, a rotacdo de variar o seu valor, se
carregado de novo permite confirmar o valor;
- se carregado pelo menos por 3 segundos permite configurar as varidveis na
modalidade sinérgica (tipo de material, didametro do fio, tipo de gas, 2T, 4T, 4T bi-level,
SPOT).

6- Tecla multifuncional:
- m :acesso ao parametro a visualizar no ecra de soldadura;
- :volta ao menu superior.
- m :valida os valores selecionados.

7- Porta USB.

5.INSTALAGAO

ATENCAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALACAO E LIGACOES
ELECTRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGAGOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

PREPARAGAO (Fig. D, D1, D2, D3a-b)
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 eléctrodo FIG. F

Instalacdo G.R.A. (Apenas versao R.A.): consultar o manual de instru¢oes dentro do
grupo de arrefecimento.

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalacao do aparelho de soldar de forma que nao haja obstaculos
na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento; controlar ao
mesmo tempo que hao sejam aspirados pds condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

ATENCAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie plana
de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGACAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligacéo elétrica, verificar que os dados da placa do aparelho de
soldar correspondam a tensdo e a frequéncia de rede disponiveis no lugar da instalagdo.

O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentacdo com
condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protecdo 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 ligagao
do aparelho de soldar nos pontos de interligacao da rede de alimentacdo que apresentam
uma impedancia menor de di Zmax = 0.12 ohm.

- Oaparelho de soldar ndo esta compreendido nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.
Se este for ligado a uma rede de alimentacao publica, é responsabilidade do instalador ou
do utilizador verificar se o aparelho de soldar pode ser ligado (se necessario, consultar o
gestor da rede de distribuicao).

5.2.1 Ficha e tomada

(1~)

Ligar a ficha do cabo de alimentagdo a uma tomada de rede dotada de fusiveis ou
interruptor automatico; o respetivo terminal de terra deve ser ligado ao condutor de terra
(amarelo-verde) da linha de alimentacéo.

(3~)
Ligar ao cabo de alimentagdo a uma ficha normalizada (3P + T) de capacidade adequada
e preparar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico; o respetivo
terminal de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacéo.
Atabela 1 (TAB. 1) apresenta os valores recomendados em amperes dos fusiveis retardados
de linha escolhidos com base na corrente méax. nominal fornecida pelo aparelho de soldar,
e na 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 Recomendagées

ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR QUE O
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, serao 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 metélicas que nao fazem parte da pega em processamento,
como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura; isto pode ser perigoso
para a seguranca e dar resultados insatisfatérios para a soldadura.

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 gas carregavel na superficie de apoio do carro: max. 30 kg.

- Aparafusar o redutor de pressao (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a redugao
apropriada fornecida como acessério, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Arg6nio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abracadeira.

- Afrouxar o anel de regulacédo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se ndo fornecido com o produto.

5.3.2.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde estd apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugéo.

5.3.2.3 Tocha (Fig. B)

Acoplar a tocha (B-8) no conector especifico (B-2) apertando manualmente a fundo o anel
de bloqueio. Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo
de contacto, para facilitar a sua saida.

Ligar os tubos externos de arrefecimento externos aos respetivos encaixes prestando
atencao ao seguinte:

®_> : ENVIO LIQUIDO (Frio - encaixe azul)

@ : RETORNO LIQUIDO (Quente - encaixe vermelho)
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5.3.2.4 Spool gun (apenas versao tocha simples) (Fig. B)

Engate o spool gun (B-6) no conector especifico (B-2) apertando manualmente a fundo o
anel de bloqueio. Introduza também o conector do cabo de comando na tomada apropriada
(B-5). O aparelho de soldar reconhece de modo automatico o spool gun.

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 vélvula da garrafa de gas interpondo, se necessério, a
reducao apropriada fornecida como acessorio.

Ligar o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abracadeira fornecida.

- Afrouxar o anel de regulagao do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da garrafa.
Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 6); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados durante a
soldadura atuando sempre no anel do redutor de presséo. Verificar a vedacdo de tubagens
e conexdes.

ATENCAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de gas.

5.3.3.2 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 execugéo. Esse cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado (Fig. B-8). Acoplar o
tubo de gas da tocha na garrafa.

5.3.4 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA
A quase totalidade dos eléctrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para eléctrodos com revestimento &cido.

5.3.4.1 Ligagao do cabo de soldadura pinca-porta-eléctrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do eléctrodo.
Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado, o
mais proximo possivel da junta em execucao. Esse cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (-) (Fig. B-8).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. G, G1, G2)

ATENC[\O! ANTES DE INICIAR AS OPERAQOES DE CARREGAMENTO DO
FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTA(;[\O.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO DO ALIMENTADOR
DE FIO E O TUBO DE CONTATO 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 PROTECAO.
- Abra a tampa do compartimento bobina.
Desaperte o anel de bloqueio bobina.
Posicione a bobina de fio no carretel; verifique que o pino de arraste do carretel esteja
alojado corretamente no furo previsto (1a).
Aperte o anel de bloqueio bobina, e coloque, se necessario, o espacador (1a) apropriado.
Solte o/os contra-rolo/s de presséao e afaste-o/s do/s rolo/s inferior/inferiores (2a);
Verifique que o/os rolete/s de tragdo seja/m apropriado/os ao fio utilizado (2b).
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 alimentador de fio da conexao tocha (2c).
Recoloque o/os contra-rolo/os regulando a sua pressdo num valor intermediario,
verifique que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do/os rolo/os inferior/
inferiores(3).
Remova o bico e o tubo de contato (4a).
Introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de alimentacéo, ligue o aparelho de
soldar, carregue o botao tocha e a tecla de avanco fio (Fig. C-2) e espere que a ponta do
fio percorrendo todo o revestimento do alimentador de fio saia de 10-15 cm pelo lado
dianteiro da tocha, solte o botao.

f ATENGAO! Durante estas operacbes o fio estd sob tensdo eléctrica e é

submetido a forca mecanica, portanto, pode causar, se nao forem adotadas
as precaucoes apropriadas, perigos de choque eléctrico, feridas e
desencadear arcos eléctricos:

Néo dirija o bocal da tocha contra partes do corpo.

N&o aproxime a tocha na garrafa.

Remonte na tocha o tubo de contato e o bico (4b).

- Verifique que o avanco do fio esteja normal; calibre a presséo dos rolos e a travagem do

carretel (1b) nos valores minimos possiveis verificando que o fio ndo derrape na cavidade

e que na paragem do dispositivo de tragdo nao afrouxem as espirais de fio devido a inércia

excessiva da bobina.

Corte a extremidade do fio que sai fora do bico a 10-15 mm.

- Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.5 SUBSTITUICAO DO REVESTIMENTO ALIMENTADOR DE FIO NA TOCHA (FIG. H)
Antes de efetuar a substituicdo do anel, estique o cabo da tocha evitando que forme curvas.

5.5.1 Revestimento espiral para fios de aco

1- Desaperte o bico e o tubo de contato da cabeca da tocha.

2- Desaperte a porca de fixacao anel do conector central e extraia o anel existente.

3- Enfie o novo revestimento na conduta do cabo-tocha e empurre-o suavemente até sair
pela cabega da tocha.

4- Aparafuse de novo a porca de reten¢do anel com a méo.

5- Corte rente o segmento de revestimento excedente comprimindo-o ligeiramente; tire
de novo do cabo tocha.

6- Desbaste a area de corte do revestimento recoloque-a na conduta do cabo-tocha.

7- Aparafuse de novo a porca apertando-a com uma chave.

8- Remonte o tubo de contato e o bico.

5.5.2 Revestimento de material sintético para fios de aluminio

Execute as operagdes 1, 2, 3 como indicado para o revestimento de aco (ndo considere as

operagdes 4, 5, 6,7, 8).

9- Aparafuse de novo o tubo de contato para aluminio verificando que entre em contato
com o revestimento.

10- Introduza na extremidade oposta do revestimento (lado engate tocha) o niple de latéo,
o anel OR e, mantendo o revestimento sob pressdo leve, aperte a porca de fixacdo
do revestimento. A parte do revestimento em excesso serd removida na medida em

seguida (ver (13)). Extraia da conexao tocha do dispositivo alimentador de fio o tubo
capilar para revestimentos de aco.

11- NAO E' PREVISTO O TUBO CAPILAR para revestimentos de aluminio com diametro 1.6-
2.4mm (cor amarelo); o revestimento sera entdo introduzido na conexao da tocha sem
0 mesmo.
Corte o tubo capilar para revestimentos de aluminio de diametro 1-1.2 mm (cor
vermelha) numa medida inferior a 2 mm em relagdo aquela do tubo de ago, e
introduza-o na extremidade livre do revestimento.

12- Introduza e bloquear a tocha na conexao do dispositivo alimentador de fio, marque o
revestimento a 1-2 mm de distancia dos rolos, extraia de novo a tocha.

13- Corte o revestimento na medida prevista, sem deformar o furo de entrada.
Remonte a tocha na conexdo do dispositivo alimentador de fio e monte o bico de gas.

5.6 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO NO SPOOL GUN (apenas versao tocha simples)
(Fig. 1) . N
ATENCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES DE CARREGAMENTO DO FIO,
VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO. OU QUE O SPOOL GUN ESTEJA
DESLIGADO DO APARELHO DE SOLDAR.

VERIFIQUE QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO DO ALIMENTADOR

DE FIO E O TUBO DE CONTATO DO SPOOL GUN 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 PROTECAO.

- 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-horario e enfie a ponta do fio no alimentador de fio de

entrada empurrando-o 50-100mm no interior da langa (2).

- Recoloque o rolo de contrapressao regulando a sua pressao 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 regulagdo.

- Com o SPOOL GUN conectado, introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de
alimentacdo, 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 100-150mm
cm pela parte dianteira da tocha, solte o botdo da tocha.

6. SOLDADURA MIG/MAG: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusdo do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da ponta

do fio no banho de fusao (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do fio (stick-out)

situa-se normalmente entre 5 e 12 mm.

Acos de carbono e de baixa liga

- Didmetro dos fios utilizaveis: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm apenas versao 270A)

(1.2 e 1.6 mm apenas versao 400A)

- Gas utilizavel: CO, ou misturas Ar/CO,

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm apenas versao 270A)
(1.2 e 1.6 mm apenas versao 400A)

- Gas utilizavel: misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

Aluminio e CuSi/CuAl

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0 mm (1.2 mm apenas verséo 270A e 400A)

- Gas utilizavel: Ar

GAS DE PROTECAO
Consulte a TAB. 8.

6.2 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA AB PULSE OU PULSE (ARCO PULSADO)

E uma transferéncia “controlada” situada na zona de funcionalidade “spray-arc” (spray-
arc modificado) e, portanto, possui as vantagens de velocidade de fuséo e auséncia de
projegdes estendendo-se em valores de corrente muito baixos, tais a satisfazer também
muitas aplicagdes tipicas do “short-arc”.

A cada pulso de corrente corresponde o desprendimento de uma pequena gota do fio
elétrodo; o fendmeno ocorre com uma frequéncia proporcional a velocidade de avanco do
fio com faixa de variacdo ligada ao tipo e ao diametro do préprio fio (valores tipicos de
frequéncia: 20-300 Hz).

Aluminio:

- Didmetro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0 mm (1.2 mm apenas versao 270A, 400A e 3 tochas)

- Gas utilizavel: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8 mm
- Gas utilizavel: Ar99.9%
Acos inoxidaveis (apenas versdo 270A, 400A e 3 tochas):

- Didmetro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0 mm

- Gas utilizavel:

Acos de carbono e de baixa liga
- Didmetro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

mistura Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (apenas versao 400A)
misturas Ar/CO,

Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10 mm, tanto mais quanto
mais elevada a tensdo de arco; o comprimento livre do fio (stick-out) serd normalmente
incluido entre 10 e 12 mm.

Aplicagao: soldadura na“posicao”em espessuras médio-baixas e em materiais termicamente
suscetiveis, particularmente adequado para soldar em ligas leves (aluminio e suas
ligas) também em espessuras inferiores a 3 mm.

GAS DE PROTECAO
Consulte a TAB. 8.

6.3 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA POR ARCO FRIO (ROOT MIG)

O ROOT MIG é um tipo especial de soldadura MIG Short Arc estudado para manter
o banho de fusdo ainda mais frio do mesmo Short Arc. Gragas ao aporte térmico muito
baixo é possivel depositar material de soldadura deformando apenas na minima parte a
superficie da peca que esta a ser trabalhada. O ROOT MIG, portanto, é apropriado para o
preenchimento manual de fendas e gretas. Para além disso, a operacao de preenchimento,
em relagéo a soldadura TIG, ndo necessita de material de aporte e é mais fécil e rapido de
realizar. Os programas ROOT MIG séo dedicados ao processamento de acos de carbono e
de baixa liga.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funci 1to na modalidad |

Configuracdo modalidade manual (Fig. L-1)

O utilizador pode personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-2):

- : Tenséo de soldadura;
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: Velocidade de alimentacéo do fio;

[7 [’ : Pré-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecdo antes de iniciar a
prA)  soldadura.

e
° Enunn
BACK

A . Soft-start. Permite adaptar a velocidade do fio no inicio da soldadura para
otimizar a igni¢ao do arco.

: Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gés de protecdo a partir da
paragem da soldadura.

'
=

-
i}

: Burn-back. Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da
soldadura;

: Reatancia eletrénica. Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura
mais quente;

Be

Na parte superior do ecra sao visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade do
fio, corrente e tensao de soldadura).

7.1.1 Configuracao dos parametros com Spool Gun (apenas versao tocha simples)

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagdo do fio e a tensao de soldadura sao
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 Funcionamento na modalidade sinérgica.

Configuracao modalidade sinérgica (Fig. L-3).

Carregando pelo menos 3 segundos o manipulo C-5 se tem acesso ao menu de configuragao
parametros como material, didametro do fio, tipo de gas. (Fig. L-4). O aparelho de soldar
configura-se automaticamente nas condigoes excelentes de funcionamento estabelecidas
pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador deverd apenas selecionar a
espessura do material para comegar a soldar.

O utilizador pode também personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-5):

- : Corrente de soldadura.
'
'
'

I2
2
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A
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: Corregao do arco em relagdo a tensao pré-configurada.

: Velocidade de alimentagéo do fio.

: Espessura do material.

: Corrente inicial (expressa em percentagem de |,)

: Corregao do arco da corrente inicial.

: Duracéo da corrente inicial.

: Duragdo da rampa entre corrente inicial e corrente |,.

L%
=
a

L

: Duracdo da rampa entre corrente |, e corrente final.

: Duracéo da corrente final.

: Corrente final (expressa em percentagem de |,).

: Corregao do arco da corrente final.

: Pré-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protegao antes de iniciar a

- PRE
}/[7“““5 soldadura.

R [7,051- : Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gés de protecdo a partir da
J7AZY  paragem da soldadura.

: Corregao Burn-back. Permite corrigir o tempo de queimadura do fio na paragem
da soldadura em relagao ao tempo pré-configurado.

- Esunn

BACK
Nota: os parametros corrente de soldadura, velocidade de alimentacédo do fio, espessura do
material sdo relacionados entre si segundo uma curva sinérgica.

Na parte alta do ecra sédo visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade do fio,
corrente e tensao de soldadura). e —

: Correcdo da reatancia eletrénica em relagéo ao valor pré-configurado.

7.2.1 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control) Al.g

Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada é menor ou igual a 1,5 mm.
Descrigdo: o controlo especial instantdneo do arco de soldadura e a elevada rapidez de
correcdo 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 deformagéo do material, pelo outro, uma transferéncia
fluida e precisa do material de aporte com a criagdo de um cordéo de soldadura facil de
modelar.

Vantagens:

- soldaduras em espessuras finas com grande facilidade;

menor deformacdo do material;

arco estdvel também com baixas correntes;

soldadura por pontos rapida e exata;

- unido facilitada de chapas espagadas entre si.

7.2.2 Utilizacdo do Spool Gun (apenas versao tocha simples)
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 deverd apenas corrigir a tenséo de arco
através do ecré (se necessario).

7.3 Funci 1to na modalidade Pulse

Configuracao modalidade Pulse (Fig. L-6).

Carregando pelo menos 3 segundos no manipulo C-5, acede-se ao menu de configuragdo
de parametros como material, didmetro do fio, tipo de gas. (Fig. L-4). O aparelho de soldar
configura-se automaticamente nas condicées ideais de funcionamento estabelecidas pelas
vdrias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador deverd apenas selecionar a espessura do
material para comegar a soldar.

7.4 Funci 1to na modalidade PoP (PULSE on PULSE).

Configuracao modalidade pulse (Fig. L-7).

A modalidade PoP permite efetuar uma soldadura pulsada com 2 niveis de corrente (I, e I,)
com frequéncia PoP Hz.

Em relacédo a modalidade Pulse, estao disponiveis as variaveis a seguir:

: Corrente de soldadura secundaria (expressa em percentagem de ).

: Corregao do arco da corrente secundaria.

: Frequéncia de trocaentrel, el..

: Balanceamento da duragao da corrente |, em relagéo a duragao da corrente | .

7.5 Funci 1to na modalidade ROOT MIG
Configuracao modalidade ROOT MIG (Fig. L-8).
Os parametros disponiveis sdo os mesmos da modalidade sinérgica (ver 7.2).

7.6 Configuragéo tocha T1, T2, T3 (apenas verséao 3 tochas)

A configuracgao da utilizacdo da tocha T1, T2, T3 pode ser efetuada de duas maneiras:

- pressionando pelo menos por um segundo o botdo da tocha que se pretende utilizar até
selecionar o icone correspondente;

- selecionando-a através do menu CONFIGURACOES (ver cap. 13.5).

Nota: pressionando ao mesmo tempo os dois botdes (Fig. C-2 e Fig C-3) obtém-se uma

visualizagdo da configuragao de cada uma das 3 tochas.

Para obter soldaduras perfeitas, é recomendavel utilizar a combinacéo correta de tocha,

alimentador, material. Consulte a tabela 3 (TAB. 3).

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracdo da modalidade de controlo do botéo tocha (Fig. L-9)

Para ter acesso ao menu de regulacdo dos parametros carregue o manipulo (Fig. B-5) pelo
menos 3 segundos.

8.2 Modalidades de controlo do botao da tocha
E possivel configurar 4 modalidades diferentes de controlo do botao tocha:
Modalidade 2T

A soldadura comega carregando o botéo tocha e acaba quando o botéao é solto.
Modalidade 4T

H
—

it

i
A soldadura comeca carregando e soltando o botao tocha e termina somente quando o
botédo tocha esta carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para soldaduras
de longa duragéo.
Modalidade 4T Bi-Level

4T

Bi-Level
A soldadura comeca carregando e soltando o botdo tocha. Cada vez que carrega/solta
passa-se da corrente (I, simbolo) a corrente (I, simbolo) e vice-versa. Esta termina apenas
quando o botéo tocha for carregado por um certo tempo estabelecido.
Modalidade por pontos

SPOT

Permite a execucdo de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duragdo da
soldadura

9. SOLDADURA COM G.R.A. (apenas para versao R.A.).
O aparelho de soldar reconhece de modo automatico a presenca da G.R.A. No ecra surge o
simbolo @ Ao pressionar o botdo tocha pela primeira vez, a G.R.A. é ativada. E possivel

desativar o funcionamento da G.R.A. seguindo as instrugdes indicadas no cap. 12. Neste

caso, no ecra, surge o simbolo Wg

10. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

10.1 PRINCIPIOS GERAIS

- Eindispensavel consultar as indicacdes do fabricante contidas na embalagem dos eléctrodos
utilizados que indicam a polaridade correta do eléctrodo e a relativa corrente excelente.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungao do didmetro do eléctrodo utilizado
e do tipo de jungao que se quer executar; a titulo indicativo as correntes que podem ser
utilizadas para os vérios didmetros de eléctrodo, sao:

@ Eléctrodo (mm) i Corrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500
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Deve ser salientado que com igualdade de diametro do eléctrodo, valores elevados de
corrente serao utilizados para soldaduras no plano, enquanto para soldaduras na vertical
ou na extremidade deverdo ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da jun¢do soldada sao determinadas, 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
eléctrodos (para uma conservagédo correta mantenha os eléctrodos protegidos da
humidade, guardados nas embalagens ou caixas especificas).

ATENCAO:

Em funcdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos, pode
ocorrer instabilidade do arco devido a composicao do préprio eléctrodo.

10.2 PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do eléctrodo na peca a solde

executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este é o método mais

correto para desencadear o arco.

ATENGAO: NAO BATA o eléctrodo na pega; pode-se arriscar de danificar o

revestimento dificultando a ignicao do arco.

Tao logo desencadeado o arco, procure manter uma distancia da peca equivalente ao

didametro do eléctrodo utilizado e mantenha esta distancia a mais constante possivel

durante a realizacéo da soldadura; lembre que a inclinacdo do eléctrodo no sentido do
avanco devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

- No fim do cordao de soldadura, coloque a extremidade do eléctrodo ligeiramente para
tras em relagao a diregdo de avancgo, acima da cratera para efetuar o enchimento, depois
levante rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter o desligamento do arco
(Aspectos do corddo de soldadura - FIG. M).

10.3 Configuracao da modalidade MMA (Fig. L-10)
O utilizador pode personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-11):

12

HOT
- START : Representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” com a indicacio do
aumento percentual no ecrd em relagao ao valor da corrente de soldadura selecionada.
Esta regulacdo melhora o arranque.

: Corrente de soldadura medida em Ampére.

- FORCE : Representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE” com indicacio no
ecra do aumento percentual em relacdo ao valor da corrente de soldadura pré-
selecionada. Esta regulacao melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do eléctrodo
a peca e permite o uso de vérios tipos de eléctrodos.

- VRD : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de reducédo da tensao de
saida em vazio (regulagdo ON ou OFF). Com VRD ativado aumenta a seguranca do
operador quando o aparelho de soldar esta aceso mas nao em condi¢do de soldadura.

No lado esquerdo do ecra sao visualizadas as caracteristicas reais de soldadura (corrente,

tensédo de soldadura e diametro recomendado do elétrodo).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIGAO 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, titdnio e suas ligas (FIG. N). Para a soldadura em TIG DC com
eléctrodo ao polo (-) geralmente € usado o eléctrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza).
E necessério apontar o eléctrodo de Tungsténio de forma axial a mola, conforme indicado
na FIG. O, 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 eléctrodo. Essa operacdo deverd ser repetida periodicamente em funcéo do uso e do
desgaste do eléctrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente,
oxidado ou usado nédo corretamente. Para uma boa soldadura é indispensavel usar o
didmetro exato de eléctrodo com a corrente exata, ver tabela (TAB. 6). A projecédo normal do
eléctrodo pelo bico ceramico é de 2-3 mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.
A soldadura é efetuada pela fusao das abas da juncédo. Para espessuras finas preparadas
apropriadamente (até aprox. 1 mm) nao é preciso material de aporte (FIG. P).

Para espessuras superiores sdo necessdrias varetas com a mesma composi¢cdo do material
base e com diametro adequado, com preparacéo especifica das abas (FIG. Q).

Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

- Regule a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo B-5; durante a
soldadura adapte a corrente ao aporte térmico real.

Verificar o fluxo correto do gas.

0 acendimento do arco eléctrico é efetuado com o contato e o afastamento do eléctrodo
de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de igni¢do 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 pressao.

- 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, serd abastecida a corrente configurada de soldadura.

Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. L-12)
No lado esquerdo do ecra séo visualizadas as grandezas reais de soldadura (corrente e
tensdo de soldadura).

12. SINALIZAGOES DE ALARME (TAB. 7)

A restauracao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.

Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:
DESCRICAO

Alarme protecdo térmica

Alarme sobrecarga/sub tensao

Alarme tensao auxiliar

Alarme sobrecarga de corrente em soldadura

Alarme curto-circuito na tocha

Alarme anomalia alimentador

Alarme off-line

Alarme line-error
Alarme grupo arrefecimento

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso de Alarme
sobrecarga/sub tensao.

13. MENU CONFIGURAGOES (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permite escolher na modalidade MIG-MAG entre as visualizagoes:

todos os parametros sao visualizados conforme descrito acima.

Fig. L-17. Nesta modalidade é representada a peca a soldar e a forma do
corddo de soldadura. Carregando o botdo C-6 se tem acesso a todos os
outros parametros.

Na modalidade “EASY” néo é possivel a soldadura na modalidade MIG MANUAL e PoP.

13.2 MENU SET UP (Fig. L-15)
Permite configurar:

hora e data.
unidades de medida métricas ou anglo-saxdnicas.

- liMACHINE : nome atribuido a maquina.
NAME

13.2.1 BLOQUEIO DAS FUN(.'()ES

Depois de selecionado o icone setup Eali¥ud, carregue simultaneamente nos botoes de
avanco fio (C-2) e descarga de gas (C-3) e em seguida confirme carregando no manipulo
multifuncional (C-5). O ecra que aparece contém o icone @ que, se selecionado,

permite configurar 3 niveis diferentes de bloqueio fungoes:

- : nenhuma protecao; é possivel navegar, configurar e alterar todos os parametros

de soldadura.

: protecdo intermedidria; é possivel alterar apenas os parametros fundamentais
de soldadura.

: protecdo méaxima; ndo é possivel alterar nenhum parametro.

13.3 MENU SERVICE (Fig. L-16)
Permite obter informagdes sobre o estado do aparelho de soldar.

13.3.1 MENU INFO
- . dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamento do aparelho de

soldar.
|
ARM :

dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de trabalho do aparelho de soldar.
- S‘/‘N|23455789

13.3.2 MENU FIRMWARE
- permite atualizar o software do aparelho de soldar mediante pen drive USB.

=
2=

13.3.3 MENU REPORT

Permite gerar um report e guarda-lo numa pen drive USB. No report estdo contidas vérias
informacédes relativas ao estado do aparelho de soldar (Software instalados, horas de vida/
funcionamento, alarmes, processo de soldadura configurado etc.).

lista de alarmes.

numero de série da maquina.

permite reconfigurar o aparelho de soldar nas condi¢ées iniciais.

release software instaladas.

13.3.4 CALIBRAGAO

Depois de selecionado o icone service BEIMES, carregue simultaneamente nos botdes de
avanco fio (C-2) e descarga de gas (C-3) e em seguida confirme carregando no manipulo
multifuncional (C-5). O ecra que aparece contém o icone que, se for selecionado,

permite calibrar o aparelho de soldar de forma que seja conforme a norma EN 50504.

13.4 MENU AQUA

Permite ativar@ / desativar

13.5 Menu configuragao tocha T1, T2, T3 (apenas versao 3 tochas)

Depois de selecionado o icone , surge um ecra onde sao representados os icones
das 3 tochas (Tab. 3): T3~

TochaT1

o funcionamento da G.R.A.

TochaT2
TochaT3

13.6 MENU JOBS (Fig. L-18)
Permite:

guardar um trabalho na meméria interna do aparelho de soldar.
carregar um trabalho guardado anteriormente.

apagar um trabalho guardado anteriormente.

importar trabalhos do dispositivo USB.

exportar trabalhos do dispositivo USB.

permite registar os parametros de soldadura no dispositivo USB.

14. MANUTENGAO

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

14.1 MANUTENGAO ORDINARIA )
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.
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14.1.1 TOCHA

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusdo dos materiais
isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedacéo 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, pinga de fixar eléctrodo, difusor gas.

14.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame, remover
periodicamente o p6 metélico que se deposita na area de tracdo (rolos e guia arame de
entrada e saida).

14.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES 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

les6es devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcdo da utilizacdo 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 ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens néo

apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operagoes remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os

parafusos de fixagao.

Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda

aberta.

- Depois de ter efetuado a manutencgao 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.

15. BUSCA DEFEITOS (TAB. 7)

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 ldampada relativa deve acender-se; em caso contrario o
defeito esta na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou moével, fusiveis, etc...).

- Né&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencdo da seguranca térmica, de alta ou

baixa tensdo ou de curto-circuito.

Assegurar-se de haver observado a relacdo de intermiténcia nominal; em caso de

intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina, controlar

a funcionalidade do ventilador.

- Controlar a tensao 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

eliminagdo do inconveniente.

- Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, sobretudo que

a pinga de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia de materiais isolantes

(ex. vernizes).

O gas de protecgéo 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”).

AN

- 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.

- Bij een koeleenheid met vloeistof moet het vullen worden uitgevoerd met het
lasapparaat uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

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).

WOLO®

- 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 UNI EN 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).

OISO

EMEF

SAEE

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLIJK ZUUN

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 professionele doeleinden. 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;
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- alle gebruikers moeten de vereiste minimumafstanden in acht nemen, zoals
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.

- 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.

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
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”.
Het lasapparaat mag door slechts één bediener worden gebruikt.
De bediener moet de kabel met de elektrodehouderklem loskoppelen van de
machine wanneer het MMA-lassen is voltooid.
Het gebied rondom het lasapparaat moet verboden zijn voor derden. Bovendien
mag het nooit onbewaakt worden achtergelaten.
- Toortsen die niet worden gebruikt, moeten in hun houder worden teruggeplaatst.

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!

ONEIGENLIJK 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.

hr¢

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 BESCHRIJVING

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.

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.

Het lasapparaat is geschikt voor het gebruik van een SPOOL GUN toorts die wordt gebruikt
voor het lassen van aluminium en staal als er een grote afstand is tussen de generator en het
te lassen werkstuk (alleen versie met enkele toorts).

Het lasapparaat 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
- Werkingsmodi:
- handmatig;
- synergetisch;
- ABPulse (I, < 270A);
- AB PoP (I, < 270A);
- Pulse (alleen versie 400A);
- PoP (alleen versie 400A);
- Root Mig;
- Weergave op het display van draadsnelheid, spanning en lasstroom.
Selectie werking 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Automatische herkenning SPOOL GUN (alleen versie met enkele toorts), PUSH PULL,
CONTROL TORCH.
Automatische herkenning G.R.A. waterkoelingsgroep. (Alleen versie R.A.).

TIG
- LIFT-ontsteking.
- Weergave op TFT-display van spanning en lasstroom.

MMA

- Instelling arc force, hot start.

- VRD-apparaat.

- Anti-stick beveiliging.

- Weergave op TFT-display van spanning en lasstroom.

OVERIGE

- Instelling diverse talen.

- Instelling metrisch of Brits systeem.

- Instelling weergavemodus (standard of easy).

- Mogelijkheid om machine te ijken (spanning, stroom, snelheid draad).

- Mogelijkheid om persoonlijke programma’s op te slaan, op te roepen, te importeren en te
exporteren.

- Mogelijkheid om lasopdrachten te registreren.

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).

- Beveiliging tegen onvoldoende druk van het waterkoelcircuit van de toorts (alleen versie
RA).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- Toorts (alleen versie met enkele toorts).

- 3toortsen (alleen versie met 3 toortsen).

- Retourkabel met aardeklem.

- Ophanghaak voor de toorts.

- Waterkoelingsgroep G.R.A. (Alleen versie R.A.).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles.

- SPOOL GUN (alleen versie met enkele toorts).
Automatisch donkerkleurend masker.

- Kit MIG/MAG-lassen.

Kit MMA-lassen.

- Kit TIG-lassen.

CONTROL-toorts (UP & DOWN)

- PUSH PULL-toorts.

- Kit PUSH PULL-kaart.

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

-55-



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 o - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, Effectieve voedingsstroom .
10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- /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/V-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--——= : 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 4 (TAB. 4).

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 5 (TAB. 5).

- GEMIDDELD VERBRUIK VAN LASDRAAD EN -GAS: zie tabel 8 (TAB. 8).
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)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving);

2- Aansluiting toorts en SPOOL GUN (alleen versie met enkele toorts);

3- Aansluiting stuurkabel toorts PUSH PULL, CONTROL en SPOOL GUN (alleen versie met
enkele toorts);

4- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel;

5- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel;

6- Retourkabel met massaklem;

7- SPOOL GUN (optioneel);

8- Laskabel en -toorts.

9- Retouraansluiting (rood) koelvloeistof (alleen versie R.A.).

10- Aanvoeraansluiting (blauw) koelvloeistof (alleen versie R.A.).

11- Dop vloeistofreservoir (alleen versie R.A.).

Op de achterkant:

12- Hoofdschakelaar ON/OFF;

13- Voedingskabel;

14- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts;

15- Zekering ter bescherming van de G.R.A. (alleen versie R.A.);
16- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T1;

17- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T2;

18- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T3.

4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)

1- TFT-display.

2- Knop voor handmatig vooruitbrengen van de draad. Hiermee kan de draad vooruit
worden gebracht in de huls van de toorts zonder dat u op de toortstoets hoeft te
drukken; de knop heeft een tijdelijke werking en de bewegingssnelheid is vast.

3- Knop voor handmatige inschakeling van de elektromagnetische gasklep. Maakt
een gasuitstroom mogelijk (leidingen schoonspoelen, debiet instellen) zonder
dat u op de toortstoets hoeft te drukken; wanneer deze knop is ingedrukt, blijft
de elektromagnetische klep 10 seconden actief of totdat de knop opnieuw wordt
ingedrukt.

4-  Multifunctionele toets:

- :toegang tot het hoofdmenu;

- :inschakeling/uitschakeling van de parameter die op het lasscherm moet

worden weergegeven;
5-  Multifunctionele knop:

- door aan de knop te draaien, kunt u door de verschillende menuonderdelen bladeren;

- door de knop in te drukken, kan het geselecteerde onderdeel worden geopend,
door eraan te draaien kan de waarde worden veranderd, door de knop opnieuw in te
drukken, kan de waarde worden bevestigd;

- als de knop minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, kunnen de variabelen
in de synergetische modus worden ingesteld (type materiaal, diameter draad, type
gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Multifunctionele toets:
- m :toegang tot de parameter die op het lasscherm moet worden weergegeven;

- : terug naar het bovenliggende menu.

- m : bevestigt gekozen waarden.

7 - USB-poort.
5. INSTALLATIE

LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN DE ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRICITEITSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD
DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING (Afb. D, D1, D2, D3a-b)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem Afb. E
Montage laskabel-elektrodehouder AFB. F

Installatie G.R.A. (alleen versie R.A.): raadpleeg de instructiechandleiding in de
koelingsgroep.

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 = 0.12 ohm.

Het lasapparaat valt niet onder de eisen van de norm IEC/EN 61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar voedingsnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of de gebruiker om te controleren of het lasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het netwerk).

5.2.1 Stekker en stopcontact

(1~)

Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een stopcontact dat is beveiligd met
zekeringen of automatische stroomonderbreker; de speciale aarde-aansluiting moet
worden aangesloten op de aardgeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

(3~)
Sluit een standaardstekker (3P + A) met geschikt vermogen aan op de voedingskabel en zorg
voor een stopcontact dat is beveiligd met zekeringen of automatische stroomonderbreker;
de speciale aarde-aansluiting moet worden aangesloten op de aardgeleider (geel-groen)
van de voedingslijn.
Intabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden in ampere van de vertraagde lijnzekeringen,
gekozen op basis van de max. nominale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat,
en 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. 30 kg.

- 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 (Afb. B)

Breng de toorts (B-8) aan in de speciale connector (B-2) en draai de borgring met de
hand goed vast. 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.
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Verbind de externe koelleidingen met hun aansluitingen. Let daarbij op het volgende:
®_> : VLOEISTOF-AANVOERLEIDING (Koud - blauwe aansluiting)

@ : VLOEISTOF-RETOURLEIDING (Warm - rode aansluiting)

5.3.2.4 Spool gun (alleen versie met enkele toorts) (Fig. B)

Breng de spool gun (B-6) aan in de speciale connector (B-2) en draai de borgring met de
hand goed vast. Breng ook de aansluiting van de stuurkabel aan in het speciale contact (B-
5). Het lasapparaat herkent automatisch de spool gun.

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. 6); 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-7).

5.3.3.3 Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-8). Sluit de
gasslang van de toorts aan op de gasfles.

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-7).

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-8).

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. G, G1, G2)

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.
- Open het luik van de haspelruimte.
Draai de blokkeerring van de spoel los.
Plaats de draadspoel op de haspel; controleer of de pin voor het afwikkelen van de haspel
goed in het daarvoor bestemde gat zit (1a).
Draai de blokkeerring van de spoel vast, met als dat nodig is een geschikte afstandhouder
ertussen (1a).
Maak de contradrukrol(-len) vrij en verwijder deze van de onderste rol(-len) (2a).
Controleer of de trekkerrol(-len) geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).
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 draadgeleider van de toortskoppeling
(2¢).
Plaats de contrarol(-len) terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde. Controleer of
de draad goed in de holte van de onderste rol(-len) zit (3).
Verwijder het mondstuk en het contactbuisje (4a).
Steek de stekker van het lasapparaat in het stopcontact, schakel het lasapparaat in en
druk de knop van de toorts of de knop voor het vooruitbrengen van de toorts in (Fig. C-2).
Wacht tot het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat en 10-15 cm uit
de voorkant van de toorts steekt, laat de knop los.

f OPGELET! Tijdens deze handelingen staat de draad onder elektrische

spanning en wordt er mechanische kracht op uitgeoefend; als er geen
geschikte voorzorgsmaatregelen worden genomen, kan dit dus elektrische
schokken en verwondingen veroorzaken en vonken opwekken:

Richt de uitgang van de toorts niet op lichaamsdelen.

- Breng de toorts niet in de buurt van de gasfles.

Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts (4b).

- Controleer of de draad regelmatig vooruit beweegt; ijk de druk van de rollen en het

remmen van de haspel (1b) op de mogelijke minimumwaarden en controleer of de draad

niet slipt in de holte en of bij het stoppen van de draadtrekker de draadwindingen niet

losser worden door overmatige inertie van de spoel.

Snijd het uiteinde van de draad dat uit het mondstuk steekt af op 10-15 mm.

- Sluit het luik van de haspelruimte.

5.5 DE DRAADGELEIDERHULS IN DE TOORTS VERVANGEN (FIG. H)
Leg voordat u de huls gaat vervangen eerst de kabel van de toorts recht zodat er geen
bochten in zitten.

5.5.1 Spiraalvormige huls voor staaldraad

1- Draai het mondstuk en het contactbuisje los van de kop van de toorts.

2- Draai de moer waarmee de huls vastzit los van de centrale connector en verwijder de
bestaande huls.

3- Steek de nieuwe huls in de leiding van de toortskabel en duw hem zachtjes verder
totdat hij uit de kop van de toorts komt.

4- Draai de moer van de huls met de hand vast.

5- Snijd het uitstekende gedeelte van de huls ter hoogte van de kop af terwijl u de huls iets
samendrukt; verwijder de huls weer uit de leiding van de toortskabel.

6- Maak het afgesneden gedeelte van de huls glad en steek de huls weer in de leiding van

de toortskabel.
7- Draai daarna de moer weer vast met een sleutel.
8- Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts.

5.5.2 Synthetische huls voor aluminium draad

Voer de handelingen 1, 2, 3 uit zoals aangegeven voor de staal-huls (laat de handelingen 4,

5,6, 7, 8 achterwege).

9- Draai het contactbuisje voor aluminium weer vast en controleer of het in contact staat
met de huls.

10- Breng op het andere uiteinde van de huls (de bevestigingskant van de toorts) de
messing nippel en de OR-ring aan, houd de huls licht onder druk en draai de moer van
de huls vast. Het overtollige gedeelte van de huls wordt later verwijderd (zie (13)). Trek
de capillaire buis voor staalhulzen uit de toortskoppeling van de draadtrekker.

11- ER IS GEEN CAPILLAIRE BUIS NODIG voor aluminiumhulzen met een diameter van 1.6-
2.4 mm (geel); de huls wordt dus zonder de buis in de toortskoppeling aangebracht.
Snijd de capillaire buis voor aluminiumhulzen met een diameter van 1-1.2 mm (rood) af
op ongeveer 2 mm kleiner dan voor de buis voor staal, en breng de buis aan op het vrije
uiteinde van de huls.

12- Breng de toorts aan in de koppeling van de draadtrekker en zet hem vast, markeer de
huls op 1-2 mm afstand van de rollen, verwijder de toorts weer.

13- Snijd de huls af op de aangegeven lengte, zonder de ingang te vervormen.

Plaats de toorts weer in de koppeling van de draadtrekker en monteer het gasmondstuk.

5.6 DRAADSPOEL LADEN OP DE SPOOL GUN (alleen versie met enkele toorts) (Fig. I)
OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE DRAAD GAAT LADEN OF HET
LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT HET
STOPCONTACT IS GEHAALD. EN OF DE SPOOL GUN IS LOSGEKOPPELD VAN
HET LASAPPARAAT.

CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS EN HET

CONTACTBUISJE VAN DE SPOOL GUN 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 100-150 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 12 mm.

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-0.8-0.9- 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)

(1.2 en 1.6 mm alleen versie 400A)

- Bruikbaar gas: CO, of Ar/CO,-mengsels

Roestuvrij staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-0.9- 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
(1.2 en 1.6 mm alleen versie 400A)

- 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 en 400A)

- Bruikbaar gas: Ar

BESCHERMGAS
Zie TAB. 8.

6.2 AB PULSE- OF PULSE-TRANSFERMODUS (PULSBOOG)

Dit is een "gecontroleerde" overdracht in de "spray-arc" werkingszone (gemodificeerde
spray-arc), met als voordeel snel smelten en afwezigheid van projecties en vrij lage
stroomwaarden, zodat ook kan worden voldaan aan veel toepassingen die kenmerkend zijn
voor de "short arc".

Met iedere stroompuls komt er één druppel van de elektrodedraad los; dit gebeurt met
een frequentie die proportioneel is aan de vooruitgangssnelheid van de draad, waarbij
er verschillen kunnen optreden die verband houden met het type en de diameter van de
draad (typische frequentiewaarden: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A, 400A en 3 toortsen)

- Bruikbaar gas: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 mm
- Bruikbaar gas: Ar 99.9%
Roestuvrij staal (alleen versie 270A, 400A en 3 toortsen):

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0mm

- Bruikbaar gas:

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal
- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Ar/O,-mengsel of Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (alleen versie 400A)
Ar/O,-mengsels

Het contactbuisje moet 5-10 mm in het mondstuk zitten, hoe hoger de boogspanning is,
hoe verder het erin moet zitten; de vrije lengte van de draad (stick-out) is gewoonlijk tussen
10en 12 mm.

Toepassing: lassen in "positie" op gemiddeld-lage dikten en op thermisch gevoelige
materialen, bijzonder geschikt voor lassen op lichte legeringen (aluminium en zijn
legeringen), ook op dikten van minder dan 3 mm.

BESCHERMGAS
Zie TAB. 8.

6.3 TRANSFERMODUS MET KOUDE BOOG (ROOT MIG)

ROQT MIG is een bijzonder type MIG Short Arc lassen, ontwikkeld om het smeltbad nog
kouder te houden dan bij Short Arc. Dankzij de zeer lage warmtetoevoer kan er lasmateriaal
worden aangebracht waarbij het oppervlak van het bewerkte stuk slechts minimaal wordt
vervormd. ROOT MIG is dus ideaal voor het handmatig opvullen van scheuren en barsten.
Bovendien is bij het opvullen, anders dan bij TIG-lassen, geen toevoegmateriaal nodig en
is het makkelijker en sneller uit te voeren. De ROOT MIG-programma’s zijn bedoeld voor de
bewerking van koolstofstaal en laaggelegeerd staal.
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7. MIG-MAG WERKINGSMODI

7.1 Werking in de handmatige modus

Instellen handmatige modus (Fig. L-1)

De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-2):
: Lasspanning;

- : Voedingssnelheid van de draad;

: Pre-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
i voordat het lassen wordt gestart.

ol 5 : Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
PIAC  nadat het lassen is gestopt.

: Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is
gestopt worden ingesteld;

: Soft-start. Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin van het lassen
worden ingesteld om de ontsteking van de boog te optimaliseren.

: Elektronische reactantie. Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad;

In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

7.1.1 Instellen van de parameters met spool gun (alleen versie met enkele toorts)

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 Werking in de synergetische modus.

Instellen synergetische modus (Fig. L-3).

Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een menu
geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter, type gas. (Fig.
L-4). 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 om te kunnen beginnen met lassen.

De gebruiker kan bovendien de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-5):
- : Lasstroom.

e

: Correctie van de boog ten opzichte van de vooraf ingestelde spanning.

sh]x

: Voedingssnelheid van de draad.

: Dikte van het materiaal.

: Beginstroom (uitgedrukt in percentage van |,)

: Correctie van de boog van de beginstroom.

: Duur van de beginstroom.

: Duur van de oplooptijd tussen beginstroom en | -stroom.

: Duur van de oplooptijd tussen |,-stroom en eindstroom.
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: Duur van de eindstroom.
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: Eindstroom (uitgedrukt in percentage van |).

: Correctie van de boog van de eindstroom.

[ : Pre-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
voordat het lassen wordt gestart.
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: Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
nadat het lassen is gestopt.
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: Correctie Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad als het
lassen stopt worden gecorrigeerd ten opzichte van de vooraf ingestelde tijd.

: Correctie elektronische reactantie ten opzichte van de vooraf ingestelde
waarde.

Let op: de parameters lasstroom, voedingssnelheid van de draad, dikte van het materiaal
zijn met elkaar verbonden volgens een synergetische curve.

In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

7.2.1 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.

7.2.2 Gebruik van de spool gun (alleen versie met enkele toorts)

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).

7.3 Werking in de pulse-modus

De pulse-modus instellen (Fig. L-6).

Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een menu
geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter, type gas. (Fig.
L-4). 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 om te kunnen beginnen met lassen.

7.4 Werking in de PoP-modus (PULSE on PULSE).

De pulse-modus instellen (Fig. L-7).

In de PoP-modus is pulslassen mogelijk met 2 stroomniveaus (I, en |,) met frequentie PoP
Hz.

Ten opzichte van de Pulse-modus zijn de volgende variabelen beschikbaar:

- . : Secundaire lasstroom (uitgedrukt in percentage van ).

- : Correctie van de boog van de secundaire stroom.

- sg : Uitwisselingsfrequentie tussen |, en | .
Hz

- : Evenwicht tussen de duur van stroom |, en de duur van stroom | .

7.5 Werking in de ROOT MIG-modus
Instellen ROOT MIG-modus (Fig. L-8).
De beschikbare parameters zijn dezelfde als in de synergetische modus (zie 7.2).

7.6 Instellen toorts T1, T2, T3 (alleen versie met 3 toortsen)

Het gebruik van de toorts T1, T2, T3 kan op twee manieren worden ingesteld:

- door ten minste een seconde de knop van de toorts die u wilt gebruiken in te drukken
totdat het bijbehorende pictogram wordt geselecteerd;

- door de toorts te selecteren via het menu INSTELLINGEN (zie hoofdst. 13.5).

Let op: door de twee toetsen tegelijkertijd in te drukken (Fig. C-2 en Fig. C-3) worden de

instellingen van alle 3 de toortsen weergegeven.

Om optimale lassen te verkrijgen, wordt aangeraden om de juiste combinatie van toorts,

draadtrekker, materiaal te gebruiken. Zie tabel 3 (TAB. 3).

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 De bedieningsmodus van de toortstoets instellen (Fig. L-9)

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. B-5) ten minste 3 seconden
ingedrukt en laat u deze weer los.

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
Er kunnen 4 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:
Modus 2T

Het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.
Modus 4T

H

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.

Modus 4T Bi-Level

Het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij iedere maal
indrukken/loslaten, wordt overgegaan van de stroom (I, symbool) naar de stroom (I,
symbool) en viceversa. Het lassen stopt pas wanneer de toortstoets gedurende een
bepaalde vooraf ingestelde tijd ingedrukt wordt gehouden.

Puntlasmodus

SPO

—

Hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van de las.

9.LASSEN MET G.R.A. (alleen voor versie met waterkoeling).
Het lasapparaat herkent automatisch de aanwezigheid van de G.R.A. Op het display
verschijnt het symbool . Bij de eerste druk op de toortstoets wordt de G.R.A.

geactiveerd. De G.R.A. kan worden uitgeschakeld volgens de instructies uit hoofdstuk 12. In
dit geval verschijnt het symbool ﬁ op het display.

10. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

10.1 BASISPRINCIPES

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de juiste polariteit van de elektrode
en de bijbehorende optimale stroom aangeven.

- De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte elektrode en het type
las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld; een indicatie van de bruikbare stromen voor de
verschillende elektrodediameters:
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@ Elektrode (mm) Lasstroom (A) BESCHRIJVING

Min. Max. Alarm thermische beveiliging

1.6 30 50 Alarm over-/onderspanning

2.0 40 80 Alarm hulpspanning

2.5 60 110 Alarm overstroom bij het lassen

3.2 90 140 Alarm kortsluiting in de toorts

4.0 120 180 Alarm storing draadtrekker

5.0 170 250 Alarm offline

6.0 230 270 Alarm line-error

8.0 320 500 Alarm koelingsgroep

- Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten worden gebruikt
bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij verticaal of boven het hoofd lassen een
lagere stroom moet worden gebruikt.

- De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen intensiteit van de
stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals lengte van de boog, snelheid en
positie van de uitvoering, diameter en kwaliteit van de elektroden (om de elektroden op
de juiste manier te bewaren, moeten ze worden beschermd tegen vocht, in hun speciale
verpakkingen of houders).

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.

10.2 PROCEDURE

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het te lassen
werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt; dit is de meest
correcte methode om de boog te starten.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de bekleding
beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter van
de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo constant
mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30 graden moet
overhellen in de werkrichting.

- Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna de
elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. M).

10.3 Instellen MMA-modus (Fig. L-10)
De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-11):

12

HOT
- START : Dit geeft de start-overstroom “HOT START”aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde van
de lasstroom. Deze instelling zorgt voor een betere start.

: Lasstroom gemeten in Ampere.

ARC
FORCE : Dit geeft de dynamische overstroom “ARC-FORCE"aan, waarbij op het display
de percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde
van de lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de
elektrode aan het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende
elektrodetypes mogelijk.

VRD : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning
worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Als VRD is ingeschakeld, neemt de
veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat is ingeschakeld, maar niet tijdens
het lassen.

In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(stroom, lasspanning en de diameter van de aanbevolen elektrode).

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. N). 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. O,
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. 6). 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. P).
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. Q).

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 B-5. Pas de stroom tijdens het
lassen aan op de werkelijk 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 TFT-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. L-12)
In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(lasstroom en lasspanning).

12. ALARMMELDINGEN (TAB. 7)
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de alarmmelding over-/
onderspanning verschijnen.

13. MENU INSTELLINGEN (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

In dit menu kunt u in de modus MIG-MAG de volgende weergaven kiezen:

i alle parameters worden weergegeven zoals hierboven is beschreven.

Afb. L-17. In deze modus worden het te lassen stuk en de vorm van de
lasnaad weergegeven. Als u op de toets C-6 drukt, heeft u toegang tot alle
andere parameters.

In de modus “EASY”is lassen in de modus MIG MANUAL en PoP niet mogelijk.

13.2 MENU SET UP (Afb. L-15)
Hier kan het volgende worden ingesteld:

- : taal.
- li[ L,‘ .
- :aan de machine gegeven naam.

13.2.1 FUNCTIES BLOKKEREN
Wanneer het pictogram setup

tijd en datum.

metrische of Britse meeteenheden.

% is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de toetsen

SETUP

vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door op de

multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het pictogram
@ . Als u dit selecteert, kunt u 3 verschillende blokkeringsniveaus van de functies

instellen:

: geen enkele bescherming; alle lasparameters kunnen worden doorzocht,
ingesteld en gewijzigd.

: gemiddelde bescherming; alleen de fundamentele lasparameters kunnen
worden gewijzigd.

: maximale bescherming; er kan geen enkele parameter worden gewijzigd.

13.3 MENU SERVICE (Afb. L-16)
In dit menu kunt u informatie vinden over de status van de lasmachine.

13.3.1 MENU INFO
dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) functionering van de lasmachine.

dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) bedrijf van de lasmachine.

- lijst met alarmen.

S/N 123456789

- B
AT

13.3.2 MENU FIRMWARE
- in dit menu kan de software van de lasmachine worden bijgewerkt via USB-

stick.
-

serienummer van de machine.

hier kunt u de lasmachine terugstellen op de begininstellingen.

release geinstalleerde software.

13.3.3 MENU REPORT

In dit menu kunt u een rapport genereren en opslaan op een USB-stick. In het rapport staat
informatie over de status van de lasmachine (geinstalleerde software, uren levenscyclus/
bedrijf, alarmen, ingestelde lasprocedure, enz.).

13.3.4 UKING

Wanneer het pictogram service B is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de toetsen
vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door op de
multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het pictogram
‘ Als u dit selecteert, kunt u de lasmachine zo ijken dat hij voldoet aan de norm EN

CALIBRATION

50504.

13.4 MENU AQUA @ r
Hiermee kunt u de werking van de G.R.A inschakelen / uitschakelen m

13.5 Menu instelling toorts T1, T2, T3 (alleen versie met 3 toortsen)
Als het pictogram [iiBsagll is geselecteerd, verschijnt er een venster waarin de pictogrammen
T3 ro~—

van de 3 toortsen worden weergegeven (Tab. 3):

M T : ToortsT1
Pa

: Toorts T2

: ToortsT3

13.6 MENU JOBS (Afb. L-18)
In dit menu kunt u:
- een opdracht opslaan in het interne geheugen van de lasmachine.

SAVE
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: een eerder opgeslagen opdracht laden.

: een eerder opgeslagen opdracht wissen.

: opdrachten van een USB-apparaat importeren.

RT
- . opdrachten naar een USB-apparaat exporteren.
EXPORT
[ ) :
REC

de lasparameters opslaan op het USB-apparaat.
14. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

14.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN DOOR DE

OPERATOR.

14.1.1 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.

14.1.2 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).

14.2 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.

15. PROBLEEMOPLOSSINGEN (TAB. 7)

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 brandst; 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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ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ ZYNEXOYX XYPMATOX A XYTKOAAHZH TOZOY MIG-MAG
KAI FLUX, TIG, MMA 1A ENATTEAMATIKH KAl BIOMHXANIKH XPHZH.

Inpeiwon: IZto Keipevo mou akolouBei Ba xpnowpomolgitat o Opo¢ “XuoKeun
GUYKOAANoNG"

1.TENIKH AZOAAEIA TIA TH ZYTKOAAHXZH TO=0Y

O XEIPIOTIG TIPETTEL VA EiVal EMAPKWE EVNHEPWHEVOG TAVW GTNV AGPAAR XPrion Tou
GUYKOAANTH Kal MANPOPOPNHEVOG WG TPOG TOUG KIvEUvVoug mou oxeti{ovral pe Tig
Sadikacieg cUYKOAANONG TOEOU, Ta OXETIKA pETpa MpooTaciag Kat emépfaong o€
TIEPIMTWON €KTAKTOU KIv8UVou.

(Kavte avag@opd kat otov Kavoviopuo "EN 60974-9: ZuoKevéG yia GUYKOAAnon toov.
Mépog 9: Eykataotaon kat Xprion”).

/N

- ATOQEUYETE AUECEC EMAPEC PE TO KUKAWHA GUYKOAAnonG. H tdon oe avoikté
KUKAWHO TTOU TapEXETAl MO TO GUYKOAANTH) O OpIOpEVEG OUVORKEC UITOpEi va givat
emKivéuvn.

- H oOvdeon Twv KaAwdiwv GUYKOAANGNG, Ot EVEpyeleg EMAANOEUONG KAl EMOKEVNAG
TIPETEL VA EKTEAOUVTAL IE TO GUYKOAANTH) 6BNOTO Kat amoouvdepévo and o Siktvo
TpoPodoaciag.

- IBAOTE TO OUYKOAANTH Kal amocuvdécTe Tov amd To SikTuo Tpoodoaciag mpwv
AVTIKOTAOTHOETE TURpaTa Aoyw @Bopdc.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAGH CUUPWVA HE TOUG IOXUOVTEG VOHOUG Kat
KAVOVIGHOUG.

- O OUYKOMNTHG TIPEMEL va OUVSEETAL AMTOKAEIOTKA O CUOTNHA TPOPOodoaciag pe
YEIWWHEVO OUSETEPO AywWYO.

- BefaiwBeite o1 n mpila tpogodoociag givalt cwotd cuvdedepévn otn yeiwon
mpocTaciag.

- Mn xpnotpomolgite To GUYKOAANTH o€ Uypd mepIBaAAovTa 1 Katw amd Bpoxn.

- Mn Xpnoipomolgite KaAAWSIa pe @OApHEVN HOVWON 1) XAAAPWHEVEG CUVOETEIG.

- AV n QYUKTIKA HOvASa XpnOIHOTOLEl UYPO, Ol EVEPYEIEC YEHIOHATOG MpPéel va
EKTEAOUVTAL IE CUOKEVH) GUYKOAANONG 0BNOTH Kat amoouvdedepévn anod to Siktuo
TpoPodoaciag.

VAV

- Amo@evyete va epyaleote o€ UAIKA ou KaBapiotnkav pe xAwpouxa Stalvtikd iy
KOVT( O€ MAPOLOIEG OVUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia umo migon.

- ATTPOKPUVETE and TV MEPLOXN EPYaciag OAEG TIG EVPAEKTEC OUTiEG (T1.X. VMO, XapTi,
Tavid KAm.)

- E§ac@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1 péca KATAAANAa yia va agaipoivv
TOUG KAMvouG GUYKOAANoN¢ Kovtd oto T6€o. Eival amapaitnto va Aappavete umépn
HE CUCTNHATIKOTNTA Ta Opla EKOEGNG OTOUG KATIVOUG GUYKOAANGNG O cuvaptnon
NG oUVOEGNC, CUYKEVTPWAONG Kat TNG S1dpKelag TnG idtag tne ékBeonc.

- Aatnpeite TN @LaAn pakpud and mnyég Oeppdtnrag, cupmeptAapBavopévng Kai tng
nAtaknig aktivofoliag (av xpnopomoteitan).

WOLO®

- Yi00¢eteite pia KatdAAnAn NAEKTPIKA HOVWON Ot OXéon He T Aduma, To UAIKO
UTIO Katepyacia Kail EVOEXOHEVA YEIWHEVA METAANIKA péPn TOmOBeTnHéEVA KOVTA
(mpootta).

AUTO EMITUYXAVETAL KAVOVIKA POPWVTAG YAVTIA, UTTOS AT, KAAUHpA KEQAALOU Kat
gvéupata mov mpofAémovTal yia To OKOMO auTo Kal HECW TG XProng Samédwv Kat
HOVWTIKWV TAMNTWV.

MpooTaTevETE MAVTA TA HATIA ME TA E18IKA @iktpa avtamokpivopeva og UNI EN 169
R UNI EN 379 tomoBsTnpéva mavw o€ HACKES i} KpAvn avtamokpivopeva o€ UNI EN
175.

XPNOIHOTOIEITE EIS1KA TTIPOOTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG PWTIAG (AVTATTOKPIVOUEVA
og UNI EN 11611) kat yavtia ouyk6AAnong (avtamokpivopeva oe UNI EN 12477)
amo@evyovTag va eKOETETE TNV EMSEPHISA OTIC UTTEPIWSELG KAl UTTEPUBPEC AKTIVEG
mou mapdyovtal and to 16§o. H mpootacia mpémel va emeKTeiveTal Kal 68 GAAa
TIPOCWITA KOVTA GTO TOE0 81 LEGOU TOIXWHATWY 1} U AVTAKAAVAGTIKWV KOUPTIVWV.
OopuBotnta: Av efaitiag €18IKA EVTOVWV EVEPYEIDV OUYKOAANONG SiamotwveTtat
Hia npepnota otadun atopikig ékOeong (LEPd) ion i avdtepn Twv 85 dB(A), sivat
UMOXPEWTIKN N XPON KATAAANAWV péCwV atopikng mpootaciag (Mwv. 1).

OO

EMF

SAEE

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNA

To NAEKTPIKO pEUHA TTOU SlavUEL Eévav OTTOIOSHTTOTE AYyWYO MPOKAAE( TOTKA NAEKTPIKA
Kat payvntika nedia (EMF). To peOpa cuyk6AAnong dnpiovpysi éva medio EMF yopw
ano 1o KUKAWHA GUYKOAANGNG Kat amod TNV idia CUOKEUR GUYKOAARONG.

Ta nAeKTpOHAYVNTIKA TTESia pTOpoUV va MapEUPBOUV PE OPICHEVEG LATPIKEG CUOKEVES
(yia mapadetypa BnpatoSOTeC, AVAMTVEVOTIKEG CUOKEVEG, METANMIKEG TIPOOECEIG KATL).
Mpémet va Aappavovrtail KAtdAAnAa mPOANTITIKA HETPA GE OXEGT HE ATOUA TTIOU PEPOUV
autol Tou €idou¢ ouoKeVEG. MNa mapadelypa amayopeVeTe TNV €i60d0 0TV TEPIOXN
XPRONG TNG CUOKEVNG 1} a§IOAOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TOU MPOEPXETAL OTOUG
GUYKOAANTEG.

AUTH} N GUOKEVUN GUYKOAANONG IKAVOTOLE( TI TEXVIKEG AMAITOEI TTPOIOVTOG yia
Xpron amokA&loTiKy o€ BlopnXaviké mepiBallov yia emayyeApaTikKO oKomd. Agv
gyyvdtat n avriotolyia ota BAcikd 6pla OXETIKA pE TV éKOgon Tou avOpwmov ota
NAEKTPORAYVNTIKA TESia O OIKIAKO MEPIBAANOV.

‘OMot o1 XEIPIOTEG MPETEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUOOUG KAVOVEG, WOTE VA EAATTWCOUV
010 ENAXI0TO TNV €KOEON OTa MESia ano To KUKAWHA GUYKOAANGNG:

- mAnoalete pera Toug Ta Media CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PE AUTOKOAANTN
Tawia otav givait Suvartov,

dlatnpeite KEPAA Kal KOPHO 660 TO Suvatdv MO HAKPUA amd To KUKAwpa
OUYKOAANnONG,

HNV TUAiyovtal moté Ta KaAwdia GUYKOAANoNG yUpw amd HETANAIKA AVTIKEINEVA 1) TO
owpa,

HNV OUYKOAAEITE [E TO CWHA AVAMESA GTO KUKAWHA GUYKOAARGNG,
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Siatnpeite appotepa Ta KAAWSIA GUYKOAANGNC OTO 510 HEPOG TOU CWHATOG,
oUVOéETE TO KOAWSI0 EMOTPOPRG PEUHATOC OUYKOAANONG OTO KOMMATL UAIKOU
oV TIpEMEL va GUYKOAANOEi 600 TO Suvatov Mo KOVTa 6To onuEio oUVSEonC UTIO
eKTéNEon,

HMNV GUYKOAAEITE KOVTA GTN CUGKEVH) OUYKOAANONG,

6Mot ol XeIPIoTEC Oa IPETIEL VA TNPOUV TIG ENAXIOTEG ATTOOTACELC OTIWG UTTOSEIKVUETAL
oto Sehtio oroixeiwv EMF,

anéotacn and nnyn EMF o€ onpeio mépav Tou omoiov n ékBeon gival KaTwTtEPN TOU
20% TNnG EAGX10TNG EMTPEMOPEVNG TIMNG: d = 15 cm.

- TUOKEUN Katnyopiag A:

AuTi} N GUYKOAANTIKA) HNXavi] IKAVOTOLE( TIC AMAITHOEI TOU TEXVIKOU GTAPVTIAVT
TIPOIOVTOC Yia AMOKAEIOTIKN XPr 0N O£ BlopnXaviko mepiBAailov Kat yia emayyeAHATIKO
OKOTO. AEV EYYUATAL N AVTATTOKPION OTNV NAEKTPORAYVNTIKE) CUHBATOTNTA CE OIKIAKO
nepiBailov kai 6oV UNAp)XEL ApeST oUVSEDN o€ SiKTUO TPOoPodoaciag XapnAng Taong
TIOU TPOWPOSOTE( KATOIKIEG.

EMI NAEON MPO®YAAZEIZ
Ol ENEPTEIEX ZYTKOANHZIHX:
- o mepIBallov pe av€npévo Kivbuvo nAektpoAnsiac;
- OE TIEPIOPIOUEVOUG XWPOUG;
- OE MAPOUOIA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV UAWV.
MPENEI mponyoupévwe va ektipnBolv amé évav "TeXviké YmevOuvo” Kat va
gKTEAOUVTAL TAVTA TTApPOUGia GAAWV OTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TPOC TIG
emepPBACELC OE MEPIMTTWON AUECOV KIvEUVOU.
MPEMNEI va vioBeTovvTal Ta TEXVIKA péoa mpooTaciag mou meptypdgpovrai oo 7.10;
A.8; A.10 Tou Kavoviopol "EN 60974-9: TuoKeU£G yia GUYKOAAnon TéEov. Mépog 9:
Eykavrdaotacn Kat xprion”.
MNPENEI va amayopgvetal n cUyKOAAnon 6tav o GUyKoAANTAG 1} 0 TPoPodotng
oUppatog otnpiletal and to XeipioTn (1.X. Sta pécou paviwy).
MPENEI va amayopeveTal n GUYKOAANGH av 0 XEIPIGTAG BPioKETAl AVUPWHEVOG OF
oxéon pe 1o 5anedo, kT4 av xpnapomolovvral £181ka Saneda acpaleiag.
TAXH ANAMEZA XE BAZEIX HAEKTPOAIQN H AAMIMEZ: katd Thv €pyacia pHE
TIEPIOCOTEPOUC CUYKOAANTEG TTAVW OTO 80 KOMUATL 1) OF MEPIOOOTEPA KOMMATIO
ouvdedepéva NAEKTPIKA, pmopei va SnpioupynOei éva emkivéuvo aBpoiopa taoswv
€V KEVW aVAUESA GE SUO S1aPOoPETIKEC BATEIG NAEKTPOSIWV 1) AGUTTECG, GE TIUN TTOU
HTOPEi Va PTACEL WG TO SIMAG TOU EMTPATENEVOU Opiov.
Eivatr avaykaio évag memeipapévog GUVTOVIGTIG Va EKTEAEDEL TN HETPNON HE Opyava
WoTe va Kabopicel av uTapyel Kivduvog Kat va pmopei va uloBetrioel KatdAAnia
HETPA TIPOCTAGIAG OMWG MEPIYPAPETAL GTO 7.9 TOU Kavovicpou "EN 60974-9:
ZUCKEVEG yia GUYKOAANon T6§ou. Mépog 9: Eykatdotaon Kat Xprion”.
H Xprion Tng GUOKEUNG GUYKOAANONG MIPEMEL Va TIEPIOPILETAL OTO GUYKEKPIHEVO
XEPIOTH.
O XEIPIOTHG TPEMEL VA AmMOOUVSEEL amd T pnXavi To KaAwdio pe tn Aafida
nAekTpodiou apou éxet oOAoKANPWOEL T CUYKOAAnGn MMA.
H mepioxn yOpw amd tn oUCKELK) GUYKOAANONG MPETIEL vVa Eival ATAYOPEVHEVN OF
Tpita mpocwmna. H idia emiong 8ev mpémet va pévet a@UAakTn.
O Aapmeg mov 8&v XpnaotpomoloUvTal MpEmel va Emavatonofetovvral oTtnv umodoxn
TOoUG.

A YMOAOINOI KINAYNOI

- ANAMOAOTYPIZMA: tomofetiiote TO GUYKOAANTH ot opi{6vtio emimedo pe
KAatdAAnAn mpog¢ tov OyKo Kavotnta. e avtifern mepimtwon (my. kKekAipéva,
avwpala dameda KA. undpyel Kivéuvog avamodoyupicparoc).

AKATAAANHAH XPHZIH: givar emKOvéuvn n €yKAtrdotacn Tou OUYKOAANTH yia
omoladnmote gpyacia Sl1aQOPETIK amd TNV mpoPAemopevn (m.yX. Eemdywpa
CWANVWOEWV amo To 1I5pIKO Siktuo).

KINAYNOZ EFKAYMATQN

Opiopéva pépn TNG CUOKEURG OUYKOAANonG (Adupma, Baon nhektpodiouv) kat
KOVTIVEG TTEPIOXEG UITOPOUV VA PTAGOUV GE OEPHOKPATIEC AVWTEPES TWV 65°C: givan
anapaitnTo va (popdte KATAAANAA TIPOCTATEVTIKA Evéupata.

A@NVETE VO KPUWGCEL TO UAIKO TTOU HOALG GUYKOAAGATE TIPIV TO ayyi§eTe!

AKATAAAHAH XPHZH: givai emkivduvn n Xprion tTnG GUGKEUNG GUYKOAANGNG amo
TIEPIOCOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: otaBgpomnoleite mavta tn @IaAn agpiov
pe KatdAAnAa péca WoTe va epmodiovral TuXaieg MTWOELG TNG (av XpnoipomolEitat).

AnayopgVeTal va XpnolpomolEital
GUYKOAANTIKI G GUGKEUNG.

n XepolaP w¢ péco aviPpwong TNG

Ol TPOOTACIEC KAl TA KIVNTA HéPN TNG CUOKEVAGIOC TOU GUYKOAANTH Kal TOu
TPOPO0SATN CUPHATOG IpETEL va BpiokovTal o B£on, TPV GUVSEGETE TO GUYKOAANTH
oTo SikTuo Tpoodoaiac.

MPOZOXH! OmoladNmoTe XEIPWVAKTIKY) EVEPYEIA MAVW OF THIHATA TOU TPOPOSATH
oUpHaTOG, OTTWG:

- aVTIKaTaotaon KUAivépwv Kai/n ompadh;

- g1l00ywyr) CUPHATOG CTOUC KUAiVSpouG;

- TomoBétnon Tov nviov GUPHATOG;

- kaBapiopog KuAivépwy, ypavaliwv kat tng
- Aadwpa ypavaliwv.

MPENEI NA EKTEAEITAI ME TO XYTKOAAHTH IBHZTO KAl ANOXYNAEAEMENO AMO
TO AIKTYO TPO®OAOXIAZL.

PIOXNG TTOU BPioKETAL TTO KATW;

ZYNOHKEX NEPIBAAAONTOX (EN 60974-1)

- XPNOIHOMOIEITE T GUYKOAANTIKI) GUOKEUR HOVO OTIC aKOAoVOEG mepIBaANOVTIKEG
OUVONKEG:
« Beppokpacia mepiallovrog petadv -10°C kai 40°C,
* GXETIKN Uypacia aépa Oxt1 avwTePN Tov 50% o€ 40°C,

* GXETIKN vypaoia aépa Xt avwtepn Tov 90% o€ 20°C,
« O aépag oto yUpw mepiBallov Sev mpémel va mePLEXEL OKOVN, o&éa, aépla n
SlappwTikéG ouaieg, KA.

ANOGHKEYZH

- TomoBetiiote T pnxavy kat ta e§aptipatd g (Me | XwpPi¢ OuOKEvacia) o
KAE10TOUG XWPOUG.

- H Beppokpacia mepiBallovrog mpémet va mepthappaverat petagu -20°C kan 55°C.

e MEPIMTWON PUNXavi¢ mov MPoBAEMEL YUKTIKN povada pe vypod kat Ogppokpaciag

nePIBAAAOVTOG KATWTEPN TOu 0°C: XPNOIUOMOLOTE TO AVTIPUKTIKO Lypd mou

GUVIOTATAL ATTO TOV KATACKEUAOTH I} ad€1A0TE EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA KAl T

Se§apevn) Tou vypov.

Xpnowomnoteite mavra KatdAAnAa pETpa yla va TPOCTATEVETE TN MUNXAVH amo ThV

vypacia, amo Ti¢ akabapoisg kKat ano tn @Oopd.

)i ¢

mmm AIAGEXH ANOPPIMMATQN

Mnv S10XeTEVETE AUTH TN CUYKOAANTIKI GUCGKEUI HE TO KAVOVIKA OIKIOKA amoppipata
010 TEAOG TOV XProtpHou KUKAOU {wNG TNnG.

Eivat otnv g€uB0vn ToU XPHOTN N SIOXETEUGN AUTHG TNG NAEKTPOVIKNG GUOKEVNG
ota €18IKA onpeia MEPICUANOYIC Kal AVAKUKAWONG TWV NAEKTPIKWV GUOKEUWV K,
aneuBuvOEite 0TO KATACTNHA OTIOU AYOPACTNKE TO MPOiov. AuTh n odnyia agpopa
povo Tn StoxéTevon cuokeVWV oTo £8agog Tn; Evpwnaiki¢ ‘Evwong (AHHE).

2. EIZATQrH KAI FENIKH NEPITPAOH

AUTH| N OUOKELH OUYKOANNONG €ival pia Ny PeVMATOC yia T OUYKOAAnon Ttégou,
Kataokevaopévn €18IKA yia Tn ouykoAnon MAG twv xaAUBwv dvBpaka f Twv ehagpd
Kekpapévwy xaAuBwv pe aéplo mpootaciag CO, 1 piypata Argon/CO, xpnoipomolivag
oUpHATa NAEKTPOSIA YEUATA 1) LIE TTUPAVA (CWANVWTA).

Eivat emiong Katd\AnAn yia tn ouykdAAnon MIG tTwv avoéeidwtwy XaAuBwv pe aépto Apyd
+ 1-2% o&uydvo, Tou aloupiviou kat CuSi3, CuAl8 (eTepoyevrig CUYKOANNON) HE aéplo Apyd,
XPNOIHOTIOIDVTAG CUPHATA NAEKTPASIA KATAANANG OUVOEDNC TTPOG TO UNIKO KATEPYATIAG.
Eivat Siaitepa evOedelypévn yia KATEPYOOIEG O ENAPPEG KATAOKEVEG Kal apawuata,
yla T ouykOMnon o€ yoABaviopéveg Aapapiveg, high stress (UPnAAg avtoxng), inox
Kat alouvpiviou. H TYNEPTIKH Aertoupyia eyyvdtal Tn ypriyopn Kat €é0KoAn puBuion twv
TIOPAUETPWY CUYKOANoNG e€aocpali{ovtag mavta évav uPnio éNeyxo Tou To&ou Kal TG
TTOLOTNTAG GUYKOANNONG,.

H ouokeury ouykdAnong gival mpodiateBeipévn yia t xprion ¢ Adumag SPOOL GUN,
XPNOIUOTIOIOVUHEVN YO TN CUYKOANON aAoupiviou Kal XaAUBwv étav undpyouv peydleg
AMOOTACEL AVAEDSQ O€ YEVVIATPLA KAl UMKO KATEPYAOIAE (UOVOo ekSOxr Hovi Aduma).

H cuokeur) cuYKOANONG TPOCPEPETAL EMIONG KAl YA T CUYKOANoN TIG o€ cuvexég pevpa
(DC), pe epmupeupa td&ou Sia emaerg (tpdmog LIFT ARC), OAwv Twv XaAuBwv (dvBpaka,
XAUNAWY KAt VPNAWV KPAPATWY) Kal TwV Bapéwv HETAMNMWY (XAAKAG, VIKENO, TITAVIO Kal
KPAUaTa Toug) pe aéplo mpootaciag KaBapd Apyo (99.9%) 1, yia €10IKEC EQAPUOYEG, HE
piypata Apyo/HAto. Mpoogépetal emiong Kat yla T cUYKOANon pe nAektpodio MMA og
ouvexég pevpa (DC) emkaAvppévwy NAeKTPOSiwv (pouTihiou, 6&IVwY, BACIKWVY).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

- Tpomog Aettoupyiag:

- X€lpokivnTog,

- OUVEPYIKOG,

- ABPulse (I, < 270A),

- AB PoP (I, < 270A),

- Pulse (pnovo ekdoxri 400A),

- PoP (novo ekdoxn 400A),

- Root Mig,

Epgavion otnv 086vn TaxuTtnTag 0UPHATOETACNG KAl PEUATOG GUYKOANNONG.

Emoyn Aettoupyiag 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

Avutopatn avayvwplon SPOOL GUN (poévo ekdoxny povry Aduma), PUSH PULL, CONTROL
TORCH.

- Autopatn avayvwpton Y.M.N. (G.R.A.) YuKTIkrig Hovddag vepou. (Movo ekdoxn W.N. (R.A.)).

TIG
- Epmopeupa LIFT.
- Epgdavion otnv 086vn TFT tdong Kat peuATOG GUYKOAANONG.

MMA

- P0Buon arc force, hot start.

- Yuokeun VRD.

- Mpootaocia anti-stick.

- Epgdvion otnv 086vn TFT tdong Kat peuATOG GUYKOAANONG.

AANEZ AEITOYPFIEZ

- Emdoyn avapeoa og S1dQopeg YAWOOEG.

- Emhoyn PETPIKOU 1 ayYAIKOU GUCTHHATOG.

- Emdoyn tpomou avayvwong (standard rj easy).

- Avvatotnta Babuovopnong pnxaviig (taon, pevua, TaxuTnTa CUPHATOC).

- Auvatotnta amoBrikeuong, avakAnong €loaywyng Kat e§aywyng €§ATOMIKEVUEVWY
TIPOYPOUHUATWV.

- AvvatotnTa amoBRKEUONG TWV EPYACIWY CUYKOANNONG.

MPOXTAZIEZ

- OEPUOOTATIKA TTPOoTAGIA.

- MNpootacia Katd Twv TUXaiwv BPAXUKUKAWUATWY OQEINOUEVWY OF AP METAEY AApTAg
KOl CWHATOG,.

Mpootacia Katd Twv avWUaAwV TACEWV (TAon TPo@odoaciag MoAD UYNAR 1 TOAD XapNAR).
- MNpootaocia anti-stick (MMA).

Mpootacia yia avemapkn Teon Tou YUKTIKOU KUKAWUATOG vePou NG Adumag (Mévo
ekdoxn W.N.).

2.2 NMPOMHOEYOMENA EEAPTHMATA

- Aduma (povo ekdoyr povr Adprma).

- 3 Aapmeg (povo ekdoxn 3 NApTEC).

- Kahwdio emotpoprg epodiacpévo pe Aafida owpatog.
- ZTplyda yla avaptnon Aumag.

- Yuktikr povada vepol G.R.A. (uovo ekdoxn R.A.).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA

- NpooappooTig eIAANG apyou.

- SPOOL GUN (p6vo ekdoxn povr Aapma).
- Mdoka autépatng okiaong.

- Kit ouykdM\nong MIG/MAG.
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- Kit ouykoAMnong MMA.

- Kit ouykOMnong TIG.

- Aauma CONTROL (UP & DOWN)
- Aduma PUSH PULL.

- Kit mhakétag PUSH PULL.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpta otolxeia mou oxetiCovtal PE TN XPNON Kat TG amoSdOEI; TOU GUYKOAANTH
ouvoyiCovtal oTov TVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV PE TNV akdAoudn évvola:
Ew. A
1- EYPQMAIKOX Kavoviopog ava@opdg yla TNV ac@AAEla Kal TNV KATACKEUH HNXAVWV yia
OUYKOAMNoN té&ou.
2- '‘Ovopa kat 51euBuvon Tou KATAOKEUAOTH.
3- ‘Ovopa Tou YovTéNou.
4- 30pBolo EOWTEPIKAG SOUNG OUYKOMNNTH.
5- X0pPBolo mpoPAenopevng dtadikaoiag.
6- ZUpBoAo S: Seixvel 0TI UMOPUV va EKTEAOUVTAL CUYKOAMNOELG Og TTEPIBANNOV HE auénpuévo
Kivouvo nAekTpomAn&iag (.. oAU KovTd o€ HETANIKE oWpaTa).
T0pBoNO ypapung tpogodoaiac:
1~ : eEvaAACOOUEVN HOVOPACIKH TAoN.
3~ : evaAN\ACOOUEVN TPIPATIKN TAoN.
8- Babudg mpootaciag maiciou.
9- TeXVIKA XaPAKTNPIOTIKA TNG YPAUUNE Tpogodoaiag:

- U, : EvaMaooo6pevn tdon kat ouxvétnta tpo@odoaciag cuykoMNNTr (amodektd dpla
+10%).

= L e - AVWTOTO QTTOPPOPNUEVO PEVUA OTTO TN YPAUUN.

- | : Mpaypatikd pevpa Tpo@odoaiag.

10- AodO0EIG KUKAWHATOG OUYKOAANONG:

- U, : avtatn Tdon o€ avolxTo KUKAWUA.

- 1,/U, : Kavovikomoinuévo peua Kat avTioTolKn Taon mou UmopouV Va apéxovTal ano
TO GUYKOAANTH KATA TN OUYKOAANON.

- X: Zxéon Sialeimovoag Aettoupyiag: Seixvel To Xpdvo KATA TOV OToio 0 GUYKOANNTIAG

UITOpPEl va Tapéxel To avTioTolxo pevpa (ibla kKohova). Ekppdletal oe % BAoel evog
KUKAOU 10min (.. 60% = 6 AemTd £pyaciag, 4 Aemtd mavong KATL).
e mepimtwon mou &EMEPAOTOUV Ol TAPAYOVTEG XPHonG (TexViKoU mivaka,
avagepduevol oe 40°C mepiBdMovtog), emepfacivel n Bepuik mpootacia (o
OUYKOMNTAG pével og stand-by péxpt mou n Beppokpacia tou dev katePei ota
EMTPEMOUEVA OPLA).

- A/V-A/V : Agixvel TV KAipoka pUBMIONG TOU PEUUATOG CUYKOAANONG (eAdxtoTo -
U€YLOTO) OTNV avTtioTotxn Taon To&ou.

11- AptBUOC UNTPWOU Yia TNV avayvwpion TOU CUYKOMNTH (amapaitnTo yia v TEXVIKN
oupmapdotaon, (ATNon avTaAaKTIK®WY, avaliTnon KATAOKEUNG TOU TTPOIOVTOC).
12-—= : Afia tTwv ao@aleldv kaBuoTePNEVNG EvEPyoTTOiNONG TOU TIPETEL va

TPOBAEPTE( YIa TNV TIPOOTAGIA TNE YPAUMNG.

13- ZUpBOAA AVAPEPOUEVA OE KAVOVEG AOPANEIQG N ONUAGIO TWV OTIOIWV AVAPEPETAL OTO

KEP. 1 “Tevikiy ao@AAELa yla T cUYKOANnon té&ou”

~N
h

Inueiwon: To ava@epopevo mapdSelypa TNG TAUMENAG Eival EVOEIKTIKO TNG onUaciag Twv
OUPPBOAWV Kal Twv Pn@eiwv. Ot akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIKEIWV TOU CUYKOANNTH
otV Katoxr oag mpémnel va Slafactovv kateuBeiav oTov TEXVIKO Tivaka Tou idlou Tou
OUYKOANTH.

3.2 ANNATEXNIKA ZTOIXEIA

- ZYZKEYH ZYTKOAAHXIHZ: BAéme mivaka 1 (MIN. 1),

- AAMMA MIG: BAéne mivaka 2 (MIN. 2),

- NAMNA TIG: BAéme mivaka 4 (MIN. 4),

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme mivaka 5 (MIN. 5),

- MEXH KATANAAQXH XYPMATOZX KAI AEPIOY YTKOANHZIHX: BAéme mivaka 8 (MIN.
8),

To BApog TNG CUCKEVIG CUYKOAANONG avaypd@etal atov mivaka 1 (MIN. 1).

4. NEPITPA®H ZYZKEYHX ZYTKOAAHXIHZ

4.1 ZYXTHMATA EAETXOY, PYOMIZHX KAI ZYNAEZHX

4.1.1 ZYZKEYH ZYTKOANAHZHZ (Eik. B)

ZINV UIPOoTIVI TIAEVPA:

1- Mivakag eAéyyou (BAéme meptypaen),

2- ZUvdeon Aapmag kat SPOOL GUN (poévo ekdoxr povi Aduma),

3- X0vbeon kahwdiov eéyxou Adumag PUSH PULL, CONTROL kat SPOOL GUN (pévo
exdoxn povi Aduma),

4- Tayumpila BeTikn (+) yia ouvdeon kaAwdiou CUYKOAANONG,

5- Tayumpila apvnTIKA (-) yia ouvdeon kahwdiou cuyKOAANONG,

6- KoAwS10 Kal aKPOSEKTNG EMOTPOPRG CWHATOG,

7- SPOOL GUN (6motoval),

8- KaAwdio kat Aapma cuykOAnong.

9-  ZUVOECHOG EMOTPOPNG (KOKKIVO) YUKTIKOU LypoL (Mdvo ekdoxri W.N.).

10- Z0vSeopog emMoTPOPG (UTTAE) YuKTIKOU uypoL (Movo ekdoxry W.N.).

11- Nwpa de€apevic uypou (Moévo ekdoxn W.N.).

Itnv miow mAevpa:

12- Tevikog Sakomtng ON/OFF,

13- KaAwdio tpogodoaiag,

14- TUv8e0HOG CWARVA YIa aéplo TTPoOTasiag Aaumag,
15- Aopdaheila mpootaoiag W.M.N. (uévo ekdoxry Y.N.),

16- ZUv8eopog owAva yia aéplo mpootaciag AaumagT1,
17- ZUvEEOUOG CWARVA YIa 0€PLO TIPOOTACIAG AATTag T2,
18- ZUvSeopog owArva yia aéplo mpootaciag Aaumag T3.

4.1.2 NINAKAZ EAEFXOY THZ ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHZ (Eik. C)

1- 086vn TFT.

2- MAAKTPO yla xelpokivntn mpdwon cuppatog. Emrtpénel Tnv mpowaon Tou cUPPATOC OTO
OTIPAA TNG AAUTTAG XWPIG va XpetdleTatl va TMECETE To MARKTPO Adumag. Eivat otypiaiag
Spaong kat n taxuTnTa mMPéwong oTabepn.

3- TAAKTPO XelpokivnTng evepyomoinong NG nAektpoBaABidag agpiou. Emtpémer tnv
ekpor| agpiou (adelaopa ocwAvwy, puBHIoN Porg) XwpPIC va Xpeldletal va mEoETe
T0 TMAAKTPO Adumag. Otav meoTel n nAektpoBalBida pével evepyormoinuévn ya 10
SeuTepOAENTA 1 PEXPL VA TIEOTEI pia SeUTEPN POPA.

4-  MAAKTPO TTOAATIAWY AEITOUPYIWDV:

ﬁ :pdoBaon oto KUPLo PeVOU,

- . : EVEPYOTTOINON/ATTEVEPYOTTIOINON TNG TTAPAUETPOU TIOU TIPETTEL VA EPPAVIOTEL
= otnv 006vn TnG cuyKOAANONG,
5- Meplotpo@ikdg SIaKOTTNG TOANATIAWY AEITOUPYIWV:
- N TIEPIOTPOPN TOU EMTPEMEL VA SIATPEEETE TIC SIAPOPEG EMAOYEC TOU HEVOU,
- av méfetal emrpénel TV TPAOPACN OTNV EMAOYH, N TEPIOTPOP) EMTPEMEL VA

UETAPBANETE TN OXETIKN TIUN, av méleTal Eava emPBeBalveTal n TIun,

- av méCETal yla TOUNAXIOTOV 3 SEUTEPONEMTA EMITPEMEL VO TIPOOSIOPICETE TIG
METABANTEG OE GUVEPYIKO TPOTIO (TUTOG UAIKOU, SIAUETPOG CUPUATOG, TUTTOG AgPioU,
2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- MARKTPO TOAATAWY AEITOUPYIWDV:

- ﬁ :TIPOOoRaAcn OTNV TMAPAUETPO TIOU TIPETEL VA EUPAVIOTEL 0TV 00dvn TG

OUYKONNONG,

- : EMOTPOPN| GTO AVWTEPO UEVOU.
- m : emBeBaiwon emAeypévwy aiiv.
7- ©upa USB.
5. ETKATAZTAZIH
HAEKTPIKEZ XYNAEXZEIX ME TH XZYTKOAAHTIKH MHXANH AMOAYTQZX
YBHXITH KAI ANOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAX.

Ol HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
EIAIKEYMENO H NEMNEIPAMENO NMPOZQMIKO.

fff MPOZOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPFEIEZ ErKATAITAIHI KAl TIX
ATOKAEIZTIKA ANO

ZYNAPMOAOTHZH (Ek. D, D1, D2, D3a-b)
ATTOOUOKEVAOTE TN OUOKELT GUYKOAANONG, EKTENEOTE T CUVAPHOAOYNON TWV HEUOVWHEVWV
HEPWV TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUOKELATI{a.

Tuvappoloynon kaAwdio emotporc-AaBida Eik. E
Zuvappoloynon kaAwdio ouykoAAnong-Aapida nAektpodiov Eik. F

Eykatraotacn W.M.N. (Mévo gkdoxny W.N.): avapepOsite oTo €yxelpidio odnyiwv mou
TIEPIEXETAN GTO ECWTEPIKO TNG YUKTIKAG povadac.

5.1 TONOOETHZH THX ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvtomioTe Tov 1010 TOMOBTNONG T CUYKOANTIKY PNXAVH) WOTE VA UV UTTAPXOLV eUmodia
O€ Ox£€0N JE Ta avoiypata e10650u kat e£660u Tou aépa PuEne. BeBaiwbeite Tautdxpova otL
Sev avavoppo@ouvTal EMAYWYIKEG OKOVES, SIaBPWTIKOI ATHOI, LyPATia KATT.

Alotnpeite TouldyioTov 250mm eAeBEPOL XWPOU YUPW ATTO T GUYKOANTIKH HnxXavr.

MPOZOXH! TomoOsriiote TN GUYKOAANTIK pnxavy ot opi{ovria
EM@Avela KATAAANANG IKavoTNTag MPOG To BAPOG WOTE va amo@evxHovv
avamodoyupioparta 1 EMKIVOUVEG HETAKIVICEIG.

5.2 XYNAEXH XTO AIKTYO

- Mpwv exteNéoete omoladnmote NAeKTPIK ouvdeon, PeBaiwbdeite OTI Ta oTolKEiD TTOL

avaypd@ovTal oTnv Mvakida TG OUYKOMNTIKAG HNXAVAG QVTIOTOIXOUV OTnv Tdon Kat

ouxvoTnNTa SIKTVOU oV SIABETOVTAL GTOV TOTIO EYKATACTAONG.

H ouyKOANTIKA pnxavi mpémel va ouvSeDei ATOKAEIOTIKA O oUOTNUA TPOYOSOsIAg HE

YEIWHEVO OUSETEPO aywyo.

- Nava e§ao@aNcETe TNV TPOOTAGIA KATA TNG AUECNG EMAPNG, XPNOIUOTIOIEITE SIAPOPIKOUG
SI0KOTITEG TOU TUTTOU:

- Tomog A ( ) Ylo HOVO@AOIKA pnyavipata.

- Tumou B ( ) Yl TPIQACIKE pnyavApaTa.

lMa va kavormotouvtal ot 6pot Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdrtal n
oUVOEON TNG GUYKOANTIKIAG UNXavhG ota onpeia Staema@ng tou Siktvou Tpogodoaiag
oV TTapouctalouv cUVOETN avtioTacn Katwtepn amé Zmax = 0.12 ohm.

H ouokeur dev epmintel oTa MpooodvTa Tou Kavoviopou [EC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei oe dnuoato Siktuo Tpoodoaiag, gival euBuvn Tou TeXVITN i TOU XPNOTN
va emainBevoel OTL N OUOKEUR OUYKOMNONG pmopei va ouvdebei (av xpetaleta,
oupBouleuteite To popéa mou Staxelpifetal To SIKTVO).

5.2.1 Buopa kat mpia

(1~)

Juvdéote To Buoua Tou kahwdiouv Tpo@odociag o pia mpila SikTiou e@odlacpévn e
QAO@ANEIEG 1) AUTOMATO SIAKOTITN. To €10IKO TEPUATIKO yeiwong mpémel va ouvdebei oTov
aywyo yeiwong (Kitptvo-mpdoivo) Tng ypaupng tpogodoaciag.

(3~)
Yuvdéote 010 KOAWSIO TPoYodoaiag éva kavovikomoinuévo Buoua (3M + ) KatdAANAng
IKavotnTag Kat mpodiabéote pia mpila SIKTUoU €@OSIOoUEVN HE AOPANELEG I} auTOUATO
SlakdémTN. To €181KO TEPHATIKO Yeiwong Tpémel va ouvdeBel otov aywyd yeiwong (kitpivo-
TPACIVO) TNG YPAHMNG Tpoodoaiag.
O mivakag 1 (MIN. 1) avaypAgel TIC CUVIOTWUEVES TIUEG O ampere TwV KaBUOoTEPNUEVWYV
ACQANEIDV YPAUUNG EMAEYUEVWVY BATEI TOU PEYIOTOU OVOUACTIKOU PEVHATOG TTOU TIAPEXETAL
amd Tn CUOKEUT CUYKOANONG, KAl TNG OVOUAOTIKAG TAONG TPO@od0aiag.
MPOZOXH!H pn Tipnon Twvmapanavw Kavovwv KadioTd avamoTEAAGHATIKO
TO GUOTNHA AGPANEiaG MOV TPOPBAEMETAL ATTO TOV KATAGKEVAOTH (Katnyopia
1) pe emak6AovOou¢ cofapoug Kivéuvoug yia atopa (my. nAektpomAnéia) kat
QAVTIKEIPEVA (Y. TUPKayYLA).

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZX XYTKOAAHZIHZ
5.3.1 ZuoTtdoelg

MPOZOXH! MNPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEZ XYNAEZEIX BEBAIQOEITE
OTl H ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHX EINAI £BHEITH KAl AMNOXYNAEAEMENH
AMO TO AIKTYO TPOOOAOZIAEL.
O NMivakag 1 (MIN. 1) avagépel TIG CUUPBOUAEVOHEVES TIHEG Yia T KOAWSIA GUYKOAANONG (0g
mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVHATOG TTOU TIAPEXETAL ATTO T CUOKEUH GUYKOAANGNG.
Emiong:
MePIOTPEYTE PEXPL TEPHA TOUG CUVOETHOUG TwV KAAWSiwv oUYKOANoNG oTIG Taxumpileg
(av umapyouv), WoTe va gyyundei TENEI NAEKTPIKN ema@n. X avtiBetn mepimtwon Ba
mapayxBolv umepBEPPAVOELG OTOUG CUVOETHOUG HE EMTAKOAOLON ypriyopn ¢Bopd Toug Kat
anWAEla amoSoTKOTNTAG.
- Xpnoipomolgite KaAAwSIa oUYKOAANONG 600 To SuVATOV HIKPOTEPOU HAKOG.
ATIOQEVYETE VO XPNOIUOTIOIEITE HETANNIKEG KOTAOKEVEG TTOU SEV AVAKOUV OTO UNIKO Uld
KATEPYAOIQ, OE AVTIKATAOTAON TOU KAAWSIOU EMOTPOPHE TOU PEVHATOG CUYKOANGNG.
AuTo Ba pumopoUoe va gival emKivEuvo yia TNV ac@ANELa Kal va SWOEL [N (KAVOTTOINTIKA
QAMOTENECUATA OTN CUYKOMNNON.

5.3.2 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZHZ ZE TPOMNO MIG-MAG

5.3.2.1 ZUvdeon otn PIaAn agpiov (av xpnoipomolgitat)

- O1AAn agpPiov TTOU POPTWVETAL TNV EMPAVEL OTAPIENG TOU KAPOTOlov: max 30 Kg.

- Bidwote 1o pewTtrpa mieong (*) otn BaiBida g @iaAng agpiouv TomoBeTwvTag avdpeca
v €8IKN TTPOCAPHOYN TToU TTPOUNBEVETAl WG EEAPTNHA, OTAV XPNOIUOTIOIETAL A€PLO
Apyo 1 piypa Ar/CO,.
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- ZUVOEOTE TO CWARVA E1I0080U TOU AEPIOU OTO HEIWTHPA Kal OQANIOTE TN Awpida.

- XaAapwoTte To SaKTUAMO PUBWIONG Tou pelwThPa Tieong mpv avoiete ™ BaiBida tng
@LAANG.

(*) E€dptnUa Tou PEMeL va ayopaoTei EexwploTtd av Sgv mpopnOeveTal HE TO TTPOTOV.

5.3.2.2 TUvdeon KaAwSiov eMOTPOPIG TOU PEUUATOG GUYKOAANGNG
Mpémnelva ouvdeDEei 0TO UAIKS UTTO KATEPYATIA I} OTO LETAANIKO TTAYKO OTTIOU AUTO AKOUUTAEL,
boov 1o Suvatov Mo KovTda oTn oUVEEDN UTIO EKTENEDN.

5.3.2.3 Aapmna (Ek. B)
Eykataotiiote T Aduma (B-8) otov €181k6 NG oUvdeopo (B-2) o@alifovTag XEIPWVAKTIKA
HéXPL TO Téppa TO SaKTUNO OTEPEWONG. TMPOETOINACTE TNV Yld TV TIPWTN POPTWON
oUPHATOC, ATTOCUVAPHOAOYWVTAG TO GTOMIO KAl TO CWANVAKL ETTAPAG Yl VA SIEUKOAVVETE
v €€odo.
JuvdEoTe TIG €EWTEPIKEG CWANVWOELS YUENC OTIG OXETIKEG OUVOECEIC TTPOCEXOVTAG TIG
evoeielg mou akohouBolv:

:MMAPOXH YTPOY (KpUo — pme ouvSeon)

«@ :ENIZTPOOH YTPOY (Zeotd - KOKKIvn oUvSeon)

5.3.2.4 Spool gun (pévo ekdoxn povi Aauma) (Eik. B)

Eykataotiote 1o spool gun (B-6) oTov €181k6 Tou 6UVOETHO (B-2) 6pai{ovTag XEIPWVAKTIKA
HEXPLTO TEPHA TO SAKTUAIO OTEPéwonG. ElodyeTe emiong To cUVSeoO Tou KaAwSiou eENéyxou
otnv e8Ik mpiCa (B-5). H cuokeur) cuykOAnong avayvwpilel autopata to spool gun.

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZHZ ZE TPONO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon oTn QIAAN agpiov

- Bidwote 1o peiwtpa mieong ot BaABida TG @1aAng agpiou TOMoBETWVTAC AVAREDTT, AV
avaykaio, TV €181Kr TPOCAPHOYN TTOU TIPOUNBEVETAL WG £€APTNUAL.

- ZUVO£oTE TO CWAVA EI0OSOU TOU OEPIOU OTO MEIWTHPA KAl GPANIOTE TNV TpopunBeudpevn

Awpida.

XohapwoTe To SakTUAIO pUBUIONG TOL pElWTAPA Tieong pv avoifete tn BaABida Tng

@LAANG.

- Avoi€te ™ @IAAN kat puBpicTe TNV MoooTNTA agpiou (I/min) cOPPWVA PE TA EVOEIKTIKA
Sedopéva xpriong, PAéme mivaka (MIN. 6). Evéexdpeveg S10pBWOELG TNG EKPONG agpiou
UITOPOUV VA EKTEAEGTOUV Kal KATA TN SIdpKELa TG CUYKOAANONG EvepYWVTAG TdvTa 6TO
SaKTUAIO TOU peWwTHpa Tieanc. EAéyETE TO KPATNUA CWANVWOEWVY Kal CUVSECEWV.

MPOZOXH! KAeivete mavta tn BaABida tng @LaAng agpiov oto TéAog TnG
gpyaoiag.

5.3.3.2 TUvdeon KaAwSiov eMOTPOPIG TOU PEUHATOG GUYKOAANGNG

- MNpénel va ouvdebei 0To LNIKO UG KaATEPYATia 1 OTO WETANMIKO TIAYKO OToU autd
otnpietal, 600V To SuVATOV TIIO KOVTA OTNn OUVSECN UTIO eKTENEDH. AUTO TO KOAWSI0
mipémnel va ouvSeDei oTov akpodEKTN e cUUBOAO (+) (Eik. B-7).

5.3.3.3 Aauma
- Elodyete 10 KaAWwdlo pevpatog otov €181Kd Taxuouvdeopo (-) (Eik. B-8). Tuvdéote To
owAjva agpiou TNG AGUImag otn @LaAn.

5.3.4 ZYNAEZEIX TOY KYKAQMATOZX £YTKOAAHXZHZ XE TPOMNO MMA

Ta meploootepa oxedov emkaluppéva nAektpodia ouvdéovtal oto OeTikd mONo (+) NG
yewntplac. Kat' e€aipeon otov apvntikd méAo (-) ouvdéovtal Ta nAektpodia pe o6§ivn
emKAAuYnN.

5.3.4.1 Z0v8eon kaAwdio ouykoAAnong Aaida nAektpodiov

DEpVel OTO TEPUATIKO €vav €181kO akpodEKTN TTou Xpeldletal yia va o@ahilel To akdAumto
Hé€pog Tou NAekTpodiou. AuTo To Kahwdio mpémel va ouvdeBei oTov akpodEkTn e cUPBOAO
(+) (Eik. B-7).

5.3.4.2 TUv8eon KAAwSiov EMOTPOPIG TOV PEVHATOG GUYKOAANGNG

- MNpénel va ouvdebei 0To LNIKO UG Katepyaoia 1| O0TO PETANIKO TIAYKO Omou autd
oTtnpiletal, 600V To SuVATOV TIIO KOVTA OTn oUVOEon UM eKTENEON. AUTO To KOAWSI0
nipémnel va ouvSeDei oTov akpodékTn pe oupBoAo (-) (Eik. B-8).

5.4 ®OPTQXH MHNIOY XYPMATOX (Ewk. G, G1, G2)

MPOXOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPFEIEZ ®OPTQXHX TOY ZYPMATOZ,
BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH XYFTKOAAHIHXI EINAI XIBHITH KAI
AMOXYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAXL.
EAET=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOXIAY TYPMATOZ, TO XMIPAA OAHIOX KAI TO
SOAHNAKI EMAGHE THE AAMIMAL ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAl $TON TYNO
SYPMATOX MOY TPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHIETE KA®GQX KAl OTI EINAI IQSTA
EFKATESTHMENA. KATA TIZ ENEPTEIES EIZATQIHZ TOY ZYPMATOSX MHN XPHZIMOIMOIEITE
TANTIA MPOXTAZIAS.
- Avoi&Te To MOPTAKI TNG UTTOSOXNG AVEUNG.
ZeB16waoTte To SAKTUAIO TTOU AKIVNTOTTOLEL TO TINViO.
- TomoBetroTe TO TNVio 0UPHATOC OTNV avéun. BeBaiwbeite dti To a§ovakt cupaipatog Tng
QAVEUNG Eival OWOTA EYKATEOTNUEVO OTNV TTPoBAemduevn umodoxr (1a).
BidwoTte To SAKTUALO TTOU AKIVNTOTIOLE( TO TTNVIO, TOTTOBETWVTAG eVOIduesa av xpeldletal
v anmartovpevn andotaon (1a).
- AmeNeuBepWOTE TOV AVTIKUAIVOPO TTEONG KAl QMOMOKPUVETE TOV amd TOV/TOUG KATW
KUMvSpo/oug (2a),
BefaiwBeite 611 To/Ta POoAG/d cuPGIpATOG gival KATANNAO/A yla TO XPNOIUOTIOIOUHEVO
ouppa (2b).
- AmieNeuBepWOTE TNV apX TOU CUPHATOC, AQAIPECTE TNV TIAPAUOPQWUEVN dKpn HE
KaBapn KoTm Xwpi¢ MPOEEOXEC, TTEPIOTPEYTE TO TINVIO APIOTEPOOTPOMA KAl 0SNYAOTE TNV
GKpn TOou CUPHATOC PéCa 0TOV 0dNYd €10080V OTIPWYVOVTAC TNV Katd 50-100 mm oTov
08nyo tng ouvdeong Aaumag (2c).
ZavatomoBeToTe Tov/Toug KUAMvEpo/oug puBuifovtag Tnv mieon o€ evSidpeon Tiun
Kal BeBaiwBeite 611 TO CLPPA €ival CWOTE TOMOBETNPEVO OTNV KOINGTNTA TOU/TWV KATW
KUAivépou/wv (3).
- AQaIPEOTE TO OTOUIO KAl TO CWANVAKL EMAPNG (4a).
Eykataotiote 1o BUoA TNG CUOKEVRG OUYKOAANONG otnv mpila tpogodoaiag, avayte
™ ouoKeur, MEOTE TOo TMARKTPO AAUMag 1) To TMARKTPO mpowaong ouppatog (Eik. C-2) kat
TIEPIPEVETE PEXPL N apxT) TOU GUpHATOG StavvovTag OAo To ompdA Byet katd 10-15 cm and
TO PMTPOCTIVO HEPOG TNG AAUTTAG. ATIEAEUBEPWOTE AOLTOV TO MARKTPO.
f MPOXOXH! Katd Tig eVEPYELEG AUTEC TO CUPHA Eival UTTO NAEKTPIKN TAGH Kat

umoBaAAeTan og pnxavikn 8uvaun. Mmopei Aoumév va mpokaléoel, av Sev
uloBeTouvTal KatdAAnAa pétpa, kivbuvo nAektpomAniag, tpavpara Kat
gumUpeLPA TOEWV:

- Mnv KateuBUVETE TO OTOUA TNG AAUTTAG TIPOG HEPN TOU CWHATOG.

- Mnv mAnotdlete tTn Auma ot @LaAn.

EnmavatomoBetrioTe 0Ttn AApUma To CWANVAKL EMAPRG Kal To 0TOo (4b).

BeBaiwBeite 6Tt N MPOWON TOL CUPUATOC ival OPAAR. PuBUioTe TNV Tieon Twv KUAIVSpwv
Kal To @pevapiopa tng avéung (1b) oe 600 To Suvatdv XapNAOTEPES TILEG ENEYXOVTAG
4611 T0 oUpUa Sev YAIOTPA oTnV KOINOTNTA Kal 6Tl OTAV OTAPATAEL TO GUPCIHO Ol ENIKEG
oUppatog Sev xahapwvouv Adyw urepPoAikng adpavelag Tou mviou.

Koéwte tnv dkpn tou oUppatog mou Byaivel amd To otduio o€ 10-15 mm.

K\eioTe To MopTdK! TNG uMOSOXNG AVEUNG.

5.5 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA ZYPMATOZX XTH AAMMNA (EIK. H)
Mpv TIPOXWPNOETE OTNV AVTIKATACTACN TOU OTIPAA, amMAWOTE To KOAWSIO TG Adumag
AmO@EUYOVTAG VA OXNMATICEL KAPTTOAEG.

5.5.1 ZmpdA yia cUppata amo xaAvfBa

1-  ATOOUVSECTE TO GTOMIO Kal TO CWANVAKL EMAPAE amd TNV KEQAAR TNG AAumag.

2- Zefidwote 1o MAgINAdL TTOU aKIVNTOTOLEL TO OTIIPAN TOU KEVTPIKOU OUVSECHOU Kal
APAIPECTE TO OTTIPAA.

3- Elodyete 10 VEO OTIIPAN 0TOV aywyd KOAwSiou-Aapmag Kat ompwéTe To amald péxpl va
Byei amo v keair TG Adumag.

4- Bidwote Eava to magipddt akivnTomoinong Tou OTmPAN HE TO XEPL.

5- Koyrte iola to Siaotnpa tou ompdA mou mpoe&éxel cuPMECOVTAG To amald. Bydhte tnv
Eavd amd To kaAwd10 Aaumag.

6- AEIGVETE TNV TIEPLOXT KOTIHG TOU OTIPAN Kal TomoBeTrioTe avd otov aywyo kaAwdiou-
Aapmag.

7- Bidwote 0Tn ouvéxela o magiuad o@iyyovtdg To pe 161K KAESI.

8- EmavatomoBeTioTe TO CWANVAKL ETTAPNG KAL TO GTOWLO.

5.5.2 ZmpdA ané cuvOETIKO UNIKO yia cUppaTa AAOUHIViOU

ExteNéoTE TIG eVEPYELEG 1, 2, 3 WG Yia TO OTPAA XAAUBa (UNv AABETE UTTOYN TIG EVEPYELEG

4,5,6,7,8).

9- BidwoTte £avd 1o CWANVAKI EMAPNE YIa AAOUMIVIO ENEyXOVTAG OTI EPXETAL OE EMAP PE TO
omPAA.

10- Elodyete otnv avtiBetn dkpn tou omipdA (meupd ovvdeong Aaumag) To nipple amd
opeixalko, To SakTuAio OR Kal, S1atnPWVTag To OTPAA O ENaPPA TTEDN, OPANIOTE TO
magiuadt akivnromoinong ompdA. To TpApa Tou ompdA mou mpoeéxel Ba apalpedei
avdloya pe To prkog otn ouvéxela (BA.i (13)). Apaipéote amd To ovvdeopo Aaumag To
Aentd owArjva yla ompdh xdAuBa.

11- AEN MPOBAENETAI O AEMTOZ ZQAHNAX yia ompd\ aAouptviou Siapétpou 1.6-2.4 mm
(Kitpvo Xpwpa). To ompdA Ba EavatomobetnOei SnAadr oTo cUVSECHO AApmag Xwpic
auTov.

Kéwte Tov Tpixoeldry owhrva yia ompdh aloupviouv Stapétpou 1-1.2 mm (KOKKIvOu
XPWHATOG) O€ PAKOG KATA 2 mm mepimou Ayotepo amd 1o owAnva XdAufa, Kat
TOMOOETAOTE TOV péoa atnv eAeVBePN dKpn Tou OTPAA.

12- EyKOTAOTAOTE KAl 0TABEPOTIOOTE TN AAUTA 0TO GUVEECHO TN TPOPOSOsiag cUPUATOG,
onpadéPTe To ompPAA o€ 1-2 mm andoTacng anod Toug KUAvOpoug, apaipéote avd tn
Aapma.

13- Koyte 10 0mipdA 01O TIPOPBAEMOUEVO MAKOG XWPIG VA TTAPAHOPPWOETE TO MEPACUA
£10660u.

Eykataotiote €avd t AQUma OTO OUVSECHO TNG TPO@OSOsiag cUPUATOG Kal
OUVAPHONOYNOTE TO GTOUIO AEPIOL.

5.6 DOPTQXIH MHNIOY XYPMATOZX £TO SPOOL GUN (n6vo ekSoxi povii Aauma) (Eix. 1)
MPOXOXH! NPIN ZEKINHZETE TIX ENEPTEIEZ ®OPTQXHZ TOY ZYZPMATOZ,
BEBAIQOEITE OTI H ZXYIKEYH ZXIYTKOAAHZIHXI EINAI XIBHZITH KAl
AMOXZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ. H OTI TO SPOOL GUN
EINAI AMOXYNAEAEMENO AMNO TH XYZKEYH XYTKOAAHXIHE.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPOI TPOOOAOZIAY SYPMATOZ, TO ZMIPAA KAI TO ZQAHNAKI

ENAOHZTOY SPOOL GUN ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI ZTON TYNO XYPMATOZ NOY

MPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHZETE KAOQX KAI OTI EINAI OPO©A ETKATEZTHMENA. KATA TIZ

ENEPFEIEZ EIZATQIHZ TOY ZYPMATOX MHN XPHZIMOTOIEITE TANTIA NMPOXTAZIAL.

- Agaipéote To KdAuppa EeBidwvovtag tnv edikn Bida (1).

TomoBEeTAOTE TO TNVIO TOU CUPHATOC OTNV AVEUN.

ATTENELBEPWOTE TOV AVTIKUMVOPO TTIEONC KAl ATTOUAKPUVETE TOV armd Tov KATw KUAvEpo

(2).

AmeNeUBEPWOTE TNV apX) TOU CUPHATOC, AQAIPECTE TNV TIAPAUOPQWUEVN dKpn e

kaBapr| KAl amo@aciopévn KOTH Xwpig TPoeEoxEC, TEPIOTPEYTE TO TINVIO aploTEPOOTPOPA

KAl 08NyROTE TNV AKPEN TOU CUPUATOG HECA OTOV 08NYO EI0GS0U OTIPWKVOVTAG TO KATd 50-

100mm péoa 0To akpo@UaIO (2).

ZavatomoBeTHoTe ToV avTIKUAIVEpo puBuifovTag TNV TEDH TOU O EVOIAMEDN TIUN Kal

BePaiwBeite dT1 To cLPUA gival 0pBd TomoBeTNUEVO OTNV KOINGTNTA TOU KATW KUAiVOpoU

3).

DpevAPETE ENAPPA TNV AVEUN EVEPYWVTAG 0TNV EI8IKN Bida puBuiong.

Me SPOOL GUN ouvdedepévo, TomoBetriote To BUOHA TNG GUOKEURG CUYKOANNONG O0TNV
nipifa Tpoodoaiag, avayTe Tn CUOKEUN), TIIECTE TO TANKTPO TOU SPOOl gun Kal TTEPIPEVETE
HéXPL N apxn Tou cuppatog dtaviovtag 6o To ompdA PByel katd 100-150mm amd To
UITPOCTIVO HEPOG TNG AAUTTAG. ATIEAEUBEPWOTE AOLTIOV TO TMARKTPO AAUTTAG.

6. ZYTKOAAHZIH MIG/MAG: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H Q€N Tou clPUATOG Kal N AmOKOANCN TNG OTAYOVaG Yivetal péow SladoxIkwv Bpayu-

KUKAWMATWVY TNG ARG oUppatog oto BUBiopa TAENG (HEXPL 200 GOPEC TO SEUTEPONETTO).

To eNeUBepO prikog cUpUaTOC (stick-out) mepAapBavetal Kavovikda Hetagy 5 kal 12 mm.

AvOpakoyaluBeg kat Ehagpda-Kpaparonmoinpévor XaAuBeg

- AlQUETPOG XPNOIHOTOINCIUWY oUpHATwy: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm pdvo ekdoxr 270A)

(1.2 kat 1.6 mm povo exdoxr 400A)

- Xpnopomoloipo aéplo: CO, A piypata Ar/CO,

Avo&eidwTot xahuBeg

- AIQUETPOC XPNOILOTIOINOIUWY OUPHATWY:  0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm poévo ekdoxr 270A)
(1.2 Kat 1.6 mm poévo ekdoxr 400A)

- Xpnopomololpo aéplo: piypata Ar/O,  Ar/CO, (1-2%)

AMoupivio kat CuSi/CuAl

- AlGUETPOG XPNOIHOTTOOIMWY cupudtwy:  0.8-1.0 mm (1.2 mm povo ekdoxri 270A kat 400A)

- Xpnolpomolioluo aéplo: Ar

AEPIO MPOZTAZIAX
BAéme MIN. 8.

6.2 TPOMOZ METABIBAXZHZ AB PULSE H PULSE (MAAMIKO TO=0)

Eivat pia "eheyxopevn" petaBifaon tomoBetnuévn otnv meEPLox Aettoupyiag “spray-arc”
(spray-arc TPOTTOTIOINUEVO) KAl €XEL AOITTOV TA TTAEOVEKTAKATA TNG YPriyopnc TAENG Kat Tng
amousiag PAVTIOPATWY UNIKOU a@ol EMEKTEIVETAL OF TIMEG PEVHATOC ONUAVTIKA XOMNAEG,
TETOLEG TTOU VA IKAVOTTOIOUV OKOUA Kal TIOANEG EQAPHOYEG XAPAKTNPIOTIKES TOu “short-arc”.
Y€ KAOE MOAPO PEVHATOG AVTIOTOIXE N ATTOKAOAANCN HIAG MEMOVWHEVNG OTAYOVAG CUPUATOG
nAektpodiou. To GaAVOUEVO TTPAYUATOTIOIETAL HE CUXVOTNTA AVANOYN TTPOG TNV TaXUTNTA
TPOWONG TOU CUPUATOC, CUUPWVA UE VOUO HETARBONAC TTou e€apTdTal amod Tov TUTTO Kat Th
SIAPETPO TOU CUPHATOC (XAPAKTNPIOTIKEG TIHEG ouXVOTNTAG: 20-300 Hz).

Aloupivio:
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- AIAPETPOG XPNOIHOTIOICIHMWY CUPHATWV: 0.8-1.0 mm (1.2 mm pdvo ekdoxn 270A,

400A Kalt 3 Napmeg)

- Xpnoomoloipo aéplo: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- AIAPETPOG XPNOIHOTIOICIHWY CUPHATWV: 0.8 mm
- Xpnolpomoloipo aéplo: Ar 99.9%
Avo&eidwTtot xaAuBeg (Movo exdoxn 270A, 400A kat 3 Aapmeg):

- ALAPETPOC XPNOIMOTIOICIHMWY CUPHATWV: 0.8-1.0 mm

- XpnolomoInoIpo aéplo:

AvBpaxkoyxalufeg kat EAappa-Kpaparomoinpévol XaAuBeg
- AIGPETPOG XPNOIMOTIOCIMWY CUPHATWV: 0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (povo ekdoxr 400A)
- Xpnoomololpo aéplo: piypata Ar/CO,

Hiypa Ar/0, 1y Ar/CO, (1-2%)

TuvnOwg To CWANVAKL EMAPNE TIPETIEL VA €ival 0TO E0WTEPIKO TOU OTOMIoU 5-10 mm, 1600
TEPLOOATEPO 000 LYNAATEPN Eival N TAon Téou. To ENeVBEPO PrKoG oUPUATOC (stick-out)
Ba mephappdvetal kavovikd avapeoa o€ 10 kat 12 mm.

Eappoyn: cuykOAnon o€ “Béon” oe mdxn péco-xapunAd Kat o€ UAIKA Beppikd emMSEKTIKA,
181aitepa KataAAnAo yia cuyKOAAnon o eEAa@pd Kpdapata (aAoupivio Kal Kpapatd
TOU) aKOMA Kal O€ MAXN KATWTEPA armé 3 mm.

AEPIO MPOXTAZIAZ
BAéme MIN. 8.

6.3 TPOMNOZ METABIBAZHX ME KPYO TO=0 (ROOT MIG)

To ROOT MIG eival pia €8ikry Sadikacia ouykoAnong MIG Short Arc pehetnuévn ya
va Siatnpeital To BuBopa THENG akopa mo kpvo amd 1o idlo To Short Arc. Xdpn otnv
mONU xapnAfy Oepuikny €l0@opd eival Suvatdv va evamotiBetal UNIKO OGUYKOAANONG
TTOPAROPPWVOVTAG OTO EAGXIOTO TNV EMIPAVELA TOU LAIKOU Katepyaaoiag. To ROOT MIG givat
Notmdv 18avikd yia va yepifovTal XEPWVAKTIKA pwypég Kat payiopata. H evépyela yéuiong,
emiong, og oxéon pe TN SUYKOAANoN TIG, Sev amaitei UAIKS TPooBRKNG Kal gival o EVKOANG
Kal ypriyopng ektéleong. Ta mpoypdupata ROOT MIG mpoopilovtal otnv Katepyaoia
avBpakoUxwv XaAUBwWV Kat XapnAou KpAUaTog.

7.TPOMOZ AEITOYPTIAZ MIG-MAG

7.1 Nertovpyia o€ XEIpOKivnTO TPOTIO

PuBuion xepokivntou tpdmou (Ek. L-1)

O xpoTNG Umopei va eEATOUIKEVTEL OAEG TIG TTAPAUETPOUG CUYKOANNONG (EIK. L-2):
: Tdon ouykdAAnong,

: Taxutnta Tpoodociag cuPUATOG,

- [7,,“ : Mpo-aépto. EmMTpénel TNV TPOCAPHOYH TOU XPOVOU €KPONG TOU agpiou
I pootaoiag mpwv EeKIVAOEL N GUYKOAANGN.

ﬁpgs]’ : Meta-aéplo. Emtpénel v TPOCAPHOYr) TOU XPOVOU €KPONG TOU dgpiou
AL Tpootaciag amd Tn oTiydr TG OTACNG TG CUYKOAANONG.

: Burn-back. Emtpémnel tn pUBUIon Tou Xpdvou Kavong Tou cUPHATOG OTN OTACN
NG CUYKOAANONG,

- [ : Soft-start. Emtpémnel TNV mpooappoyn Tng TaxutnTag CUPHATOG OTNV EKKIVNONn
TNG CUYKOAANONG Yl va BENTIOTOTIOLEITAL TO EUTUPEVHA TOU TOEOU.

: Emaywyikn nAektpovikh avtiotaon. ‘Oco uynAoTeEPn Eival n TR TOCO
BeppoTepo ival To BUBIOHA TG CUYKOAANONG,

310 LPNAGTEPO péPOG TNG 00dvNG eugavifovtal Ta MPAYHATIKA HeEYEON ouykOAAnong
(TaxuTnTa CUPHATOC, PEVHA KAl TAON GUYKOAANONG).

7.1.1 PUOion mapapétpwv pe spool gun (pévo ekdoxn povi Aduma)

Te xelpokivnto tpomo, n taxltnta TPo@odoaciag cUPUATOG Kal N TAon GUYKOAANoNG
pubuiCovtal Eexwptotd. O dakomtng mou Bpioketal oto spool gun (Eik. I-5) puBuilel tnv
Tax0TNTA TOL CUPHATOG, EVW N TAON CLUYKOAANONG puBUiCeTal amod T 0Bo6vn.

7.2 N&rToupyia G€ GUVEPYIKO TPOTO.

PuBuion ouvepyikoL Tpdmou (Eik. L-3).

Méovtag yia ToUNdXIoToV 3 SeUTEPONENTA TOV TTEPIOTPOPIKO SlakdmTn C-5 emtuyxdvetal
n mpoéoPacn oTo pevol PUBUIONG TAPARETPWY OTTWE UAIKO, SIAHETPOG CUPUATOC, TUTTOG
aepiou. (Fig. L-4). H ouokeur} cuykOAnong pubpiletal autopata oTig BENTIOTEG OUVONKES
Aettoupyiag mou kabopilovtal amd TG SIAPOPES AMOBNKEUUEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O
XPNoTtNG Ba mpémel povo va emAEEeL To TIAXOG Tou UAIKOU yia TNV évapén Tng SUYKOAANoNG.

O XPNOTNG UImopEi €MMiong va e§0TOUIKEVOEL TIG AKOAOUBEC TAPAPETPOUG GUYKOANONG (EIK.
L-5):

)
: Pebpa cuykOAnonc.

: AopBwon t6€ou o€ oxéon pe Tnv mpopuBldpevn Taon.

: Taxutnta Tpopodosiag cUPHATOG.

S
a8

I2
2
: Mayog vAikou.
A
: APXIKO pevpa (ekppalOpevo Og EKATOOTIANO0 TTOCOOTO ToU |,)
: A6pBwaon T6Eou apxIkov PELHATOG.
: Aldpkela apxikol peUPATOC.
: Aldpkela KApaKag METAgY apxikou peVHATOG Kal PEATOG |,

: Aldpketa kApakag HeTagy pevpatog |, kai telkol peevpaTog.

. AldpKela TENKOU pEUUATOC,.

- : Tehkd pevpa (ekppaloUEVO OE EKATOOTIAI0 TOGOCTO TOL I,).

: AopBwaon T6Eou TeEMKOL pPeUUATOC,

: Mpo-aéplo. Emtpémel tnv mPoocapHoy TOU XPOVOU €KPONG Tou agpiou
TpooTaciag TPV EEKIVIOEL ) GUYKOAANON.

ﬁpus'{ : Metd-aéplo. Emtpémel Tnv mpooappoy TOUu XPOVOU €EKPONG Tou agpiou
A pootaciag and tn oTiyur TG 0TACNE TNG CUYKONANGNC.

: AopBwan Burn-back. Emrtpénel tn 516pBwon Tou xpdvou Kavong CUPHATOG OTN
OTAON TNG CUYKOANGNG O€ OXEON HE ToV TTPopuBuIldpEvo Xpdvo.

: PUBpION EMayWYIKAG NAEKTPOVIKAG AVTIOTAONG OE OX£0N HE TNV TPOopUBUI{OpEVN
T

Snueiwon: ot MAPAUETPOL PEUMA CUYKOAANONG, TaXUTNTA TPoPodoaciag oUPUATOC, TEXOG
UAIKOU ouvSéovTal HETaL TouG BACEL Hiag CUVEPYIKAG KAUTUANG.

310 uPNnASGTEPO péPOC TNG 08dvng epgavifovtal Ta mPayHaTika peyEOn ouykOAAnong
(taxUTnTa oUPHATOC, PEUUA KAl TAGT CUYKOAANONC).

7.2.1 Tpémog ATC (Advanced Thermal Control)

Evepyomoleital autépata dtav 1o mpoadloplopévo Tdxog eival KATWTEPO 1 i0o pe 1,5 mm.
Meptypa@ri: o €181KOC OTIYHIaiog EAeyXoG Tou TOEoU OUYKOANNONG Kal N uPpnAn Taxutnta
S810p0wong Twv MaApAPETPWY EAAXIOTOTIOIOUV TIG ALXHEG PEVHATOC TIOU XAPAKTNPI{ouV ToV
TPomo petafifaong Short Arc WOTE va emMTUYXAVETAL XAUNAOTEPN BEPUIKN EI0POPA OTO
UAIKS Tou cuyKoAAeital. To amoTtéheopa gival, améd pia TAEUPd HIKPOTEPN TTAPAUOPPWON
TOU UAIKOU, amod v dAn peuoTr Kal akpiBig petaBifacn tou LAIKOU TPOoORKNG e TN
Snuioupyia evog eUMAacTOU KOPSovIoL GUYKOAANONG.

MAeovektpata:

- OUYKOMOEIC 0€ AemTd Tdxn He PeYAAN EVKOAIQ,

- MIKPOTEPN TTAPAROPPWON TOU UAIKOU,

- 0T00ePO TOEO aKkdUa Kal e XapnAd pevpata,

- ypriyopn Kat akpiBrig onUelakry GUYKOANNoN,

- EUKONOTEPN €VWON ENACUATWY O€ amdoTaon HETA&U TOUG.

7.2.2 Xprjon tou spool gun (p6vo ekdoxr povi Aduma)

‘OMot ot TpomoL PUBUIENG (ULAIKOU, SIAUETPOU GUPHATOC, TUTTOU OEPIOVL) TTPAYUATOTTOIOVVTAL
OTIWG TIEPLYPAPETAL TTIO TIAVW.

O Siakomtng mou Bpioketal oto spool gun (Ek. I-5) puBuilet Ty TaxltnTa Tou CUPUATOG (KAl
Tautdypova To PEVHA CUYKOAANONG Kal To TTdxog). O xpriotng Ba mpémel povo va Slopbwoel
v Tdon 16&ou and tnv 08dvn (av avaykaio).

7.3 Nertouvpyia o€ Tpomo Pulse

PUBuion tpdmou Pulse (Eik. L-6).

Méfovtag yia TouNdxIoTov 3 SEUTEPONETTA TOV TIEPIOTPOPIKO Slakomtn C-5 emTuyxdveTal
n mpoofacn oTo pevou pUBHIONG TAPAPETPWY OTIWE UNIKO, SIAUETPOG CUPUATOC, TUTTOG
agpiov. (Eik. L-4). H ouokeury ouykOAnong puBpiletal autdpata oTig BENTIOTEG OUVONKEG
Aertoupyiag mou kaBopilovtal amo TG S1dPope AMOONKEVUEVES CUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O
XPOoTNG Ba pémel povo va eMAEEEL TO TTAXOG TOU UAIKOU yla TNV €vapén TG SUyKOAANonG.

7.4 Nertovpyia o€ Tpomo PoP (PULSE on PULSE).

PUBuion tpdmou Pulse (Eik. L-7).

O tpomOC POP emipémel TNV eKTENEDN HIOG TTOAUIKAG OLUYKONANGONG e 2 enineda pedpartog (1,
e ) pe ouxvotnta PoP Hz.

Y& oxéon pe Tov Tpomo Pulse Siabétovtal ot akOAouBeg HETABANTEG:

- : Pedpa Seutepelovoag oUYKOMNONG (EKPPAlOUEVO O €KATOOTIAIO TTOOOOTO

-L Toul).
|

- @ 1 ZuxvotnTa avtalayrg uetago |, katl..

: AopBwaon t6Eou SeutepeloVToC PEVUATOC.

- @tz : E§looppomnon tng didpkelag pevpatog |, os oxéon pe T Sidpkeia pedpatog |,

7.5 Nertovpyia o€ tpomo ROOT MIG
PUBuIon tpdmou ROOT MIG (Eik. L-8).
O1 8100€01ueg TapdUETPOL €ival oL iSIEG TOU GUVEPYIKOU TPOTOU (BAETTE 7.2).

7.6 PUBion Aapmag T1, T2, T3 (povo ekdoxn 3 Aapmeg)

H puBuion xpriong tng Adumag T1, T2, T3 pnopei va yivel katd Vo tpomoug:

- mECOVTAG yla TOUNAXIOTOV €va SEUTEPONENMTO TO TMARKTPO TNG AAMTIAG TTOU TIPOKELTAL VA
XPNOolHomoINdei péxpt va eMAEXTE N avTioTolKN EIKOVA,

- €MAEYOVTAG TNV amo To pevol PYOMIZEIZ (BAéme ke, 13.5).

Inueiwon: méfovtag tautoxpova ta duvo mAkTpa (Eik. C-2 kat Eik. C-3) epgaviletal n

pLBUION KABEUiag TWV 3 NaUTTWV.

lMa va emtuyyavovtal BEATIOTEC CUYKOANAOELG CUVIOTATAL N XPHON TOU CWOTOU CUVEUAGHOU

Aauma, €AEn, UNiko. BAéme mivaka 3 (MIN. 3).

8. EAErXOZ NAHKTPOY AAMMNAZ

8.1 PUBoN Tpomov eAéyxou Tou MARKTpou Adapmag (Ek. L-9)

Ma v mpdoPBacn oTo pevol pUBUIONG TWV TTAPAPETPWY TECTE To Slakdmtn (Eik. B-5) yla
TOUNAYKIOTOV 3 SeUTEPONETTAL.

8.2 Tpomog eAéyxou MANKTpou Aaumag
Eivat Suvatr n puBuIon 4 S1a@opETIKWV TPOTIWVY EAEYXOU TOU TTARKTPOU AAUTTAG:
Tpomog 2T

H ouykoMnon apxilet méfovtag to MANKTPO AGUMag Kat TEAEWWVEL dTaV TO TIARKTPO
ameleuBepwvetal.
Tpomog 4T

H

H ouykdAnon apxicet méfovtag Kat ameAeuBepwVoVTag To MARKTPO AAUTTAG KAl TEAEIWVEL
pévo dtav 1o MARKTPO Adpmag méeTal kat ameheubepwvetal pia deUTePn popd. Autdg o
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TPOTOG €ival XPrOIHOG YIa CUYKOANACELG HAKPAG SlapKeiag.
Tpomnog 4T Bi-Level

H ouykdMnon apyilet méfovtag kat uns)\suespwvovmc T0 n)\nKTpo Aapmac. e kabe
mscn/ans)\suespwon nspvars ané 1o pevpa (I, cuuBoro) oto pelua (I, ouuﬁo)\o) Kat
avTioTpo@a. Autr TEAEIWVEL HOVO OTAV TO n)\nKTpo Aapmag Statnpeitat mwusvo yla évav
TPoKaBopIopévo Xpovo.

Tponog movtdapiopa

Emtpémnel tnv ektéAeon movtaplopatwv MIG/MAG pe €Neyxo TnG SIGPKELAG TNG CUYKOANNONG

9. ZYTKOAAHZH ME W.M.N. (névo yia exdoxn W.N.).
H ouokeur) ouykOAnongG avayvwpilel avtdépata tnv mapoucia g Y.M.N. v 086vn
ep@avileTal T0 oUPPONO @ STV MPWTN TiiEon Tou TARKTPOU Adumag n W.M.N.

evepyormolegital. Eivat Suvatdv va amevepyomolijoete tn Aettoupyia tng Y.M.N. akolouBuwvtag
TIG 08nyieg Tou Ke. 12. TNV MEPIMTWON auth 0TV 086vn ep@aviletal To oUPBoAo Wﬂ

10. ZYTKOAAHZIH MMA: NEPITPA®H AIAAIKAZIALZ

10.1 FENIKEZ APXEX

- Eivai avaykaio va avagepBeite 0TI evOEifEIG TOU KATAOKELATTH TWV XPNOIUOTIOIOUMEVWV
NAektpodiwv Mdvw 0T CUCKEUN TTou SEiXVOLV TN CWOTH TOAKOTNTA Tou NAeKTPOSiou Kat
TO OXETIKO BENTIOTO pelA.

- To pevpa ouykdAMnong mpémel va puBuiCetal avaloya pe T SidueTpo TOU
XPNOIHOTIOIOVUHEVOU NAEKTPOSIOU Kal TOU TUTIOU CUVEEDNG TIOU TIPOKEITAL VO EKTENECETE.
Ev&eIKTIKA Ta Xpnotpomoloipa pevpa yia Tic Sidpopeg Stapétpoug nhektpodiou eivat:

@ HAektp6 810 (mm) - Pzopa cuykdAAnanc (A)
Min. Max.
1.6 30 50
20 40 80
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
50 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

A¢ mapatnpenBei ott pe ion Slapetpo nAektpodiou, LYNAEC TIPEG pevpatog Ba
XpPnolpomolouvTal yla emimeSeq UYKOMAOELG, VW YIa KABETEG CUYKOMNOELG 1} 0po@rig
Ba mpémel va xpnotpgomololvTatl XapnAdtepa pevpa.

- Ta pnxavikd XapaktnploTIKA TnG oUvEeong mou ekteleital kabBopilovtal, ekTdC amd Tnv
eMAEYPEVN €VTAON PEVHATOC, AMO TIC ANNEC TTOPAUETPOUG OUYKOANNONG OTIWG UKOG
T6&ov, TaxuTNTa Kat Béon ouvdeong, SIAUETPOC Kat ToldTNTA NAeKTPOSiwv (Yia TN owoTh
ouvtrpnon dlatnpeite Ta NAekTPOSIa pakpud amd Tnv vypacia, TPooTatevdpeva amd Tig
e161ké¢ ouokevaoieg 1) Soxeia).

MNPOZOXH:

Avaloya pe Tn papka, To €i6og Kat To maxog TG emévéuong Twv nAekTpodiwy,
pmopéi va StamotwBouv actadeieg Tou TOEov oPEINGpEVEG 0TN OUVOEGH TOU iS10U
nAektpodiov.

10.2 AIAAIKAZIA

- Atnpwvtag tn pdoka MMPOXTA XTO NPOXQMO, TpipTe TNV atXpr Tou nAekTpodiou 0To

UAIKO Yla KATEPYADTA EKTEAWVTAG HIa Kivnon Omwg av avafete éva omipto. AuTh givatn mmo

owoTh HéB0SOG yla To eumupeupa Tou TOEOL.

MPOXOXH: MHN XTYIATE 1o nAeKktpodio mavw oTo LUAIKG, autd Ba pmopouoe va

BAayper Tnv emévduon Kavovtag SUGKOAO TO EPMUPELV A TOV TOEOU.

AHEOWG PETA TO EUTTUPEVHA TOU TOEOU, TPOOTIAONOTE va S1ATNPAOETE I AMOOTACN ad

T0 UNIKO KaTEPYaoiag avTioTolyn otn SIAUETPO TOU XPNOIUOTTOIOVHEVOU NAEKTPOSIOU Kalt

SlatnpnoTe autr TV amdotacn 6co o SuvaTtov O OTABEPN KATA TNV EKTENECN TNG

OUYKONANONG. ©uunbBeite 0Tl n KAion tou nAektpodiou otnv KatevBuvon mpowong Ba

Tpémel va gival mepimou 20-30 potpwv.

- 210 TéNOG TOU KOPSOVIOU GUYKOAANGNG, PEPTE TNV dKPn Tou NAEKTPOSiou EAAPPWG TPOG
Ta TTOW O€ OX€oN HE TNV KATELBUVON TTPOWONG, TTAVW ATTO TOV KPATHPA YIA VO EKTENECETE
TN YEUION, OTN OUVEXELD ONKWOTE Ypryopa To NAeKTpOSIo and to BuBiopa tThENG WoTe va
emteuyOei To opr oo Tou Tdou (OYelg Tou KopSoviol cuykOAANoNG - EIK. M).

10.3 PUOpion tpémouv MMA (Eik. L-10)
O XPNOTNG UMOPE( VA EEATOUIKEVOEL OAEG TIC TAPAPETPOUG CUYKOANONG (EIK. L-11):

- 12 : Pebpa ouykOANONG HETPNUEVO 0 Ampere.
oT
- START : AvtimpoowmeVel 1o apyiké umepevpa “HOT START” e évSeién otnv 08évn g

To000TIAIAG AVENONG OE OXEON ME TNV TIUN TOU EMAEYUEVOU PEVHATOC CUYKOAANONG.
Autr n pUBUION BENTIWVEL TNV EKKiVNON.
ARC

FORCE : Avunpoownetet o Suvauiko umepeupa “ARC-FORCE” pe évSeién otnv 086vn
NG MOoooTIAIaG AUENONG OE OXEON HE TNV TIUK TOU EMAEYHEVOU PEVPATOG CUYKOAANONG.
AuTr n pUBUION BEATIWVEL TN PEVOTOTNTA TNG CUYKOANNONG, AMOPEVYEL TO KOANUA TOU
NAekTPOSiOU 0TO UAIKO Kalt EMTPETEL TN Xprion Sla@opwv €16WV NAeKTpodiou.

- VRD : ON/OFF: emtpémel v evepyomoinon 1 amevepyomoinon Tou CUCTAKATOG
eNATTWOoNG TNG Tdong e€660u dveu @opTiou (puBUIon ON 1y OFF). Me VRD gvepyomoinuévo
audavetal n ao@AAELD TOU XEIPLOTH OTAV N GUCKEUT CUYKOAANONG €ivatl avappévn ald oxt
0€ KOBEOTWE CUYKOAANONG.

3T0 APLOTEPO PEPOG TNG 000VNG ENPavI{OVTAl TA TTPAYUATIKA HEYEDN CUYKOANONG (PELUA,

TAON OUYKOANONG Kal SIAUETPOG TIPOTEIVOEVOU NAEKTPOSIOU).

11.ZYTKOAAHZIH TIG DC: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAX

11.1 TENIKEZ APXEZ

H ouykoMnon TIG DC eivat KatdAAnAn yia 6Aoug Toug XAAuBeg avBpaka xapnhol Kat
vPNAOU KPAKATOG Kal yia Ta Bapéa PETAANG, XaAKS, VIKENO, TITAVIO Kat Kpdpatd toug (EIK.
N). Ma N ouykdAAnon oe TIG DC pe nAektpodlo oTov ONO (-) XPNOIUOTTOLETAL YEVIKA TO
NAEKTPOS10 pE 2% AnunTtpiou (xpwuatiopévn ykpt Awpida). Eival amapaitnto va Aemtvetat
aovikd To NAekTpASio amd BoA@pduio pe AelavTiko epyaleio, BAéme EIK. O, mpoaoéxovtag n
alxpn va givatl amoAUTwG OPOKEVTPN WOTE VA AMOPEVYOVTAL EKTPOTTIEG TOU TO&oU. Mpooéfte
WOoTe n Agiavon va mpaypatomoindei Katd To prikog Tou nAektpodiou. H evépyela autr Ba
emavohapBavetat meplodikd avaloya He Tn xprion kat T ¢Oopd tou nAektpodiou f av To
{610 Tuyaia poAUvetal, o&eldwvetal 1 xpnotpomoleital akatdAAnAa. Ma KaAo amotéeoua
OUYKOAMNONG €ival avaykaio va xpnotpomoleital n akpiBrig SIGUETPOG NAEKTPOSiou pe To

akp1Bég pevpa, PAéme mivaka (MIN. 6). H kavovikr mpog€oxr Tou Kepapikol nAektpodiou
€ival 2-3 mm Kat UImopei va @TACEL WG 8 mm yia YWVIOKEG GUYKONMAOELC.

H ouykdAAnon mpaypatomoleital Me TNV TAEN Twv dkpwv TG ouvdeong. MNa Aemtd mayn
KatdAAnAa poeTotdacpéva (péxpt T mm mep.) Sev xpetaletal VAIKS mpoaBrkng (EIK. P).

MNa peyoAutepa méyn eival avaykaieg BEpyeq CUYKOAAOEWS iS1ag oUVOEONG HE TO UANIKO
Katepyaoiag kat KataAANANG Stapétpov, pe 181K mpoeTolpacia Twv akpwv (EIK. Q).

Mo koG amoTéAeopa oUYKOANONG, Eival amapaitnTo Ta TEPAXIa UAIKOU va gival amoAUTwg
KaBapd kat Xwpic oeidlo, ENata, ykpdoa, SIGAUTIKA KATT.

11.2 AIAAIKAZIA (EMIYPEYMA LIFT)

- PuBuiote 10 pevpa ouykOAAnong otnv emluunt TP péow Tou Slakomtn B-5.
MNpooappodoTe To pevA KATA TN SIAPKELA TNG CUYKOANNONG OTNV TIPAYUATIKH avaykaia
Oepuikn el0popa.

- EmaAnBevoTe Tn owaoTr EKPON Tou agpiou.

To eumUpevpa TOU NAEKTPIKOU TOEOU TPaAyHaATOTOLEITAL UE TNV €mMa@r Kal Tnv
amopdkpuvon Tou nAektpodiouv BoAppapiou amod To LAIKO katepyasiag. Autdg o TpdTog
EUTUPEVHATOC TIPOKAAEL MYOTEPEG EVOXANOEIG NAEKTPIKIG AKTIVOBOANIAG KAt ENATTWVEL OTO
eNdx1oTo Ta eykAeiopata BoAgpapiou Kal Tn @Oopd Tou nAekTpodiou.

- AKOUUTTAOTE TNV atXpr} Tou NAeKTPoSiou dvw oTo LANIKO pe ENappd Tieon.

- INKWOTE APEOWG TO NAEKTPOSIO yla 2-3 mm EMTUYXAvVOVTAG €TOL TO EUMUPEUUA TOU
T6&0U.

H ouokeurp OuyKOMNONG apxIka mapdyel éva xapnAd pevpa. Metd amod HeEPIKA
SeutepoOAemTa, Ba apxioel va mapAyeTal To TPOPUOUIoHEVO PEUHA CUYKOANNONG.
- Na va S1akOWPETE T OCUYKOANON ONKWOTE YPYoPa TO NAEKTPASI0 amd To UAIKO.

11.3 OOONH TFT ZE TPOMNO TIG (Eik. L-12)
370 aploTEPS PéPOC TNG 000vNG epavifovtal Ta mPAyHaTIKA peyédn ocuykOAnong (pevua
Kl TAON GUYKOANOoNG).

12. ZTHMATA YNATFEPMOY (MIN. 7)

H amokatdotaon givat autépatn 6tav mavel n artia Tou cuvayePUOU.

Mnvipata cuvayeppoU Tou MooV Va EUPAVIOTOUV 0Tnv 006vn:
MEPITPAOH

JTuvayepudg OepUIKAG TpooTaciag

Juvayeppog uTEP/umo Taong

Tuvayeppodg BondnTIKAG Taong

JTuvayepUdC UTTEPEVIATOC OTN CUYKOANNON

Juvayepuodg BpaxuKUKAWUATOG 0T Aduma

Tuvayepuodg avwpaliag ENENG

Tuvayepuog off-line

JTuvayepudg line-error

Tuvayepuodg YUKTIKAG povadag

370 OB OIUO TNG CUOKEUNG CUYKOANGNG UITOPE( VO EUPAVIOTEI, VIO LEPIKA SEUTEPONETTA, N
e1domoinon "Xuvayeppog umép/umé Tdoney.

13. MENOY PYOMIZEQN (Eik. L-13)

13.1 MENOY MODE (Eix. L-14)

Erm'psnsl va eMAEEETE O€ TpOTlO MIG-MAG avapsoa oToug Tponouc Epcpcxwonc
ONEG Ol TAPAUETPOL EPPavViCoVTal OTIWG TIEPIYPAPETAL TTHO TIAVW.

Eik. L-17. Z€ autd tov Tpomo ameikoviletal To UMKO Tou Ba cuyKoAANBei kat
TO OX1Ha Tou Kopdoviol cuykOAnong. Miéfovtag To MARKTPo C-6 €XeTe TV
TPOoRACN Og ONEG TIG UTTONOITTEG TTAPAMETPOUG,

Y& 1pomo “EASY” Sev gival Suvatr n cuykdAnon oe Tpdmo MIG MANUAL kat PoP.

13.2 MENOY SET UP (Eik. L-15)
Emtpénel va puBpioete:
: : YAwooa.

wpa Kal Npuepopnvia.

HOVASEG HETPHOEWS OE HETPIKO 1 AYYAIKO 0UOTNUA.

ovopaoia mou amodiSetat oTn punyavr.

- "iMACHINE :

13.2.1 ANOKAEIZMOX AEITOYPTIQN

AQoU emMAEXTNKE N €lkova setup Ealldad, mMEOTE TAUTOXPOVA TA TAAKTPA TIPOWONG
oUppatog (C-2) kat Siapponig agpiov (C-3) kat 0T ouvéxela empPePaioete mélovtag To
Slakdmtn moAam v Aettoupylv (C-5). H 08dvn mou epgaviletat mepiéxel TNy elkdva
TIOU Qv eMAEXTEL EMTPETEL TN PUOUION 3 SIAPOPETIKWVY EMMESWV AMOKAEICHOU

: kapia mpooTtacia, pmopeite va KivnBeite oto oUOTNMA, va pubuicete Kal
TPOTIOTOIOETE OAEC TIG TTAPAUETPOUG CUYKOAANONG.

: evllGUEON TIPOOTACIA, WITOPEITE VA TPOTIOTIOIOETE HOVOG TIG [BaOIKEG
TIOPARETPOUG CUYKOAANONG.

: MEYLOTN TTPOOTAsIia, SEV UMTOPEITE VA TPOTIOTIOIOETE KAMIA TTAPAUETPO.

13.3 MENOY SERVICE (Eik. L-16)
Emtpénel va AGBete MANPo@opieC Og OxéoN HE TNV KATAOTACN TNG CUOKEURG CUYKOANNONG.

3 1 MENOY INFO

nuépec (DDDD), wpe¢ (HH),
ouyKé)\)\nonc.
-

nuépeg  (DDDD),
- S‘m‘im“ﬁmﬁr 1 apIBudG OEIPAG TNG UNXAVAG.

Aemtd (mm) AerToupyiag TG OUOKEUNG

WPEC (HH), Aemta (mm) epyaciag TG OUOKEUNG

ouyKéMncnc.
KATAAOYOG GUVAYEPHWV.

13.3.2 MENOY FIRMWARE

- EMTPEMEL VA  EVNUEPWOETE TO AOYIOMIKO (software) Tng OuoKeung
OUYKONNONG XPNOIHOTIOIWVTAG TO PAacdakt USB.

- ETTPETIEL VA EMAVAPEPETE T CUOKEUT OUYKOAANONG OTIG APXIKEG CUVONKEG.

-

release software gykateotnuéva.
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13.3.3 MENOY REPORT

Emtpénel T dnuiovpyia piag avagopdg (report) Kal TV amoBRKeVOr TNG O GAACAKL
USB. Ztnv avagopd mepiéxovtal SIAQopeg MANPOPOPIEG OXETIKA HPE TNV KATAOTAON TNG
OUOKEUNG OUYKOMNONG (eyKaTteoTnpéva AOYIoHIKG, WpeS {wr¢/epyaciag, ouvayepoi,
TPOYyPApHaTIopéVn Sladikacia cUYKOANGONG KAL),

13.3.4 BAOMONOMHZH -

A@oU €mMAEXTNKE N €lkova setup EEIME, méoTe TAUTOXPOVA TA TARKTPA TIPOWONG
oUppatog (C-2) kat dappong agpiou (C-3) Kat oTn cuvéxela emPBeBaiwote mélovTag To
StakdmTn moAamAwV Asitoupylwv -(C-5). H 086vn Ba epgpavioel otn ocuvéxela tnv elkdva
IOV Qv EMAEXTEL EMTPEMEL va BOOUOVOUNROETE TN GUOKEUT) CUYKOANNONG WOTE va

CALIBRATION

QVTATOKpiveTal 0ToV Kavoviopd EN50504.

13.4 MENOY AQUA

w
Emitpémel va evepyoTmolnoeTe @ / QmEVEPYOTIOINOETE Aﬂ ™ Aertoupyia g Y.M.N.

13.5 MevoU pUOpiong Aaumag T1, T2, T3 (p6vo ekdoxn 3 Adpmeg)
A@oU emMAéyeTal N EIKOVA epgavifovtal atnv 006vn ot EIKOVES TwV 3 Aapum@v (Mv.
3)2 T3 /o=~

: AapmaT1

: Aapma T2

: Aapma T3

13.6 MENOY JOBS (Eik. L-18)
Emtpénel va:

. amoBnKeVOETE MO €PYATiO OTNV E€0WTEPIKN MVAMN TNG OUOKEUNG
OUYKOMNONG.

! (POPTWOETE MO EPYACIA TTOU EXETE TIPONYOUHEVWG ATTOBNKEVTEL

: SlaypAYeTe pia epyaoia Tou €XETE TPONYOUHEVWE amoOnKeVOEL

. elo0dyete epyaocieg amd USB device.

: e€ayete epyaoieg og USB device.

: ETTPETEL VO KATAXWPHOETE TIG TAPAPETPOUG CUYKOMNONG o€ USB device.

14. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX XYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTI O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHITOZ KAl ANOXYNAEAEMNEOZ AMNO TO
AIKTYO TPOOOAOZIAL.

14.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTFEIEZ TAKTIKHZ XZYNTHPHIHXZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO

XEIPIZTH.

14.1.1 Aapna

- Mnv akoupmdte T Aduma Kat To KaAwdio NG og Bepud koppdtia. Auté Ba pmopoloe
Vo TIPOKOAECEL TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG Ypriyopa Tn CUOKEUN €KTOG
Aerropuyiag.

- ENéyxete meploSikd To KPATNHA TNG CWARVWONE KAl TWV CUVEECEWV AEPIOU.

- ZEVYOPWOTE TIPOOEKTIKA AApMa o@ANoNG NAeKTPodiov, TOOK Adumag pe Tn SIApeTpo
Tou nAekTpoSiou eMAEYHEVN WOTE va amo@elyovTal uTEPBEPUAVOELG, kakh Siddoon Tou
agpiou Kat oxeTIKr SuoAerToupyia.

- ENéyxete, TOUNGXIOTOV pia @opd Tnv nuépa, TNV Kataotaon @Oopdg Kal Tn owoTh
ouVApPHOAOYNON TWV TEPUATIKWV HEPWV TNG AAUTAG OTOMIo, nAekTpddio, Aafida,
o@AaNiopa nAektpodiou, Slavopéag agpiou.

- ENéyxete, mpiv amd kdBe xprion, 1o Babuo @Bopdg kabwg Kal OTl gival owotd
EYKATECTNMEVA TA TEPUATIKA HEPN TNG AAMTAG: MTTEK, NAEKTPOSI0, Aafida opaiiopatog
nAektpodiou, Stavopéag agpiov.

14.1.2 Tpo@od6Th GUPHATOG

- ENéyxete ouxvd T 9Bopd Twv KUAiVEpwV Tpo@odoaciag, apalpeite EPIOSIKA TN HETANIKN
oKOVN TIOU CUYKEVTPWONKe otnv meploxn éAENg (kKUAvSpotl kat ompdh €l0ddou Kat
g€odou).

14.2 EKTAKTH ZYNTHPHXH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHX XYNTHPHXIHX MPEMElI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA
ANO NPOZQMIKO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO
TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

XTO EXQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHE EINAI ZBHEITOX
KAI AMOZYNAEAEMENOZX AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAEL.

Ev8exopevol éheyxol HE NAEKTPIKN TAGN OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH Mmopouv

va nipokalécouv goBapn nAektpomAnia amé Apeon emagn pe pépn UMOG Taon Ka/n

TpavpATA OPEINGPEVA OE AUECT) EMAPN UE Opyava GE Kivnon.

- Meplodikd Kat omooSHTOTE e OUXVOTNTA, AVANOYa HE TN XProN Kal TNV ToodTNTa 0KOVNG
Tou TEPIBANNOVTOG, AVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH Kal a@alp€oTe Tn okdvn
TTIOU GUYKEVTPWONKE OTO HETAOXNUATIOTH, avTioTaon Kal avopbwth pe Enpd memeopévo
aépa. (péxpt 10bar).

- Mn KaTeUBUVETE TOV TIETIECUEVO AEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG. KaBapioTe Teg e pia

oAU amaln} BovpTtoa 1 KaTtdAANAa StaAuTIKA.

Me TNV eukaipia eNéyXeTe OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOEDEIG €ival OQPANIOUEVEG Kal Ta

kapmapiopata Sev mapouatdlouvv PAABEC 0T povwon.

- 3T0 TENOG AUTWV TWV EVEPYEIDV EaVATOTTOBETAOTE TIC TAAKEG TOU CUYKOANTH o@alilovTtag

UéxpL TO Tépua TIG Bideg oTEPEWONG.

ATTOPEVYETE ATTOAUTWG VA EKTENEITE EVEPYEIEG CUYKOANNONG HE OVOLXTO CUYKOMNNTH.

- AQOU eKTENEOATE TN OUVTAPNON N TNV EMOKEUN, AMOKATACTAOTE TI OCUVSEDELG Kal Ta
Kapmapiopata 6mwg ATav oTnv apxr TPOCcEXOVTAG WOTE autd va pnv épBouv o€ emagn
UE PéPN TTOU KIvOUVTAL 1 TTOU MITOPOUV Va OTACOUV 0 UPNAEG BEpUOKPATies. AE0TE UE TIG
Awpide¢ GAOUC TOUG aywyoug OMwE oTnv apxikn Siatagn mpooéxovtag va Siatnenbouv
AMOAUTWG HOVWHEVEG Ol CUVSEDELG TTPWTEVOVTOG O UYNAR TAon amo TiG SEUTEPEVOVTEG
o€ XaunAn taon.

XpPNOIUOTTOINOTE ONEG TIC AUOEVTIKEG POSENEG Kal BISEC Y1 va EOVAKAEICETE TNV KATACKEUN).

f f E MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETETIZ MAAKEZTOY ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE

15. WAZIMO BAABHX (MIN. 7)
>E MNEPINTQXH ENAEXOMENHX ANIKANOMOIHTIKHX AEITOYPTIAYX THX MHXANHZ, KAI
MPIN NA KANETE MIO XYXTHMATIKO EAETXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE XE ENA AIKO MAX

KENTPO EZYTMNHPETHZHX EAEMXETE AN:

- Me 10 YevIko S1akomTn og «ON» n OXeTIKA Aapma givat avappévn- og avtifetn mepimtwon
N BAGBN cuvrBwg Bpioketal 0Tn ypappr Tpo®odotnong pevpatog (kahwsdia, mpiCa Kat /1
@ioa, a0PANELEC, KATL.).

Na punv undpyel cuvayeppog Mou va onuaivel TNy mapépBaon tng OepUIKAG ao@Aelag,
umep 1 uMdTAoNG 1 BPAXUKUKAWHATOC,.

Befawwbeite 0Tl MAPAKOANOUBAOATE T OXEONOVOMAOTIKAG SIAANEWPNG OE TEPITTWON
eméupaonc TnG BEPUOCTATIKNAG TTPOOTACIAG AvapévaTe TN QUOIKH YUEN TNG CUCKEUNG,
€MOANBEVOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTHPA.

EAéyETE TNV TAON TNG YPAUUNG: AV N Tiun givat urepBoAIKA UPNAR 1 XApNAR 0 GUYKOANNTAG
TIOPOMEVEL UTTAOKOPIOUEVOC.

EAéyEate OT1 Sev epgaviCetal kamolo BPaxuKUKAWpA Katd tnv €€080 TNG OUOKEUAG:
0’ auTr TN MEPIMTWON TTPOPBEITE OTOV ATTOKAEIGHUO TOU ATTPOOTTTOU.

Ol OUVOEDEIC TOU KUKAWHATOG GUYKOAANONG €xouv yivel owoTtd, e8ikd av n Aaida
Tou kKaAwdiou palag gival TPAYUATL CUVOESEPEVN OTO KOUMATL Kal Xw PiG TTapeUBOAr
HOVWTIKWY UNIKWV (.. Bepvikia).

- To aéplo TG MPOOTAGIag TOU XPNOIUOTIOLETE ival CwWOTS Kal 0T OWOoTH MUodTNTA.
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APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC MIG-MAG SI FLUX,
TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.
Nota: in textul urmator se va folosi termenul,,aparat de sudura”.

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 sudurd, 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-l 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.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

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).

VOL0®

- 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 prin 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 UNI EN 11611)
si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea epidermei la
razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la
alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a
perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca, 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).

L OO

escraomsnenc res!

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 asistatd, 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;
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- nusudati aproape de aparatul de sudura;

- toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa tehnica CEM;

- dlstanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care expunerea este mai mica de
20% din valoarea minima permisa:d =15cm.

20N

- 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.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curisc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- in prezenta materi inflar 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
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 inaltime 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”.
Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.
Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod dupa
ce s-a terminat sudura MMA.
- Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu trebuie
lasata nesupravegheata.
Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

1al hil

ALTE RISCURI
RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafati orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate, nenetede,
etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite fata de cel
pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua hidrica)
este periculoasa.

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.

/R

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;

- incdrcarea 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;

itatea 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 s 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.

In cazul aparatului echipat cu unitate de récire cu lichid si la o temperatura a mediului
inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel prevazut de producitor sau goliti

complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.
Intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

h:¢

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, CuAl8 (brazurd) cu gaz Argon, utilizand sarme electrod de
analiza adecvata piesei de sudat.

Este deosebit de indicatd pentru aplicatii in tampldria usoara si tinichigerie, pentru sudura
tablelor zincate, high stress (cu limita de curgere ridicatd), inox si aluminiu. Functionarea
SINERGICA asigura setarea rapidd si usoara a parametrilor de sudurd, garantand intotdeauna
un control ridicat al arcului si al calitatii sudurii.

Aparatul de sudura este predispus pentru folosirea cu pistoletul SPOOL GUN, utilizat pentru
sudarea aluminiului si a otelurilor atunci cand intre generator si piesa de sudat sunt distante
lungi (doar versiunea cu un singur pistolet).

Aparatul de sudura este indicat pentru sudura TIG in curent continuu (DC) cu amorsarea
arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), potrivitd pentru folosirea cu toate otelurile
(carbon, slab aliate si inalt aliate) si cu metalele 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
- Modalitati de functionare:
- manual;
- sinergic;
- ABPulse (I, < 270A);
- AB PoP (I, < 270A);
- Pulse (doar versiunea 400A);
- PoP (doar versiunea 400A);
- Root Mig;
- Vizualizare pe display a vitezei sarmei, tensiunii si curentului de sudura.
Selectare functionare 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Recunoastere automatd SPOOL GUN (doar versiunea cu un singur pistolet), PUSH PULL,
CONTROL TORCH.
Recunoastere automata G.R.A grup récire apa. (Doar versiunea R.A.).

TIG
- Amorsare LIFT.
- Vizualizare pe display TFT a tensiunii si curentului de sudura.

MMA

- Reglare arc force, hot start.

- Dispozitiv VRD.

- Protectie anti-stick.

- Vizualizare pe display TFT a tensiunii si curentului de sudura.

ALTELE

- Setare diferite limbi.

- Setare sistem metric sau anglo-saxon.

- Setare modalitate de vizualizare (standard sau easy).

- Posibilitatea de a calibra masina (tensiune, curent, viteza sarma).

- Posibilitatea de a memoriza, apela, importa si exporta programe personalizate.
- Posibilitatea de a inregistra lucrdri de sudura.

PROTECTII

- Protectie termostaticd.

- Protectie impotriva scurtcircuitelor accidentale datoritd contactului dintre pistolet si
masa.

Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau prea
scazutd).

- Protectie anti-stick (MMA).

Protectie pentru presiunea insuficientd a circuitului de racire cu apa a pistoletului de
sudura (Doar versiunea R.A.).

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Pistolet (doar versiunea cu un singur pistolet).
- 3 Pistolete (doar versiunea cu 3 pistolete).

- Cablu de retur cu cleste de masa.

- Suport pentru pistolet.

- Grup racire apd G.R.A. (doar versiunea R.A.).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon.

- SPOOL GUN (doar versiunea cu un singur pistolet).
Masca heliomata.

- Kit Sudurd MIG/MAG.

Kit sudura MMA.

- Kit sudura TIG.

Pistolet CONTROL (UP & DOWN)

- Pistolet PUSH PULL.

Set placa PUSH PULL.

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 urméatoarele semnificatii:
Fig.A
1- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de sudura cu
arc electric.
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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).
- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativd monofazicg;
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 sudura (limitele
admise +10%).
= | 0 : Curent maxim absorbit din priza.
- 1,4 Curentul efectiv de alimentare.
10- Randamentul circuitului de sudura:
- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).
-1 IU Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de sudurd
in t|mpul sudurii.
X: Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate transmite
curentul corespunzator (aceeasi coloand). 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.).
Tn cazul in care se vor depéasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare, raportati
la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termicd a aparatului
(aparatul rdmane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).
- A/V-A/V : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la tensiunea
arcului corespunzatoare.
11- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudurd (indispensabil pentru
asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii produsului).
12- 4—=—=3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.
13- Simboluri care se referd la normele de sigurantd a cdror semnificatie este indicata in
capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

~N

Observatie: Exemplul de placd 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 4 (TAB. 4).

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 5 (TAB. 5).

- CONSUM MEDIU DE SARMA S GAZ DE SUDURA: vezi tabelul 8 (TAB. 8).
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB. 1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA

4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE

4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B)

Pe partea anterioara:

1- Panoul de control (vezi descrierea);

2- Racord pistolet si SPOOL GUN (doar versiunea cu un singur pistolet);

3- Conector cablu comanda pistolet PUSH PULL, CONTROL si SPOOL GUN (doar versiunea
cu un singur pistolet);

4-  Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura;

5- Prizd rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura;

6- Cablu si bornd de retur la masa;

7- SPOOL GUN (optional);

8- Cablusi pistolet de sudura.

9- Conector retur (rosu) lichid de récire (Doar versiunea R.A.).

10- Conector tur (albastru) lichid de racire (Doar versiunea R.A.).

11- Dop rezervor lichid (Doar versiunea R.A.).

Pe partea posterioara:

12- Intrerupétor general ON/OFF;

13- Cablu de alimentare;

14- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet;
15- Siguranta fuzibild protectie G.R.A. (doar versiunea R.A.);
16- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet T1;
17- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet T2;
18- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet T3.

4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1- Display TFT.

2- Tasta de avansare manuald a sarmei. Permite avansarea sarmei in teaca pistoletului
fara a trebui sa actionati butonul pistoletului; este cu actiune momentang, iar viteza de
avansare este fixa.

- Tasta de activare manuald a electrosupapei de gaz. Permite efluxul gazului (purjare
conducte, reglare debit) fara a trebui sa actionati butonul pistoletului; o data apasata,
electrosupapa ramane activata pentru 10 de secunde sau pana cand este apasata a
doua oara.

- Tasta multifunctionala:

- - :acces la meniul principal;

w
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:activarea/dezactivarea parametrului de vizualizat pe ecranul de sudura;

wv
T

Buton multifunctional:

- rotirea permite derularea diferitelor categorii de meniu;

- dacad este apasatd, permite accesul la categoria selectatd, rotirea permite modificarea
valorii, daca este apasata din nou permite confirmarea valorii;

- dacd este apasata pentru cel putin 3 secunde, permite setarea variabilelor in modalitate
sinergicd (tip de material, diametrul sarmei, tip de gaz, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

Tastd multifunctionala:

- m :acces la parametrul de vizualizat pe ecranul de sudura;

[e)}
T

revenire la meniul superior.

- m: validare valori alese.

7- Port USB.

5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE $I CONECTARE
ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT sl
DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE PERSONAL
EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIREA (Fig. D, D1, D2, D3a-b)
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

Asamblarea cablului de retur-cleste Fig. E
Asamblarea cablului de sudura-cleste port-electrod FIG. F

Instalare G.R.A (Doar versiunea R.A.): consultati manualul de instructiuni din interiorul
grupului de récire.

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 racire; 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 oricérei 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 impedantd mai mica de Zmax = 0.12 ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Dacé acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sd verifice dacd 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 prevéazuta 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 stecher normalizat (3P+) cu capacitate corespunzatoare
si predispuneti o priza de retea prevazuta cu sigurante fuzibile sau cu un intrerupator
automat; terminalul de impdamantare trebuie conectat la conductorul de impdamantare
(galben-verde) al liniei de alimentare.
Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese pe baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si pe baza tensiunii
nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) 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 SI DECONECTAT DE LA RETEAUA
DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta 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 sudura 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 lucry, in locul cablului de
retur al curentului de sudurd; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate da
rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MIG-MAG

5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incdrcata pe planul de sprijin al caruciorului: max 30 kg.

- 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,.

- Corzwectagi 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 (Fig. B)
Introduceti pistoletul (B-8) in conectorul respectiv (B-2), strangand cu mana, pana la capat,
inelul de blocare. Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza si tubul de
contact, pentru a-i usura iesirea.
Conectati conductele externe de racire la cuplajele respective, acordand atentie celor
specificate in continuare:

:TUR LICHID (Rece - cuplaj albastru)

@ :RETUR LICHID (Cald - cuplaj rosu)
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5.3.2.4 Spool Gun (doar versiunea cu un singur pistolet) (Fig. B)

Introduceti spool gun (B-6) in conectorul respectiv (B-2), strangand cu mana, pand la capat,
inelul de blocare. Introduceti conectorul cablului de comanda in priza respectiva (B-5).
Aparatul de sudura recunoaste in mod automat Spool Gun.

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. 6); eventualele regléri 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 intotdeauna supapa buteliei 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 asezata, cat
mai aproape posibil de cuplajul din executie. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-) (Fig. B-8). 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 conectatd 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 speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-7).

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 cuplajul din executie. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (-) (Fig. B-8).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. G, G1, G2)

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 $I TUBUL DE CONTACT AL PISTOLETULUI CORESPUND DIAMETRULUI SI NATURII
SARMEI CARE VA FI UTILIZATA Sl CA SUNT MONTATE CORECT. IN TIMPUL FAZELOR DE
INTRODUCERE A SARMEI NU PURTATI MANUSI DE PROTECTIE.
- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
Desurubati inelul de blocare a bobinei.
Pozitionati bobina de sarma pe mosor; asigurati-va ca cilindrul de tragere a mosorului este
amplasat corect in gaura prevazuta (1a).
Tnsurubati inelul de blocare a bobinei, interpunand daci este necesar distantierul
corespunzator (1a).
Eliberati contro-rola/rolele de presiune si indepartati-o/indepdrtati-le de rola/rolele
inferioara/inferioare (2a);
Verificati ca rola/rolele de tragere este/sunt adecvata/adecvate sarmei utilizate (2b).
Eliberati capatul sdrmei, retezati extremitatea deformata printr-o taiere neta si fara bavuri;
rotiti bobina in sens antiorar si introduceti capétul sarmei in dispozitivul de ghidare
a sarmei la intrare impingénd-o cu 50-100 mm in dispozitivul de ghidare a sarmei din
racordul pistoletului (2c).
Repozitionati contro-rola/rolele regland presiunea acesteia la o valoare intermediara si
verificati cd sarma este pozitionata corect in cavitatea rolei/rolelor inferioare(3).
Scoateti duza si tubul de contact (4a).
Introduceti stecherul aparatului de sudurd in priza de alimentare, porniti aparatul de
sudurd, apdsati butonul pistoletului sau tasta de avansare a sarmei (Fig. C-2) si asteptati
sd iasa capatul sarmei cu 10-15 cm din partea anterioard a pistoletului, parcurgand toata
teaca de ghidare a sarmei, eliberati butonul.
ATENTIE! n timpul acestor operatiuni, sirma este sub tensiune electrica si
este supusa fortei mecanice; poate cauza asadar, daca nu se adopta masurile
de precautie necesare, pericole de soc electric, raniri si poate provoca arcuri
electrice:
Nu indreptati gura pistoletului catre parti ale corpului.
Nu apropiati pistoletul de butelie.
Montati pe pistolet tubul de contact si duza (4b).
- Verificati ca avansarea sarmei este corespunzatoare; calibrati presiunea rolelor si franarea
mosorului (1b) la valorile minime posibile verificand ca sédrma nu aluneca in cavitate si ¢4,
in momentul opririi tractiunii, spiralele de sarma nu se sldbesc din cauza inertiei excesive
a bobinei.
Retezati capatul sarmei care iese din duza la 10-15 mm.
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

5.5 INLOCUIREA TECII DISPOZITIVULUI DE GHIDARE A SARMEI IN PISTOLET (FIG. H)
fnainte de a proceda la inlocuirea tecii, intindeti cablul pistoletului evitand formarea
curbelor.

5.5.1Teaca in spirala pentru sarme de otel

1- Desurubati duza si tubul de contact al capului pistoletului.

2- Desurubati piulita de blocare a tecii conectorului central si scoateti teaca existenta.

3- Introduceti noua teacd in conducta cablului pistoletului si impingeti-o incet pana cand
iese din capul pistoletului.

4- Tnsurubati piulita de blocare a tecii cu mana.

5- Taiati bucata de teaca in exces, apasand-o usor; scoateti-o din cablul pistoletului.

6- Tesiti zona de tdiere a tecii si reintroduceti-o in conducta cablului pistoletului.

7- Reinsrubati apoi piulita, strangand-o cu o cheie.

8- Montati la loc tubul de contact si duza.

5.5.2 Teaca din material sintetic pentru sarme din aluminiu

Efectuati operatiunile 1, 2, 3 dupd cum se aratd pentru teaca de otel (nu considerati

operatiunile 4,5, 6, 7, 8).

9- Reinsurubati tubul de contact pentru aluminiu, verificind ca acesta sa intre in contact
cu teaca.

10- Introduceti pe capatul opus al tecii (pe latura racordarii pistoletului) niplul de alamg,

inelul OR si, mentinand teaca in usoara presiune, strangeti piulita de fixare a tecii. Partea
n exces a tecii va fi indepartata treptat in continuare (vezi (13)). Scoateti din racordul
pistolet al dispozitivului de antrenare a sarmei tubul capilar pentru teci din otel.

11- NU ESTE PREVAZUT TUBUL CAPILAR pentru teci de aluminiu cu diametrul 1.6-2.4 mm
(culoare galbena); teaca va fi deci introdusa in racordul pistolet fara acesta.
Taiati tubul capilar pentru teci din aluminiu cu diametrul 1-1.2 mm (culoare rosie) cu o
masura mai mica de circa 2 mm fatd de cea a tubului de otel si introduceti-l pe capatul
liber al tecii.

12- Introduceti si blocati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei, marcati
teaca la 1-2 mm de distantd fatd de role, scoateti pistoletul.

13- Taiati teaca, la masura prevazuta, fara a deforma orificiul de intrare.
Montati di nou pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei si montati duza
de gaz.

5.6 INCARCARE BOBINA SARMA PE SPOOL GUN (doar versiunea cu un singur pistolet)

(Fig. 1)

s ATENTIE! INAINTE DE INCEPEREA OPERATIUNILOR DE INCARCARE A SARMEI,
ASIGURATI VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE. SAU CA SPOOL GUN ESTE DECONECTAT DE LA
APARATUL DE SUDURA.

VERIFICATI CA ROLELE DE TRACTIUNE A SARMEI, TEACA DE GHIDARE A SARMEI $I TUBUL DE

CONTACT AL SPOOL GUN CORESPUND DIAMETRULUI I NATURII SARMEI PE CARE DORITI SA

O UTILIZATI 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 sarma pe mosor.

- Eliberati contro-rola de presiune si indepartati-o de rola inferioara (2).

Eliberati capatul sarmei, retezati extremitatea deformata printr-o tdiere netd si fara bavuri;

rotiti bobina in sens antiorar si introduceti capatul 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

cd 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, apasati butonul spool gun si asteptati sa iasa capatul sarmei
cu 100-150 mm din partea anterioara 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 sdrmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful sarmei

in baia de sudura (pana la 200 ori pe secundad). Lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de

obicei cuprinsa intre 5 si 12 mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)

(1.2 5i 1.6 mm doar versiunea 400A)

- Gaz utilizabil: CO, sau amestecuri Ar/CO,

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
(1.2 5i 1.6 mm doar versiunea 400A)

- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)

Aluminiu si CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A si 400A)

- Gaz utilizabil: Ar

GAZ DE PROTECTIE
Vezi TAB. 8.

6.2 MODALITATEA DE TRANSFER AB PULSE SAU PULSE (ARC PULSAT)

Este un transfer "controlat" situat in zona de functionalitate "spray-arc" (spray-arc modificat)
si are, deci, avantajele de viteza a fuziunii si absenta proiectiilor, extinzandu-se la valori de
curent foarte joase, satisfdcand astfel si multe aplicatii tipice pentru "short-arc".

Fiecarui impuls de curent ii corespunde detasarea unei singure picaturi a sarmei electrod;
fenomenul are loc cu o frecventd proportionala vitezei de avansare a sarmei cu lege de
variatie legata de tipul si diametrul sarmei (valori tipice de frecventa: 20-300 Hz).
Aluminiu:

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A, 400A si 3 pistolete)

- Gaz utilizabil: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 mm
- Gaz utilizabil: Ar99.9%
Oteluri inoxidabile (doar versiunea 270A, 400A si 3 pistolete):

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.0 mm

- Gaz utilizabil:

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (doar versiunea 400A)
amestecuri Ar/CO,

De obicei tubul de contact trebuie sa fie in interiorul duzei cu 5-10 mm, cu atat mai mult
cu cat e mai ridicatd tensiunea arcului; lungimea libera a sarmei (stick-out) este de obicei
cuprinsa intre 10 i 12 mm.

Aplicatie: sudura pe "pozitie" pe grosimi medii si reduse si pe materiale susceptibile din
punct de vedere termic, deosebit de potrivit pentru sudura pe aliaje usoare (aluminiul
si aliajele sale) chiar pe grosimi mai mici de 3 mm.

GAZ DE PROTECTIE
Vezi TAB. 8.

6.3 MODALITATEA DE TRANSFER CU ARC RECE (ROOT MIG)

ROOT MIG este un tip deosebit de sudura MIG Short Arc studiat pentru a mentine baia de
topire si mai rece decét Short Arc. Datorita aportului termic foarte scazut, se poate depune
material de sudura deformand numai intr-o parte minima suprafata piesei prelucrate. ROOT
MIG este ideal, asadar, pentru umplerea manuala a fisurilor si crapéturilor. De asemenea,
operatiunea de umplere, fata de sudura TIG, nu necesita material de aport si este mai usor
si mai rapid de executat. Programele ROOT MIG sunt dedicate prelucrdrii otelurilor carbon
si a celor slab aliate.

7. MODALITATE DE FUNCTIONARE MIG-MAG

7.1 Functionarea in modalitatea manuala

Setare modalitate manuala (Fig. L-1)

Utilizatorul poate personaliza urmatorii parametri de sudura (Fig. L-2):

- : Tensiune de sudura;
g
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: Viteza de alimentare cu sarma;

)

: Pre-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie inainte de a
incepe sudura.

=
oz
B

: Post-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de
la oprirea sudurii.

.
=
=k
E)
R
©»3

-
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: Burn-back. Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii;

. Soft-start. Permite adaptarea vitezei sarmei la pornirea sudurii, pentru a optimiza
amorsarea arcului.

: Reactanta electronica. O valoare mai ridicata determind o baie de sudura mai
caldg;

In partea de sus a displayului sunt vizualizate marimile reale de sudura (viteza sarmei, curentul
si tensiunea de sudurd).

7.1.1 Setarea parametrilor cu spool gun (doar versiunea cu un singur pistolet)

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 Functionarea in modalitatea sinergica.

Setare modalitate sinergica (Fig. L-3).

Apdsand pentru cel putin 3 secunde butonul C-5 aveti acces la meniul de setare a
parametrilor, precum materialul, diametrul séarmei, tipul de gaz. (Fig. L-4). Aparatul de
sudurd 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 sd sudeze.

Utilizatorul poate personaliza, de asemenea, urmatorii parametri de sudura (Fig. L-5):
: Curentul de sudura.

B

: Corectia arcului fata de tensiunea presetata.

-

: Viteza de alimentare cu sarma.

5 @ @

: Grosime material.

: Curentinitial (exprimat in procentaj din I,)

: Corectie arc curent initial.

: Durata curentului initial.

: Duratd rampd intre curent initial si curent I,

: Duratd rampa intre curent |si curent final.

: Durata curent final.

: Curent final (exprimat in procentaj din ).

: Corectie arc curent final.

[7 M Pre—gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie inainte de a
P incepe sudura.

: Post-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de
la oprirea sudurii.

.
=
=k
)
22
w3

-
R

: Corectie Burn-back. Permite corectarea timpului de ardere a sarmei la oprirea
sudurii fatd de timpul presetat.

: Corectie reactantd electronica fata de valoarea presetata.

Yo

Notd: parametrii curent de sudura, viteza de alimentare cu sdrma, grosimea materialului,
sunt legati intre ei potrivit unei curbe sinergice.

In partea de sus a displayului sunt vizualizate méarimile reale de sudura (viteza sarmei,
curentul si tensiunea de sudura).

7.2.1 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control)

Se activeaza automat atunci cand grosimea reglatd este egald sau mai mica de 1,5 mm.
Descriere: controlul instantaneu special al arcului de sudura si viteza ridicata de corectare
a parametrilor reduc la minim varfurile de curent caracteristice ale modalitatii 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 facilitata pe grosimi subtiri;

- deformare mai redusa a materialului;

- arc stabil si la curent redus;

- sudurd in puncte rapida si precisa;

- unire facilitata a unor table distantate intre ele.

7.2.2 Utilizarea spool gun (doar versiunea cu un singur pistolet)
Toate modalitatile de setare (materialul, diametrul sarmei, tipul de gaz) se fac asa cum s-a
aratat 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).

7.3 Functionare in modalitatea Pulse

Setare modalitate Pulse (Fig. L-6).

Apasand pentru cel putin 3 secunde butonul C-5 aveti acces la meniul de setare a parametrilor,
precum materialul, diametrul sarmei, tipul de gaz. (Fig. L-4). 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 sa
sudeze.

7.4 Functionare in modalitate PoP (PULSE on PULSE).

Setare modalitate Pulse (Fig. L-7).

Modalitatea PoP permite executarea unei suduri pulsate cu 2 niveluri de curent (I, e I)) cu
frecventa PoP Hz.

Fata de modalitatea Pulse, sunt disponibile urméatoarele variabile:

- . : Curent de sudurd secundar (exprimat in procentaj din |,).

—m

: Corectie arc curent secundar.

- @ : Frecventd de schimbintre |, sil .

- @tz : Echilibrare duratd curent |, raportata la durata curentului | .

7.5 Functionarea in modalitatea ROOT MIG
Setare modalitate ROOT MIG (Fig. L-8).
Parametrii disponibili sunt aceiasi ca pentru modalitatea sinergica (vezi 7.2).

7.6 Setare pistolet T1, T2, T3 (doar versiunea cu 3 pistolete)

Setarea utilizarii pistoletului T1, T2, T3 se poate face in doua moduri:

- apasand timp de cel putin o secunda butonul pistoletului pe care doriti sa il utilizati pana
cand se selecteaza pictograma corespunzatoare;

- selectand-o din meniul SETARI (vedi cap. 13.5).

Nota: apasand simultan cele doud butoane (Fig. C-2 si Fig C-3) se obtine o vizualizare a

setarii fiecdruia dintre cele 3 pistolete.

Pentru a obtine suduri optime se recomanda sa folositi combinatia corecta pistolet,

tractiune, material. Vezi tabelul 3 (TAB. 3).

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. L-9)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor, apasati butonul (Fig. B-5) pentru cel putin
3 secunde.

8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului
Se pot seta 4 modalitati diferite de control a butonului pistoletului:
Modalitatea 2T

Sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se termina cand se elibereaza butonul.
Modalitatea 4T

I 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 lunga durata.

Modalitatea 4T Bi-Level

4T

Bi-Level
Sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului. La fiecare apasare/eliberare
se trece de la curentul (I, simbol) la curentul (I, simbol) si invers. Aceasta se termina doar
atunci cand butonul pistoletului este apasat pentru un timp prestabilit.
Modalitatea punctare

SPOT
L]
Permite efectuarea de punctari MIG/MAG cu controlul duratei sudurii
9. SUDURA CU G.R.A. (doar pentru versiunea R.A.).
Aparatul de sudura recunoaste in mod automat prezenta G.R.A. Pe display apare simbolul

La prima apasare a butonului pistoletului G.R.A. se activeazd. Se poate dezactiva functionarea
G.R.A urmand instructiunile din cap. 12. In acest caz, pe display apare simbolul

10. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

10.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabild 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
imbinare 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 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

- 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.
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Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa intensitatea
curentului ales, de alti parametri de sudurd 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:

In functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate manifesta
instabilitatea arcului datorita compozitiei electrodului.

10.2 PROCEDURA
- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat efectuand o
miscare asemandtoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai corectd pentru
amorsarea arcului.
ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului, facand
dificila amorsarea arcului.
- Indata dupa amorsarea arcului, incercati si pastrati o distanta fatd de piesa echivalenta
cu diametrul electrodului utilizat si pastrati aceastd distanta cat mai constanta posibil in
timpul efectuarii sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii 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. M).

10.3 Setare modalitate MMA (Fig. L-10)
Utilizatorul poate personaliza urmatorii parametri de sudura (Fig. L-11):

12

HOT
- START : Reprezinta supracurentul initial “"HOT START” cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fata de valoarea curentului de sudura selectat. Aceasta reglare imbunatateste
pornirea.

: Curentul de sudurd masurat in amperi.

ARC
- FORCE : Reprezinta supracurentul dinamic “ARC-FORCE” cu indicarea pe display a
cresterii procentuale fata de valoarea curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare
imbunatateste fluiditatea sudurii, evita lipirea electrodului de piesd si permite folosirea
unor tipuri diferite de electrozi.

- VRD : ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a
tensiunii de iesire in gol (reglare ON sau OFF). Cu VRD activat sporeste siguranta
operatorului atunci cand aparatul de sudurd este pornit, dar nu se afla in situatia de
sudurd.

In partea stanga a displayului sunt vizualizate marimile reale de sudura (curentul, tensiunea

de sudura si diametrul electrodului recomandat).

11. SUDURATIG 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. N). Pentru sudura in TIG DC cu
electrod la polul (-) se foloseste in general electrodul cu 2% de ceriu (banda de culoare gri).
Este necesar sd ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi FIG. O, avand grija ca
varful sa 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 cand acesta a fost contaminat in
mod accidental, oxidat sau nu a fost folosit corect. Pentru o sudura bung, este indispensabild
folosirea diametrului exact al electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 6). 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 pregatite
corespunzator (pand la circa T mm) nu este necesar material de aport (FIG. P).

Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea a materialului
de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregétirea adecvatd a marginilor (FIG. Q).

Este bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sd fie curatate cu grijd si sa nu aiba
oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

11.2 PROCEDURA (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudurad la valoarea doritd cu ajutorul butonului B-5; 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 provoacd 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. Dupa cateva momente, va fi debitat

curentul de sudura stabilit.

Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

11.3 DISPLAY TFT iN MODALITATEA TIG (Fig. L-12)
In partea stanga a displayului sunt vizualizate mdrimile reale de sudura (curentul si
tensiunea de sudurd).

12. SEMNALIZARI DE ALARMA (TAB. 7)

Restabilirea este automatd la incetarea cauzei alarmei.

Mesaje de alarma care pot aparea pe display:
DESCRIERE

Alarma protectie termica

Alarma supra/sub tensiune

Alarma tensiune auxiliara

Alarma supracurent la sudura
Alarma scurtcircuit in pistolet
Alarmd anomalie tractiune
Alarma off-line

Alarma line-error

Alarma grup racire

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde, semnalarea
Alarma supra/subtensiune.

13. MENIU SETARI (Fig. L-13)

13.1 MENIU MODE (Fig. L-14)

Vé permite sa alegeti in modalitatea MIG-MAG intre afisarile:

toti parametrii sunt afisati asa cum se arata mai sus.

Fig. L-17. In aceastd modalitate este reprezentatd piesa de sudat si forma
cordonului de sudurd. Apdsand butonul C-6 aveti acces la toti ceilalti
parametri.

In modalitatea “EASY” nu este posibild sudura in modalitatea MIG MANUAL si PoP.

13.2 MENIU SET UP (Fig. L-15)
Va permite sa setati:

- limba.

ora si data.
unitati de masura metrice sau anglo-saxone.

numele atribuit aparatului.

- liMACHINE :
NAME

13.2.1 BLOCARE FUNCTII

Dupa ce ati selectat pictograma setup Ealfdud, apasati simultan butoanele de avansare
sarma (C-2) si purjare gaz (C-3), apoi confirmati apasand butonul multifunctional (C-5).
Pagina care apare contine pictograma @ care, daca este selectata, permite setarea a

3 niveluri diferite de blocare a functiilor:
- : nicio protectie; puteti naviga, seta si modifica toti parametrii de sudura.

- : protectie intermediara; puteti modifica doar parametrii fundamentali de sudura.
- : protectie maxima; nu puteti modifica niciun parametru.

13.3 MENIU SERVICE (Fig. L-16)

Va permite sé obtineti informatii despre starea aparatului de sudura.

13.3.1 MENIU INFO
- zile (DDDD), ore (HH), minute (mm) de functionare a aparatului de sudura.

zile (DDDD), ore (HH), minute (mm) de lucru al aparatului de sudura.

lista alarme.

- S‘ﬁ‘”im‘ﬁmﬁr numarul de serie al aparatului.
13.3.2 MENIU FIRMWARE
- vé permite sa actualizati software-ul aparatului de sudurd prin intermediul

stick-ului USB.
-

vd permite sd resetati aparatul de sudurad la conditiile initiale.
*

13.3.3 MENIU REPORT

Va permite sa generati un raport si s il salvati pe un stick USB. In raport sunt cuprinse
diferite informatii despre starea aparatului de sudura (Software instalate, ore de viata/lucru,
alarme, procesul de sudura setat etc.).

release software instalate.

13.3.4 CALIBRAREA -

Dupa ce ati selectat pictograma service BEIEEN, apasati simultan butoanele de avansare
sarma (C-2) si purjare gaz (C-3), apoi confirmati apasand butonul multifunctional (C-5).
Pagina care apare contine pictograma care, daca este selectatd, va permite sa

CALIBRATION

calibrati aparatul de sudura astfel incat sa devina conform cu standardul EN50504.

13.4 MENIU AQUA

Permite sa activati @ / dezactivati Wﬂ functionarea G.RA.

13.5 Meniu setare pistolet T1, T2, T3 (doar versiunea cu 3 pistolete)
Dupa ce ati selectat pictogramaapare o pagina unde sunt reprezentate pictogramele
celor 3 pistolete (Tab. 3): T3~

- B Pistolet T1
o~

- Pistolet T2
O

Pistolet T3

EN
O~

13.6 MENIU JOBS (Fig. L-18)
Va permite:

-
SAVE

- : sd exportati lucrari pe un dispozitiv USB.

T
REC

14. INTRETINERE

sd salvati o lucrare in memoria interna a aparatului de sudura.

sd incdrcati o lucrare salvata anterior.
sd stergeti o lucrare salvatd anterior.

sd importati lucrari de pe un dispozitiv USB.

sa inregistrati parametrii de sudurd pe un dispozitiv USB.

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

14.1 INTRETINERE OBISNUITA . .
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.

14.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura 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 corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
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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.

14.1.2 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).

14.2 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 $| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura pot
cauza electrocutdri grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau
leziuni datorate contactului direct cu piesele in migcare.
- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din mediul
in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator prin insuflarea
cu aer comprimat sec (max. 10 bar).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe pldcile electronice; curatiti acestea din
urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.
- In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s fie stranse bine si cablurile s3
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.
Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si cablajele cum erau
initial, avand grijd ca acestea sa 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.

15. DEPISTAREA DEFECTELOR (TAB. 7)

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 intrerupétorului general ,ON’, lampa corespunzatoare sa fie aprinsg; 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 indica interventia sigurantei termice in caz de supra sau
subtensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominald este corespunzitor; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati rdcirea naturald a aparatului de sudura;
verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata sau
prea scazuta, 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 s& fie cel corect si intr- o cantitate corespunzétoare.
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SVETS MED KON'I:AINUERLIG'I"ARAD FORBAGSVETSNING 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 skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

(Se d@ven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanning
under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Stdang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gdllande normer och
sadkerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning ansluten
till jord.

- Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Vid forekomst av en vdtskeburen kylenhet ska pafylining goras med svetsmaskinen
avstangd och bortkopplad fran elnitet.

VAV

- 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 I6sningsmedel 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 ér tillfredsstéllande eller anvdnd er av nagot
hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det dr nédvandigt
med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansiattning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om den anvénds).

POLOG®

- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbrénaren, stycket som

1 pa tomgang fran svetsen kan

bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten (tillgéngliga).
Detta g6r 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 medsirskildafilter som 6verensstimmer med bestammelserna
i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller
kraven i UNIEN 175.

Anvénd sédrskilda 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 infrardd stralning som produceras av baden;
skyddet ska dven galla personer i narheten via skarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), dr det
obligatoriskt att anvanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

L OO

EMF

SAE

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-félt omkring svetskretsen och sjélva svetsmaskinen.
De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som bér sadan utrustning. Forbjud
tex. tilltrade till svetsmaskinens anvandningsomrade 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 hemmiljo 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 héllas 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 ndra den aktuella fogen som mojligt.

Svetsa inte nédra svetsmaskinen.

Alla operatorer ska respektera de minimiavstand som krévs enligt EMF-databladet.
Avstand fran EMF-killan pa en punkt over vilken exponeringen ar ldgre én 20%
minsta tillatna vérde:d = 15 cm.

-75-



- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast &r avsedda
att anvidndas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstimmelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som ér direkt
kopplade till ett elndt med lagspanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER
SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med 6kad risk for elektrisk stot
- langr a d utry
- Inédrvaro av brandfarllgt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en “Ansvarig expert” och alltid utforas i narvaro av andra
personer som ar skolade for ett eventuellt ingrepp i en nédsituation.
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 forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls upp av
operatoren (t.ex. med hjalp av remmar).
Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken, férutom
vid en eventuell anvandning av en sékerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om man arbetar
med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt ss mmankopplade stycken
kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig spanning pa tomgang mellan tva
olika elektrodhallare eller skirbréannare, anda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna grénsen.
Det dr noédvéndigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmaétningen for att
avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvinda skyddsatgarder som ar
lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning.
Del 9: Installation och anvandning”.
Anvéndning av svetsmaskinen ska begrénsas till en enda operator.
Operatoren ska koppla bort kabeln med elektrodklamman fran maskinen nar MMA-
svetsningen har slutforts.
Obehériga personer far inte ha tilltréade till omradet kring svetsmaskinen. Den far
inte heller lamnas obevakad.
Oanvinda brannare ska placeras pa avsedd férvaringsplats.

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 é&r farligt att anvinda svetsen for nagot annat an vad
den dr 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 skyddsklddsel ska anvandas.
Lat detaljen som just har svetsats svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt om fler &n en operatér anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel for att
forhindra ovédntade fall (om den anvands).

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 rérliga 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;

- Smérjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvéndas vid foljande omgivningsforhallanden:
- Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fraitande @mnen m.m.

LAGRING

- Stadll maskinen och dess tillbeh6r (med eller utan emballage) inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om maskinen ar forsedd med vétskekylning och omgivningstemperaturen ar lagre én
0 °C ska man anvianda 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.

A

mmmm AVFALLSHANTERING

Denna svetsmaskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet av dess
livslangd.

Det &r anvdndarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning pa avsedda
uppsamlingsplatser for bortskaffande och atervinning av elektrisk utrustning eller
att kontakta butiken ddr produkten koptes. Denna bestammelse géller endast for

bortskaffande av utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkalla for gassvetsning som skapats speciellt for MAG-svetsning
av kolstal eller laglegerat stal med skyddsgas av typen CO, eller blandningar Argon/CO,
genom att anvanda solida elektroder eller rérelektroder |hafga)

Den &r dessutom lamplig till MIG-svetsning av rostfritt stdl med argongas + 1-2% syre,
aluminium och CusSi3, CuAl8 (I16dning) med argongas genom att anvanda en elektrod vars
analys ar lamplig for detaljen som ska svetsas.

Den &r sarskilt indikerad for anvéndning inom lattare metallkonstruktioner och
karosseriverkstader, for svetsning av férzinkade platar, high stress (hoghallfast stal), rostfritt
stal och aluminium. Den SYNERGISKA funktionen garanterar snabb och latt instéllning
av svetsparametrarna for att alltid garantera hog kontroll av svetsbagen och en hog
svetskvalitet.

Svetsen ar forberedd for anvandning av brannaren SPOOL GUN, som anvénds for svetsning
av aluminium och stal nar avstandet &r stort mellan generatorn och detaljen som ska
svetsas (bara version med enskild brannare).

Svetsen ar dven forberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC) med kontaktaktivering av
bagen (ldge LIFT ARC) pa alla typer av stal (kolstél, ldglegerat och héglegerat) samt tunga
metaller (koppar, nickel, titan och deras legeringar) med ren skyddsgas Ar (99.9 %) eller,
for sarskilda tillampningar, med blandningar av argon och kvéave. Den &r ocksa forberedd
for MMA-elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda elektroder (rutila, sura, basiska).

2.1 HUVUDEGENSKAPER

MIG-MAG

Funktionslage:

- manuellt

synergiskt

- ABPulse (I, < 270A)

AB PoP (I, < 270A)

- Pulse (bara version 400A)

PoP (bara version 400A)

- Root Mig

Visning av tradhastighet, spanning och svetsstrom pa displayen.

- Val av funktion 2T, 4T, 4T Bi-level, spot.

Automatisk igenkdnning av SPOOL GUN (bara version enkel brdnnare), PUSH PULL,
CONTROL TORCH.

- Automatisk igenkdnning av G.R.A. vattenkylare. (Bara version R.A.).

TIG
- LIFT-aktivering.
- Visning av spanning och svetsstrom pa TFT-displayen.

MMA

- Justering av arc force, hot start.

- VRD-anordning.

- Antistick-skydd.

- Visning av spanning och svetsstrom pa TFT-displayen.

ANNAT

- Instéllning av sprak.

- Installning av metriskt eller brittiskt mattsystem.

- Instdlining av visningsldge (standard eller easy).

- Mgjlighet att gora installningar pa maskinen (spanning, strom, tradhastighet).

- Maojlighet att lagra i minnet, hdmta, importera och exportera kundanpassade program.
- Mgjlighet att registrera svetsarbeten.

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan brénnare och jord.
- Skydd mot onormal spanning (for hog eller for Idg matningsstrom).

- Antistick-skydd (MMA).

- Skydd mot otillrackligt tryck av brannarens vattenburna kylkrets (Bara version R.A.).

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Brénnare (bara version med enskild brénnare).
- 3 Brannare (bara version med 3 brannare).

- Returkabel komplett med jordklamma.

- Brannarhallare.

- Vattenkylare G.R.A. (bara version R.A.).

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till argonflaska.

SPOOL GUN (bara version med enskild brannare).
- Automatiskt nedbldandande svetsmask.
MIG/MAG svetssats.

- MMA svetssats.

TIG svetssats.

- Brénnare CONTROL (UP & DOWN)

Brannare PUSH PULL.

- Kortsats PUSH PULL.

3.TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen géllande anvandningen 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 utféras i miljo med 6kad risk for elektrisk stot (t.
ex. i ndrheten av stora metallmassor).
7- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas véaxelspanning;
3~ : trefas véxelspanning.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens egenskaper:
- U, : Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna grénser £10%).
- I| : Maximal strém som absorberas av linjen.
-1, “Reell matningsstrom.
10- Svetsnlngskretsens prestationer:

-76-



U, : Maximal spdnningstopp pa tomgang (svetsningskretsen 6ppen).
1,/U, : Motsvarande normaliserad strdm och spanning som kan férdelas av svetsen
under svetsningen.
X : Intermittensfoérhallande: 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 (vérden pa 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 grénserna).
- A/V-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.
11- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbdérlig vid teknisk service, bestéllning av
reservdelar, sokning efter produktens ursprung).
12- ——3-: Vérde for de fordrojda sékringar som ska anvandas for att skydda linjen.
13- Symboler som hénvisar till sakerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allméanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”

Anmaérkning: | det exempel pa skylt som finns hér &r symbolernas och siffrornas betydelse
indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avldsas direkt pa den skylt som
finns pa sjalva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell 1 (TAB. 1).

- MIG-SVETSBRANNARE: se tabell 2 (TAB. 2).

- TIG-SVETSBRANNARE: se tabell 4 (TAB. 4).

- ELEKTRODHALLARKLAMMA: se tabell 5 (TAB. 5).

- GENOMSNITTLIG FORBRUKNING AV TRAD OCH SVETSGAS: se tabell 8 (TAB. 8).
Svetsens vikt star i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR

4.1.1 SVETSMASKIN (Fig. B)

Pa framsidan:

1- Kontrollpanel (se beskrivning)

2- Faste for brannare och SPOOL GUN (bara version med enskild brannare).

3- Kontakt till styrkabel for brannare PUSH PULL, CONTROL och SPOOL GUN (bara version
enkel brénnare).

4- Snabbuttag plus (+) fér anslutning av svetskabeln

5- Snabbuttag minus (-) for anslutning av svetskabeln

6- Kabel och returklamma till jord

7- SPOOL GUN (tillval)

8- Svetskabel och svetsbrannare.

9- Returkontakt (r6d) for kylvatska (bara version R.A.).

10- Tilloppskontakt (bld) for kylvatska (bara version R.A.).

11- Lock till vatskebehallare (bara version R.A.).

Pa baksidan:

12- Huvudbrytare ON/OFF

13- Natkabel

14- Kontaktdon till ror for bréannarens skyddsgas
15- Sakring G.R.A. (bara version R.A.).

16- Kontaktdon till ror for bréannarens skyddsgas T1.
17- Kontaktdon till ror for brannarens skyddsgas T2.
18- Kontaktdon till ror for brénnarens skyddsgas T3.

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- Display TFT.

2- Knapp fér manuell matning av traden. Tillater matning av trdden i brannarens styrror
utan att man behover trycka pa svetsknappen. Funktionen aktiveras tillfalligt och
matningens hastighet &r fast.

3- Knapp fér manuell aktivering av gasventilen. Tilldter gasutflode (témning fran slangar,
justering av flode) utan att behdva trycka pa svetsknappen. Efter att knappen tryckts in
forblir ventilen aktiv i 10 sekunder eller tills den trycks in en gang till.

4-  Multifunktionsknapp:

- : Atkomst till huvudmenyn.

- : Aktivering/avaktivering av parametern som ska visas pa svetsskarmen.

5-  Multifunktionsratt:
- Genom att vrida den kan man rulla bland menyns olika alternativ.
- Tryck pa den for att komma till det valda alternativet. Vrid den sedan for att &ndra
vardet och tryck aterigen for att bekréfta vardet.
- Hall den intryckt i minst 3 sekunder for att stélla in variablerna pa ett synergiskt satt
(typ av material, trdddiameter, typ av gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Multifunktionsknapp:
. m : Atkomst till parametern som ska visas pa svetsskarmen.

- : Atergéng till den 6vre menyn.
- @B : bekriftar valda varden.
7 - USB-port.
5.INSTALLATION
VARNING! UTFOR ALLA ATGARDER FOR INSTALLATION OCH
ELANSLUTNINGAR MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN

MATNINGSNATET. .
ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN, KVALIFICERAD PERSONAL.

UTRUSTNING (Fig D, D1, D2, D3a-b)
Packa svetsmaskinen, montera de borttagna delarna som finns i paketet.

Montering av returkabel-klamma Fig. E
Montering av svetskabel-elektrodhallare FIG. F

Installation av G.R.A (bara version R.A.): se bruksanvisningarna som medféljer
kylenheten.

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sa 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 valter eller flyttas pa ett farligt vis.

5.2 ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér ndgon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa svetsens
markplat Gverensstammer med spé@nningen och nétfrekvensen som finns tillganglig pa
installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till jord.
For att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du anvénda differentialbrytare
av typen:

- TypA( -f\J ) for enfasmaskiner.
- Typ B ( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man utfér
anslutningen av svetsen till ndtspanningens granssnittspunkter som har en impedans
under Zmax = 0.12 ohm.

- Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett allmént elnét &r det installatorens eller anvéndarens ansvar att
kontrollera att svetsen kan anslutas (om nodvandigt, radfraga din elnétsleverantor).

5.2.1 Kontakt och uttag

(1~)

Anslut elsladdens kontakt till ett natuttag forsett med sakring eller automatbrytare. Den
avsedda jordterminalen ska anslutas till matningsledningens jordledare (gul-gron).

(3~)

Anslut en standardstickpropp (3P + J) med lamplig kapacitet till elsladden och forbered
ett natuttag forsett med sakring eller automatbrytare. Den avsedda jordterminalen ska
anslutas till matningsledningens jordledare (gul-gron).

Tabellen 1 (TAB. 1) anger rekommenderade vérden i ampere pa linjens tréga sakringar
som viljs baserat pa den nominella maxstrom som svetsen avger och den nominella
matningsspanningen.

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

OBS! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR SKA DU FORSAKRA DIG
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 forsamras 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.

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | MIG-MAG-LAGET

5.3.2.1 Anslutning till gasbehallaren (om den anvénds)

- Laddbar gasflaskapa vagnens stédplan: max. 30 kg.

- Skruva at tryckreduceraren (*) vid gasbehéllarens ventil genom att placera reduceringen
som ingar som tillbehér, da Argon eller Ar/CO,-blandningar anvands.

- Anslut gasens inloppsror till reduceraren och dra at strappen.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

(*) Tillbehor som kops separat om den inte ingar med produkten.

5.3.2.2 Anslutning av svetsstrommens returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbédnken den star pa, sa nara som
mojligt till fogen som utfors.

5.3.2.3 Brannare (Fig. B)

Koppla svetsbrannaren (B-8) till det avsedda kontaktdonet (B-2) och dra at lasringen
manuellt. Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket och
kontaktroret for att underlatta utslappet.

Anslut de externa kylledningarna till motsvarande kopplingar genom att respektera

féljande:
®_> : VATSKETILLOPP (Kall - bl& koppling)

_@ : VATSKERETUR (Varm - réd koppling)

5.3.2.4 Spool gun (bara version med enskild brannare) (Fig. B)

Sétt i spool gun (B-6) i kontaktdonet som tillignad den (B-2) genom att dra at l[asmuttern
ordentligt for hand. Dessutom ska du sétta in kontaktdonet i styrkabeln i det sarskilda
uttaget (B-5). Svetsmaskinen kanner automatiskt spolens gun.

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 tillbehor, 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. 6); eventuella regleringar av gasflodet
kan utféras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera
tatningen i rér och kopplingar.

OBS! Sting alltid gasbehallarens ventil efter arbetets slut.

5.3.3.2 Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbéanken som den star pa, sa nara
fogen som utfors som mojligt. Denna kabel ska anslutas till kkimman med symbolen (+)
(Fig. B-7).
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5.3.3.3 Svetsbrdnnare
- Satt in stromkabeln i det sarskilda snabbuttaget (-) (Fig. B-8). Anslut svetsens gaasror till
behallaren.

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | MMA-LAGET
Nastan alla klddda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+); undantagsvis till
minuspolen (-) for elektroder med sur beklddnad.

5.3.4.1 Anslutning av klimmans-elektrodhallarens svetskabel
Terminalen har en sarskild klamma som anvands for att dra at elektrodens blottlagda del.
Denna kabel ska anslutas till klimman med symbolen (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbé@nken som den star pa, sa néra
fogen som utférs som mojligt. Denna kabel ska anslutas till kldmman med symbolen (+)
(Fig. B-8).

5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. G, G1, G2)

OBS! 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.
- Oppna luckan till utrullningsrullens utrymme.
- Skruva av spolens lasring.
Placera tradspolen pa utrullningsrullen. Forsakra dig om att utrullningsrullens drivstift
sitter pa korrekt plats i avsett hal (1a).
- Skruva at spolens lasring och placera ett mellanldgg dar det behovs (1a).
Frigér mottrycksrullen/arna och flytta bort den/dem fran den nedre rullen/de nedre
rullarna (2a).
- Kontrollera att drivrullen/arna ar lamplig/a for traden som anvénds (2b).
Frigor tradanden, skar av den deformerade @nden med ett rakt snitt utan ojamnheter.
Vrid spolen moturs och trd in tradanden i styrréret och tryck in den 50-100 mm inuti
brannarkopplingens styrror (2c).
- Satt tillbaka motrullen/arna och justera dess tryck till ett mellanvérde. Kontrollera att
traden har placerats korrekt i utrymmet pa den nedre rullen/de nedre rullarna (3).
Ta bort munstycket och kontaktroret (4a).
- Anslut svetsens stickpropp till eluttaget. SIa pa svetsen och tryck pa brénnarknappen eller

tradmatningsknappen (fig. C-2) och vénta tills tradanden I6per ldngs hela styrréret och

sticker ut 10-15 cm fran svetsens framre del. Slapp sedan knappen

fff OBS! Under detta forfarande ar traden spanningssatt och utsétts for stor

mekanisk pafrestning. Om man inte vidtar lampliga forsiktighetsatgarder
kan den darfor orsaka risk for elstét, sar och utlosa elektriska ljusbagar.
- Rikta inte brdnnarens mynning mot kroppsdelar.
Lat inte brannaren komma néra gasflaskan.
Montera kontaktroret och munstycket pé brannaren (4b).
Kontrollera att trddmatningen ar jamn. Stall in rullarnas tryck och upprullningsrullens
inbromsning (1b) pa minsta maojliga vérde for att traden inte ska slira i utrymmet och for
att tradlindningarna inte ska bli 16sa nar drivningen stoppar pa grund av for stor troghet
pa spolen.
Skar av tradanden som sticker ut fran munstycket vid 10-15 mm.
Sténg luckan till upprullningsrullens utrymme.

5.5 BYTE AV STYRRORET | BRANNAREN (FIG. H)
Innan styrréret byts ut ska man rata ut brannarens kabel och undvika att den kurvas.

5.5.1 Spiralformat styrror for staltrad

1- Skruva av styrréret och kontaktréret frdn brannarhuvudet.

2- Skruva av styrrorets lasmutter pa det mittre kontaktdonet och ta av det befintliga
styrroret.

3- Trd in det nya styrroret i kanalen pa brannaren med kabel och tryck forsiktigt tills det
kommer ut fran brannarhuvudet.

4-  Skruva at styrrorets lasmutter for hand.

5- Skar av overflodigt styrror med ett jamnt snitt och tryck ihop det nagot. Ta bort det igen
fran brannaren med kabel.

6- Runda av den avkapade delen av styrroret och sétt in det igen i kanalen pé brannaren
med kabel.

7- Skruva i muttern igen och dra at med en nyckel.

8- Montera kontaktréret och munstycket.

5.5.2 Styrror i syntetmaterial for aluminiumtrad

Utfér momenten 1, 2, 3 som anges for styrror for stal (hoppa 6ver punkterna 4, 5, 6, 7, 8).

9- Skruva i kontaktroret for aluminium och kontrollera att det &r i kontakt med styrroret.

10- P& styrrorets andra sida (pa brannarfastets sida) satter man in massingnippeln och
OR-ringen och drar at styrrérets lasmutter medan styrréret halls fast med ett latt tryck.
Overflodig del av styrréret avldgsnas senare (se (13)). Dra ut kapillarréret for styrror for
stal fran tradmatarens brannarkoppling.

11- DET KRAVS INGET KAPILLARROR fér styrrér fér aluminium med en diameter pa 1.6-2.4
mm (gul férg). Styrroret fors alltsa in i bréannarkopplingen utan detta.
Skar av kapillarroret for styrror for aluminium med en diameter pa 1-1.2 mm (réd farg)
till ett matt som ar cirka 2 mm mindre an det pa styrroret for stal och for in det i styrrorets
fria dnde.

12- Satt in och blockera brannaren i tradmatarens koppling, gor ett marke pa styrroret 1-2
mm fran rullarna och ta ut brannaren igen.

13- Skar av styrroret vid det uppmatta mattet utan att deformera ingangshalet.
Montera tillbaka brénnaren i tradmatarens koppling och montera gasmunstycket.

5.6 LADDNING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN (bara version med enskild brannare)
(Fig. 1)

OBS! INNAN DU BORJAR UTFORA TRADLADDNINGSi\TGéRDERNA, SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
MATNINGSNATET. ELLER ATT SPOOL GUN AR FRANKOPPLD FRAN SVETSEN.
KONTROLLERA ATT TRADDRAGARRULLARNA, TRADLOPARHYLSAN OCH KONTAKTRORET
FOR SPOOL GUN MOTSVARAR RADENS DIAMETER OCH TYP SOM SKA ANVANDAS.
KONTROLLERA ATT DE HAR MONTERATS KORREKT. UNDER INFORINGSFASERNA FOR
TRADEN SKA DU INTE HA PA DIG SKYDDSHANDSKAR.
- Ta bort locket genom att lossa den sarskilda skruven (1).
- Placera tradspolen pa stiftet.
- Frigér mottrycksrullen och avlagsna denfran den under rullen (2).
- Frig6r tradanden, kapa av den deformerade dnden med ett rakt snitt utan ojamnheter.

Rotera spolen i moturs riktning och satt i tradanden i kabelhylsan och tryck i 50-100 mm
inuti munstycket (2) .

- Sétt tillbaka motrullen genom att reglera dess tryck till ett mellanliggande vérde och
kontrollera att traden har placerats korrekt i utrymmet pa den undre rullen (3).

- Bromsa latt genom att reglera den sarskilda justerskruven.

- Med ansluten SPOOL GUN ska du satta i stickproppen pa svetsen i vdgguttaget. Sétt pa
svetsen och tryck pa knappen pa spool gun och vénta tills tradénden I6per langs hela
traddragar hylsan sa att den kommer ut i 100-150 mm fran svetsens framre del. Slapp
sedan upp brénnarens knapp.

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Tradens sméltning och droppens lossnande sker via de efterfoljande kortslutningarna av

tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200 ganger per sekund). Tradens fria Iangd (stick-out) ar

normalt mellan 5 och 12 mm.

Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvéndas: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)

(1.2 och 1.6 mm bara version 400A)

- Gas som kan anvédndas: CO, eller blandningar av Ar/CO,

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
(1.2 och 1.6 mm bara version 400A)

- Gas som kan anvéandas: blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8-1.0 mm (1.2 mm bara version 270A och 400A)

- Gas som kan anvédndas: Ar

SKYDDSGAS
Se TAB. 8.

6.2 OVERFORINGSLAGE AB PULSE ELLER PULSE (PULSAD BAGE)

Detta &r en “styrd” 6verforing som ar placerad i funktionsomradet “spray-arc” (dndrad spray-
arc). Dess fordelar ar smalthastigheten och avsaknaden av svetssprut och anvander sa laga
stromvérden att den dven kan anvandas till manga typiska “short-arc”-tillampningar.

Vid varje strompuls lossnar en enda droppe frin elektroden. Detta sker med en frekvens
som dr proportionell mot trddens frammatningshastighet med variationsregler kopplade
till sjdlva tradens typ och diameter (typiska frekvensvarden: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8-1.0 mm (1.2 mm bara version 270A, 400A och 3 brénnare)

- Gas som kan anvédndas: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8 mm
- Gas som kan anvéndas: Ar 99.9%
Rostfritt stal (bara version 270A, 400A och 3 brénnare):

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8-1.0 mm

- Gas som kan anvédndas:

Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvéndas:
- Gas som kan anvéndas:

blandning av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (bara version 400A)
blandningar av Ar/O,

| vanliga fall ska kontaktroret vara 5-10 mm inuti munstycket, ju hogre bagspanningen ar
desto langre in ska den vara. Tradens fria langd (stick-out) &r i normala fall mellan 10 och
12 mm.

Tillampning: Vagrat svetsning pa detaljer med ldg till medelhdg tjocklek och pa
varmekansligt material. Sarskilt lamplig for svetsning pa lattlegeringar (aluminium och
aluminiumlegeringar) dven med en tjocklek under 3 mm.

SKYDDSGAS
Se TAB. 8.

6.3 OVERFORINGSLAGE MED KALL BAGE (ROOT MIG)

ROOT MIG é&r en sarskild typ av svetsning MIG Short Arc som utarbetats for att bibehalla
svetsbadet dnnu kallare &n sjalva Short Arc. Tack vare den mycket svaga varmetillforseln
kan man placera svetsmaterialet pa sa satt att ytan pa detaljen som bearbetas deformeras
minimalt. ROOT MIG &r darfor perfekt for manuell fylining av sprickor och hal. Dessa
fyllningar, till skillnad fran TIG-svetsning, kraver dessutom inte extramaterial och &r bade
lattare och snabbare att utféra. Programmen ROOT MIG &r avsedda for bearbetning av
kolstal och laglegerat stal.

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG

7.1 Funktion i manuellt ldge

Instéllning av manuellt ldge (fig. L-1)

Anvandaren kan kundanpassa féljande svetsparametrar (fig. L-2):
- iR} : Svetsspanning.

: Tradens matningshastighet.

@&

[T : Forgas. Gor det mgjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode innan
LY svetsningen paborjas.

3,

==

: Post-gas. GOr det mdjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter
U svetsningens slut.

.
=
5
2
2
5

R

R : Burn-back. Gor det mojligt att justera tradens branntid vid svetsningens slut.
BACK

[

: Soft-start. Gor det mojligt att anpassa tradhastigheten nér svetsningen startar
for att optimera bagtandningen.

B

- : Elektronisk reaktans. Ett hogre vdrde Gverensstimmer med ett varmare

%Y svetsbad.

Langst upp pa displayen visas de faktiska svetsvdardena (tradhastighet, svetsstrom och
svetsspanning).

7.1.1 Instédlining av parametrar med spool gun (bara version med enskild brannare)

| 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 Funktion i synergiskt lage
Instéllning av synergiskt lage (fig. L-3).
Om man trycker in ratten C-5 i minst 3 sekunder kommer man till instaliningsmenyn for
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parametrar sasom material, traddiameter, typ av gas. (Fig. L-4). Svetsen stélls in automatiskt
i optimala funktionsforhallanden baserat pad de olika lagrade synergiska kurvorna.
Anvandaren behover bara valja materialets tjocklek for att paborja svetsningen.

Anvandaren kan dessutom kundanpassa foljande svetsparametrar (fig. L-5):
- : Svetsstrom.

OB E
[N [ o

: Korrigering av bagen i forhallande till férinstalld spanning.

: Tradens matningshastighet.

: Materialtjocklek.

: Startstrom (uttryckt i procentav ).

: Korrigering av startstrommens bage.

7®©

M) : Startstrdmmens varaktighet.

: Rampens varaktighet mellan startstrém och strém 1.

) & 68 68

: Rampens varaktighet mellan strém |, och slutstrom.

: Slutstrommens varaktighet.

: Slutstrom (uttryckt i procentav I,).

: Korrigering av slutstrommens bage.

- [7.,“ : Forgas. Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utfléde innan
I svetsningen paborjas.

: Post-gas. Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter
svetsningens slut.

.
=
=%
=
£2
@3

P
5

: Instélining av Burn-back. Gor det mojligt att korrigera tradens branntid i slutet
av svetsningen i forhallande till forinstalld tid.

'
1)
£2
85
22

: Korrigering av elektronisk reaktans i forhallande till forinstéllt véarde.

iy

Anmark: Parametrarna for svetsstrom, tradens matningshastighet och materialtjocklek &r
kopplade till varandra baserat pa en synergisk kurva.

Langst upp pé displayen visas de faktiska svetsvardena (tradhastighet, svetsstrom och
svetsspanning).

7.2.1 ATC-ldge (Advanced Thermal Control)

Detta ldge aktiveras automatiskt nar den instéllda tjockleken ar hogst 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 en reducerad varmetillforsel till detaljen som ska
svetsas. Detta resulterar bade i en reducerad deformation av materialet och i en jamn och
noggrann 6verféring av svetsmaterialet, vilket medfér att svetsstrangen blir latt att forma.
Fordelar:

- Mycket latt att svetsa pa tunt material.

- Reducerad deformation av materialet.

- Stabil svetsbage, dven vid lag stromstyrka.

- Snabb och noggrann punktsvetsning.

- Enkel sammanfogning av platar som &r atskilda.

7.2.2 Anvindning av spool gun (bara version med enskild brannare).

Alla instaliningsldgen (material, traddiameter, gastyp) sker i enlighet med beskrivningen
ovan.

Med ratten som sitter pa spool gun (fig. I-5) justeras tradhastigheten (samtidigt som
svetsstrommen och tjockleken). Anvandaren behdver bara justera bagens svetsspanning
pa displayen (om nddvandigt).

7.3 Funktion i laget Pulse

Instélining av laget Pulse (Fig. L-6).

Om man trycker in ratten C-5 i minst 3 sekunder kommer man till installningsmenyn for
parametrar sasom material, traddiameter, typ av gas. (Fig. L-4). Svetsen stélls in automatiskt
till optimala funktionsférhédllanden baserat pa de olika lagrade synergiska kurvorna.
Anvandaren behover bara valja materialets tjocklek for att paborja svetsningen.

7.4 Funktion i laget PoP (PULSE on PULSE).

Instéllning av laget Pulse (Fig. L-7).

PoP-ldget tillater att utféra en pulssvetsning med 2 stromnivaer (I, och I,) med frekvensen
PoP Hz.

Jamfort med ldget Pulse finns féljande variabler tillgéangliga:

- : Sekundadr svetsstrom (uttryckt i procentav ).

: Korrigering av den sekundéra strommens bage.

: Véxelfrekvensen mellan |, och I..
Hz

: Balansering av varaktigheten av strommen |, i férhallande till varaktigheten av I..

7.5 Funktion i laget ROOT MIG
Instéllning i laget ROOT MIG (fig. L-8).
De tillgdngliga parametrarna ar samma som for det synergiska laget (se 7.2).

7.6 Instéllning av brannare T1, T2, T3 (bara version med 3 bréannare)

Installningen for anvandning av brannare T1, T2, T3 kan goras pé tva satt:

- Tryck i minst en sekund pa knappen pa brannaren som ska anvandas tills motsvarande
ikon tands.

- Valj den med hjalp av menyn INSTALLNINGAR (se kap. 13.5).

Obs: Om man trycker samtidigt pa de tva knapparna (Fig. C-2 och Fig C-3) visas instéllningen

for vardera av de 3 brénnarna.

For optimala svetsningar rekommenderas anvandning av korrekt kombination av brénnare,

tradmatning, material. Se tabell 3 (TAB. 3).

8. KONTROLL AV SVETSKNAPPEN
8.1 Instéllning av svetsknappens kontrolldge (fig. L-9)
For atkomst till parametrarnas installningsmeny, tryck pa ratten (fig. B-5) i minst 3 sekunder.

8.2 Kontrolldge for svetsknappen
Det gar att stélla in 4 olika kontrollagen for svetsknappen:
Lage 2T

Svetsningen bdrjar ndr svetsknappen trycks in och slutar nér knappen slépps.
Lage 4T

H

Svetsningen borjar nar svetsknappen trycks in och slapps och slutar inte forrdn svetsknappen
aterigen trycks in och slapps. Detta lage ar anvandbart for langre svetsningsarbeten.
Lage 4T Bi-Level

Svetsningen borjar nar svetsknappen trycks in och sléapps. Varje gang som knappen trycks
in/sldpps gar man fran strommen (I, symbol) till strommen (I, symbol) och tvdrtom. Den
slutar inte forran svetsknappen halls intryckt i en forinstalld tid.

Punktsvetslage

SPO

Anvénds for att utféra MIG/MAG punktsvetsning med kontroll av svetsningstiden.

—

9. SVETSNING MED G.R.A. (bara for version R.A.). @
Svetsmaskinen detekterar automatiskt forekomst av G.R.A. Pa displayen visas symbolen .
G.R.A. aktiveras nar brannarens knapp trycks in en gdng. Det gar att avaktivera funktionen pa
G.R.A genom att félja instruktionerna i kap. 12. 1 54 fall visas symbolen Wﬂ pa displayen.

10. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

10.1 HUVUDPRINCIPER

- Det dr nodvandigt att folja tillverkarens anvisningar som anges pa férpackningen med de
anvanda elektroderna for korrekt polaritet pa elektroden och dess optimala stromstyrka.
Svetsstrommen ska justeras baserat pa den anvadnda elektrodens diameter och typen av
svetsfog som man vill dstadkomma. Till exempel kan foljande stromvérden anvandas for
elektrodernas olika diametrar:

@ Elektrod (mm) i Svetsstrom (A)

Min. Max.
1.6 30 50
= 40 80
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
80 320 500

Anmark att vid samma elektroddiameter ska man anvénda hogre stromvéarden for plana
svetsningar, medan lagre stromvérden ska anvandas for svetsningar i vertikalt eller upp
och nedvént lage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda stromstyrkan,
men &dven pa svetsparametrarna, sasom baglangd, svetshastighet, svetsposition,
elektroddiameter och elektrodkvalitet (for korrekt férvaring ska elektroderna hallas pa
avstand fran fukt, skyddade i avsedd forpackning eller behallare).

OBS!

Bagen kan vara instabil pa grund av elektrodens sammanséttning, beroende pa
marke, typ och tjocklek pa elektrodens bekladnad.

10.2 PROCEDUR A

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot detaljen som ska svetsas
med en rérelse som ndr man ténder en tandsticka. Detta ar den mest korrekta metoden
for att aktivera bégen.

OBS! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada beklddnaden och
forsvara aktiveringen av bagen.

Sa snart som bagen aktiveras ska du forsoka halla ett avstand till detaljen som
overensstimmer med diametern pa den anvéanda elektroden och bibehalla detta avstand
sa konstant som majligt hela tiden som svetsningen utfors. Kom ihdg att elektroden ska
lutas i matningsriktningen med omkring 20-30 grader.

| slutet av svetsstrangen ska elektrodens @nde flyttas tillbaka en liten bit i forhallande
till matningsriktningen, ovanpa kratern for att utfora fyliningen. Lyft sedan elektroden
snabbt ur smaltbadet sa att bagen slacks (Aspekter for svetsstrangen - FIG. M).

10.3 Instéllning av laget MMA (fig. L-10)
Anvandaren kan kundanpassa féljande svetsparametrar (fig. L-11):

12

HOT
- START : Utgér den inledande éverstrommen “HOT START” med angivelse pa displayen
om den procentuella 6kningen i forhdllande till forvalt svetsstromsvarde. Denna
instéllning ger en béttre start.

: Svetsstrom i ampere.

ARC
- FORCE: Utgér den dynamiska éverstrommen“ARC-FORCE” med angivelse pa displayen
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om den procentuella 6kningen i forhallande till forvalt svetsstromsvéarde. Denna
instéllning ger en mer jamn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid detaljen
och tilldter anvandning av olika typer av elektroder.

- VRD : ON/OFF: Anvénds for att aktivera eller avaktivera anordningen som sanker
utgangsspanningen vid tomgéng (instéllning ON eller OFF). Med aktiverad VRD okar
operatorens sakerhet ndr svetsmaskinen ar pa, men inte utfor nagon svetsning.

Till vénster pa displayen visas de faktiska svetsvardena (strom, svetsspanning och

rekommenderad elektroddiameter).

11.TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

11.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och hoglegerade kolstaltyper samt till tunga
metaller sasom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. N). 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. O, sa att man erhaller en
spets som &r helt koncentrisk for att undvika avvikelser av bagen. Det &r viktigt att utféra
slipningen i elektrodens langdriktning. Denna atgard ska upprepas regelbundet baserat
pa hur ofta elektroden anvéands och hur sliten den &r samt varje gdng den oavsiktligt har
kontaminerats, dr oxiderad eller har anvants pa fel satt. For ett bra svetsresultat ar det
nodvandigt att noggrant félja exakt elektroddiameter och exakt svetsstrom, se tabell (TAB.
6). Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket &r 2-3 mm och kan uppna 8
mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom smaltning av fogens kanter. For tunna detaljer som forberetts pa
lampligt satt (upp till 1 mm cirka) krdvs inget extramaterial (FIG. P).

For tjocka detaljer &r det nddvandigt att anvdnda stavar av samma materialsammansattning
och med lamplig diameter samt forbereda kanterna pa lampligt satt (FIG. Q).

For ett bra svetsresultat ar det viktigt att detaljerna rengérs noga och ér fria fran oxidation,
olja, fett, I6sningsmedel osv.

11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)
- Stall in svetsstrommen till 6nskat varde med hjalp av ratten B-5. Anpassa sedan strommen
under svetsningen till det faktiska strombehovet.
Kontrollera att gasflodet ar korrekt.
Den elektriska bagen tands nér tungstenelektroden kommer i kontakt och sedan tas
bort fran detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssatt orsakar farre stérningar pga.
elstralning och minimerar inférande av tungsten och elektrodens slitage.
Placera elektrodspetsen pa detaljen med ett l&tt tryck.
- Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att aktivera bagen.
| borjan levererar svetsen reducerad strom. Efter en stund levereras den instéllda
svetsstrommen.
- For att avbryta svetsningen lyfts elektroden snabbt upp fran detaljen.

11.3 TFT-DISPLAY | LAGE TIG (fig. L-12)
Till vénster pa displayen visas de faktiska svetsvardena (svetsstrom och svetsspanning).

12. LARMSIGNALERINGAR (TAB. 7)

Aterstéllningen sker automatiskt nar larmorsaken upphor.

Larmmeddelanden som kan visas pa displayen:
BESKRIVNING

Larm for 6verhettningsskydd

Larm for éver-/underspanning

Larm for extraspanning

Larm for 6verstrom vid svetsning

Larm for kortslutning i brannare

Larm for fel pa trddmatning

Larm off-line

Larm line-error

Larm kylenhet

Nar svetsmaskinen stdngs av kan det handa att meddelandet Larm &ver-/underspé@nning
visas i ndgra sekunder.

13. INSTALLNINGSMENYER (fig.L-13)

13.1 MENYN MODE (fig. L-14)

Anvénds for att i laget MIG-MAG valja bland féljande visningar:

samtliga parametrar visas pé det sdtt som beskrivs ovan.

Fig. L-17. | detta ldge representeras detaljen som ska svetsas och
svetsstrangens form. Om man trycker pa knappen C-6 far man atkomst till
alla andra parametrar.

| laget “EASY” gar det inte att svetsa i lagena MIG MANUAL och PoP.

13.2 MENYN SET UP (fig. L-15)
Anvénds for att stélla in:
sprak

tid och datum

metriska eller brittiska mattenheter

maskinens namn.

13.2.1 FUNKTIONSBLOCKERING

Efter att ha valt instéllningsikonen Eaf trycker man samtidigt pa knapparna for
tradmatning (C-2) och gastdmning (C-3) och bekréftar sedan genom att trycka pa
flerfunktionsratten (C-5). Skdrmen som visas innehaller ikonen . Om den markeras

kan man stélla in 3 olika nivaer av funktionsblockering:

- : inget skydd. Det gér att navigera, stilla in och &ndra pa alla svetsparametrar.

- : medelstarkt skydd. Det gar bara att géra dndringar pd de huvudsakliga
svetsparametrarna.

- : maximalt skydd. Det gar inte att géra &ndringar pa ndgon parameter.
13.3 MENYN SERVICE (fig. L-16)
Anvands for att erhalla information om svetsmaskinens status.

13.3.1 MENYN INFO
- antalet dagar (DDDD), timmar (HH), minuter (mm) som svetsmaskinen varit

i drift.
- antalet dagar (DDDD), timmar (HH), minuter (mm) som svetsmaskinen
=== arbetat.
- larmlista.

- S‘/‘N 2345678

1
[T

13.3.2 MENYN FIRMWARE
- anvénds for att uppdatera svetsmaskinens programvara med USB-minne.

il 3 vescr
)

13.3.3 MENYN RAPPORTER

Anvands for att generera en rapport och spara den pa ett USB-minne. Rapporten
innehaller olika information om svetsmaskinens status (installerade program, larm, installd
svetsprocess osv.).

‘9 1 maskinens serienummer.

anvénds for att aterstélla svetsmaskinen till ursprungliga férhallanden.

installerade programversioner.

13.3.4 KALIBRERING -

Efter att ha valt serviceikonen BEEIMEM trycker man samtidigt pa knapparna for tradmatning
(C-2) och gastomning (C-3) och bekréftar sedan genom att trycka pa flerfunktionsratten (C-
5). Skdrmen som visas innehdller ikonen . Om den markeras kan man kalibrera

CALIBRATION

svetsmaskinen sa att den éverstémmer med standard EN 50504.

13.4 MENYN AQUA

Tillater att aktivera @ / avaktivera wﬂ funktionen pd G.RA.

13.5 Instédllningsmeny bréannare T1, T2, T3 (bara version med 3 brénnare)
Efter att ha valt ikonen visas en skarmsida dar ikoner av de 3 brdnnarna avbildas
(Tab. 3): T3~

- B BrénnareT1
Pa

- Y Brannare T2
o

Brénnare T3

- T3
o~

13.6 MENYN JOBS (fig. L-18)
Anvands for att:
spara ett arbete i svetsmaskinens inre minne.

ladda ett arbete som tidigare har sparats.
- : radera ett arbete som tidigare har sparats.
importera arbeten fran ett USB-minne.
exportera arbeten till ett USB-minne.

- : tilldter att registrera svetsparametrarna i USB-minnet.
14. UNDERHALL

A VIKTIGT!FORSAKRA EROMATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

14.1 ORDINARIE UNDERHALL ) . )
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

14.1.1 SKARBRANNARE

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Vélj elektrodhdllartdang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen och
foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skarbrannarens yttersta delar
ar slitna, samt att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

- Kontrollera, fore varje anvandningstillfélle, att skarbrannarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasspridare.

14.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och avldgsna med jémna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och ingaende/
utgdende tradledare).

14.2 EXTRAORDINART UNDERHALL o

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 EROM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR
ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre ndr denna ar under spanning 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 milj6. Avldgsna 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, rengdr eventuellt dessa med

en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga 16sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att

kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag at

skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar 6ppen.
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- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du &terstélla 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 héga temperaturer. Linda alla ledningar som
de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med hégspéanning
atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspéanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att &ter dra at snickeridelarna.

15. FELSOKNING (TAB. 7)

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, vagguttag, séakringar, mém).

Det finns inget larm som signalerar ingrepp fran varmesakerhetsanordnigen, éver- och
underspanning eller kortslutning.

- Forsékra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utloses vanta tills maskinen kylts ned pé naturligt sétt. Kontrollera att
flakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vérdet ar for hogt eller for Iagt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste 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 anvanda skyddsgasen &r av ratt typ och att den tillfors i ratt mangd.
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SVAROVACIPRISTROJ S 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 bezpeénému pouziti svafovaciho pfistroje
a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové svaiovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”).

AN

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem miize byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Piipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi byt provadény pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svafovaci pristroj
a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi piedpisy a zakony pro
zabranéni drazam.

- Svarovaci pFistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipojena k ochrannému zemnicimu vodici.

- Nepouzivejte svarovaci pristroj ve vlhkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- V pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni provadét pri
vypnuté svarecce, odpojené od napajeci sité.

VAV

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materidlech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo v
blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvafujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf. dievo, papir, hadry,
atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svafovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymuiim v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky ptistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li souéasti) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju tepla,
véetné slunecniho zéreni.

VOL0®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci vi¢i svafovaci pistoli, opracovavanému dilu
a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi, pokryvek
hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izola¢nich koberct.

Pokazdé si chraiite 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 UNIEN 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 pouzitim stinidel nebo neodrazivych zavésu.

Hluénost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svarovani 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 pfijmout naleZita ochranna opatieni viéi nositelim téchto
zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svaiecky 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 viici
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruceno.

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 predmétii nebo kolem téla;
nesvarujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;

udrzujte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

pripojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co nejblize
k realizovanému spoji;

nesvafrujte v blizkosti svarecky;

vichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaja EMF;
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vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20 %
minimalni dovolené hodnoty:d =15 cm.

Zarizeni tfidy A:

Tento svafovaci pristroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim téeltm. Neni
zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach pfimo
pripojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaéci pouziti.

DALSI OPATRENI
OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.
MUSI byt predem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim” a vykonany pokazdé v
pFitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych ptipadech.
MUSI byt pijaty 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 podava¢ dratu (napf. pomoci
fementi), MUSI byt svafovani zakazano.
MUSI byt zakézéno svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou pouziti
bezpeénostnich plosin.
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci s vice
svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych
elektricky muze dojit k nebezpeénému souctu napéti mezi dvéma odlisSnymi
drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miize dosahnout
dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pfistroji, ¢imz se zjisti, zda
existuje nebezpeci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zatizeni pro obloukové svarovani. Cast
9: Instalace a pouziti”.
Svarecku muiize pouzivat jediny operator.
Po ukonceni svafeni MMA musi operator odpojit kabel s drzal elektrod od stroje.
Vstup nepovolanych osob do prostoru svaiecky musi byt zakazan. Kromé toho
nesmi byt ponechavana bez dozoru.
Nepouzivané svareci pistole je tfeba odlozit do jejich ulozeni.

A ZBYTKOVA RIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opacném pripadé (napf. na naklonéné, poskozené
podlaze, atd.) existuje nebezpedi prevraceni.

NEVHODNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli jiné 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: souc¢asné pouziti svare¢ky vice nez jednim operatorem je
nebezpecné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev s plynem (pouziva-li se)
vzdy zajistéte vhodnymi prostiedky uréenymi k zabranéni jejiho nahodného padu.

Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni svarovaciho pfristroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny ochranné
kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pristroje a podavace dratu nachazet v
predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych sou¢astech podavacée dratu,
napriklad:

Vyména vale¢kt a/nebo vodi¢e dratu;

Zasunuti dratu do valeckd;

Nalozeni civky s dratem;

Vycisténi vale¢ki, ozubenych pfevodi 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 vihkost vzduchu nepiekracujici 50% pfi 40 °C;

relativni vihkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;

Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny, plyny nebo korozivni latky apod.

SKLADOVANI

Umistéte zafizeni a jeho prislusenstvi (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 pied vlhkosti, Spinou a
korozi.

)¢

= LIKVIDACE
Tuto svarecku nelikvidujte po skonceni jeji Zivotnosti spolu s béznym domovnim
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odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na sbérnych mistech,
urcenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych zafizeni, nebo obracenim se na obchod,
ve kterém byl vyrobek zakoupen. Toto ustanoveni se tyka vyhradné likvidace zafizeni
na uzemi Evropské unie (RAEE).

2.0VOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena specidlné pro
svafovani MAG uhlikovych nebo nizkolegovanych oceli s ochrannym plynem CO, nebo
smésmi Argon/CO, s pouzitim plnych nebo dutych elektrodovych dratd (trubicek).

Je dale vhodna pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem argon + 1-2 % kysliku, hliniku
a CuSi3, CuAl8 (pajeni) plynem argon s pouzitim elektrodovych dratd, jejichz slozeni je
vhodné pro svafovany dil.

Je mimoradné vhodna pro aplikace na lehkych konstrukcich a karoseriich, pro svafovani
pozinkovanych plech(, dild high stress (s vysokym stupném Unavy), nerezové oceli a
hliniku. SYNERGICKA ¢innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni parametr(i svafovéni a vzdy
zarucuje vysokou kontrolu oblouku a kvality svafovani.

V pripadé, ze existuje velkd vzdalenost mezi zdrojem a svafovanym dilem, je svarecka
piizplsobena pro poutziti se svafovaci pistoli SPOOL GUN, ktera se pouziva pro svarovani
hliniku a oceli (pouze verze se samostatnou svareci pistoli).

Svériecka je vhodnd pro svafovani TIG se stejnosmérnym proudem (DC) se zapalenim
oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) viech druhd oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a
vysokolegovanych) atézkych kov(i (méd, nikl, titan ajejich slitiny) v ochranném plynu, kterym
je Cisty Ar (99.9 %), nebo ve smési argon/helium u specidlnich poutziti. Je uzptsobena také
pro svarovani elektrodou MMA jednosmérnym proudem (DC) obalovanymi elektrodami
(rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI
MIG-MAG
- Provozni rezimy:
- manualni;
- synergicky;
- ABPulse (I, < 270A);
- ABPoP (I, < 270A);
- Pulse (pouze verze 400A);
- PoP (pouze verze 400A);
- Root Mig;
- Zobrazovani rychlosti dratu, svafovaciho napéti a svarovaciho proudu na displeji.
- Volba ¢innosti 2T, 4T, 4T Bi-level a Spot.
- Automatickd identifikace SPOOL GUN (pouze verze se samostatnou svafovaci pistoli),
PUSH PULL a CONTROL TORCH.
Automaticka identifikace jednotky vodniho chlazeni (J.V.CH. - G.R.A.). (Pouze verze V.CH. -
R.A.).

TIG
- Zapéleni oblouku typu LIFT.
- Zobrazovéni svafovaciho napéti a proudu na TFT displeji.

MMA

- Nastaveni,Arc force” a,Hot start".

- Zatizeni VRD.

- Ochrana Anti-stick.

- Zobrazovéni svafovaciho napéti a proudu na TFT displeji.

JINE

- Nastaveni rtznych jazyku.

Nastaveni metrického nebo anglosaského mérného systému.

Nastaveni rezimu zobrazovani (standardniho nebo typu,Easy”).

Moznost kalibrace zafizeni (napéti, proud, rychlost dratu).

Moznost ulozeni do paméti, vyvolani, importu a exportu uzivatelsky pfizplsobenych
programd.

MozZnost zaznamendvani svafovacich praci.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti nahodnym zkratlim, zplsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
ukostfenim.

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo pfilis nizké napajeci napéti).

- Ochrana proti pfilepeni - Anti-Stick (MMA).

- Aktivace ochrany nasledkem nedostatecného tlaku v rozvodu vodniho chlazeni svafovaci
pistole (pouze verze R.A.).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVi

- Svafeci pistole (pouze verze se samostatnou svareci pistoli).
- 3 Svafeci pistole (pouze verze se 3 svarecimi pistolemi).

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.

- Drzék pro zavéseni svafovaci pistole.

- Jednotka vodniho chlazeni (G.R.A.) (pouze verze R.A.).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI

- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- SPOOL GUN (pouze verze se samostatnou svareci pistoli).
Samozatmivaci kukla.

- Sada pro svafovani MIG/MAG.

Sada pro svarfovani MMA.

- Sada pro svarovani TIG.

Svarovaci pistole CONTROL (UP & DOWN)

- Svarovaci pistole PUSH PULL.

Sada karty PUSH PULL.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifika¢nim Stitku a jejich vyznam je nésledujici:
Obr.A
1- Prislusna EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojd pro obloukové svafovani.
2- Nazev a adresa vyrobce.
3- Nézev modelu.
4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.
5- Symbol predurceného zpusobu svafovani.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvysenym rizikem Urazu
elektrickym proudem (naptf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
7- Symbol napajeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofazové napéti;



3~ : stiidavé tfifazové napéti.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).

= | 112 : Maximalni proud absorbovany vedenim.

- | Efektivni napajeci proud.

10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : MaximalIni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- /U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
pristrojem béhem svarovani.

- X : Zatézovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého muze svafovaci pfistroj dodavat
odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zékladé 10-minutového
cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

Pri prekroceni faktor( pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zésahu tepelné
ochrany (svarovaci pfistroj zistane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota
nedostane zpét do pipustného rozmezi ).

- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu (minimalni maximalni) pfi
odpovidajicim napéti oblouku.

11-Vyrobni cislo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dild, vyhledavani plvodu vyrobku).

12- ——-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potiebnych k ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1

»Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani®.

Poznédmka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na symboly a
orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych tGdaji vaseho svafovaciho pfistroje musi
byt odecitany pfimo z identifika¢niho $titku samotného svarovaciho 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 4 (TAB. 4).

- KLESTI DRZAKU ELEKTRODY: viz tabulka 5 (TAB. 5).

- PRUMERNA SPOTREBA SVAROVACIHO DRATU A PLYNU: viz tabulka 8 (TAB. 8).

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)

Na predni strané:

1- Ovladaci panel (viz popis);

2- Pfipojka svéreci pistole a SPOOL GUN (pouze verze se samostatnou svareci pistoli);

3- Konektor kabelu pro ovladani svafovaci pistole PUSH PULL, CONTROL a SPOOL GUN
(pouze verze se samostatnou svarovaci pistoli);

4- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu;

5- Zéporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svarovaciho kabelu;

6- Zemnici kabel se zemnici svorkou;

7- Zatizeni SPOOL GUN (volitelné pfislusenstvi);

8- Svarovaci kabel a svafovaci pistole.

9- Konektor zpétného okruhu (Cerveny) chladici kapaliny (pouze verze R.A.).

10- Konektor pfitoku (modry) chladici kapaliny (pouze verze R.A.).

11- Uzavér nadrze na kapalinu (pouze verze R.A.).

Na zadni strané:

12- Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP);

13- Napajeci kabel;

14- Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole;
15- Pojistka ochrany G.R.A. (pouze verze R.A.);

16- Konektor trubky ochranného plynu svareci pistole T1;
17- Konektor trubky ochranného plynu svéfeci pistole T2;
18- Konektor trubky ochranného plynu svareci pistole T3.

4.1.2 OVLADACI PANEL SVARECKY (obr. C)

1- TFT displej.

2- Tlacitko manudlniho posuvu dratu. Umoznuje ovladat posuv dratu ve vodicim pouzdie
svarovaci pistole bez potteby aktivace tlacitka svafovaci pistole; ma momentalni u¢inek
a rychlost posuvu je neménna.

3- Tla¢itko manualni aktivace elektrického ventilu plynu. Umoziiuje odtok plynu (¢isténi
potrubi, nastavovani prdtoku) bez nutnosti pisobeni na tlacitko svafovaci pistole; po
jeho stisknuti zGstane elektricky ventil aktivovan po dobu 10 sekund nebo az do jeho
opétovného stisknuti.

4-  Multifunkeni tlacitko:
: slouzi pro pfistup na hlavni menu;
B . :aktivace/zruseni parametru ur¢eného k zobrazovani na hlavni strance
= svarovani;
5-  Multifunk¢ni otocny ovladac:
- jeho otaceni umoznuje posuv po jednotlivych polozkdch menu;
- jeho stisknuti umoznuje pfistup ke zvolené poloZce, zatimco jeho otaceni slouzi ke
zméné hodnoty. Jeho stisknuti slouzi k potvrzeni zménéné hodnoty;
- jehostisknutina dobu nejméné 3 sekund umoznuje nastavit proménné v synergickém
rezimu (typ materialu, prdmér dratu, druh plynu, rezim 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Multifunkéni tlacitko:
- m :pfistup k parametru, ktery je urcen k zobrazovani na strance svarovani;

- :navrat na menu vyssi Grovné.
- @B : potvrzeni zvolenych hodnot.
7- USB port.

5.INSTALACE

ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTEM
SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

fff UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A
VYBAVA (obr. D, D1, D2, D3a-b)

Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti (obr. E)

Montaz svaiovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F)

Instalace G.R.A. (Pouze verze R.A.): vychazejte z navodu, ktery se nachazi uvnit¢
chladici jednotky.

5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvorti pro vstup a
vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat
vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarfovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svaFovaci pristroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste pfedesli jeho pFevraceni nebo
nebezpeénym piesuniim.

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

- Svafovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu systému s uzemnénym

nulovym vodi¢em.

Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA( -f\J ) pro jednofézové stroje.
- Typ B( ) 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 =0.12 ohm.

Svarovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pfi ptipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovidé za ovéreni toho, zda
Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

(1~)

Pripojte zastrcku napéjeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené pojistkami nebo
automatickym jisticem; prislusna zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu vodici
(Zlutozelenému) napéjeciho vedeni.

(3~)
Knapajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastrcku (3F + UZ.) vhodné proudové kapacity
a pripravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; piislusny
zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.
V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporucené hodnoty pomalych pojistek napéjeciho
vedeni, vyjadiené v ampérech, zvolenych na zékladé maximalni jmenovité hodnoty proudu
dodévaného svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.
UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neticinnost 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

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 doporuc¢ené pro svafovaci kabely (v mm?) na

zdkladé maximalniho proudu dodavaného svareckou.

Dale plati:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabelt az na doraz do zésuvek umoznujicich rychlé
piipojeni (jsou-li soucasti), aby byl zajistén dokonaly elektricky kontakt; v opacném
piipadé bude dochazet k piehtivani samotnych konektord s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvoii soucasti opracovavaného dilu,
pro svod svafovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni
bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkdm svafovani.

5.3.2 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova lahev s plynem, kterou Ize naloZit na opérnou plochu voziku: max. 30 kg.
Zasroubujte reduktor tlaku (¥) k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouZziti plynu
argon nebo smési argon/CO, mezi né vloZte pfislusnou redukci, které je dodana formou
pfislusenstvi.

Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové ldhve 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 tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

5.3.2.3 Svarovaci pistole (obr. B)

Zasunte svarovaci pistoli (B-8) do konektoru uréeného k tomuto ucelu (B-2) a manualné
dotahnéte na doraz pojistnou kruhovou matici. Pfipravte ji pro zahdjeni podavéni dratu
demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby se usnadnilo vyusténi dratu.

Pripojte vnéjsi chladici potrubi k pfislusnym spojkam a vénujte pfitom pozornost
nasledujicimu oznaceni:

®_> : PRITOK KAPALINY (Studena — modra spojka)

@ : ZPETNY OKRUH KAPALINY (Tepld - ¢ervena spojka)

5.3.2.4 Spool gun (pouze verze se samostatnou svareci pistoli) (obr. B)

Pfipojte svafovaci pistoli (B-6) ke specifickému konektoru (B-2) a manuélné dotahnéte na
doraz pojistny krouzek. Déle zasunite konektor ovladaciho kabelu do pfislusné zasuvky (B-5).
Svérecka automaticky rozpozna svarovaci pistoli Spool gun.

5.3.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

5.3.3.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti plynu
argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, kterd je dodana formou piislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku z vybavy.

- Pred otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.
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Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich tdaji
pouziti - viz tabulka (TAB. 6); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svafovani, a to prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zavrete ventil plynové lahve.

5.3.3.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tieba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvaienému spoji. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (+) (obr. B-7).

5.3.3.3 Svarovaci pistole
- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) (obr. B-8). Zapojte
plynovou hadici svafovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

5.3.4 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA
TéméF vsechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pélu (+) zdroje; pouze ve
vyjimecnych ptipadech - u kyselych elektrod - se pfipojuji k zdpornému pélu (-).

5.3.4.1 Pfipojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevieni obnazené ¢asti elektrody.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-7).

5.3.4.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (-) (obr. B-8).

5.4 NAKLADANI CiVKY S DRATEM (obr. G, G1, G2)

DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD
ELEKTRICKE SITE.
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 dvirka prostoru, ve kterém se nachazi odvijec dratu.
Odsroubujte kruhovou matici pro zajisténi civky.
- Umistéte civku s dratem na odvije¢; ujistéte se, ze je unaseci kolik odvijece spravné
umistén v pfislusném otvoru (1a).
Zasroubujte kruhovou matici pro zajisténi civky a dle potieby vlozte mezi matici a civku
vhodnou rozpérku (1a).
- Uvolnéte piitlatny/é vélecek/ky a oddalte jej/je od spodniho/ch vélecku/G (2a).
Zkontrolujte, zda se podavaci vélecek/ky hodi k pouzitému druhu dratu (2b).
- Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem bez okrajl;
otocte civku proti sméru hodinovych rucicek a navlecte konec dratu do vstupniho vodice
drdtu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na svafovaci pistoli (2c).
Znovu sefidte polohu pfitlacného/ych valecku/i nastavenim stfedni hodnoty tlaku a
zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve zlabku spodniho/ich valecku/i (3).
- Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).
Zasunte zastrcku svarecky do zasuvky elektrické sité, zapnéte svarecku, stisknéte tlacitko
svarovaci pistole nebo tlacitko posuvu dratu (obr. C-2) a vyckejte, dokud drat neprojde
celym vodicim pouzdrem a nevyusti v délce 10-15 cm z predni ¢asti svafovaci pistole;
poté 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 svafovaci pistoli vici ¢astem téla.
Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.
Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci pistoli (4b).
Zkontrolujte, zda je posuv dratu pravidelny; nastavte tlak valeck( a brzdéni odvijedla (1b)
na minimalni moznou Uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zzldbku a zda pfi
zastaveni tahace nedochdzi k uvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné setrvacnosti
civky.
Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku 10 - 15 mm.
Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvijec¢ dratu.

fff UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM

5.5 VYMENA VODICIHO POUZDRA DRATU VE SVAROVACI PISTOLI (OBR. H)
Pfed zahajenim vymeény vodiciho pouzdra dratu ulozte a narovnejte kabel svafovaci pistole,
abyste zabranili tvorbé ohybu.

5.5.1 Spiralovité vodici pouzdro pro ocelové draty

1- Odsroubujte hubici a kontaktni trubicku z hlavy svafovaci pistole.

2- Odsroubujte pojistnou matici uchyceni vodiciho pouzdra centrélniho konektoru a
vytdhnéte stavajici pouzdro.

3- Zasunte nové pouzdro do kabelového svazku svafovaci pistole a jemné jej zatlacte,
dokud nevyjde z hlavy svafovaci pistole.

4- Rukou zasroubujte matici uchyceni vodiciho pouzdra.

5- Odstfihnéte precnivajici ¢ast vodiciho pouzdra tak, Ze jej lehce stlacite; stdhnéte ji z
kabelu svarovaci pistole.

6- Zabruste hranu vodiciho pouzdra v misté fezu a zasurte pouzdro zpét do kabelového
svazku svafovaci pistole.

7- Znovu zasroubujte matici a dotdhnéte ji s pouzitim klice.

8- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice.

5.5.2 Vodici pouzdro ze syntetického materialu pro hlinikové draty

Provedte tkony 1, 2, 3 zplisobem uvedenym pro ocelové pouzdro (neberte v tvahu tkony

4,5,6,7a8).

9- Znovu zasroubujte kontaktni trubicku pro hlinik a zkontrolujte, zda se dotyka vodiciho
pouzdra.

10- Na druhy konec vodiciho pouzdra (na strané pfipojeni svafovaci pistole) zasunte
mosaznou redukci, tésnici krouzek a pfi lehce stlateném vodicim pouzdie dotdhnéte
matici uchyceni vodiciho pouzdra. Nadbytecna ¢ast vodiciho pouzdra bude odstranéna
nasledné (viz (13)). Vytdhnéte ze spojky svafovaci pistole unasece dratu kapilarni trubku
pro ocelova vodici pouzdra.

11- Pro hlinikové vodici pouzdra s priimérem 1.6-2.4 mm (zluté barvy) NEN[ K DISPOZICI
KAPILARNI TRUBICKA; vodici pouzdro bude proto zasunuto do spojky bez ni.
Odstfihnéte kapildrni trubic¢ku pro hlinikova vodici pouzdra s pramérem 1-1.2 mm
(Cervené barvy) na rozmér pfiblizné o 2 mm nizsi, nez je rozmér ocelové trubicky, a
zasunite ji do volného konce vodiciho pouzdra.

12- Zasunte a zajistéte svafovaci pistoli ve spojce unadsece dratu, poznacte vodici pouzdro

ve vzdalenosti 1-2 mm od valec¢kd a znovu vytdhnéte svafovaci pistoli.

13- Odstiihnéte vodici pouzdro na potiebny rozmér, aniz byste zdeformovali jeho vstupni
otvor.
Znovu namontujte svafovaci pistoli do undsece dratu a namontujte plynovou trysku.

5.6 NAKLADANI CIVKY S DRATEM NA SPOOL GUN (pouze verze se samostatnou

svéreci pistoli) (obr.1) L ; . L
UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM
DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD
ELEKTRICKE SITE. NEBO ZDA JE ZARIZENI SPOOL GUN ODPOJENO OD
SVARECKY.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY PODAVACE 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.

- Odmontujte kryt odsroubovanim pfislusného 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 navlecte konec dratu do vstupniho

vodice dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do hubice (2).

Znovu sefidte polohu pfitlacného valecku nastavenim priimérné hodnoty jeho tlaku a

zkontrolujte, zda je drét spravné umistén ve zlabu spodniho valecku (3).

- Lehce zabrzdéte navijedlo prostiednictvim pfislusného sefizovaciho Sroubu.

S pfipojenym zafizenim SPOOL GUN zasurite zastrcku svéaiecky do zasuvky elektrické sité,

zapnéte ji, stisknéte tlacitko zafizeni Spool gun a vyckejte, dokud drat neprojde celou

vodici hadici vodice dratu a nebude vycnivat 100-150 mm z predni ¢asti svafovaci 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 zkrat( na hrotu dratu

v tavici 1azni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu (stick-out) je obvykle v rozmezi

od 5do 12 mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele

- Pramér pouzitelnych dratd: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)

(1.2 2 1.6 mm pouze verze 400A)

- Pouzitelny plyn: CO, nebo smési Ar/CO,

Nerezavéjici ocele

- Prameér pouzitelnych dratd: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
(1.2 a 1.6 mm pouze verze 400A)

- Pouzitelny plyn: smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 -2 %)

Hlinik a CuSi/CuAl

- Pramér pouzitelnych dratG: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A a 400A)

- Poutzitelny plyn: Ar

OCHRANNY PLYN
Viz TAB. 8.

6.2 REZIM PRENOSU AB PULSE NEBO PULSE (PULZNi OBLOUK)

Jedna se o ,kontrolovany” ptenos, situovany v provozni zéné ,spray-arc” (zménény spray-

arc), ktery se proto vyznacuje vyhodami z hlediska rychlosti taveni a absence vymrstovani

materialu, a to i pfi velmi nizkych hodnotach proudu, u nichz je mozné uspokojit také

mnohé aplikace typické pro,short-arc”.

Kazdému proudovému impulzu odpovidd oddéleni jedné samostatné kapky dratu

elektrody; tento jev se vyskytuje s pravidelnosti umérnou rychlosti posuvu dratu dle

zavislosti souvisejici s druhem a primérem samotného dratu (obvyklé hodnoty frekvence

jsou: 20-300 Hz).

Hlinik:

- Prameér pouzitelnych dratd: 0.8-1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A, 400A a verze
se 3 svafovacimi pistolemi)

- Poutzitelny plyn: 99.9% Ar
CuSi/CuAl:

- Prdmér pouzitelnych dratl: 0.8 mm
- Poutzitelny plyn: 99.9% Ar

Korozivzdorné oceli (pouze verze 270A, 400A a verze se 3 svaifovacimi pistolemi):

- Pramér pouzitelnych dratd: 0.8-1.0 mm
- Pouzitelny plyn: smés Ar/O, nebo Ar/CO, (1-2 %)
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Pramér pouzitelnych dratd:

- Poutzitelny plyn:

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (pouze verze 400A)
smési Ar/CO,

Obvykle se kontaktni trubicka musi nachézet 5-10 mm uvnitf hubice, a to tim vice, ¢im je
vy$3i napéti oblouku; délka volného konce drétu (stick-out) se obvykle pohybuje v rozmezi
10az 12 mm.

Pouziti: Svarovani v ,poloze” na nizkych a stfednich tloustkdch a na materidlech
podléhajicich tepelnému rozkladu, mimofadné vhodné pro svafovani na lehkych
slitinach (hlinik a jeho slitiny), a to i pfi tloustkach mensich nez 3 mm.

OCHRANNY PLYN
Viz TAB. 8.

6.3 REZIM PRENOSU PRI STUDENEM OBLOUKU (ROOT MIG)

ROQOT MIG je specidlni typ svafovani MIG Short Arc, ktery byl navrzen pro to, aby byla tavici
lazen udrzena jesté chladnéjsi nez samotny Short Arc. Diky velmi nizkému tepelnému
pfinosu je mozné ulozit svafovaci materidl pfi pouze minimalni deformaci povrchu
obrabéného dilu. ROOT MIG je proto idedlnim zplsobem svafovani pro manudlni plnéni
Stérbin a prasklin. Kromé toho operace plnéni, na rozdil od svafovaniTIG, nevyzaduje pfisun
nového materidlu a jeji realizace je jednodussi a rychlejsi. Programy ROOT MIG jsou urceny
specificky pro obrabéni uhlikovych a nizkolegovanych oceli.

7. PROVOZNI REZIMY MIG-MAG

7.1 Cinnost v manualnim rezimu

Nastaveni v manualnim rezimu (obr. L-1)

Uzivatel mudze pfizpUsobit nize uvedené parametry svafovani dle vlastnich potieb (obr. L-2):

- : svafovaci napéti;

: rychlost podavani dratu;

: predfuk. Umoziiuje piizpUsobit dobu odtoku ochranného plynu pred zahdjenim
svafovani.
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: dofuk (Post-gas). Umoznuje prizplsobit dobu odtoku ochranného plynu od
zastaveni svafovani.

8

=
BEs
P
5]

: doba dohofeni (Burn-back). Umoznuje regulovat dobu hofeni dratu pfi

BURN . P
zastaveni svarovani;

5

A . meékké spousténi (Soft-start). Umoznuje pizplsobit rychlost dratu pii zahdjeni
svarovani z dlivodu optimalizace zapaleni oblouku.

: elektronicka reaktance. Vyssi hodnota urcuje teplejsi svarovaci lazen;

ne

V horni ¢asti displeje jsou zobrazovany realné veli¢iny (rychlost dratu, svafovaci proud a
svafovaci napéti).

7.1.1 Nastaveni parametri se Spool gun (pouze verze se samostatnou svaieci pistoli)
Vmanualnim rezimu jsou rychlost podavanidratu a svafovaci napéti regulovany samostatné.
Otocny ovladac, ktery se nachdzi na zafizeni Spool-gun (obr. I-5), reguluje rychlost dratu,
zatimco svafovaci napéti se nastavuje na displeji.

7.2 Cinnost v synergickém rezimu

Nastaveni synergického rezimu (obr. L-3).

Stisknéte nejméné na 3 sekundy oto¢ny ovlada¢ C-5, abyste ziskali pfistup do menu pro
nastaveni parametrd, jako je material, primér dratu a druh plynu. (obr. L-4). Svarecka
se automaticky nastavi do optimalnich podminek cinnosti, uréenych jednotlivymi
synergickymi kfivkami, které jsou ulozené v paméti. Uzivatel bude muset pro zahajeni
svafovani pouze zvolit tloustku materialu.

Uzivatel mize pfizplsobit nize uvedené parametry svafovani dle vlastnich potieb (obr. L-5):

: svafovaci proud.
2

korekce oblouku vzhledem k pfednastavenému napéti.

I:
: tloustka materidlu.
7y

a
=
L

Ot

1E

15

: pocétecni proud (vyjadfeny v procentech 1)

5

2
: rychlost podavani dratu.
s

: korekce oblouku pocatec¢niho proudu.

: doba trvani pocatecniho proudu.

: doba rampy mezi po¢atecnim proudem a proudem |,.

©

: doba rampy mezi proudem |, a findlnim proudem.

: doba trvani finalniho proudu.

: findlni proud (vyjadieny v procentech |).

: korekce oblouku finalniho proudu.

- [7 [ : predfuk. Umoziuje piizpUsobit dobu odtoku ochranného plynu pied zahdjenim
IS svafovani.

B

G

A

Poznamka: Parametry svafovaciho proudu, rychlosti podavani dratu a tloustky materialu
jsou ve vzdjemném vztahu podle synergické kfivky.

V horni ¢asti displeje jsou zobrazovany realné veliciny (rychlost dratu, svafovaci proud a
svarovaci napéti).

>

: dofuk (Post-gas). Umoziuje prizplsobit dobu odtoku ochranného plynu od
zastaveni svafovani.

: korekce zpétného hofeni dratu (Burn back). umoznuje korigovat dobu hofeni
dratu pii zastaveni svafovani na zakladé prednastavené doby.

: korekce elektronické reaktance vii¢i pfednastavené hodnoté.

7.2.1 Rezim ATC (Advanced Thermal Control - Pokrocilé tepelné Fizeni)
Aktivuje se automaticky pfi tloustce nastavené na hodnotu mensi nebo rovnou 1,5 mm.
Popis: Specifické okam?zité fizeni svafovaciho oblouku a vysoka rychlost korekce parametrt
minimalizuje proudové Spicky, charakteristické pro rezim pfenosu Short Arc, s naslednou
vyhodou spocivajici v omezeném tepelném piinosu na svafovany dil. Vysledkem je na jedné
strané deformace materidlu a na druhé plynuly a pfesny prenos pfidavného materidlu s
vytvorenim svaru, ktery Ize snadno modelovat.

Vyhody:

- velmi snadné svafovani na materidlech s tenkou tloustkou;

mensi deformace materialy;

stabilni oblouk i pfi nizkych proudech;

rychlé a pfesné bodové svarovani;

usnadnéné spojeni vzajemné vzdalenych plechd.

7.2.2 Pouziti Spool gun (pouze verze se samostatnou svareci pistoli)

Vsechny rezimy nastaveni (material, prGdmér dratu, druh plynu) jsou ovladany vyse
uvedenym zpUsobem.

Otocny 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). Uzivatel
musi pouze korigovat napéti oblouku na displeji (v pfipadé potieby).

7.3 Cinnost v rezimu Pulse
Nastaveni rezimu Pulse (obr. L-6).

Stisknéte nejméné na 3 sekundy otocny ovlada¢ C-5, abyste ziskali pfistup do menu pro
nastaveni parametrd, jako je material, primér dratu a druh plynu. (obr. L-4). Svarecka
se automaticky nastavi do optimalnich podminek c¢innosti, uréenych jednotlivymi
synergickymi kfivkami, které jsou ulozené v paméti. Uzivatel bude muset pro zahajeni
svarovani pouze zvolit tloustku materialu.

7.4 Cinnost v rezimu PoP (PULSE on PULSE).

Nastaveni reZzimu Pulse (obr. L-7).

ReZim PoP umoZniuje provadéni svafovani se 2 trovnémi proudu (I, a l,) s frekvenci PoP Hz.
Ve srovnani s rezimem Pulse jsou k dispozici nize uvedené proménné:

_m : vedlejsi svafovaci proud (vyjadfeny v procentech I,).

: korekce oblouku vedlejsiho proudu.

ol PoP B frekvence pfepinani mezil,al,.
Hz
- : Vyvazovani doby trvani proudu |, ve srovnani s dobou trvani proudu |..

7.5 Cinnost v rezimu ROOT MIG
Nastaveni rezimu ROOT MIG (obr. L-8).
Dostupné parametry jsou stejné jako v synergickém rezimu (viz 7.2).

7.6 Nastaveni svareci pistole T1, T2, T3 (pouze verze se 3 svarecimi pistolemi)

Nastaveni pouziti svareci pistole T1, T2, T3 mlze probéhnout dvéma zplisoby:

- stisknutim tlacitka pistole, kterd ma byt pouzita, nejméné na jednu sekundu, dokud
nedojde k volbé odpovidajici ikony;

- jeji volbou prostrednictvim menu NASTAVENI (viz kap. 13.5).

Poznamka: Soucasnym stisknutim dvou tlacitek (obr. C-2 a obr. C-3) dojde k zobrazeni

nastaveni kazdé ze 3 svarecich pistoli.

Pro dosazeni optimalnich svari se doporucuje pouzit spravnou kombinaci svafeci pistole,

podavaéni dratu a materidlu. Viz tabulka 3 (TAB. 3).

8. OVLADANI TLACITKEM SVAROVACI PISTOLE

8.1 Nastaveni rezimu ovladani tlac¢itkem svarovaci pistole (obr. L-9)

Pro pfistup na menu nastaveni parametrd stisknéte otocny ovladac (obr. B-5) nejméné na
dobu 3 sekund.

8.2 Rezim ovladani tlac¢itkem svafovaci pistole
Je mozné nastavit 4 rGzné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:
Rezim 2T

1

Svafovani se zahajuje stisknutim tlacitka svafovaci pistole a kon¢i jeho uvolnénim.
Rezim 4T

H

Svarovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaci pistole pouze v pripadé,
Ze je tlacitko svarovaci pistole stisknuto a uvolnéno podruhé. Tento rezim je uzite¢ny pro
dlouhodobé svarovani.

Rezim 4T Bi-Level

Svarovani bude zahajeno stisknutim a naslednym uvolnénim tlac¢itka svarovaci pistole. PFi
kazdém stisknuti/uvolnéni se pfejde od proudu (symbol |,) k proudu (symbol |) a opacné.
Bude ukonceno az po stisknuti tlacitka svarovaci pistole a jeho pfidrzeni po pfednastavenou
dobu.

Rezim bodovani

SPOT

Umoznuje realizaci bodovych svard MIG/MAG s fizenim doby trvani svafovani

9. SVAROVANI S J.V.CH. (pouze pro verzi V.CH.).

Svarecka automaticky rozpozna pfitomnost G.R.A. Na displeji se zobrazi symbol . Pi
prvnim stisknuti tla¢itka svafovaci pistole dojde k aktivaci G.R.A. Je mozné vypnout ¢innost
G.R.A. Podle pokynd uvedenych v kap. 12.V tomto pfipadé se na displeji zobrazi symbol

10. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

10.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- V kazdém pfipadé je potiebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které jsou uvedeny na
obalu pouzitych 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 piejete realizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rizné priméry elektrod,
jsou:

Svarovaci proud (A)

@ Elektrody (mm) Min. Mo
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

- Je tfeba pamatovat na to, ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu uréeny
také dal3imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni,
primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovani elektrod je udrzujte mimo
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dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobéch).

UPOZORNENI:

V zavislosti na znaéce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod muize dojit k
nestabilité oblouku, ktera je zpiisobena sloZzenim samotné elektrody.

10.2 PRACOVNI POSTUP

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany dil;
provadéjte pohyb jako pii zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob zapaleni
oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni povrchu s
naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvareni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru 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 Gcelem jeho naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu z
tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. M).

10.3 Nastaveni rezimu MMA (obr. L-10)
Uzivatel maze pfizpusobit nize uvedené parametry svafovani dle vlastnich potieb (obr.
L-11):

12

HOT
- START : Predstavuje pocate¢ni nadproud ,HOT START” a na displeji je zobrazovano
procentuadlni zvyseni vzhledem ke zvolené hodnoté svafovaciho proudu. Tato regulace
zlepsuje zahajeni svarovani.

: Naméfeny svafovaci proud v ampérech.

ARC
- FORCE : Predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE” a na displeji je zobrazovano
procentualni zvyseni vzhledem k pfedvolené hodnoté svafovaciho proudu. Tato regulace
zlepsuje plynulost svafovani, zabranuje prilepeni elektrody ke svafovanému dilu a
umoznuje pouziti rdznych druht elektrod.

- VRD : ON/OFF (ZAP/VYP); umoznuje aktivovat nebo zrusit pouZiti zafizeni pro
omezeni vystupniho napéti naprazdno (nastaveni ON (ZAP) nebo OFF (VYP). Pri
aktivovaném VRD se zvysuje bezpecnost obsluhy, kdyz je svéiecka zapnutd, ale nenachézi
se ve stavu svafrovani.

V levé ¢asti displeje jsou zobrazovany realné veli¢iny svafovani (svafovaci proud, svafovaci

napéti a doporuceny primeér elektrody).

11. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Svarovéni TIG DC je vhodné pro viechny druhy nizkolegovanych a vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pro tézké kovy jako méd, nikl, titan a jejich slitiny (OBR. N). 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. O; 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 navaznosti na pouziti a opotrebeni elektrody
nebo v piipadé, Ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému poutziti.
Pro dobré svaiovani je nezbytné, aby se pouzil spravny pradmér elektrody se spravnym
proudem - viz tabulka (TAB. 6). Elektroda obycejné vy¢niva z keramické hubice 2-3 mm a
muze dosdhnout 8 mm pii rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okrajli spoje. U vhodné pripravenych materialli s
nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potiebny ptidavny material (OBR. P).

U vétsi tloustky jsou potiebné palicky se stejnym slozenim, jaké mé zékladni materidl, o
vhodném priméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. Q).

Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svarované dily peclivé vycisténé a zbavené
oxidu, oleju, tukd, rozpoustédel atd.

11.2 PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného ovladace
B-5; doladte jej béhem svafovani v navaznosti na redlné potiebny narist tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.
Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim néaslednym oddalenim. Tento zpusob zapaleni oblouku zptsobuje
méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstk( 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

svafovaci proud.

Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

11.3 TFT DISPLEJ V REZIMU TIG (obr. L-12)
V horni ¢asti displeje jsou zobrazovany redlné veli¢iny svafovani (svarovaci proud a svafovaci
napéti).

12. SIGNALIZACE ALARMU (TAB. 7)
Obnoveni ¢innosti probéhne automaticky, bezprostfedné po zruseni pficiny alarmu.
Hlaseni alarmu, ktera se mohou zobrazit na displeji:

POPIS

Alarm tepelné ochrany

Alarm prepéti/podpéti

Alarm pomocného napéti
Alarm nadproudu pfi svafovani
Alarm zkratu ve svarovaci pistoli
Alarm poruchy podavani dratu
Alarm nesprazeni (off-line)
Alarm chyby vedeni (line error)
Alarm chladici jednotky

Pfi vypnuti svafecky mize dojit na nékolik sekund k zobrazeni signalizace Alarmu prepéti/
podpéti.

13. MENU NASTAVENI (obr. L-13)

13.1 MENU MODE (obr. L-14)

Umoznuje provést v rezimu MIG-MAG volbu zobrazeni:
_ 1]

EXPERT

1 Vsechny parametry jsou zobrazovany vyse uvedenym zplisobem.

Obr. L-17.V tomto rezimu je zobrazen svafovany dil a tvar svaru. Stisknutim
tla¢itka C-6 je mozny pfistup ke viem ostatnim parametriim.

V rezimu ,EASY” neni mozné svarovéni v rezimu MIG MANUAL a PoP.
13.2 MENU SET UP (obr. L-15)

Umoznuje nastavit:

: jazyk.

datum a cas.

metrické nebo anglosaské mérné jednotky.

NAWE
13.2.1 ZABLOKOVANI FUNKCI
Po provedeni volby ikony nastaveni Bailldual, stisknéte soucasné tlacitka posuvu dratu (C-2)

a vypusténi plynu (C-3), a poté potvrdte volbu stisknutim vicetucelového oto¢ného ovladace
(C-5). Na zobrazené strané se nachazi ikona jejl'i volba umoziuje nastavit 3 riizné

nézev atributu stroje.

urovné zablokovani funkci:
- : z4dné ochrana; je mozné listovat strany, nastavovat a ménit véechny parametry

svarovani.
- : stfedni ochrana; je mozné ménit pouze zakladni parametry svafovani.

- : maximalni ochrana; neni mozné ménit zédny parametr.

13.3 MENU SERVICE (obr. L-16)
Umoznuje ziskat informace o stavu svarecky.

13.3.1 MENU INFO
-

dny (DDDD), hodiny (HH) a minuty (mm) ¢innosti svarecky.
dny (DDDD), hodiny (HH) a minuty (mm) pracovni ¢innosti svarecky.
seznam alarmd.

==

B S/N 123456789

13.3.2 MENU FIRMWARE
- umozniuje aktualizovat software svafecky prostiednictvim USB klice.

- q) RESET
’

13.3.3 MENU REPORT

Umozniuje vytvofit zdznam a ulozit jej na USB kli¢. Uvniti zéznamu se nachazeji rdzné
informace tykajici se stavu svarecky (nainstalované softwary, hodiny doby ¢innosti/pracovni
¢innosti, alarmy, nastaveny svafovaci proces apod.).

: vyrobni ¢islo stroje.

umoznuje nastavit svafecku znovu do pocatec¢niho stavu.

nainstalované verze softwaru.

13.3.4 KALIBRACE -

Po provedeni volby ikony udrzby BEISH stisknéte soucasné tlacitka posuvu dratu (C-2) a
vypusténi plynu (C-3), a poté potvrdte volbu stisknutim vicetucelového oto¢ného ovladace
(C-5). Na zobrazené strané se nachazi ikona , jejiz volba umoziuje nastavit

CALIBRATION

kalibraci svarecky tak, aby byla ve shodé s normou EN 50504.

13.4 MENU AQUA

Umoznuje aktivovat @ / zrusit t“ﬂ ¢innost G.RA.

13.5 Menu nastaveni svareci pistole T1, T2, T3 (pouze verze se 3 svaiecimi pistolemi)
Po provedeni volby ikony [iilsagl se zobrazi strana, na které jsou znazornény ikony 3
svérecich pistoli (tab. 3): T3~
- B Svéreci pistole T1

Pa

- T2
EN
S~

13.6 MENU JOBS (obr. L-18)
Umoziuje:

!
SAVE
D

-

- . exportovat pracovni ¢innosti na USB zafizeni.

Svareci pistole T2

Svéieci pistole T3

ulozit pracovni ¢innost do interni paméti svéarecky.
nacitat predchozi, predtim ulozenou pracovni ¢innost.
vymazat predchozi, pfedtim uloZenou pracovni ¢innost.

importovat pracovni ¢innosti z USB zafizeni.

: zaznamenat parametry svafovani na USB zafizeni.

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

14.1 RADNA UDRZBA . i i
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

14.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE

- Zabrante tomu, aby doslo k polozeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zplsobilo by to roztaveni izola¢nich materialG s naslednym rychlym uvedenim
svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spojt.

- Dulkladné zvolte drzék elektrod, sklicidlo pro upevnéni drzéku a elektrodu s vhodnym
primeérem tak, abyste zabranili prehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym porucham
cinnosti.
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- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montéaze koncovych c¢asti
svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzéku elektrod, difuzoru plynu.

14.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotiebeni valeckd tahace dratu a pravidelné odstranujte
kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a vystupni vodi¢
dratu).

14.2 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.
Piipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpusobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo primym stykem s pohybujicimi se soucastmi.
- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi kontrolujte
vnitiek svafovaciho pfistroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prostiednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmérovani proudu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pripadné ocisténi velmi jemnym kartacem nebo vhodnymi rozpoustédly.
- Pii uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda jsou
kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.
Po ukonceni uvedenych operaci provedte zpétnou montéaz panel( svafovaciho pfistroje a
utahnéte na doraz upeviovaci srouby.
- Rozhodné zabrante 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 plvodnim stavu a fadné vzdjemné oddélte pfipojeni
primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢h sekundarniho vinuti.
PouZzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

15. ODSTRANOVANI PORUCH (TAB. 7)

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 opa¢ném piipadé
je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zdsuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).
Neni pfitomen alarm signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobeny pfepétim nebo
podpétim ci zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho a pulzniho proudu;
v pfipadé zdsahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje prirozenym
zpUsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napdjeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo pfili$ nizké, svafovaci
pfistroj zGistane 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
pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

- Je poutzity 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 ce 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 luénog varenja, o sigurnosnim mjerama
i o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati seizakona”EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje
i upotreba”).

AN

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji stvara
generator moze biti opasan u 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.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen 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.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaiili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Kada postoji jedinica za hladenje tekuc¢inom, sipanje tekucine mora se izvrsiti kad je
aparat za zavarivanje ugasen i iskop¢an s mreze napajanja.

/3 [\ /N

- 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 cis¢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).

VOLO®

- 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 odi 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
11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje koze

osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektiraju¢im pregradama ili zaslonima.
Bucnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektricna struja koja tece kroz bilo koji vodic izaziva lokalna elektri¢na i magnetna
polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu do¢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 moZzemo jam¢iti 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;

glavui 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 $to 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
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dopustene vrijednosti:d =15 cm.

- Uredaj klase A:

Ovajstrojzavarenje zadovoljavarekvizite tehnickog standarda proizvodazaiskljucivu
upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamdéi se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja
strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

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).
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 mozedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvr$i 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”.
Aparat za zavarivanje mora koristiti iskljucivo jedan radnik.
Radnik mora iskopcati s aparata kabel sa klijeStima nosacem elektrode kad zavrsi
MMA zavarivanje.
Pristup prostoru u kojem se nalazi aparat za zavarivanje mora biti zabranjen drugim
osobama. Aparat za zavarivanje se ne smije ostavljati bez nadzora.
Plamenike koje ne koristite morate odloziti na njihova mjesta.

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: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu koju
svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi 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 nehoti¢an 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;

- Ciscenje valjaka, zup¢anika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zup¢anika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN I1Z STRUJE.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)
- Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim uvjetima:
« temperatura ambijente izmedu -10°Ci 40°C;
« relativna vlaznost 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°Ci 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 ¢

= ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog radnog vijeka s
obi¢nim ku¢anskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektricni aparat u centrima za zbrinjavanje i reciklazu
elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice

samo zbrinjavanja aparata na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UvoD I OPCI OPIS

Ovaj stroj za zavarivanje je izvor struje za elektrolu¢no zavarivanje, posebice realiziran za
zavarivanje MAG postupkom uglji¢nog celika ili nisko legiranog ¢elika sa zastitnim plinom
CO, ili mje3avinom argona/CO, pomocu punjene ili cjevaste elektrodne Zice.

Ujedno je prikladan za zavarivanje MIG postupkom nehrdajuceg celika sa plinom argon +
1-2% kisika, aluminija i CuSi3, CuAl8 (lemljenje) sa plinom argon, pomocu elektrodnih Zica
prikladnih za komad koji se vari.

Posebno je prikladan za uporabu kod laksih metalnih konstrukcija i u limarstvu, za varenje
pocincanih limova, high stress (sa visokim stupnjem trenja), nehrdajuceg celika i aluminija.
SINERGICNI nacin rada jaméi brzu i jednostavnu postavku parametara zavarivanja i
osigurava uvijek visoki stupanj kontrole luka i kvalitete zavarivanja.

Stroj za zavarivanje je osposobljen za uporabu plamenika SPOOL GUN, koji se koristi za
zavarivanje aluminija i celika kada postoji velika udaljenost izmedu generatora i komada
koji se vari (samo kod izvedbe s jednim plamenikom).

Stroj za zavarivanje je osposobljen i za zavarivanje TIG postupkom s istosmjernom strujom
(DC), sa paljenjem luka na dodir (nacin rada LIFT ARC), i to svih vrsta celika (ugljicnog celika,
nisko legiranog i visoko legiranog celika) i teskih metala (bakar, nikel, titanij i njihovih
legura) sa cistim zastitnim plinom Ar (99.9%) ili pak za posebnu uporabu, sa mjesavinama
argon/helij. Osposobljen je i za zavarivanje sa elektrodom MMA s istosmjernom strujom
(DC) oblozenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

2.1 OSNOVNE OSOBINE

MIG-MAG

- Rezim rada:

- rucni;

- sinergijski;

- ABPulse (I, < 270A);

- AB PoP (I, < 270A);

- Pulse (samo izvedba 400A);

- PoP (samo izvedba 400A);

- Root Mig;

Prikazivanje na zaslonu brzine Zice, napona i struje zavarivanja.

- Odabir rezima rada 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

Automatsko prepoznavanje SPOOL GUN (samo kod izvedbe s jednim plamenikom), PUSH

PULL, CONTROL TORCH.

- Automatsko prepoznavanje sustava za hladenje vodom (G.R.A.). (Samo kod izvedbe
hladenja vodom (R.A.)).

TIG
- Paljenje LIFT.
- Prikazivanje na TFT zaslonu napona i struje zavarivanja.

MMA

- Regulacija arc force, hot start.

- VRD uredaj.

- Zastita anti-stick.

- Prikazivanje na TFT zaslonu napona i struje zavarivanja.

OSTALO

- Postavke raznih jezika.

- Postavka metrickog ili anglo-saksonskog sustava.

- Postavka nacina prikazivanja (standardni (standard) ili jednostavni (easy)).

- Mogu¢nost bazdarenja aparata (napon, struja, brzina Zice).

- Mogucnost da se pohrane u memoriju, otvore, importiraju i eksportiraju programi koje ste
Vama prilagodili.

- Mogucnost registriranja poslova zavarivanja.

ZASTITE

- Termostatska zastita.

- Zastita od nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i uzemljenja.

- Zastita od neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja).

- Zastita anti-stick (MMA).

- Zastita od nedovoljnog tlaka u krugu za hladenje plamenika vodom (Samo za verziju R.A.).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Plamenik (samo kod izvedbe s jednim plamenikom).

- 3 plamenika (samo kod izvedbe s 3 plamenika).

- Povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje.

- Stalak za vje$anje plamenika.

- Sustav za hladenje vodom. (samo kod izvedbe hladenja vodom (R.A.)).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu s plinom argonom.

SPOOL GUN (samo kod izvedbe s jednim plamenikom).
- Samozatamnjiva maska.

Komplet za zavarivanje MIG/MAG.

- Komplet za zavarivanje MMA.

Komplet za zavarivanje TIG.

- Plamenik CONTROL (UP & DOWN)

Plamenik PUSH PULL.

- Komplet za karticu PUSH PULL.

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 vec¢im rizikom strujnog
udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
7- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ :trogazni izmjenicni napon.
8- Zastitni stupanj kucista.
9- Podaci o liniji napajanja:
- U, : Izmjenic¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).
- L .. - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

m
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- |, Efektivna struja napajanja.
10- Rezultati kruga varenja:
- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- 1/U, : 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- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za narucivanje
rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
12- 4 ——3-: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere ¢ije je znacenje navedeno u poglavlju br. 1
“Opca 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 4 (TAB. 4).

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 5 (TAB. 5).

- PROSJECNA POTROSNJA ZICE | PLINA ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 8 (TAB. 8).
Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE

4.1 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE

4.1.1 APARAT ZA ZAVARIVANIJE (SI. B)

Na prednjoj strani:

1- Upravljacka ploca (vidi opis);

2- Priklju¢ak za plamenik i SPOOL GUN (samo kod izvedbe s jednim plamenikom);

3- Konektor za kabel komandi plamenika PUSH PULL i SPOOL GUN (samo kod izvedbe s
jednim plamenikom);

4- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje;

5- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabela za zavarivanje;

6- Kabel i stezaljka za povratak na masu;

7- SPOOL GUN (opcija);

8- Kabeli plamenik za zavarivanje.

9- Priklju¢ak za povratak (crveni) rashladne tekucine (Samo za verziju R.A.).

10- Prikljucak za dovod (plavi) rashladne tekucine (Samo za verziju R.A.).

11- Poklopac spremnika tekucine (Samo za verziju R.A.).

Na straznjoj strani:

12- Glavna sklopka ON/OFF;

13- Kabel za napajanje;

14- Konektor cijevi za plin za zastitu plamenika;

15- Osigura¢ za zastitu sustava za hladenje vodom (G.R.A.) (Samo kod izvedbe hladenja
vodom (R.A);

16- Konektor cijevi za plin za zastitu plamenika T1;

17- Konektor cijevi za plin za zastitu plamenika T2;

18- Konektor cijevi za plin za zastitu plamenika T3.

4.1.2 UPRAVLJACKA PLOCA STROJA ZA ZAVARIVANJE (Sl. C)

1- TFT zaslon.

2- Tipka za ru¢no pokretanje Zice. Omogucava kretanje zice u vodilici Zice u plameniku, a
da nije potrebno djelovati na gumb plamenika; trenuta¢no se aktivira, a brzina kretanja
Zice je fiksna.

3- Tipka za ru¢no aktiviranje elektroventila za plin. Omogucava odljev plina (procis¢avanje
cijevi, podesavanje protoka), a da nije potrebno djelovati na tipku plamenika; kad se
pritisne ova tipka, elektroventil ostaje aktiviran na 10 sekundi ili dok se ponovo ne
pritisne tipka.

4-  Visefunkcijska tipka:

- : pristup glavnom izborniku;

- : aktiviranje/deaktiviranje parametra za prikazati na zaslonu zavarivanja;

5-  Visefunkcijski gumb:
- okretanjem gumba moguce je prelistavati razne stavke u izborniku;
ako se gumb pritisne, moguce je pristupiti odabranom stavku, okretanjem gumba
mijenja se vrijednost, a ako se jos jednom gumb pritisne, onda se potvrduje vrijednost;
- ako se pritisne najmanje na 3 sekunde, omogucava postavku promjenjivih u
sinergijskom rezimu rada (tip materijala, promjer Zice, tip plina, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Visefunkcijska tipka:
- m : pristup parametru za prikazati na zaslonu zavarivanja;

- : povratak na gornji izbornik.
- @B : potvrda odabranih vrijednosti.
7- USBulaz.

5. POSTAVLJANJE STROJA

POZOR! 1ZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE STROJA | ELEKTRICNO
A PRESPAJANJE DOK JE STROJ UGADEN | I§KLJUCEN 1Z STRUJE.
ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLJE.

PRIPREMA (Fig. D, D1, D2, D3a-b)
Izvaditi stroj za varenje iz ambalaze, izvrsiti montazu dijelova koji se nalaze u pakiranju.

Spajanje povratnog kabela-hvataljke Fig. E
Spajanje kabela za varenje - hvataljke za drzanje elektrode FIG. F

Instaliranje sustava za hladenje vodom (Samo za verziju R.A.): upravljati se prema
priru¢niku s uputama koji se nalazi unutar rashladnog sustava.

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 usise 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 elektri¢cnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja za
varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze na koju se stroj spaja.

- Stroj za varenje se mora spajati isklju¢ivo na sustav napajanja sa neutralnim sprovodnikom
spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajamcila 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 = 0.12
ohm.

Aparat za zavarivanje ne ispunjava rekvizite iz propisa [EC/EN 61000-3-12.

Ako se aparat spoji na javnu mrezu napajanja, instalater ili korisnik su odgovorni provjeriti
moze li se isti spojiti (ako je potrebno, posavjetujte se s upraviteljem distribucijske mreze).

5.2.1. Utikac i uticnica

(1~)

Spojite utika¢ kabela na mreznu uti¢nicu opremljenu osigurac¢ima ili automatskim
prekidacem; namjenska stezaljka za uzemljenje treba se spojiti na vodi¢ za uzemljenje
(zuto-zeleni) linije napajanja.

(3~)

Spojite na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3F + U) prikladnog kapaciteta i predvidite
mreznu uti¢nicu opremljenu osigura¢ima ili automatskim prekida¢em; namjenska stezaljka
za uzemljenje treba se spojiti na vodic za uzemljenje (Zuto-zeleni) linije napajanja.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su preporucene vrijednosti u amperima osiguraca s
odgodenim djelovanjem koji su odabrani na temelju maks. nazivne struje koju daje aparat
za zavarivanje, te nazivnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sto moze dovesti do teskih
opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA
5.3.1 Preporuke

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLUUEDECIH SPOJEVA PROVJERITI DA JE STROJ ZA
VARENJE UGASEN | 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 trodenja ii gubitka ucinkovitosti.

Upotrijebiti to krace kablove za varenje.

Izbjegavati 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 VARENJA NA NACIN RADA MIG-MAG

5.3.2.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se upotrebljava)

- Plinska boca se moze postaviti na plohu kolica: max. 30 kg.

- 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 za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize moguce
varu.

5.3.2.3 Plamenik (SI. B)
Stavite plamenik (B-8) u odgovarajuci priklju¢ak (B-2) i ru¢no do kraja zavrnite steznu
prstenastu navrtku. Osposobit ga za prvo napajanje zicom, skidajuci strcaljku i kontaktnu
cjevcicu, za olaksavanje izlazenja.
Spojite vanjske cijevi hladenja na odgovarajuce prikljucke pazeci na sljedece:

: DOVOD TEKUCINE (Hladne - plavi priklju¢ak)

@ : POVRATAK TEKUCINE (Tople - Crveni priklju¢ak)

5.3.2.4 Spool gun (samo kod izvedbe s jednim plamenikom) (SI. B)

Postaviti spool gun (B-6) na odgovarajuci spojnik (B-2) i ru¢no naviti do kraja blokirni okov.
Unijeti spojnik kabela za upravljanje u prikladnu uti¢nicu (B-5). Stroj za varenje automatski
prepoznaje spool gun.

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 postavljajuéi 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 kolicinu plina (I/min.) u skladu sa orijentativnim
podacima za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 6); 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.
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5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje za varenje
- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize moguce
varu. Ovaj se kabel spaja na pritezac sa simbolom (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Plamenik
- Unijeti kabel za napajanje strujom u prikladni brzi pritezac (-) (Fig. B-8). Spojiti plinsku cijev
plamenika na plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA VARENJA NA NACIN RADA MMA
Skoro sve oblozene elektrode se spajaju na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se spajaju
na negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.4.1 Spajanje kabela za varenje hvataljke za drzanje elektrode
Postaviti na terminal specijalni priteza¢ koji sluzi za zatvaranje golog dijela elektrode. Ovaj
se kabel spaja na pritezac sa simbolom (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje za varenje
- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize moguce
varu. Ovaj se kabel spaja na pritezac sa simbolom (-) (Fig. B-8).

5.4 POSTAVLJANJE KOTURA SA ZICOM (SI. G, G1, G2)

A PAZNJA! PRIJE 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.
- Otvorite vratasca kucista motovila.
Odvijte prstenastu navrtku kotura.
- Postavite kotur sa zicom na motovilo; provjerite je li ispravno postavljen zatik za vucu
motovila u predvidenu rupu (1a).
Zavrnite prstenastu navrtku za fiksiranje kotura, a gdje je potrebno, stavite odgovarajudi
drzac rastojanja (1a).
- Oslobodite pritisni/e valjak/ke i udaljite ga/ih od donjeg/ih valjka/aka (2a);
Provjerite je li/jesu li vu¢ni valjak/ci prikladan/ni koristenoj zici (2b).
- Oslobodite vrh Zice, odrezite deformirani vrh ¢istim rezom, na nacin da nema ostataka;
okrenite kotur u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i ubacite vrh Zice u ulaz
vodilice za Zicu gurajuci istu za 50-100 mm unutar vodilice za Zicu u priklju¢ku za plamenik
(2¢).
Ponovno postavite pritisni/e valjak/ke i podesite pritisak na srednju vrijednost, pa
provjerite je li Zica ispravno postavljena unutar otvora na donjem/im valjku/cima (3).
- Skinite sapnicu i kontaktnu cjevcicu (4a).
Spojite utikac stroja za zavarivanje u uti¢nicu elektricne mreze, upalite stroj za zavarivanje,
pritisnite tipku plamenika ili tipku za kretanje Zice (SI. C-2) i pri¢ekajte da vrh Zice, nakon
Sto prod ¢itavom duzinom vodilice za Zicu, izade za 10-15 cm na prednjoj strani plamenika,
pa otpustite tipku.
PAZNJA! Za vrijeme ovih operacija zica je pod elektri¢cnim naponom i
izlozena je mehanickoj sili; ukoliko ne poduzmete prikladne mjere opreza,
moze nastati opasnost od elektricnog udara, ozljeda i paljenja elektricnog
luka:
Nemojte usmjeravati otvor plamenika prema dijelovima tijela.
Ne priblizavajte plamenik boci.
Ponovo namontirajte kontaktnu cjev¢icu i sapnicu (4b).
Provjerite krece li se Zica regularno; podesite pritisak valjaka i ko¢enje motovila (1b) na
najmanje moguce vrijednosti i provjerite da zZica ne sklizne u otvor i da se u trenutku
zaustavljanja vuce Zice ne olabave namotaji Zice zbog prekomjerne inercije kotura.
Odrezite kraj Zice koji izlazi iz sapnice na 10-15 mm.
Zatvorite vratasca kucista motovila.

5.5 ZAMJENA VODILICE ZA ZICU U PLAMENIKU (SL. H)
Prije nego $to zamijenite vodilicu za Zicu, ispruzite kabel plamenika pazeci da se on ne krivi.

5.5.1 Spiralna vodilica za celi¢ne Zice

1- Odvijte sapnicu i kontaktnu cjevcicu na glavi plamenika.

2- Odvijte maticu koja steze vodilicu za Zicu na sredisnjem prikljucku i skinite postojecu
vodilicu.

3- Navucite novu vodilicu u cijev kabela-plamenika i lagano je gurnite sve dok ne izade iz
glave plamenika.

4- Rucno zavrnite maticu koja steze vodilicu za Zicu.

5-  Odrezite visak vodilice za Zicu dok je lagano pritiskate; uklonite je s kabela plamenika.

6- Zaoblite mjesto na vodilici za Zicu gdje ste vrsili rezanje i ubacite istu u cijev kabela-
plamenika.

7- Zavrnite maticu i pritegnite je klju¢em.

8- Ponovo namontirajte kontaktnu cjevcicu i sapnicu.

5.5.2 Vodilica od sintetickog materijala za aluminijske zice

Izvrsite radnje 1, 2, 3 kako je navedeno za celi¢nu vodilicu (ne uzimajte u obzir radnje 4, 5,

6,7,8).

9- Ponovo zavrnite kontaktnu cjevcicu za aluminij i provjerite dolazi li u dodir sa vodilicom
za Zicu.

10- Na suprotnom kraju vodilice za Zicu (strana na kojoj se spaja plamenik) stavite
mesinganu sapnicu, OR prsten, lagano pritisnite vodilicu za Zicu i pritegnite maticu
za stezanje vodilice. Visak vodilice za Zicu treba potom odstraniti (vidi (13)). Izvadite iz
prikljucka (za plamenik) elementa za povlacenje Zice kapilarnu cijev za ¢eli¢ne vodilice.

11- NIJE PREDVIDENA KAPILARNA CIJEV za aluminijske vodilice za Zicu promjera 1.6-2.4 mm
(zuta boja); dakle, vodilicu treba umetnuti u prikljuc¢ak za plamenik bez ove cijevi.
Odrezite kapilarnu cijev za aluminijske vodilice promjera 1-1.2 mm (crvene boje)
na manje od oko 2 mm u odnosu na one za ¢eli¢ne cijevi i ubacite je u slobodni kraj
vodilice.

12- Postavite i fiksirajte plamenik u priklju¢ak elementa za povlacenje Zice, oznacite vodilicu
na 1-2 mm udaljenosti od valjaka, pa opet izvadite plamenik.

13- Odrezite vodilicu, do predvidene veli¢ine, ali pazite da ne deformirate ulazni otvor.
Namontirajte plamenik u priklju¢ak elementa za povlacenje Zice i namontirajte sapnicu
za plin.

5.6 UTOVAR KOTURA SA ZICOM NA SPOOL GUN (samo kod izvedbe s jednim
plamenikom) (SI. 1)

ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ MREZE NAPAJANJA, ILI DA JE SPOOL
GUN ISKLJUCEN SA STROJA ZA VARENJE.
PROVJERITI DA VALICI ZA POVLACENJE ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE | KONTAKTNA
CJEVCICA SPOOL GUN-a ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJA SE UPOTREBLJAVA
I DA SU ISPRAVNO POSTAVLIJENL. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE

fff POZOR! PRIJE POCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA JE STROJ

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 gurajuci istu za 50-100 mm unutar let-lampe (2).

Ponovno postaviti pritisni valjak regulirajuci pritisak na srednju vrijednost i provjeriti da je
Zica ispravno postavljena unutar otvora na donjem valjku (3).

Lagano koiti vitlo pomocu prikladnog vijka za regulaciju.

Kada je SPOOL GUN spojen, unijeti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu elektricne mreze,
upaliti stroj za varenje i pritisnuti tipku spool gun-a i pri¢ekati da vrh Zice, nakon sto je
prosao kroz Citavi ovoj za vodenje Zice, izide za 100-150 mm iz prednje strane plamenika,
otpustiti tipku plamenika.

6. VARENJE MIG-MAG: OPIS PROCEDURE

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 12 mm.

Ugljicni i niskolegirani celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm samo izvedba 270A)

(1.2 1.6 mm samo izvedba 400A)

- Plin koji se moze koristiti: CO, ili smjese Ar/CO,

Nehrdajudi celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm samo izvedba 270A)
(1.2 1.6 mm samo izvedba 400A)

- Plin koji se moze koristiti: smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

Aluminij i CuSi/CuAl

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.0 mm (1.2 mm samo izvedba 270A i 400A)

- Plin koji se moze koristiti: Ar

ZASTITNI PLIN
Vidi TAB. 8.

6.2 NACIN PRIJENOSA AB PULSE ILI PULSE (IMPULSNI LUK)

U pitanju je “kontrolirani” prijenos koji se nalazi u zoni funkcije “spray-arc” (izmijenjeni spray-
arc) i ima prednosti po pitanju brzine taljenja i odsutnosti odlijetanja materijala, znatno
niske vrijednosti struje, koje mogu zadovoljiti i mnoge tipic¢ne primjene “short-arc”.

Svakom impulsu struje odgovara odvajanje jedne kapi elektrode; ova pojava se odvija s
ucestalo$cu koje je proporcionalno brzini kretanja Zice, a varira ovisno o tipu i promjeru
same Zice (tipi¢ne vrijednosti frekvencije: 20-300 Hz).

Aluminij:

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.0 mm (1.2 mm samo kod izvedbe 270A, 400A i 3 plamenika)

- Plin koji se moze koristiti: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8 mm
- Plin koji se moze koristiti: Ar 99.9%
Nehrdajuci celik (samo kod izvedbe 270A, 400A i 3 plamenika):

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.0 mm

- Plin koji se moze koristiti:

Ugljicni i niskolegirani celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:

smjesa Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

0.8-1.0-1.2-1.6 mm (samo izvedba 400A)
smjese Ar/CO,

Obi¢no kontaktna cjevcica mora biti unutar sapnice od 5-10 mm, i to to je veci napon luka,
to vise mora biti unutar; slobodna duZina Zzice (stick-out) obi¢no iznosi izmedu 10§ 12 mm.
Primjena: zavarivanje u “polozaju” na slojevima srednje-niske debljine i na materijalima
osjetljivim na toplinu, posebice pogodan za zavarivanje na lakim legurama (aluminij i
njegove legure) ¢ak i na slojevima tanjim od 3 mm.

ZASTITNI PLIN
Vidi TAB. 8.

6.3 NACIN PRIJENOSA NA HLADNI LUK (ROOT MIG)

ROOT MIG je posebni tip MIG Short Arc zavarivanja osmisljen da odrzi kupku taljenog
metala jos hladniju nego sto je to sam Short Arc. Zahvaljuju¢i veoma niskom toplinskom
doprinosu moguce je poloziti materijal koji se vari deformiraju¢i u veoma maloj mjeri
povrsinu radnog komada. ROOT MIG je dakle idealan za ru¢no punjenje pukotina. Nadalje,
punjenje, u odnosu na TIG zavarivanje ne zahtijeva dodatni materijal i lakse i brze se izvodi.
Programi ROOT MIG namijenjeni su obradi uglji¢nog i nisko-legiranog celika.

7.NACIN RADA MIG-MAG

7.1 Rad u ru¢énom rezimu

Postavka ru¢nog rezima (SI. L-1)

Korisnik moze podesiti prema vlastitim potrebama sljedece parametre zavarivanja (SI. L-2):
- (iR : Napon zavarivanja;

.

: BBrzina dobave Zice;

)

: Uredaj za reguliranje plina. Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog
plina prije pocetka zavarivanja.

.
=
e
23
g3

: Post-gas. Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od
Ll trenutka prestanka zavarivanja.

=
=%
=
3
2
g

S

R : Burn-back. Omogucava podesavanje vremena sagorijevanja Zice poslije
[ zavarivanja;

[

A Soft-start. Omogucava da se prilagodi brzina Zice na pocetku zavarivanja kako
g bi se optimiralo paljenje luka.

B

: Elektroni¢ka reaktancija. Sto je vrijednost veca, to je kupka taljenog metala
toplija;

i

U gornjem dijelu zaslona prikazuju se stvarne veli¢ine zavarivanja (brzina Zice, struja i napon
zavarivanja).

7.1.1 Postavka parametara sa spool gun-om (samo kod izvedbe s jednim plamenikom)
Kod ru¢nog nacina rada, brzina dobave Zice i napon zavarivanja zasebno se reguliraju.
Gumb koji se nalazi na spool gun-u (Sl. I-5) podesava brzinu Zice, dok se napon zavarivanja
podesava preko zaslona.
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7.2 Rad u sinergijskom rezimu.

Postavka sinergijskog rezima rada (SI. L-3).

Pritiskom gumba C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde pristupa se izborniku za postavku
parametara kao $to su materijal, promjer Zzice, tip plina. (SI. L-4). Stroj za zavarivanje se
automatski postavlja u optimalne uvjete rada koje odreduju razlicite sinergijske krive
pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala kako bi poceo
zavarivanje.

Korisnik, nadalje, moze podesiti prema vlastitim potrebama sljedece parametre zavarivanja

(SI. L-5):
- : Struja zavarivanja.

: Korekcija luka u odnosu na zadani napon.

'
)
N
N

FE28
" & n ~

: Brzina dobave Zice.

: Debljina materijala.

: Pocetna struja (izrazena u postotcima l,)

: Korekcija luka pocetne struje.

: Trajanje pocetne struje.

7C)
=

: Vrijeme trajanja rampe izmedu pocetne struje i struje di,.

S

: Vrijeme trajanja rampe izmedu di |, struje i krajnje struje.

.

: Vrijeme trajanja krajnje struje.

2L

: Krajnja struja (izraZena u postotcima ).

: Korekcija luka krajnje struje.

- [7 [P : Uredajzareguliranje plina. Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog
I plina prije pocetka zavarivanja.

: Post-gas. Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od
trenutka prestanka zavarivanja.

.
=
=5
=
]
@«

P
5y

: Korekcija Burn-back. Omogucava korekciju vremena sagorijevanja Zice poslije
zavarivanja u odnosu na zadano vrijeme.

'
1)
g2
85
22

: Korekciju elektronicke reaktancije u odnosu na zadanu vrijednost.

i3

Napomena: parametri kao $to su struja zavarivanja, brzina dobave Zice, debljina materijala
povezani su medusobno prema sinergijskoj krivoj.

U gornjem dijelu zaslona prikazuju se stvarne veli¢ine zavarivanja (brzina Zice, struja i napon
zavarivanja).

7.2.1 Nacin rada ATC (Advanced Thermal Control)

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1,5 mmiili 1,5 mm.

Opis: posebna trenutna kontrola luka zavarivanja i velika brzina korekcije parametara,
svode na minimum vrine 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 spojnog zavara koji se lako oblikuje.

Prednosti:

iznimno lako zavarivanje tankih slojeva;

- manja deformacija materijala;

stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

- brzo i precizno tockasto varenje;

olaksano spajanje limova koji su medusobno udaljeni.

7.2.2 Uporaba Spool gun-a (samo kod izvedbe s jednim plamenikom)

Svi nacini postavki (materijal, promjer Zice, tip plina) vr$e se na gore naveden nacin.

Gumb koji se nalazi na spool gun-u (S. I-5) podesava brzinu Zice (a istovremeno i struju
zavarivanja i debljinu). Korisnik jedino treba popraviti napon luka preko zaslona (ako je
potrebno).

7.3 Rad u rezimu Pulse

Postavka nacina rada Pulse (SI. L-6).

Pritiskom gumba C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde, pristupa se izborniku za postavku
parametara kao $to su materijal, promjer Zzice, tip plina. (SI. L-4). Stroj za zavarivanje se
automatski postavlja u optimalne uvjete rada koje odreduju razlicite sinergijske krive
pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala kako bi poceo
zavarivanje.

7.4 Rad u rezimu PoP (PULSE on PULSE).

Postavka nacina rada Pulse (SI. L-7).

Rezim PoP omogucava da se izvrsi pulsano zavarivanje s 2 razine struje (I, i1,) s frekvencijom
PoP Hz.

U odnosu na rezim Pulse dostupne su sljedece promjenjive:

- . : Sekundarna struja zavarivanja (izrazena u postotcima ).

- : Korekcija luka sekundarne struje.

- pp : Frekvencija razmjene izmedu |, il,.
Hz

- @tz : Balansiranje vremena trajanja struje |, u odnosu na vrijeme trajanja struje .

7.5 Rad u rezimu ROOT MIG
Postavka rezima ROOT MIG (SI. L-8).
Dostupni parametri jesu isti kao i za sinergijski rezim (vidi 7.2).

7.6 Postavka plamenika T1, T2, T3 (samo kod izvedbe s 3 plamenika)

Postavka uporabe plamenika T1, T2, T3 mozZe se izvrsiti na dva nacina:

- ako bar na sekundu pritisnete tipkalo plamenika koji Zelite koristiti dok se ne odabere
odgovarajuci simbol;

- odabirom u izborniku POSTAVKI (vidi pogl. 13.5).

Napomena: ako istovremeno pritisnete ove dvije tipke (SI. C-2 i SI. C-3), prikazuje se

postavka sva 3 plamenika.

Za dobivanje optimalnih varova preporuca se da koristite ispravnu kombinaciju plamenika,

vuce, materijala. Vidi tablicu 3 (TAB. 3).

8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA

8.1 Postavka nacina kontrole gumba plamenika (Sl. L-9)

Za pristup izborniku za podesavanje parametara pritisnite gumb (SI. B-5) u trajanju od
najmanje 3 sekunde.

8.2 Nacin kontrole gumba plamenika
Moguce je podesiti 4 razli¢ita nacina kontrole gumba plamenika:
Nacin 2T

Zavarivanje pocinje pritiskom gumba plamenika, a zavr$ava se pustanjem ovog gumba.
Nacin 4T

H

Zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika, a zavrsava se kad se gumb
plamenika ponovo pritisne i pusti. Ovaj nacin je pogodan za zavarivanje koje dugo traje.
Nacin 4T Bi-Level

Bi-Level
Zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika. Pri svakom pritisku/pustanju
gumba prelazi se sa struje (I, simbol) na struju (I, simbol) i obrnuto. Zavarivanje se zavrsava
samo kad se gumb plameniﬁa pritisne onoliko dugo koliko je to unaprijed zadano.
Rezim tockastog zavarivanja

SPOT

Omogucava izvodenje tocaka MIG/MAG uz kontrolu vremena trajanja zavarivanja.

9. ZAVARIVANJE SA SUSTAVOM ZA HLADENJE VODOM (samo za izvedbu kod koje
postoji hladenje vodom (R.A.)).

Aparat za zavarivanje automatski prepoznaje prisutnost sustava za hladenje vodom. Na
zaslonu se javlja znak . Na prvi pritisak tipke plamenika aktivira se sustav za hladenje

vodom. Moguce je deaktivirati rad sustava za hladenje vodom prema uputama navedenim u
poglavlju 12. U ovom slucaju na zaslonu se javlja znak .

10. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA

10.1 OPCA NACELA

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca koje su navedene na pakiranju koristenih
elektroda a koje pokazuju ispravni pol elektroda i odgovarajucu optimalnu struju.

Struja zavarivanja se podesava ovisno o promjeru koristene elektrode i tipu spoja (zavara)
koji se zeli dobiti; indikativno navodimo struje koje se mogu koristiti za razlicite promjere
elektroda:

@ Elektroda (mm) i Struja zavarivanja (A)
Min. Maks.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

Treba primijetiti da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja ¢e se koristiti za
zavarivanje u ravnom, dok ce se za okomito zavarivanje koristiti nize vrijednosti struje.
Mehanicke karakteristike zavara odredene su, ne samo jacinom odabrane struje, vec
i ostalim parametrima zavarivanja kao $to su duzina luka, brzina i polozaj izvodenja
zavarivanja, promjer i kvaliteta elektroda (elektrode morate cuvati na odgovarajuci
nacin, odnosno one moraju biti zasticene od vlage i moraju se ¢uvati u odgovaraju¢im
pakiranjima ili kutijama).

PAZNJA:

Ovisno o marki, vrsti i debljini obloge elektroda, moze doci do nestabilnosti luka
izazvane sastavom same elektrode.

10.2 POSTUPAK
- Dok masku drzite ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode na komadu za zavariti i pravite
pokrete kao da Zelite upaliti Zigicu; ovo je najispravniji nacin paljenja luka.
PAZNJA: NE LUPKAJTE elektrodom po komadu: tako mozete ostetiti oblogu
elektrode i otezati paljenje luka.
- Cim zapalite luk, pokusajte odrzati rastojanje od komada koje treba iznositi kao i promjer
koristene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje $to je moguce konstantnijim za vrijeme
zavarivanja; ne zaboravite da nagib elektrode u smislu kretanja mora iznositi oko 20-30
stupnjeva.
Kad je vrpca za zavarivanje pri kraju, pomaknite kraj elektrode malo unazad u odnosu na
smjer rada, iznad rupe kako biste istu ispunili, zatim brzo podignite elektrodu iz kupke
taljenog metala kako bi se luk ugasio (Aspekti vrpce za zavarivanje - SL. M).

10.3 Postavka rezima MMA (SI. L-10)
Korisnik moze podesiti prema vlastitim potrebama sljedece parametre zavarivanja (SI. L-11):
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- START : Predstavlja pocetnu prekomjernu struju “HOT START”, dok se na zaslonu
prikazuje povecanje struje u postotku u odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje
zavarivanja. Ovo podesavanje olaksava pocetak.

: Struja zavarivanja mjerena u amperima.

- FORCE : Predstavlja dinami¢ku 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.

- VRD : ON/OFF; omogucava aktiviranje ili deaktiviranje uredaja za smanjenje izlaznog
napona na prazno (podesavanje ON ili OFF). Kad je VRD aktiviran, povecava se sigurnost
radnika kad je stroj za zavarivanje upaljen, ali kad ne vrsi zavarivanje.

U lijevom dijelu zaslona prikazuju se stvarne veli¢ine zavarivanja (struja i napon zavarivanja

i promjer preporucene elektrode).

11. ZAVARIVANJE POSTUPKOM TIG DC (jednosmjerna struja): OPIS POSTUPKA

11.1 OPCA NACELA

Zavarivanje postupkom TIG DC (jednosmjerna struja) je prikladno za sve vrste nisko
legiranog i visoko legiranog uglji¢nog celika i za teSke metale kao sto su bakar, nikel, titanij i
njihove legure (SI. N). Za zavarivanje postupkom TIG DC (jednosmjerna struja) sa elektrodom
na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (sivo obojena traka). Potrebno je
aksijalno zasiljiti elektrodu od volframa brusilicom, vidi SL. O, paze¢i da je vrh savrseno
koncentrican kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da se brusenje vrsi u smjeru duzine
elektrode. Navedenu je radnju potrebno povremeno ponoviti ovisno o uporabi 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. 6). Obi¢no elektroda mora viriti iz keramicke sapnice 2-3 mm, a moze
dostici i 8 mm kod kutnog zavarivanja.

Zavarivanje se postizZe taljenjem krajeva vara. Za tanke prikladno pripremljene slojeve (do
oko 1 mm) nije potreban dodatni materijal (SL. P).

Za deblje slojeve potrebni su Stapici istog sastava kao i osnovni materijal, koji moraju imati
odgovarajuci promjer, kao i prikladna priprema krajeva (SL. Q).

Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da komadi budu ¢isti i bez znakova oksidacije,
ulja, masti, otopina itd.

11.2 POSTUPAK (PALJENJE LIFT)

- Podesava struju zavarivanja na Zeljenu vrijednost pomocu gumba B-5; Prilagodite struju
za vrijeme zavarivanja do realno potrebne topline.

- Provijeriti ispravni odljev plina.
Paljenje elektri¢nog luka se vrsi dodirom i udaljavanjem elektrode od volframa sa komada
koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje elektricne smetnje i smetnje zracenja
i smanjuje na minimum ubacivanje volframa i trosenje elektrode.

- Prislonite vrh elektrode na komad laganim pritiskom.

Odmah podignite elektrodu 2-3 mm kako bi se zapalio luk.

U pocetku stroj za zavarivanje daje manje struje. Nakon nekoliko trenutaka isti ¢e davati

postavljenu vrijednost struje zavarivanja.

Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

11.3 TFT ZASLON U REZIMU TIG (SI. L-12)
U lijevom dijelu zaslona prikazuju se stvarne veli¢ine zavarivanja (struja i napon zavarivanja).

12. DOJAVA ALARMA (TAB. 7)

Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se ukloni razlog zbog kojeg se ukljucio
alarm.

Poruke alarma koje se mogu pojaviti na zaslonu:

OPIS

Alarm toplinske zastite

Alarm prevelikog/premalog napona
Alarm pomoénog napona

Alarm prevelike struje prilikom zavarivanja
Alarm za kratki spoj u plameniku

Alarm koji ukazuje na nepravilnost vuce
Alarm off-line

Alarm line-error

Alarm rashladnog sustava

Kad se ugasi aparat za zavarivanje moze doci do uklju¢ivanja alarma prevelikog/preniskog
napona u trajanju od nekoliko sekundi.

13. 1ZBORNIK POSTAVKI (SI. L-13)

13.1 1ZBORNIK REZIMA (SI. L-14)

Omogucava da se u rezimu MIG-MAG prikaZe jedna od sljede¢ih moguc¢nosti:
H : svi parametri se prikazuju kako je gore opisano.

- - : SI.L-17.U ovom rezimu prikazuje se komad za zavariti i oblik $ava zavarivanja.
EASY Pritiskom na tipku C-6 pristupa se svim ostalim parametrima.
U reZimu “EASY” nije moguce vrsiti zavarivanje u rezimu MIG MANUAL i PoP.

13.2 1ZBORNIK POSTAVKI (SI. L-15)
Omogucava postavku:
: jezika.
: sataidatuma.
NAWE

13.2.1 BLOKADA FUNKCIJA
Kad odaberete ikonu setup

metrickih ili anglosaksonskih jedinica mjere.

ime dano aparatu.

% , trebate istovremeno pritisnuti gumbe za napredovanje
SETUP

Zice (C-2) i prociscavanje plina (C-3) a potom trebate potvrditi pritiskom na visenamjenski
gumb (C-5). Prikaz koji se javlja na zaslonu sadrzi ikonu koja ako se odabere

omogucava postavku 3 razli¢ite razine blokade funkcija:
- : nema zastite; moguce je surfati, postaviti i mijenjati sve parametre zavarivanja.

- : srednja zastita; moguce je izmijeniti samo osnovne parametre zavarivanja.

- : maksimalna zastita; nije moguce izmijeniti niti jedan parametar.
13.3 1ZBORNIK SERVICE (SI. L-16)
Omogucava dobivanje informacija o stanju aparata za zavarivanje.

3.1 IZBORNIK INFO
dani (DDDD), sati (HH), minuti (mm) funkcioniranja aparata za zavarivanje.

13.

dani (DDDD), sati (HH), minuti (mm) rada aparata za zavarivanje.

popis alarma.

==

S/N 123456789

- Bl
AT

serijski broj aparata.

13.3.2 IZBORNIK FIRMWARE

- omogucava nadogradnju softwarea aparata za zavarivanje preko USB
uredaja.

=

omogucava da se aparat za zavarivanje postavi na pocetne uvjete.

instalirana softwareska izdanja.

13.3.3 IZBORNIK IZVJESTAJA

Omogucava stvaranje izvjestaja i njegovo spremanje na USB. Unutar izvjestaja sadrzane su
razne informacije o stanju aparata za zavarivanje (instalirani softwarei, sati postojanja/rada,
alarmi, postavljeni postupak zavarivanja itd.).

13.3.4 BAZDARENJE

Kad odaberete ikonu service Y, trebate istovremeno pritisnuti gumbe za
napredovanje zice (C-2) i procis¢avanje plina (C-3) a potom trebate potvrditi pritiskom na
visenamjenski gumb (C-5). Prikaz koji se pojavljuje sadrzi ikonu koja ako je

CALIBRATION

odabrana omogucava bazdarenje aparata za zavarivanje kako bi isti bio sukladan propisu
EN 50504.

13.41ZBORNIK AQUA

Omogucava ukljucivanje @ /iskljucivanje C‘Hﬂ sustava za hladenje vodom (G.R.A).

13.5 Izbornik za postavku plamenika T1, T2, T3 (samo za izvedbu s 3 plamenika)

Kad odaberete simbol [iEilsagl prikazuje se zaslon na kojem su prikazani simboli 3
plamenika (Tab. 3): T3~~~

Plamenik T1

Plamenik T2

Plamenik T3

13.6 IZBORNIK POSLOVA (SI. L-18)
Omogucava:

E2

spremanje posla u unutarnju memoriju aparata za zavarivanje.
ucitavanje prethodno spremljenog posla.

brisanje prethodno spremljenog posla.

importiranje poslova s USB uredaja.

eksportiranje poslova na USB uredaj.

omogucava registriranje parametara zavarivanja na USB uredaj.

14. SERVISIRANJE

POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

14.1 REDOVNO SERVISIRANJE B B

RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

14.1.1 PLAMENIK

- |zbjegavati 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 prikljucaka.

- 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.

- Provjeriti, prije svake upotrebe, stanje trosenosti i ispravnost postavljanja krajnjih dijelova
plamenik: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.

14.1.2 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 vodii Zice na ulazu i izlazu).

14.2 1ZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu prouzrociti

teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede

prouzrocene 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 vilo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

fff POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA
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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 zatezudi 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 $to 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.

15. POTRAGA ZA KVAROVIMA (TAB. 7)

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 ukljucena; 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.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju ukljucenja termostatske

zastite pricekati 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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9. SPAWANIE Z UZYCIEM G.R.A. (tylko dla wersji R.A.). 101
10. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU 101
10.1 POJECIA PODSTAWOWE 101
10.2 PROCES 101
10.3 Ustawienie trybu MMA (Rys. L-10) 101
11. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU 101
11.1 POJECIA PODSTAWOWE 101
11.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT) 101
11.3 WYSWIETLACZ TFT W TRYBIE TIG (Rys. L-12) 101
12. SYGNALIZACJE ALARMU (TAB. 7) 101
13. MENU USTAWIEN (Rys. L-13) 101
13.1 MENU MODE (Rys. L-14) 101
13.2 MENU SET UP (Rys. L-15) 101
13.2.1 ZABLOKOWANIE FUNKCJI 101
13.3 MENU SERVICE (Rys. L-16) 101
13.3.1 MENU INFO 101
13.3.2 MENU FIRMWARE'U 101
13.3.3 MENU REPORT 101
13.3.4 KALIBRACJA 102
13.4 MENU AQUA 102

13.5 Menu ustawiania uchwytu spawalniczego T1, T2, T3 (tylko
wersja z 3 uchwytami spawalniczymi) 102
13.6 MENU JOBS (Rys. L-18) 102
14. KONSERWACJA 102
14.1 RUTYNOWA KONSERWACJA 102
14.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO 102
14.1.2 Podajnik drutu 102
14.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA 102
15. WYSZUKIWANIE USTEREK (TAB. 7) 102

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 instrukgji
zostanie zastosowana nazwa “Spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywaniu
spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwiazanych z procesami
spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”).

/N

Unika¢ bezposrednich kontaktow z obwodem spawania; w niektorych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz
naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania
urzadzenia.

Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wylaczyé
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

Wykonac¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

Upewni¢ 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 uszkodzona izolacjq lub poluzowanymi potaczeniami.

W obecnosci systemu chtodzenia ptynem operacje napetniania nalezy wykonywac
po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu jej od sieci zasilania.

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
znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych; nalezy
systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w
zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu spawania.

normami oraz

- Przechowywac butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

POCLO®

- Zastosuj odpowiednia izolacje 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 glowy i odziez

ochronng przewidziane do tego celu oraz stosowac pomosty lub chodnikiizolacyjne.
- Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtrow zgodnych z norma UNI EN

169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych
rekawu:e spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) rowny lub wyzszy od
()

OLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE

obwodu spawania i spawarki.

protezy metalowe, itp.).

indywidualne zagrozenie dla spawaczy.

profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi wymogami

Kazdy operator musi przestrzega¢ opisanych nizej zasad w celu zredukowania do
mozliwe;

zgodnych z norma UNI EN 175.

Nos odpowiednia odziez ognioodporng (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
skory na dziatanie pr i nadﬁoletowego i podczerwonego wytwarzanych
pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

- Halasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
85 db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej
(Tab. 1).

EMF '

SATE

Prad elektryczny, ktéry przeptywa przezjakikolwiek przewéd wytwarza zlokalizowane

pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu

Pola elektromagnetyczne moga zakldca¢ funkcjonowanie niektorych aparatur

medycznych (na przyklad urzadzenia wspomagajace prace serca, aparaty tlenowe,

Nalezy zastosowac¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb stosujacych te

urzadzenia. Na przyktad zakaza¢ dostepu do strefy uzywania spawarki lub oszacowaé

Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardéw technicznych produktu

przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach

dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu
domowym.

minimum narazenia na pola EMF obwodu spawania:

- dosunac do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma klejaca, o ile to

- zwraca¢ uwage, aby glowa i tutéw znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania;
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nie owija¢ nigdy przewodéw spawalniczych wokét przedmiotéw metalowych lub

wokadt siebie;

nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;

zwraca¢ uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z tej samej strony

ciata;

podiaczyc przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej

jak tylko jest to mozliwe do spawanego zlacza;

- nie spawac w poblizu spawarki;

- kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak wskazano w karcie
danych EMF;

- odlegtosc od zrédta EMF w punkcie, powyzej ktorej 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
elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podiaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:

- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;

- W miejscach graniczacych;

- W obecnosci materiatéw fatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo podd ¢ ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywa¢ 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 potaczonych elektrycznie moze powstawac niebezpieczna suma
napiec jatowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami
spawalniczymi, o wartosci mogacej osiagga¢ podwdéjng wartos¢ graniczng
dopuszczalna.

Doswiadczony koordynator musi wykonac pomiary z zastosowaniem odpowiednich

srodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane

odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do spawania tukowego. Cz¢s¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

Uzywanie spawarki musi by¢ ograniczone dla pojedynczego operatora.

Operator musi odtaczy¢ od urzadzenia przewdéd z uchwytem elektrodowym po

zakonczeniu spawania metoda MMA.

Wstep dla osob trzecich do strefy wokot spawarki musi by¢ zabroniony. Spawarka

nie moze pozostawac nigdy bez nadzoru.

Nieuzywane uchwyty spawalnicze nalezy umiesci¢ w przeznaczonym dla nich

miejscu.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci odpowiedniej
do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...)
istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrébki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

RYZYKO OPARZEN

Niektore czesci spawarki (uchwyt spawalniczy, uchwyt elektrodowy) i strefy
przylegajace moga osiaggac temperature przekraczajaca 65°C: nalezy stosowac
odpowiednia odziez ochronna.

Pozostawic wlasnie zespawany przedmiot do ostygniecia przed jego dotknieciem!

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE:
jednoczesnie jest niebezpieczne.

uzywanie spawarki przez kilku operatoréw

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.

A\

Przed podtaczeniem 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°Ci 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.

h:¢

= 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 zostalo zakupione. Zalecenie to dotyczy
wylacznie utylizacji urzadzen na terenie Unii Europejskiej (WEEE).

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukgji 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 metodg MIG stali nierdzewnych w ostonie Argonu
+ 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi3, CuAl8 (lutowanie) w ostonie Argonu, w ktérej
wykorzystywany jest drut elektrodowy wtasciwie dobrany do spawanego przedmiotu.
Szczegolnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich konstrukcji metalowych
oraz w zakladach 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.

Spawarka jest zalecana do uzytku ze specjalnym uchwytem typu SPOOL GUN,
przeznaczonym do spawania aluminium i stali w przypadku istnienia duzych odlegtosci
pomiedzy generatorem a spawanym przedmiotem (tylko wersja z pojedynczym uchwytem
spawalniczym).

Spawarka jest zalecana réwniez do spawania metoda 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 szczegdéinych
rodzajow zastosowan z zastosowaniem mieszanek gazu Argon/Hel. Jest zalecana réwniez
do spawania metoda MMA pradem statym (DC) elektrod otulonych (rutylowe, kwasne i
zasadowe).

2.1 GLOWNE PARAMETRY

MIG-MAG

Tryb funkcjonowania:

- reczny;

synergiczny;

- AB Pulse (I, < 270A);

AB PoP (I, < 270A);

Pulse (tylko wersja 400A);

PoP (tylko wersja 400A);

Root Mig;

Wyswietlanie predkosci drutu, napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu.

Wybdr funkcjonowania 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

Automatyczne rozpoznawanie uchwytu SPOOL GUN (tylko wersja z pojedynczym
uchwytem spawalniczym), PUSH PULL, CONTROL TORCH.

Automatyczne rozpoznawanie systemu chtodzenia wodnego G.R.A. (Tylko dla wersji R.A.).

TIG
- Zajarzenie LIFT.
- Wyswietlanie napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu TFT.

MMA

- Regulacja funkgji arc force i hot start.

- Urzadzenie z funkcjg VRD.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

- Wyswietlanie napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu TFT.

INNE

- Ustawianie réznych jezykow.

- Ustawianie metrycznego lub anglosaskiego systemu miar.

- Ustawianie trybu wyswietlania (standard lub easy).

- Mozliwos¢ skalibrowania urzadzenia (napiecie, prad, predkosc¢ drutu).

- Mozliwos¢ zachowywania, przywotywania, importowania i eksportowania programéw
spersonalizowanych.

- Mozliwos¢ rejestrowania prac spawalniczych.

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne.

Zabezpieczenie przed przypadkowymi zwarciami spowodowanymi przez zetknigcie sie

uchwytu spawalniczego z masa.

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie

zasilania).

Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

- Zabezpieczenie przed zbyt niskim cisnieniem w obwodzie chtodzenia wodnego uchwytu
spawalniczego (Tylko dla wersji R.A.).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

- Uchwyt spawalniczy (tylko wersja z pojedynczym uchwytem spawalniczym).
- 3 Uchwyty spawalnicze (tylko wersja z 3 uchwytami spawalniczymi).

- Przewdd powrotny w komplecie z zaciskiem masowym.

- Wieszak na uchwyt spawalniczy.

- System chtodzenia wodnego G.R.A. (tylko wersja R.A.).

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE
- Adapter do butli z Argonem.
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SPOOL GUN (tylko wersja z pojedynczym uchwytem spawalniczym).
Przytbica samosciemniajaca.

Zestaw do spawania metodg MIG/MAG.

Zestaw do spawania metoda MMA.

Zestaw do spawania metoda TIG.

- Uchwyt spawalniczy typu CONTROL (UP & DOWN)

Uchwyt spawalniczy typu PUSH PULL.

- Zestaw karty PUSH PULL.

3. DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gléwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg 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%).
-1 : Maksymalny prad pochtoniety przez linie.

- I:::?Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wydajnos¢ obwodu spawania:
- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).
- /U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.
X:Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarzac¢ 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 zostang przekroczone wspotczynniki wykorzystania (odczytane
z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia
termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopdki jej temperatura nie
powrdéci do dopuszczalnej granicy.
- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny) przy
odpowiednim napieciu tuku.
11-Numer czeéci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamodwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).
12- ——}-: Wartos¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy przewidzie¢
w celu zabezpieczenia linii.
13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie 1
"0Ogdlne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

~N

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 4 (TAB. 4).

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 5 (TAB. 5).

- SREDNIE ZUZYCIE DRUTU | GAZU SPAWALNICZEGO: patrz tabela 8 (TAB. 8).
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI

4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE

4.1.1 SPAWARKA (Rys. B)

Strona przednia:

1- Panel sterujacy (patrz opis);

2- Przytacze uchwytu spawalniczego i SPOOL GUN (tylko wersja z pojedynczym uchwytem
spawalniczym);

3- Zljcze przewodu sterowania uchwytem spawalniczym PUSH PULL, CONTROL i SPOOL
GUN (tylko wersja z pojedynczym uchwytem spawalniczym);

4- Szybkoztaczka dodatnia (+) do podfaczenia przewodu spawalniczego;

5- Szybkozltgczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego;

6- Przewdd powrotny z zaciskiem masowym;

7- Uchwyt SPOOL GUN (opcjonalny);

8- Przewdd i uchwyt spawalniczy.

9- Ztacze powrotne (czerwone) ptynu chtodzacego (Tylko wersja R.A.).

10- Ztacze doprowadzajgce (niebieskie) ptynu chfodzacego (Tylko wersja R.A.).

11- Korek zbiornika z ptynem (Tylko wersja R.A.).

Strona tylna:

12- Wytacznik gtéwny ON/OFF;
13- Przewdd zasilania;
14- Ztacze przewodu

spawalniczego;

15- Bezpiecznik zabezpieczajacy G.R.A. (tylko dla wersji R.A.);

16- Ztacze przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego T1;
17- Ztacze przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego T2;
18- Ztacze przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego T3.

rurowego doprowadzajagcego gaz ostonowy do uchwytu

4.1.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)

1- Wyswietlacz TFT.

2- Przycisk podawania drutu w trybie recznym. Umozliwia podawanie drutu w ostonie
uchwytu spawalniczego, nie jest konieczne wcisnigcie przycisku uchwytu; dziatanie jest
krétkotrwate, natomiast predkos¢ podawania jest stata.

3- Przycisk aktywujacy zawdr elektromagnetyczny gazu w trybie recznym. Umozliwia
usuwanie gazu (odpowietrzanie przewodéw rurowych, regulacja przeptywu) bez
koniecznoséci wciskania przycisku uchwytu spawalniczego; po wcisnieciu, zawor
elektromagnetyczny pozostaje aktywny przez 10 sekund lub dopdki nie zostanie
wcisniety po raz drugi.

4- Przycisk wielofunkcyjny:
- @ : dostep do menu gtéwnego;

- : aktywacja/dezaktywacja parametru wyswietlanego na stronie spawania;

5- Pokretto wielofunkcyjne:
- obracanie pokrettem umozliwia przegladanie réznych pozycji znajdujacych sie w
menu;
- jesli wcisniete, umozliwia dostep do wybranej pozycji, obrét pokretta powoduje
zmiane wartosci, a ponowne wcisniecie zatwierdza ustawiong wartos¢;
- jesli wcisniete przez co najmniej 3 sekundy, umozliwia ustawienie zmiennych w trybie
synergicznym (typ materiatu, Srednica drutu, typ gazu, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

(o)}

- Przycisk wielofunkcyjny:
- éa :dostep do parametru do wyswietlenia na stronie spawania;
- : powrét do menu gérnego.

- m : zatwierdz ustawione wartosci.

7- Port USB.

5.INSTALACJA

ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ
OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

fff UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU | PODLACZENIA

WYPOSAZENIE (Rys. D, D1, D2, D3a-b)
Rozpakowac spawarke i zamontowac odfaczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

Polaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem kleszczowym Rys. E
Polaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody RYS. F

Montaz G.R.A (Tylko wersja R.A.): odwotac sie do instrukcji obstugi dotaczonej do
zespotu chtodzenia.

5.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposob, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty sie przeszkody; upewni¢ sie
jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokot urzadzenia.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniejdla jej ciezaru, celem unikniecia wywrécenia lub przesuniecia,
ktore sg niebezpieczne.

5.2 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podfaczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadajg 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
wytgczniki réznicowopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- Typ B ( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wymagarn Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podtaczenie
spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazuja impedancje mniejsza
od wartosci Zmax = 0.12 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 podtaczona (jezeli to
konieczne skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecig 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 (3B + U) o odpowiedniej
obcigzalnosci i przygotowac gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki lub
automatyczny wytacznik; podtaczyc¢ specjalny zacisk uziemiajacy do przewodu uziomowego
linii zasilania (zétto-zielony).
W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych
linii, wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego wytwarzanego
przez spawarke oraz od napigcia znamionowego zasilania.
UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje nieskuteczne
dzialanie 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 przewodéw spawania w szybkoztaczkach, (jezeli wystepuja),
aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie
tacznikéw z odnosnym szybkim zuzyciem i utrata skutecznosci.

- Uzywac najkrotsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych konstrukcji, ktére nie sa czescia poddawanego obrébce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to by¢
niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

fff UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZE) PODANYCH PODLACZEN, NALEZY

5.3.2 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG

5.3.2.1 Podlaczenie do butli gazowej, (jezeli uzywana)

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wozka: max. 30 kg.

- Dokrec¢ reduktor cisnienia (*) do zaworu butli z gazem, wktadajac specjalng redukcje
dostarczong w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/
Cco

o
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- Podfacz przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrecic¢ zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ 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
Podtacz przewoéd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym zostat
umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

5.3.2.3 Uchwyt spawalniczy (Rys. B)

Wiozy¢ uchwyt spawalniczy (B-8) do odpowiedniego ztacza (B-2), dokrecajac recznie do
konca nakretke blokujaca. Przygotowac do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac
dysze i rurke kontaktowa, aby ufatwic¢ wysuwanie.

Podtaczy¢ zewnetrzne przewody chtodzace do odpowiednich ztaczek zwracajac uwage na
wskazane nizej zalecenia:

®_> : DOPLYW CIECZY (Zimna - ztaczka niebieska)

«@ : POWROT CIECZY (Goraca - ztaczka czerwona)

5.3.2.4 Spool gun (tylko wersja z pojedynczym uchwytem spawalniczym) (Rys. B)
Wtozy¢ uchwyt spawalniczy spool gun (B-6) do odpowiedniego ztacza (B-2), dokrecajac
recznie do konca nakretke blokujaca. Nastepnie wlozy¢ ztacze przewodu sterujacego do
odpowiedniego gniazda (B-5). Spawarka automatycznie rozpoznaje uchwyt spawalniczy
spool gun.

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIETIG

5.3.3.1 Podtaczenie do butli gazowej

- Dokrec¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wktadajac - jezeli to konieczne -
specjalna redukcje znajdujaca sie na wyposazeniu urzadzenia.

- Podtacz przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrec zacisk znajdujacy sie

W wyposazeniu urzgdzenia.

Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac nakretke regulujaca reduktor cisnienia.

- Otwoérz butle i wyreguluj ilos¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi uzytkowymi
- patrz tabela (TAB. 6); ewentualne dostosowania wyptywu gazu moga by¢ wykonywane
réwniez podczas spawania, z pomocg hakretki reduktora cisnienia. 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

- Podfacz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym zostat
umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przew6d musi
by¢ podfaczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-7).

5.3.3.3 Uchwyt spawalniczy
- Wiz przewodd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-) (Rys. B-8).
Podtacz przewdd gazowy uchwytu spawalniczego do butli.

5.3.4 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA
Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podfaczy¢ do bieguna dodatniego (+) pradnicy;
za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasng, ktére nalezy podiaczy¢ do bieguna ujemnego (-).

5.3.4.1 Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonietej czesci
elektrody. Ten przewod musi by¢ podigczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys.
B-7).

5.3.4.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfacz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym zostat
umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod musi
by¢ podfaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-8).

5.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. G, G1, G2)

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
SIECI ZASILANIA.

SPRAWDZIC CZY ROLKI PROWADNIKA DRUTU, OSLtONA PROWADNIKA DRUTU | RURKA
KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | WEASCIWOSCIOM
DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE ZASTOSOWAC ORAZ CZY SA PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE.
PODCZAS FAZ WKLADANIA DRUTU NIE NALEZY NOSIC REKAWIC OCHRONNYCH.
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
Wykreci¢ nakretke blokujaca szpule.
- Zatozy¢ szpule z drutem na podajnik; upewnic sie, ze kotek prowadzacy podajnika jest
prawidtowo umieszczony w odpowiednim otworze (1a).
Dokreci¢ nakretke blokujaca szpule, wktadajac tam, gdzie to konieczne odpowiedni
element odlegtosciowy (1a).
- Zwolni¢ przeciwrolke/i dociskowa/e i odsunac ja/je od dolnej/ych rolki/ek (2a);
Sprawdzi¢ czy rolka/i prowadnika jest/sa odpowiednia/e dla zastosowanego drutu (2b).
- Zwolni¢ koniec drutu, odcinajac znieksztatlcong korcdwke jednym cieciem, nie
powodujacym zadzioréw; obroci¢ szpule w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara i wprowadzi¢ koniec drutu do prowadnika wejsciowego, wsuwajac na 50-100mm
do prowadnika taczacego z uchwytem spawalniczym (2c).
Ponownie wtozy¢ przeciwrolke/i i wyregulowac cisnienie na wartos¢ posrednia, sprawdzi¢
czy drut jest prawidtowo wtozony do rowka znajdujacego sie w dolnej/ych rolce/kach (3).
- Wyjac dysze i rurke kontaktowa (4a).
Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka zasilania, wtaczy¢ spawarke, wcisna¢ przycisk na
uchwycie spawalniczym lub przycisk posuwania drutu (Rys. C-2) i odczeka¢, az koniec
drutu zostanie przeprowadzony przez cata ostone prowadnika i wysuniety na 10-15 cm z
przedniej czesci uchwytu spawalniczego, nastepnie zwolni¢ przycisk.

: UWAGA! Podczas wykonywania tych czynnosci drut znajduje sie pod napieciem

f:f UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM CZYNNOSCI WPROWADZANIA DRUTU

elektrycznym i podlega dziataniu sity mechanicznej; moze wiec powodowac - w
przypadku niestosowania odpowiednich srodkéw ostroznosci - zagrozenie
wstrzasu elektrycznego, zranienia i zajarzenie tukéw elektrycznych:
Nie kierowa¢ wlotu uchwytu spawalniczego na czesci ciata.
- Nie zbliza¢ uchwytu spawalniczego do butli.
Ponownie zamontowac rurke kontaktowg i dysze (4b).
- Sprawdzic¢ czy drut przesuwa sie w prawidtowy sposéb; wykalibrowac cisnienie rolek oraz
hamowanie podajnika (1b) na najnizsze mozliwe wartosci, sprawdzi¢ czy drut nie $lizga
sie w rowku oraz czy zwoje drutu nie poluzowujg sie przy wytaczaniu podajnika w wyniku
nadmiernej inercji szpuli.
Odcia¢ koniec drutu wystajacy z dyszy na dtugos¢ 10-15 mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

5.5 WYMIANA OSLONY PROWADNIKA DRUTU W UCHWYCIE SPAWALNICZYM (RYS. H)
Przed przystapieniem do wymiany ostony, roztozy¢ przewdéd uchwytu spawalniczego,
unika¢ powstawania zagiec.

5.5.1 Spiralna ostona dla drutéw stalowych

1- Wykreci¢ dysze i rurke kontaktowa gtowki uchwytu spawalniczego.

2- Wykreci¢ nakretke blokujaca ostone centralnego ztacza i wyja¢ wczesniej uzywang
ostone.

3- Wiozy¢ nowa ostone do rurki przewodu-uchwytu spawalniczego i lekko docisnag¢, az do
wysuniecia z czesci czotowej uchwytu spawalniczego.

4- Dokreci¢ recznie nakretke blokujacg ostone.

5- Odcig¢ wystajacy fragment ostony lekko naciskajac; ponownie wyja¢ z przewodu
uchwytu spawalniczego.

6- Ucig¢ostone pod skosem i ponownie wiozy¢ do rurki przewodu-uchwytu spawalniczego.

7- Ponownie dokreci¢ nakretke, zaciskajac przy uzyciu specjalnego klucza.

8- Ponownie zamontowac rurke kontaktowa i dysze.

5.5.2 Ostona z materiatu syntetycznego dla drutéw aluminiowych

Wykona¢ czynnosci 1, 2, 3, jak zalecano w przypadku ostony stalowej (nie uwzgledniac¢

czynnosci 4,5, 6,7, 8).

9- Ponownie dokreci¢ rurke kontaktowa przeznaczong dla aluminium, sprawdzi¢ czy styka
sie z ostona.

10- Zatozy¢ na przeciwlegty koricéwke ostony (strona przytgcza uchwytu spawalniczego)
mosiezna ztaczke gwintowa, pierscierr OR i lekko naciskajac dokreci¢ nakretke blokujaca
ostone. Nadmiar ostony zostanie nastepnie odciety na wymiar (patrz (13)). Wyjac¢ rurke
kapilarng przeznaczona dla oston stalowych z przytacza uchwytu spawalniczego
prowadnika drutu.

11- NIE JEST PRZEWIDZIANA RURKA KAPILARNA dla oston aluminiowych o $rednicy
1.6-2.4 mm (kolor zétty); ostona zostanie nastepnie wiozona do przytacza uchwytu
spawalniczego bez zastosowania rurki.

Odcia¢ rurke kapilarna przeznaczong dla oston aluminiowych o $rednicy 1-1.2 mm
(kolor czerwony) na wymiar nieprzekraczajacy okoto 2 mm, w stosunku do wymiaru
rurki stalowej i zatozy¢ ja na wolny koniec ostony.

12- Whozy¢ i zablokowa¢ uchwyt spawalniczy do przytacza prowadnika drutu, zaznaczy¢
ostone w odlegtosci 1-2 mm od rolek i wyjac¢ uchwyt spawalniczy.

13- Odcig¢ ostone na przewidziany wymiar, bez znieksztatcenia otworu wlotowego.
Wiozy¢ uchwyt spawalniczy do przylacza prowadnika drutu i zamontowac¢ dysze
gazowa.

5.6 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM NA UCHWYT SPOOL GUN (tylko wersja z
pojedynczym uchwytem spawalniczym) (Rys. 1)
UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM CZYNNOSCI WPROWADZANIA DRUTU
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
SIECI ZASILANIA. LUB ZE UCHWYT SPOOL GUN JEST ODLACZONY OD
SPAWARKI.
SPRAWDZIC CZY ROLKI PROWADZACE DRUT, OStONA PROWADNIKA DRUTU | RURKA
KONTAKTOWA UCHWYTU SPOOL GUN ODPOWIADAJA SREDNICY | WEASCIWOSCIOM
DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE ZASTOSOWAC ORAZ CZY SA PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE.
PODCZAS FAZ WKLADANIA DRUTU NIE NALEZY NOSIC REKAWIC OCHRONNYCH.
- Zdjac¢ pokrywe wykrecajac specjalna Srube (1).
Zatozyc szpule z drutem na podajnik.
- Zwolni¢ przeciwrolke dociskowa i odsunac ja od dolnej rolki (2).
Zwolni¢ koniec drutu, odcinajac znieksztatlcong koncéwke jednym cieciem, nie
powodujacym zadzioréw; obrécic¢ szpule w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara i wprowadzi¢ koniec drutu do prowadnika wejsciowego, wsuwajac na 50-100 mm
wewnatrz prowadnika taczacego z lanca (2).
- Ponownie wtozy¢ przeciwrolke i wyregulowac jej ci$nienie na warto$¢ posrednia,
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,
wigczyc¢ spawarke i nacisna¢ na przycisk na uchwycie spawalniczym spool gun; odczekac,
az koniec drutu, przesuwajacy sie przez caly ostone prowadnika drutu nie bedzie
wystawac na okoto 100-150 mm z przodu uchwytu spawalniczego, nastepnie zwolnic¢
przycisk.

6. SPAWANIE METODA MIG-MAG: OPIS PROCESU

6.1 SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutu i oderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych od korica 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 12 mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm tylko wersja 270A)
(1.2 1.6 mm tylko wersja 400A)

- Gaz przeznaczony do uzytku: CO, lub mieszanki Ar/CO,

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm tylko wersja 270A)
(1.2 1.6 mm tylko wersja 400A)

- Gaz przeznaczony do uzytku: mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)

Aluminium i CuSi/CuAl

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.0 mm (1.2 mm tylko wersja 270A i 400A)

- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar

GAZ OSLONOWY
Patrz TAB. 8.

6.2 TRYB TRANSMISJI AB PULSE LUB PULSE (LUK PULSUJACY)

Jest transmisja "kontrolowang" usytuowang w strefie funkgji "spray-arc" (modyfikowany

spray-arc), wykazuje wiec korzysci wynikajace z predkosci topienia i braku rozpryskéw,

rozszerzajac sie na znacznie nizsze wartosci pradu, takie, ktére zaspokajaja rowniez wiele

typowych zastosowan "short-arc".

Kazdemu impulsowi pradu odpowiada oderwanie pojedynczej kropli drutu elektrodowego;

zjawisko to nastepuje z czestotliwoscia proporcjonalna do predkosci podawania drutu, ze

zmiang zwigzana z rodzajem i $rednica drutu (typowe wartosci czestotliwosci: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.0 mm (1.2 mm tylko wersja 270A, 400A
i 3 uchwyty spawalnicze)

- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8 mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar 99.9%
Stal nierdzewna (tylko wersja 270A, 400A i 3 uchwyty spawalnicze):

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8-1.0 mm

- Gaz przeznaczony do uzytku:

mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)
Stale weglowe i niskostopowe
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- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (tylko wersja 400A)
mieszanki Ar/CO,

W typowych zastosowaniach rurka kontaktowa powinna znajdowac si¢ wewnatrz dyszy na
5-10 mm, tym dalej im wyzsze jest napigcie tuku; dowolna dtugos¢ drutu (stick-out) bedzie
zwykle zawarta w granicach od 10 do 12 mm.

Zastosowanie: spawanie w “pozycji” grubosci srednio-niskich oraz materiatéw termicznie
wrazliwych, szczegdlnie zalecane do spawania lekkich stopow (aluminium i jego
stopy), jak rowniez grubosci nieprzekraczajacych 3mm.

GAZ OSLONOWY
Patrz TAB. 8.

6.3 TRYB TRANSMISJI Z ZIMNYM LUKIEM (ROOT MIG)

ROOT MIG jest szczegdlnym rodzajem spawania MIG Short Arc, opracowanym w celu
utrzymania temperatury jeziorka spawalniczego nizszej od Short Arc. Dzigki bardzo
niskiemu obcigzeniu cieplnemu mozliwe jest odktadanie materiatu spawalniczego przy
znieksztatcaniu jedynie minimalnej czesci powierzchni detalu poddawanego obrébce.
Metoda ROOT MIG jest wiec idealna przy wypetnianiu szpar i peknie¢ w trybie recznym.
Ponadto, w odroéznieniu od spawania metoda TIG, czynnos$¢ wypetniania nie wymaga
zastosowania materiatu dodatkowego i jest tatwiejsza i szybsza do wykonania. Programy
ROQOT MIG przeznaczone sa do obrdbki stali weglowych i niskostopowych.

7.TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG

7.1 Funkcjonowanie w trybie recznym

Ustawienie trybu recznego (Rys. L-1)

Uzytkownik moze spersonalizowa¢ wskazane nizej parametry spawania (Rys. L-2):

- : Napiecie spawania;

: Predkos¢ podawania drutu;

: Wyprzedzenie wyptywu gazu. Umozliwia dostosowanie czasu trwania wyptywu
gazu ostonowego przed rozpoczeciem spawania.

- [7;.“51 : Post-gas (Opdznienie wyptywu gazu). Umozliwia dostosowanie czasu trwania
I wyptywu gazu ostonowego po zakoriczeniu spawania.

: Burn-back (Palenie drutu po zakonczeniu spawania). Umozliwia regulacje czasu
trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania;

: Soft-start  (Miekki start). Umozliwia dostosowanie predkosci drutu po
rozpoczeciu spawania, w celu zoptymalizowania zajarzenia tuku.

: Reaktancja elektroniczna. Wyzsza warto$¢ powoduje, ze jeziorko spawalnicze
jest cieplejsze;

W gdrnej czesci wyswietlacza sa wyswietlane rzeczywiste wielkosci spawania (predkosc
drutu, prad i napiecie spawania).

7.1.1 Ustawianie parametréw w przypadku uzywania uchwytu typu spool gun (tylko
wersja z pojedynczym uchwytem spawalniczym)

W recznym trybie spawania predko$¢ podawania drutu oraz napiecie spawania s3
regulowane oddzielnie. Pokretto znajdujace sie na uchwycie spool gun (Rys. I-5) reguluje
predkos¢ drutu, natomiast napiecie spawania jest regulowane na wyswietlaczu.

7.2 Funkcjonowanie w trybie synergicznym.

Ustawienie trybu synergicznego (Rys. L-3).

Naciskajac przez co najmniej 3 sekundy na pokretto C-5, uzyskuje sie dostep do menu
ustawiania parametréw, takich jak materiat, $rednica drutu, typ gazu. (Rys. L-4). Spawarka
ustawia sie automatycznie na warunki optymalnego funkcjonowania, ustalone przez rézne,
wczesniej wezytane krzywe synergiczne. Aby rozpoczaé spawanie Uzytkownik musi tylko
ustawi¢ grubos¢ materiatu.

Uzytkownik moze ponadto spersonalizowa¢ wskazane nizej parametry spawania (Rys. L-5):

- : Prad spawania.
T\

: Korekta tuku w stosunku do ustawionego wstepnie napiecia.
: Predkos¢ podawania drutu.
: Grubo$¢ materiatu.

: Prad poczatkowy (wyrazony w wartosciach procentowych |,)

: Korekta tuku pradu poczatkowego.

: Czas trwania pradu poczatkowego.

: Czas trwania rampy pomiedzy pradem poczatkowym i pradem I,

: Czas trwania rampy pomiedzy pradem |, i pradem koficowym.

: Czas trwania pradu koricowego.

: Prad koficowy (wyrazony w wartosciach procentowych |,).

: Korekta tuku pradu koncowego.

- [7 [/ Wyprzedzenie wyptywu gazu. Umo_zliwia dostqsowanie czasu trwania wyptywu
PIAL  gazu ostonowego przed rozpoczeciem spawania.

[7”“ : Post-gas (Opdznienie wyptywu gazu). Umozliwia dostosowanie czasu trwania

PIA  wyptywu gazu ostonowego po zakoniczeniu spawania.

- ("M : Korekta Burn-back (Korekta palenia drutu po zakorczeniu spawania). Umozliwia
EBACK skorygowanie czasu trwania palenia drutu po zakorczeniu spawania, w
stosunku do czasu ustawionego wstepnie.

: Korekta reaktancji elektronicznej w stosunku do wartosci ustawionej wstepnie.

iy

Uwaga: parametry pradu spawania, predkos¢ podawania drutu, grubos$¢ materiatu sa
zwigzane ze sobg, zgodnie z krzywg synergiczna.

W gornej czesci wyswietlacza sg wyswietlane rzeczywiste wielkosci spawania (predkosé¢
drutu, prad i napiecie spawania).

7.2.1 Tryb ATC (Advanced Thermal Control)

Aktywuje sie automatycznie w przypadku, kiedy ustawiona grubos¢ jest mniejsza lub réwna
dtugosci 1,5 mm.

Opis: specyficzna, btyskawiczna kontrola tuku spawalniczego oraz bardzo szybka korekta
parametréw powoduja zminimalizowanie wartosci szczytowych pradu, charakterystycznych
dla trybu transmisji tuku Short Arc na korzys¢ zredukowanego obcigzenia 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 taczenie blach oddalonych od siebie.

7.2.2 Uzywanie uchwytu typu spool gun (tylko wersja z pojedynczym uchwytem
spawalniczym)

Kazdy tryb ustawiania (materiat, 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).

7.3 Funkcjonowanie w trybie Pulse

Ustawienie trybu Pulse (Rys. L-6).

Naciskajac przez co najmniej 3 sekundy na pokretto C-5, uzyskuje sie dostep do menu
ustawiania parametréw, takich jak materiat, Srednica drutu, typ gazu. (Rys. L-4). Spawarka
ustawia sie automatycznie na warunki optymalnego funkcjonowania, ustalone przez rézne
zapisane krzywe synergiczne. Aby rozpoczac¢ spawanie Uzytkownik musi tylko ustawic
grubos¢ materiatu.

7.4 Funkcjonowanie w trybie PoP (PULSE on PULSE).

Ustawienie trybu Pulse (Rys. L-7).

Tryb PoP umozliwia spawanie pradem pulsujacym przy uzyciu 2 pozioméw pradu (I, i 1) z
czestotliwoscig PoP Hz.

W poréwnaniu do trybu Pulse sg do dyspozycji nastepujace zmienne:

- : Wtérny prad spawania (wyrazony w warto$ciach procentowych 1,).

: Korekta tuku pradu wtérnego.

: Réwnowaga czasu trwania pradu |, w stosunku do czasu trwania pradu |

|

- 53 : Czestotliwo$¢ wymiany pomiedzy |, il,.
Hz

|

7.5 Funkcjonowanie w trybie ROOT MIG
Ustawienie trybu ROOT MIG (Rys. L-8).
Parametry dostepne sa takie same, jak w trybie synergicznym (patrz 7.2).

7.6 Ustawianie uchwytu spawalniczego T1, T2, T3 (tylko wersja z 3 uchwytami

spawalniczymi)

Ustawianie uzywania uchwytu spawalniczego T1, T2, T3 moze przebiegac na dwa sposoby:

- naciskajac przez co najmniej jedna sekunde na przycisk na uchwycie spawalniczym, ktéry
zamierza sie wykorzysta¢, dopoki nie zostanie wybrana odpowiednia dioda;

- wybierajac uchwyt przy uzyciu menu USTAWIENIA (patrz rozdz. 13.5).

Uwaga: Jednoczesne nacisniecie dwdch przyciskdw (Rys. C-2 i Rys. C-3) powoduje

wyswietlenie ustawienia 3 uchwytéw spawalniczych.

Aby zapewni¢ uzyskanie optymalnego spawania, zaleca si¢ stosowa¢ prawidtowg

kombinacje uchwytu spawalniczego, podajnika i materiatu. Patrz tabela 3 (TAB. 3).

8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO

8.1 Ustawianie trybu sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego (Rys. L-9)

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw, wcisnaé¢ pokretto (Rys. B-5) przez co
najmniej 3 sekundy.

8.2 Tryb sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego
Jest mozliwe ustawienie 4 réznych trybdw sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego:
Tryb 2T

2T

1
Spawanie rozpoczyna sie od wcisniecia przycisku uchwytu spawalniczego i koniczy sie po
jego zwolnieniu.
Tryb 4T

I L

Spawanie rozpoczyna sie od wcisniecia i zwolnienia przycisku uchwytu spawalniczego
i konczy dopiero po jego ponownym wecisnieciu i zwolnieniu. Ten tryb jest uzyteczny w
przypadku dtugotrwatego spawania.

Tryb 4T Bi-Level

Bi-Level
Spawanie rozpoczyna sie¢ po wcisnigciu i zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego.
Przy kazdym wcisnieciu/zwolnieniu nastepuje przetaczenie z pradu (I, symbol) na prad (I,
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symbol) i odwrotnie. Zakoriczenie nastepuje tylko w przypadku, kiedy przycisk uchwytu
spawalniczego bedzie pozostac wcisniety przez ustawiony wstepnie czas.
Tryb spawania punktowego

SPOT

Umozliwia wykonanie spawania punktowego w trybie MIG/MAG ze sterowaniem czasu
trwania spawania

9. SPAWANIE Z UZYCIEM G.R.A. (tylko dla wersji R.A.).
Spawarka automatycznie rozpoznaje obecno$¢ G.R.A. Na wyswietlaczu wyswietli sie symbol
. Po pierwszym nacisnieciu przycisku uchwytu spawalniczego wigczy sie zespoét

£l

G.RA. Jest mozliwe wylaczenie funkcjonowania G.RA przestrzegajac instrukgji
zamieszczonych w rozdz. 12. W tym przypadku na wyswietlaczu wyswietli sie symbol

m.

10. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

10.1 POJECIA PODSTAWOWE

Nalezy odwotac sie do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu uzywanych

elektrod, ktére wskazuja prawidtowa biegunowos¢ elektrody oraz odpowiedni prad

optymalny.

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy zastosowanej elektrody oraz
od rodzaju ztacza, ktdre zamierza sie wykonad; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla
roznych $rednic elektrod s nastepujace:

Prad spawania (A)

@ Elektrody (mm) Min. Max.
16 30 20
20 40 80
25 60 110
3.2 90 140
40 120 180
50 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

samym sktadzie, co materiat podstawowy i o odpowiedniej srednicy, po odpowiednim
przygotowaniu brzegéw (RYS. Q).

Aby spawanie zostato wykonane prawidlowo, zaleca sie doktadnie wyczysci¢ spawane
przedmioty i usungc¢ z nich tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

11.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)

- Wyregulowa¢ pokrettem B-5 prad spawania do zadanej wartosci; Dostosowac prad
podczas spawania do rzeczywistego wymaganego obciazenia termicznego.

Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i odsuniecia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej
zaktocen elektro-magnetycznych, redukuje do minimum wtracenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.

Przytozy¢ korcdwke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac lekki nacisk.
Natychmiast podnies¢ elektrode na wysoko$¢ 2-3 mm, uzyskujac w ten sposdb zajarzenie
tuku.

Spawarka dostarcza poczatkowo zredukowang ilos¢ pradu. Po kilku minutach bedzie
dostarczany ustawiony prad spawania.

Aby przerwac spawanie szybko podnie$¢ elektrode nad spawany przedmiot.

11.3 WYSWIETLACZ TFT W TRYBIE TIG (Rys. L-12)
Z lewej strony wyswietlacza sa wy$wietlane rzeczywiste wielkosci spawania (prad i napiecie
spawania).

12. SYGNALIZACJE ALARMU (TAB. 7)
Reset nastepuje automatycznie po usunieciu przyczyny alarmu.
Komunikaty alarmu, ktére moga wyswietli¢ sie na wyswietlaczu:

OPIS

Alarm zabezpieczenia termicznego

Alarm zbyt wysokiego/zbyt niskiego napiecia

Alarm napiecia pomocniczego

Alarm przetezenia podczas spawania

Alarm sygnalizujacy zwarcie w uchwycie spawalniczym

Alarm anomalii podajnika

Alarm off-line

Prosze zauwazy¢, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody, wyzsze wartosci
pradu beda uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania pionowego lub
putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.

- Wihasciwosci mechaniczne spawanego ztgcza sa wyznaczane, oproécz natezenia wybranego
pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: dtugos¢ tuku, predkosc¢ i
pozycje spawania, srednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy przechowywa¢ w miejscu
zabezpieczonym przed wilgocia, w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach
zabezpieczajacych).

UWAGA:

W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki zastosowanych elektrod, moga
wystapic niestabilnosci tuku, ktore sa powodowane przez sklad elektrody.

10.2 PROCES

OStANIAJAC TWARZ maska spawalniczg pociera¢ koricem elektrody o spawany

przedmiot, wykonujac ruch, jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidtowy

sposdb zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki i

utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w odpowiedniej odlegtosci

od przedmiotu, réwnej $rednicy zastosowanej elektrody i utrzymywac te odlegtos¢

mozliwie jak najbardziej statg podczas catego procesu spawania; nalezy pamietac o tym,
ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu s$ciegu spawalniczego przesuna¢ koncéwke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu i umiesci¢ ja nad kraterem, umozliwiajac w ten sposob jego
wypetienie, nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢
tuk (Wyglad sciegu spawalniczego - RYS. M).

10.3 Ustawienie trybu MMA (Rys. L-10)
Uzytkownik moze spersonalizowac¢ wskazane nizej parametry spawania (Rys. L-11):
- 12 : Prad spawania mierzony w Amperach.
H
- START : Reprezentuje przetezenie poczatkowe “HOT START’ na wyswietlaczu

wskazywany jest procentowy wzrost pradu spawania w stosunku do ustawionej wartosci.
Ta regulacja ufatwia rozpoczecie spawania.

AR
FORCE : 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 rodzajéw elektrod.

- VRD : ON/OFF; umozliwia aktywacje lub dezaktywacje urzadzenia redukujacego
napiecie wyjsciowe bez obciazenia (regulacja ON lub OFF). Aktywna funkcja VRD zwieksza
bezpieczenstwo operatora w przypadku, kiedy spawarka jest wiaczona, ale nie jest
gotowa do spawania.

Z lewej strony ekranu sg wyswietlane rzeczywiste wielkosci spawania (prad, napiecie

spawania i $rednica zalecanej elektrody).

11. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU

11.1 POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metodg TIG DC jest zalecane dla wszystkich nisko- i wysoko-stopowych stali
weglowych oraz dla metali ciezkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy (RYS. N).
Podczas spawania metodg TIG DC, z elektroda ustawiona na biegunie (-) jest zwykle
uzywana elektroda z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne jest osiowe
naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem sciernicy, patrz RYS. O; nalezy zadbac
o to, aby koncéwka byta idealnie wspétsrodkowa w celu uniknigcia odchylen tuku. Wazne
jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym elektrody. Czynnos¢ 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 dokfadnie takiej samej $rednicy i tej samej
wartosci pradu, patrz tabela (TAB. 6). Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3
mm 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. 1 mm) nie jest konieczne zastosowanie
materiatu dodatkowego (RYS. P).

W przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowac pateczki do spawania, o tym

Alarm line-error

Alarm zespotu chtodzenia

Po wytaczeniu spawarki moze pozostawac wyswietlony przez kilka sekund napis Alarm zbyt
wysokiego/zbyt niskiego napiecia.

13. MENU USTAWIEN (Rys. L-13)

13.1 MENU MODE (Rys. L-14)

Umozliwia wybor w trybie MIG-MAG sposréd wyswietlania:

wszystkie parametry sa wyswietlane w sposéb opisany wyzej.

Rys. L-17. W tym trybie wyswietlany jest spawany detal oraz ksztatt $ciegu
spawalniczego. Nacisniecie na przycisk C-6 powoduje zaswiecenie sie
wszystkich pozostatych parametréw.

W trybie “EASY” nie jest mozliwe spawanie metodg MIG MANUAL i PoP.

13.2 MENU SET UP (Rys. L-15)
Umozliwia ustawienie nastepujacych wartosci:

godzina i data.
- m : urzadzenia do pomiaru w systemie metrycznym lub anglosaskim.
NAME

13.2.1 ZABLOKOWANIE FUNKCJI
Po wybraniu ikony setup % nalezy nacisna¢ jednoczesnie przyciski posuwu drutu (C-
SETUP

nazwa przydzielona do urzadzenia.

2) i usuwania gazu (C-3), nastepnie nalezy zatwierdzi¢ naciskajac pokretto wielofunkcyjne
(C-5). Na wyswietlonej stronie znajduje sie ikona , ktdra, jesli wybrana, umozliwia

ustawienie 3 réznych pozioméw zablokowania funkgji:
- @1 : brak zabezpieczenia; jest mozliwa nawigacja, ustawianie i modyfikowanie
wszystkich parametréw spawania.
: zabezpieczenie posrednie; jest mozliwe modyfikowanie tylko podstawowych
parametréw spawania.
: maksymalne zabezpieczenie; nie jest mozliwe modyfikowanie zadnego
parametru.

13.3 MENU SERVICE (Rys. L-16)
Umozliwia uzyskanie informacji o stanie spawarki.

13.3.1 MENU INFO
- dni (DDDD), godziny (HH), minuty (mm) funkcjonowania spawarki.

dni (DDDD), godziny (HH), minuty (mm) pracy spawarki.

lista alarméw.
- S‘m‘m‘ﬁmr numer seryjny urzadzenia.

13.3.2 MENU FIRMWARE'U

- :umozliwia aktualizacje programu spawarki przy uzyciu no$nika USB.

=

RELEASE

:umozliwia ponowne ustawienie spawarki na ustawienia poczatkowe.

:wersje zainstalowanego programu.

13.3.3 MENU REPORT

Umozliwia generowanie raportu i jego zachowanie na nosniku USB. W raporcie znajduja sie
rézne informacje dotyczace stanu spawarki (zainstalowane programy, godziny eksploatacji/
pracy, alarmy, ustawiony proces spawania itd.).
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13.3.4 KALIBRACJA

Po wybraniu ikony service BEIEEM, nalezy nacisna¢ jednoczesnie przyciski posuwu drutu
(C-2) i usuwania gazu (C-3), nastepnie zatwierdzi¢ naciskajac pokretto wielofunkcyjne (C-5).
Na wyswietlonej stronie znajduje sie ikona , ktora, jesli wybrana, umozliwia

skalibrowanie spawarki w sposéb gwarantujacy jej zgodno$¢ z wymogami normy EN50504.

13.4 MENU AQUA

Umozliwia wigczenie @ / wylgczenie tm funkcjonowania G.R.A.

13.5 Menu ustawiania uchwytu spawalniczego T1, T2, T3 (tylko wersja z 3 uchwytami

spawalniczymi)

Po wybraniu ikony

uchwytoéw (Tab. 3):

- I Uchwyt spawalniczy T1
o~

- T2
- T3
o~

13.6 MENU JOBS (Rys. L-18)
Umozliwia:

E1

Tl o~
~—
T3 oo~

wyswietli sie strona, na ktorej przedstawione sa ikony 3

Uchwyt spawalniczy T2

Uchwyt spawalniczy T3

: zachowywanie obrébki w pamigci wewnetrznej spawarki.

: zatadowanie obrébki wczesniej zachowanej.

. skasowanie obrébki wczesniej zachowanej.
importowanie obrébek z nosnika USB.

: eksportowanie obrébek na nosnik USB.

EXPORT

14. KONSERWACJA

umozliwia zapisywanie parametréw spawania na nosniku USB.

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

14.1 RUTYNOWA KONSERWACJA
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYCWYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

14.1.1 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¢ przewodéw rurowych i ztlgczek gazowych.

Doktadnie pofaczy¢ 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 prawidtowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

14.1.2 Podajnik drutu
- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt metaliczny
osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

14.2 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.

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.
Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozic
powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z
cze$ciami 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 usuwac¢ kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomoca suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).
Unikac kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je
ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.
Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtaczenia elektryczne s odpowiednio zacisnigte, a na
okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.
Po zakoniczeniu 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 przywréc¢ do pierwotnego stanu potaczenia
i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu
lub czedciami, ktére moga osiggac 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
wczeséniej zastosowane podktadki i Sruby.

15. WYSZUKIWANIE USTEREK (TAB. 7)

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM
NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO
NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wyfacznik gtéwny znajduje sie w pozycji“ON” zapali sie odpowiednia lampka;
w przeciwnym przypadku usterka znajduje sig 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 napieciem lub zwarciem.

- Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na naturalne schtodzenie urzadzenia,
sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowac¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska

spawarka nie zostanie odblokowana.

- Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usuna¢ usterke.

- Obwéd spawania jest podtaczony prawidtowo, a szczegélnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podtaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej iloci.
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HITSAUSLAITE JATKUVALLA LANGALLA MIG-MAG JA FLUX, TIG, MMA Tamd on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, paahineelld ja siihen

-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 hatétilanteissa.

(Katso myos normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kadytts”).

N

- Védlta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silldi generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta 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.

- Ala kdyti hitsauskonetta kosteissa tai mérissi paikoissa élika hitsaa sateessa.

- Ald kayta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysit.

- Jos vesijadhdytysyksikké on paikalla, tdyttotoimenpiteet tulee suorittaa
hitsauslaite sammutettuna ja irtikytkettyna sahkoverkosta.

- Ala hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat siséltdneet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala 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.).

- Huolehdl, etta kaaren Iahelsyydessa on ruttava ilmanvaihto tai muu jarjestelma
vujen altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.

- Ald sdilyta kaasupulloa (jos kiytdssd) lammonlihteiden lihelld tai auringon

paisteessa.

0L0®

- Kdyta sopivaa sdhkoneristystda hitsauspdille, tyostettdvdlle kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat ldhettyvilld (niitd voidaan
koskettaa).

nu. t. hit:

hit ujen

tarkoitetuilla varusteilla seka eristavia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

Suojaa aina silmat 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.

Kédyta tarkoituksenmukaisia syttymittomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seka hitsauskasineita (yhd ukaisia normin UNI
EN 12477 kanssa) vélttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiteille; suojauksen tdytyy olla samanlainen véliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren ldhella oleville ihmisille.
Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia havaitaan pdivittdinen
henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on pakollista kayttaa
asianmukaisia henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

L OO

EMEF

SIAIEE

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkd tahansa johtimen ldpi virtaava sdhké saa aikaan paikallisia sdahko- ja
magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-kentdn hitsauspiirin ja itse
hitsauslaitteen ympirille.

Sdhkomagneettiset kentdt voivat héiritd joidenkin ladkinnallisten
toimintaa (esim. sydamentahdistin, hengityskoneet, metalliproteesit jne.).
Tallaisten laitteiden kdyttdjille on huolehdittava erityisista suojakeinoista. Estdaa
esimerkiksi paasy hitsauslaitteen kdyttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.
Taméd hitsauslaite tdyttaa tuotteelle kuuluvien teknisten standardien asettamat
vaatimukset yksinomaan ammatillisessa kdytossd teollisuusymparistossa.
Perusrajojentdyttymistaeitaatakoskien henkiloidenaltistumistasihkomagneettisille
kentille kotitalousymparistoissa.
Kaikkien kdyttdjientulee noudattaaseuraavassalueteltuja saantoja, jotta hitsauspiirin
aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin vahentaa minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot lahekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan teipilla

pidéa paa ja ylaruumis mahdollisimman kaukana hitsauspiirista

ala koskaan kaari hitsauskaapeleita metalliesineiden tai kehon ympirille

ala hitsaa keho hitsauspiirin valissa
pida molempia hit: k leita kehon puolella

liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman ldhelle
tyostettdvaa kohtaa

ala hitsaa lahelld hitsauslaitetta

kaikkien kayttdjien tulee noudattaa EMF-kayttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja
minimietadisyyksia

etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessd altistuminen on alle 20 %
sallittuun minimiarvoon ndhden:d =15 cm.

/N

- A-luokan laitteistot:

laitteiden
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Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa ja ammattikdyttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

LISAVAROTOIMET
HITSAUSTOIMENPITEET:
- ymparistossd, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;
- helposti syttyvien tai rdjahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden ldasnéollessa, jotta ndama
voivat auttaa mahdollisessa héatatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisia suojavilineita.
Hitsaus on KIELLETTY kdyttdjan nostaessa langansyottolaitetta (esim. hihnojen
avulla).
Hitsaus on KIELLETTY kayttéjén jalkojen ollessa irti maasta ellei kdyteté turvalavaa.
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 vélttamatontd, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden avulla
madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kdyttda sopivia suojakeinoja,
jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kdytt6”
kohdassa 7.9.
Hitsauslaitetta saa kdyttaa vain yksi tyontekija.
Kéyttdjan on irrotettava laitteesta johto, jossa on elektrodinkannatinpihti, MMA-
hitsauksen paatteeksi.
Hitsauslaitetta ymparoivalle alueelle ei saa padstaa ylimaaraisia henkiloita. Sita ei
myoskdan saa jattaa valvomatta.
Kayttamattomien hitsauspdiden kuuluu olla sijoissaan.

JAANNOSRISKIT
KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettédvalld tai epétasaisella lattialla)
kone on vaarassa kaatua.

VAARANLAINEN KAYTTO: Hitsauskoneen kaytté muuhun kuin sille osoitettuun
tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

PALOVAMMOJEN VAARA

Jotkut hitsauslaitteen osat (hitsauspaa, elektrodin kannatinpihti) ja lahella olevat
alueet savuttavat yli 65 °C:n lampétiloja: kdyta asianmukaisia suojavaatteita.

Anna vasta hitsatun kappaleen jadhtya ennen kuin siihen kosketaan!

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kayttaa useampi kuin
yksi tyontekija samanaikaisesti.

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kdytossa).

On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvilineena.

Hitsauskoneen vaipan ja langansyéttdlaitteen suojien ja lilkkuvien osien on oltava
paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemista sahkéverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyé6ttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspyédrien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- Hammaspydrien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
SAHKOVERKOSTA.

IRROTETTU

YMPARISTOOLOSUHTEET (EN 60974-1)
- Kéayta hitsauslaitetta vain seuraavissa ympaéristoolosuhteissa:
« ympadriston lampétila -10 °C ja 40 °C asteen vililla
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittaa 50% 40°C:ssa
« suhteellinen ilmankosteus ei saa ylittda 90% 20°C:ssa
« Ympaéroivassa ilmassa ei saa olla polya, happoja, kaasua, syovyttavia aineita tms.

VARASTOINTI

- Sijoita laite ja sen varusteet (pakkauksen kanssa tai ilman) suljettuihin paikkoihin.
- llman lampatilan on oltava -20°C ja 55°C asteen vililla.

Jos laite on varustettu vesijaahdytysyksikolld 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.

)¢

mmm HAVITTAMINEN

Ala havita tata hitsauslaitetta normaalin kotitalousjitteen mukana sen kayttdidn
paatyttya.

Kdyttdjan vastuulla on toimittaa tama sdhkolaite sdhkolaitteiden havittamista ja
kierrdtysta varten tarkoitettuihin kerdyspisteisiin tai ottaa yhteytta liikkeeseen, josta
tuote hankittiin. Tima saannos koskee vain laitteiden havittamista Euroopan unionin
alueella (WEEE).

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS
Tama hitsauslaite toimii virranlahteena kaarihitsaukseen ja on tehty erityisesti hiiliterasten
tai vahdseoksisten terdsten MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO,

kayttden tdysia tai taytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja.

Se sopii liséksi myds ruostumattomien terdsten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla + 1-2%
happea, alumiinin ja CuSi3, CuAI8 (hionta) Argon-kaasulla, kdyttden analyysin elektrodin
lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

Laite on tarkoitettu erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen
levyjen, high stress (korkea my6toraja), ruostumattoman teréksen ja alumiinin hitsaukseen.
SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien asetuksen taaten
aina kaaren hyvén ohjauksen seka korkean hitsauslaadun.

Hitsauslaitetta voidaan kdyttdéa SPOOL GUN -hitsauspdalld, jota kdytetddn alumiinin ja
terdsten hitsaamiseen, kun generaattorin ja hitsattavan kappaleen vililla on pitka etdisyys
(vain yhden hitsauspdan versio).

Hitsauslaite on valmistettu myds TIG-hitsaukseen tasavirralla (DC), kaaren
kosketussytytykselld (toimintatapa LIFT ARC), kaikkien terésten (hiiliterdkset, véhédseosteiset
terakset) seka raskasmetallien (kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset) puhtaalla Ar-
suojakaasulla (99.9%) tai erityiskdyttoihin seoksilla Argon/Helium. Laite on tarkoitettu myds
hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja paallystetyilld elektrodeilla (rutiili, hapan,
emaksinen).

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET
MIG-MAG
- Toimintatapa:
- manuaalinen;
- synerginen;
- AB Pulse (I, < 270A);
- ABPoP (I, < 270A);
- Pulse (vain versio 400A);
- PoP (vain versio 400A);
- Root Mig;
- Nayttoéruudulla langan nopeuden, jénnitteen ja hitsausvirran naytto.
Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), 4T Bi-level, Spot.
- SPOOL GUN:n (vain yhden hitsauspédan versio), PUSH PULL:n, CONTROL TORCH:n
automaattinen tunnistus.
Vesijaahdytteisen yksikon (G.R.A.) automaattinen tunnistus. (Vain versiolle R.A.).

TIG .
- PYYHKAISYsytytys.
- Ohutkalvonaytolla jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MMA

- Kaaren voimakkuuden (arc force) saatg, hot start.

- VRD-laite.

- Suojaus anti-stick.

- Ohutkalvonaytolla jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MUUTA

- Eri kielten asetus.

- Metrisen tai anglosaksisen jarjestelman asetus.

- Néyttotavan asetus (standard tai easy).

- Laitteen asetusmahdollisuudet (jannite, virta, langan nopeus).

- Muistiinlaiton, palautuksen, yksil6llistettyjen ohjelmien tuonti- ja vientimahdollisuus.
- Hitsaustdiden tallennusmahdollisuus.

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus.

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspdan ja maadoituksen
kosketuksesta.

- Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala virransy6ton jannite);

- Suojaus anti-stick (MMA).

- Suojaus hitsauspaan vesijaahdytyspiirin
vesijadhdytteiselle versiolle R.A.).

riittdmattoman  paineen vuoksi  (Vain

2.2 SARJAVARUSTEET

- Hitsauspaa (vain yhden hitsauspéaan versio).

- 3 Hitsauspaata (vain 3 hitsauspaan versio).

- Paluukaapeli maadoituspihdilla.

- Hitsauspaan kannattimen tuki.

- Vesijaahdytteinen yksikko (G.R.A.) (vain versiolle R.A.).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Argon-kaasupullon sovitin.

- SPOOL GUN (vain yhden hitsauspaan versio).
- Tummuva naamari.

- MIG/MAG-hitsauspakkaus.

- MMA-hitsauspakkaus.

- TIG-hitsauspakkaus.

- CONTROL -hitsauspaa (UP & DOWN)

- PUSH PULL -hitsauspaa.

- PUSH PULL -korttipakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
3.1 TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot l6ytyvat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetaan 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 ldhelld suuria metallimaaria).
- Syéttélinjan symboli:
1~ :vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.
8- Vaipan suojausaste.
9- Syo6ttolinjan tyypilliset luvut:
- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat £10%).
= | o - SUUrin linjan kéyttama virta.
- L, Tehollinen sy&ttévirta.
10- Hitsauspiirin toimintakyky:
- U, : Suurin tyhjdkdyntijannite (avoin hitsauspiiri).
- Il/kU1: Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa hitsauksen
aikana.

~N
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- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % -maardisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydominuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympdriston 40 asteen
lampétilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran sadtéalueen (minimi - maksimi) kaaren vastaavalla
jannitteella.

11-Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (vélttdm&ton huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperdn selvityksen yhteydessa).

12- 4 ——=3: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden arvot.

13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetddn kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystd,
hallussanne olevan hitsauskoneen tdsmalliset 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 4 (TAUL. 4).

- ELEKTRODINKANNATINPIHTI: katso taulukko 5 (TAUL. 5).

- LANGAN JA HITSAUSKAASUN KESKIMAARAINEN KULUTUS: ks. taulukko 8 (TAUL. 8).
Hitsauslaitteen paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS

4.1 OHJAUS-, SAATO- ja KYTKENTALAITTEET

4.1.1 HITSAUSLAITE (Kuva B)

Etupuolella:

1- Ohjaustaulu (katso kuvaus);

2- Hitsauspaan ja SPOOL GUN:n kiinnitys (vain yhden hitsauspaan versio);

3- PUSH PULL-, CONTROL- ja SPOOL GUN-hitsauspdan ohjauskaapelin liitin (vain yhden
hitsauspdan versio);

4- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi;

5- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi;

6- Maadoituskaapeli ja paluuliitin;

7- SPOOL GUN (lisdvaruste);

8- Hitsauskaapeli ja -paa.

9- Jadhdytysnesteen paluuliitin (punainen) (vain vesijadhdytteiselle versiolle R.A.).

10- Jadhdytysnesteen syottoliitin (sininen) (vain vesijaahdytteiselle versiolle R.A.).

11- Nestesailion tulppa (vain vesijadhdytteiselle versiolle R.A.).

Takapuolella:

12- Yleiskatkaisin ON/OFF;

13- Sahkojohto;

14- Hitsauspaan suojakaasun putken liitin;

15- Suojasulake, vesijadhdytysyksikko (G.R.A.) (Vain vesijadhdytteiselle versiolle R.A.);
16- Hitsauspaan T1 suojakaasun putken liitin;

17- Hitsauspaan T2 suojakaasun putken liitin;

18- Hitsauspaan T3 suojakaasun putken liitin.

4.1.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)

1- Ohutkalvotransistorindytto.

2- Langan kéasinetenemisen painike. Mahdollistaa langan etenemisen hitsauspaan
suojassa tarvitsematta kdyttda sen painiketta; se toimii hetkellisesti ja etenemisnopeus
on vakio.

3- Kaasun sdhkoohjatun venttiilin kdsin aktivointipainike. Mahdollistaa kaasun virtauksen
(putkien tyhjennys, virtaaman saato) tarvitsematta kdyttaa hitsauspaan painiketta; kun
sahkoohjattua venttiilia on painettu kerran, se pysyy paalla 10 sekuntia tai kunnes sita
painetaan toisen kerran.

4-  Monitoimipainike:

- : padsy paavalikkoon;

- : hitsausndytolla ndkyvan parametrin kdyttdénotto/kdytdsté poisto;

5- Monitoimivipu:

- pyorittamalld voidaan selata valikon eri kohtia;

- painettuna silld padstaan valittuun kohtaan, pydritettynd muutetaan kohdan arvoa,
painettuna vahvistetaan arvo uudelleen;

- jos sitd painetaan vahintdén 3 sekuntia, voidaan asettaa eri vaihtoehtoja synergisessa
tavassa (materiaalityyppi, langan halkaisija, kaasun tyyppi, 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), 4T
bi-level, SPOT).

6-  Monitoimipainike:
- m : paasy hitsausnaytolla nakyvaan parametriin;

- : paluu ylavalikkoon.

- @B :vahvistaa valitut arvot.

7- USB-portti.
5. ASENNUS
HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT

SUORITETAAN HITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU
——\ JAIRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
SAHKOKYTKENNAT SAATEHDA AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN
HENKILOKUNTA.

PAKKAUS (kuva D, D1, D2, D3a-b)
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen kuva E
Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen KUVA F

Vesijadhdytysyksikon asennus (vain vesijadhdytteiselle versiolle R.A.): katso

vesijaahdytysyksikossa oleva kdyttoohje.

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, etta siind ei ole esteitd jaahdytysilman sisdé@ntulo-
ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, ettd sisd@n ei joudu johtavia polyja,
syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailyta vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky kestda sen
painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten vélttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot vastaavat
asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jénnitettd ja taajuutta.

- Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransyottoon, jossa on maadoitettu nollajohdin.

- Suojauksen takaamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kaytd differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.

- T iB kolmivaiheisille laitteille.
=]

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tdyttamiseksi suositellaan hitsauslaitteen
kytkemista sahkoverkon liitdnndn kohtiin, joiden impedanssi on alle Zmax = 0.12 ohmia.
- Hitsauslaite ei ole normin IEC/EN 61000-3-12 mukainen.
Jos se kytketaan julkiseen sahkoverkkoon, asentajan tai kdyttdjan vastuulla on tarkistaa,
ettd hisauslaite voidaan kytkea (jos tarpeen, kdanny jakeluverkon hoitajan puoleen).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia

(1~)

Kytke virtajohto pistorasiaan, joka on varustettu sulakkeilla tai automaattisella katkaisimella;
sopiva maadoituspédte on liitettava sahkdjohdon maadoitusjohtimeen (keltavihred).

(3~)

Kytke virtajohto sopivan kokoiseen normalisoituun pistokkeeseen (3napaa + maadoitus) ja
valmistele pistorasia, joka on varustettu sulakkeilla tai automaattisella katkaisimella; sopiva
maadoituspaate on liitettava sahkdjohdon maadoitusjohtimeen (keltavihred).

Taulukko 1 (TAUL. 1) antaa suositellut valittujen linjojen viivastettyjen sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauslaitteen maks. nimellisvirran perusteella ja nimelliselld virransyoton
jannitteella.

HUOMIO! Ylldamainittujen sdantojen huomioimatta jattaminen tekee
valmistajan suojausjdrjestelmdstd (luokka 1) tehottoman, josta seuraa
vakavia riskeja henkiloille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
5.3.1 Suositukset

HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LIITOSTEN TEKEMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?Zssd) hitsauslaitteen

tuottaman maksimivirran mukaan.

Lisaksi:

- Pyoritd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos mukana)
varmistaaksesi taydellisen sahkokosketuksen; mikéli ndin ei ole, liittimet ylikuumenevat,
minkad vuoksi ne heikkenevat nopeasti ja menettavat tehokkuutensa.

- Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Valta kdyttamasta metallirakenteita, jotka eivét kuulu tyohon, hitsausvirran paluukapelin
sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MIG-MAG

5.3.2.1 Kytkentéd kaasupulloon (jos kaytossd)

- Kaasupullo, joka voidaan ladata karryn tukitasolle: maks. 30 kg.

- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa ollut alennin
kéytettdessa 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
ldhelle tehtdvaa liitosta.

5.3.2.3 Hitsauspaa (Kuva B)

Kytke hitsauspaa (B-8) sille tarkoitettuun liitoskappaleeseen (B-2) kiristden lukitusrengas

kasin pohjaan asti. Valmista se ensimmaiseen langan lataukseen purkamalla suutin seka

kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.

Liitd ulkopuoliset jadhdytysputket niille kuuluviin liittimiin huomioiden seuraavat erittelyt:
:NESTEEN SYOTTO (kylma - sininen liitin)

—@ :NESTEEN PALUU (kuuma - punainen liitin)

5.3.2.4 SPOOL GUN (vain yhden hitsauspaan versio) (kuva B)

Kytke spool gun (B-6) sille tarkoitettuun liitoskappaleeseen (B-2) kiristden lukistusrengas
kasin pohjaan asti. Laita my6s ohjauskaapelin liitin siihen tarkoitettuun pistorasiaan (B-5).
Hitsauslaite tunnistaa spool gun:in automaattisesti.

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 kirista varusteiden kiinnitysnauha.

Loysdd paineenalentimen sadtdrengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

- Avaa pullo ja sdada kaasun maara (I/min.) kdyton suuntaa-antavien tietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 6); mahdollisia kaasun virtaaman sdatoja 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
léhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-7).

5.3.3.3 Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-8). Liita hitsauspaan
kaasuputki pulloon.
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5.3.4 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit liitetddn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen elektrodit.

5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie péatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas osa. Tama kaapeli
kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-7).

5.3.4.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetadn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-8).

5.4 LANKAKELAN LASTAUS (kuva G, G1, G2)

HUOMIO! ENNEN LANGANLASTAUKSEN ALOITTAMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
TARKASTA, ETTA LANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA SEKA HITSAUSPAAN
KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JA ETTA NE
ON KOOTTU OIKEIN. LANGAN ASETUSVAIHEIDEN AIKANA ALA KAYTA SUOJAKASINEITA.
Avaa kelatilan luukku.
- Ruuvaa auki kelan lukitusrengas.
Aseta lankapuola kelalle; varmista, ettd kelan pikkuvetopuola on oikein asetettu sille
varattuun reikda (1a).
- Ruuvaa kelan lukitusrengas asettaen tarvittaessa sopiva vélilevy (1a).
Vapauta vastakela(-t) paineesta ja loitonna se/ne alarullasta/-rullista (2a);
- Tarkasta, ettd vetorulla(-t) sopii/sopivat kdytettyyn lankaan (2b).
Vapauta langanpad, katkaise sen epd@muodostunut paa selvélld leikkauksella ilman
purseita; pyoritd puolaa vastapdivaan ja sulje langanpaa sisdéntulon langanohjaimeen
tydntden sitd 50-100 mm hitsauspaan liitoksen langanohjaimeen (2c).
- Aseta uudelleen vastarulla(-t) sadtden sen/niiden puristus keskitason arvolle. Tarkasta,
ettd lanka on oikein asetettu alarullan/-rullien uraan (3).
Poista suutin ja kosketusputki (4a).
- Aseta hitsauslaitteen pistoke sdhkopistorasiaan, kdynnistd laite, paina hitsauspaan
painiketta tai langan etenemisndppainta (kuva C-2) ja odota, ettd langanpaa kulkee koko
langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 10-15 cm hitsauspaan etuosasta, 16ysaa painike.

HUOMIO! Néiden toimenpiteiden aikana langassa on sdhkéjannite ja siihen
kohdistuu mekaanista voimaa; jatettdessa varotoimenpiteet huomioimatta
se voi siis aiheuttaa sahkoiskun vaaran, haavoja tai sytyttaa sahkokaaria:

- Ala suuntaa hitsauspaan suukappaletta kehonosia kohti.

Ala vie hitsauspaata pullon lshelle.

- Kokoa uudelleen hitsauspaélle kosketusputki ja suutin (4b).

Tarkasta, ettd langan eteneminen on saannollistd; tasaa rullien puristus seka kelan

hidastus (1b) minimiarvoille tarkastaen, etta lanka ei luisu urassa ja ettd pysdytettaessa

veto langan kierteet liiallisen puolan hitauden takia.

- Katkaise langanpad, joka tulee ulos suuttimesta 10-15 mm.

Sulje kelatilan luukku.

5.5 HITSAUSPAAN LANGANOHJAUSSUOJAN VAIHTO (KUVA H)
Ennen suojan vaihtoa levita hitsauspddn kaapeli valttden, ettd siihen muodostuu mutkia.

5.5.1 Kierukanmuotoinen suoja terédslangoille

1- Ruuvaa auki hitsauspaan suutin ja kosketusputki.

2-  Ruuvaa keskimmaisen liittimen suojanpitimen mutteri ja vedd pois siind oleva suojus.

3-  Aseta uusi suojus kaapelin-hitsauspaan kanavaan ja tydnna sitd kevyesti kunnes se tulee
ulos hitsauspaasta.

4- Ruuvaa suojuksen pitimen mutteri kdsin uudelleen.

5- Leikkaa saikeiksi ylimdardinen suojuksen patkd puristaen sitd kevyesti; poista se
hitsauspaan kaapelista.

6- Pehmenna suojuksen leikkausalue ja aseta se uudelleen kaapelin-hitsauspaan
kanavaan.

7- Ruuvaa sitten uudelleen mutteri avaimella kiristaen.

8- Kokoa uudelleen kosketusputki ja suutin.

5.5.2 Synteettinen suojus alumiinilangoille

Tee toimenpiteet 1, 2, 3, kuten neuvottu terdssuojukselle (3l tee toimenpiteitéd 4, 5, 6, 7, 8).

9- Ruuvaa uudelleen alumiinin kosketusputki varmistaen, ettd se koskettaa suojusta.

10- Aseta  suojuksen  vastakkaiseen  pddtteeseen  (hitsauspad  kiinnityspuoli)
messinkijatkoskappale, OR-rengas ja kiristd suojuksen pitimen mutteri puristaen
suojusta kevyesti. Suojuksen liiallinen osa poistetaan mittojen mukaan myéhemmin
(katso (13)). Vedad kapillaariputki terdssuojuksille esiin langanvetolaitteen hitsauspédan
liitoksesta.

11- KAPILLAARIPUTKEA EI OLE alumiinisuojille, joiden halkaisija on 1.6-2.4 mm (keltainen);
suojus asetetaan siis hitsauspaan liitokseen ilman sita.

Leikkaa kapillaariputki alumiinisuojille, joiden halkaisija on 1-1.2 mm (punainen) noin
alle 2 mm:n mittaiseksi suhteessa terdsputken suojaan ja aseta se suojuksen vapaaseen
padhan.

12- Aseta ja lukitse hitsausp@a langanvetolaitteen liitokseen, osoita suojus 1-2 mm
etdisyydelle rullista, veda hitsauspaa ulos.

13- Leikkaa suojus aiotun mittaiseksi muuttamatta sen sisdédnmenoreikaa.

Koko hitsauspda uudelleen langanvetolaitteen liitokseen ja kokoa kaasusuutin.

5.6 LANKAKELAN LATAUS SPOOL GUN:LLE (vain yhden hitsauspé&an versio) (kuva I)

HUOMIO! ENNEN LANGANLASTAUKSEN ALOITTAMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA. TAI
SPOOL GUN ON IRROTETTU HITSAUSLAITEESTA.

TARKASTA, ETTA LANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA SEKA SPOOL GUN:N

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 epamuodostunut péda selvalla 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 saatoruuvin avulla.

- SPOOL GUN kytkettynd aseta hitsauslaitteen pistoke sahkopistorasiaan, kdynnistd
hitsauslaite, paina spool gun:in painiketta ja odota, ettd langanpaa kulkee koko
langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 100-150 mm 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

valilld 5 ja 12 mm.

Hiiliterdkset ja vahadseoksiset terdkset

- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.6 - 0.8 - 0.9 - 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)

(1.2 mm ja 1.6 mm vain versio 400A)

- Kaytettdva kaasu: CO, tai seokset Ar/CO,

Ruostumattomat terdkset

- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8-0.9 - 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
(1.2 mm ja 1.6 mm vain versio 400A)

- Kéytettavd kaasu: seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

Alumiini ja CuSi/CuAl

- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A ja 400A)

- Kaytettava kaasu: Ar

SUOJAKAASU
Ks. TAUL. 8.

6.2 AB PULSE- TAI PULSE -SIIRTOTAPA (PULSSATTU KAARI)

Kyseessa on "valvottu” siirto, joka sijaitsee toiminta-alueella "spray-arc” (muutettu spray-

arc) ja siitd on siten hyotya sulatusnopeudelle eika siind synny réiskeitd ulottuen erittdin

matalille virranarvoille, jotka vastaavat myds monia tyypillisid “short-arc”:n sovelluksia.

Jokaista virransysdysta vastaa elektrodin langan yksittdisen pisaran irtoaminen; ilmio

tapahtuu tiheydella, joka on suhteessa langan etenemisnopeuteen vaihtelulailla, joka on

sidoksissa langan tyyppiin ja halkaisijaan (tyypilliset tiheyden arvot: 20-300 Hz).

Alumiini:

- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A, 400A
ja 3 hitsauspaata)

- Kéytettava kaasu: Ar99.9 %
CuSi/CuAl:

- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8 mm
- Kaytettdva kaasu: Ar99.9 %
Ruostumattomat terdkset (vain versio 270A, 400A ja 3 hitsauspaata):

- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat: 0.8-1.0 mm

- Kaytettava kaasu:
Hiiliterdkset ja vahdseoksiset terdkset
- Kaytettdvissa olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (vain versio 400A)
seokset Ar/CO,

Tavallisesti kosketusputken taytyy olla suuttimen sisépuolella 5-10 mm ja sitd enemman
mita korkeampi kaaren jannite on; langan vapaa pituus (stick-out) on yleensd valilla 10-12
mm.

Kaytto: hitsaus "asennossa” keskisuurilla paksuuksilla ja materiaaleilla, jotka ovat termisesti
alttiita, erityisesti sopiva kevyilla seoksilla hitsaamiseen (alumiini ja sen seokset) myos
alle 3 mm:n paksuuksilla.

SUOJAKAASU
Ks. TAUL. 8.

6.3 SIIRTOTAPA KYLMALLA KAARELLA (ROOT MIG)

ROOT MIG on erityinen MIG Short Arc -hitsaustyyppi, joka on suunniteltu pitamaan
hitsisula vield kylmempana kuin itse Short Arc. Hyvin pienen ldmmon lisdyksen ansiosta
on mahdollista asettaa hitsausmateriaalia muuttaen mahdollisimman vdhén tydstettavan
kappaleen pintaa. ROOT MIG on siis ihanteellinen halkeamien ja repedmien tayttdmiseen
kasin. Lisdksi taytto ei vaadi TIG-hitsaukseen verrattuna lisdainetta ja on helpompi seka
nopeampi toteuttaa. ROOT MIG —ohjelmat on tarkoitettu hiiliterdsten ja véhdseoksisten
terdsten tyostoon.

7. TOIMINTOTAPA MIG-MAG

7.1 Toiminta kasikdyttoisessa tavassa

Kasikayttoisen tavan asetus (kuva L-1)

Kayttdja voi yksilollistda seuraavat hitsausparametrit (kuva L-2):
: Hitsausjannite;

: Langansy6tén nopeus;

- [7 [T : Esikaasu. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen ennen hitsauksen
A alkua.

ﬁpus'{ : Jélkikaasu. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen
PP paattymisestd alkaen.

: Burn-back. Mahdollistaa langan palamisajan saadon hitsauksen paattyessa;

P : Soft-start. Mahdollistaa langannopeuden sovittamisen hitsauksen alkaessa
gd  kaaren sytytyksen optimoimiseksi.

: Elektroninen reaktanssi. Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula;

Nayttoruudun yldlaidassa nakyvat todelliset hitsauksen mitat (langannopeus, hitsausvirta
ja-jannite).

7.1.1 Parametrien asetus spool gun:lla (vain yhden hitsausp&an versio)
Kasikdyttoisessd tavassa langansyoton nopeus ja hitsausjannite sdadetdan erikseen. Spool
gun:ssa oleva vipu (kuva I-5) sdataa langannopeuden, kun taas hitsausjéannite saadetaan
ndyttéruudulta.

7.2 Toiminta synergisessa tavassa.

Synergisen tavan asetus (kuva L-3).

Painamalla véhintddn 3 sekuntia vipua C-5 padstadn parametrien asetusvalikkoon, kuten
materiaali, langan halkaisija ja kaasun tyyppi. (Kuva L-4). Hitsauslaite asettuu automaattisesti
optimaaliseen toimintatatilaan, joka maarittyy muistissa olevilla eri synergisilld kayrilla.
Kayttdjan tdytyy vain valita materiaalin paksuus ja alkaa hitsata.

Kayttaja voi liséksi yksilollistaa seuraavat hitsausparametrit (kuva L-5):
- : Hitsausvirta.
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: Kaaren korjaus suhteessa esiasetettuun jannitteeseen.

: Langansy6tén nopeus.

: Materiaalin paksuus.

: Aloitusvirta (ilmaistaan |, prosenttiarvona)

: Aloitusvirran kaaren korjaus.

: Aloitusvirran kesto.

: Rampin kesto aloitusvirran ja virran |, vlilla.

: Rampin kesto virran |, ja lopetusvirran valilla.

: Lopetusvirran kesto.

: Lopetusvirta (ilmaistaan |, prosenttiarvona).

: Lopetusvirran kaaren korjaus.

- [7 [ : Esikaasu. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen ennen hitsauksen
I alkua.

: Jdlkikaasu. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen
paattymisesta alkaen.

\
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: Burn-back -korjaus. Mahdollistaa langan palamisajan korjaamisen suhteessa
etukateen asetettuun aikaan hitsauksen paattyessa.

: Elektronisen reaktanssin korjaus suhteessa esiasetettuun arvoon.

Huomio: hitsausvirran parametrit, langan syottonopeus ja materiaalin paksuus ovat
suhteessa keskendan synergisen kdyran mukaan.

Nayttéruudun ylédlaidassa nakyvat todelliset hitsauksen mitat (langannopeus, hitsausvirta
ja-jannite).

7.2.1 ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control)

Aktivoituu automaattisesti asetetun paksuuden ollessa alle tai yhté 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 sekd 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.

7.2.2 Spool gun:n kdytto (vain yhden hitsauspaan versio)

Kaikki asennustavat (materiaali, langan halkaisija, kaasun tyyppi) ylla kuvatulla tavalla.
Spool gun:ssa oleva vipu (kuva |-5) saitdaa langan nopeuden (sekd samaan aikaan
hitsausvirran ja paksuuden). Kéyttdjan tdytyy ainoastaan korjata kaaren jénnite
ndyttéruudulta (tarvittaesssa).

7.3 Toiminta Pulse-tavassa

Pulse-tavan asetus (kuva L-6).

Painamalla vahintdan 3 sekuntia vipua C-5 paastaan parametrien asetusvalikkoon, kuten
materiaali, langan halkaisija ja kaasun tyyppi. (Kuva L-4). Hitsauslaite asettuu automaattisesti
optimaaliseen toimintatilaan, joka maarittyy muistissa olevilla eri synergisilla kayrilla.
Kayttdjan taytyy vain valita materiaalin paksuus ja alkaa hitsata.

7.4 Toiminta tavassa PoP (PULSE on PULSE).
Pulse-tavan asetus (Kuva L-7).
PoP-toimintatavassa voidaan hitsata pulssatulla tavalla 2 virran tasolla (I, ja ) taajuudella
PoP Hz.
Pulse-tapaan verrattuna kaytettdvissa ovat seuraavat muuttujat:
_m : Lopetusvirta (ilmaistaan |, prosenttiarvona).

- . : Toisiovirran kaaren korjaus.

: Vaihtotaajuus |, ja |, valilla.

1
: Virran |, keston vakautus virran |, kestoon nahden.

7.5 Toiminta ROOT MIG -tavassa
ROOT MIG -tavan asetus (kuva L-8).
Saatavilla olevat parametrit ovat samat kuin synergisessa tavassa (katso 7.2).

7.6 Hitsauspaan T1, T2, T3 asetus (vain versio 3 hitsauspaalld)

Hitsauspdan T1, T2, T3 kdytdn asetus voidaan tehdd kahdella tavalla:

- painamalla vahintadn sekunnin kaytettavaksi aiotun hitsauspaan painiketta, kunnes
valitaan vastaava kuvake;

- valitsemalla se ASETUS-valikosta (katso luku 13.5).

Huomaa: painamalla samaan aikaan kahta painiketta (kuva C-2 ja kuva C-3) nakyvat

kaikkien 3 hitsauspdan asetukset.

Optimaalisen hitsauksen saamiseksi suositellaan, ettd kaytdt oikeaa hitsauspaan,
vetolaitteen ja materiaalin yhdistelméaa. Katso taulukko 3 (TAUL. 3).

8. HITSAUSPAAN PAINIKKEEN OHJAUS
8.1 Hitsauspaan painikkeen ohjaustavan asetus (kuva L-9)
Parametrien saatovalikkoon paasemiseksi paina kasivipua (Kuva B-5) véhintdan 3 sekuntia.

8.2 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa
On mahdollista asettaa 4 erilaista hitsauspddn painikkeen ohjaustapaa:
Tapa 2T (2 aikaa)

Hitsaus alkaa hitsauspaan painikkeen painalluksella ja loppuu |6ysattdessa painike.
Tapa 4T (4 aikaa)

H

Hitsaus alkaa painettaessa ja I0ysattaessa hitsauspaan painike ja paattyy vasta painettaessa
ja l0ysattdessa hitsauspaan painike toisen kerran. Tama toimintotapa on hyddyllinen
pitkdkestoisille hitsauksille.

Tapa 4T Bi-Level (kaksoistaso)

Hitsaus alkaa painamalla ja 16ysaamalla hisauspaan painike. Joka kerta, kun sitd painetaan/
|6ysétdan siirrytadn virrasta (I, symboli) virtaan (I, symboli) ja pdinvastoin. Se paattyy vasta,
kun hitsauspaan painiketta painetaan tietyn etukéteen asetetun ajan.

Pistehitsaustapa

SPOT

(XXX ]
Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella
9. HITSAUS VESIJAAHDYTYSYKSIKOLLA (G.R.A) (vain versiolle R.A.).

Hitsauslaite tunnistaa vesijadhdytysyksikon automaattisesti. Naytolle ilmestyy symboli
. Painettaessa hitsauspaan painiketta ensimmaisen kerran vesijaahdytysyksikko

kaynnistyy. On mahdollista poistaa vesijaahdytysyksikon toiminta kdytostd toimimalla
luvussa 12 annettujen ohjeiden mukaan. Tassa tapauksessa naytolle ilmestyy symboli

10. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

10.1 YLEISPERIAATTEET

- Onvélttamatonta katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat kdytettavien elektrodien
pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin oikea napaisuus sekd vastaava optimaalinen
virta.

Hitsausvirta saddetdan kaytettavan elektrodin halkaisijan sekd tehtavéksi aiotun
litostyypin mukaan,; viitteellisesti kdytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

) Hitsausvirta (A)

@ Elektrodi (mm) Min. Max.
6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
12 90 140
20 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

Huomaa, ettd yhtd isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja kaytetaan
vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylosalaisin on kaytettava matalampia
virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maardytyvat valitun virran voimakkuuden
lisdksi myds muiden hitsausparametrien mukaan, kuten kaaren pituus, tydskentelynopeus
ja -asento, elektrodien halkaisija ja laatu (sdilyta elektrodit oikein suojassa kosteudelta ja
niille tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).

HUOMIO:

Elektrodien paillysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla
epéavakaa, mika johtuu elektrodin koostumuksesta.

10.2 MENETTELY

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSA elektrodin paité hitsattavalle kappaleelle samalla
liikkeelld kuin sytyttdisit tulitikkua; tdéma on oikein tapa sytyttad kaari.

HUOMIO: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, etti paillyste
vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

Heti, kun kaari syttyy, yrita sailyttda kappaleelta sama etdisyys kuin kaytetyn elektrodin
halkaisija ja pida se mahdollisimman samana hitsauksen ajan; muista, ettd elektrodin
tulee kallistua etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

Vie sauman lopussa elektroodia kevyesti taaksepdin suhteessa etenemissuuntaan,
hitsauskraaterin paalle tayton tekemiseksi, kohota sitten nopeasti elektrodi hitsisulasta
saadaksesi kaaren sammumaan (sauman muodot - KUVA. M).

10.3 MMA-tavan asetus (kuva L-10)
Kayttdja voi yksilollistda seuraavat hitsausparametrit (kuva L-11):

- 12 : Hitsausvirta ampeereissa.
o

HOT

- START: Kyseessa on aloituksen ylivirta “HOT START’, josta naytlla nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa valitun hitsausvirran arvoon. Tdmd sdaté parantaa
aloitusta.

ARC
- FORCE: Kyseessi on dynaaminen ylivirta “ARC-FORCE’, josta naytélld nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalitun hitsausvirran arvoon. Tama saaté parantaa
hitsauksen juoksevuutta, valttaa elektrodin liimautumisen kappaleelle ja mahdollistaa
erilaisten elektrodityyppien kayton.

- VR : ON/OFF; mahdollistaa tyhjakdynnin ulostulojannitteen vahennyslaitteen
kayttoonoton tai kdytosta poiston (saaté ON tai OFF). VRD:n ollessa kaytossa kayttdjan
turvallisuus lisaantyy, kun hitsauslaite on paalld, mutta pois hitsaustilasta.

Nayttdruudun vasemmassa laidassa nakyvat todelliset hitsauksen mitat (virta, hitsausjannite
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sekd suositeltu elektrodin halkaisija).

11. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS

11.1 YLEISET PERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahdseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliterdksiin seka
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA N). Hitsaukseen tavassa
TIG DC elektrodi navassa (-) kdytetaan yleensa elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa
nauha). On tarkeda teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi hiontavdlineeseen, katso KUVA
O, huolehtien, ettad karki on tdysin konsentrinen, jotta véltetdan kaaren poikkeamat. On
tarkeda hioa elektrodin pituussuunnassa. Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin
kayton ja kulumisen mukaan tai jos se likaantuu, hapettuu tai kdytetdan vahingossa vaarin.
On vélttamatonta hyvan hitsauksen saamiseksi kayttda tarkkaa elektrodin halkaisijaa
tarkalla virralla, katso taulukko (TAUL. 6). Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta
suuttimesta on 2-3 mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmabhitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti valmistetuille
paksuuksille (1 mm:in asti) ei tarvita lisdmateriaalia (KUVA P).

Sita suuremmille paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja sopivalla
halkaisijalla seka reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA Q).

Kannattaa hyvan hitsauksen onnistumiseksi puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei
niissd ole hapettumia, 6ljya, rasvaa, liuottimia jne.

11.2 MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun B-5 avulla; sovita virta hitsauksen aikana
todelliselle tarvittavalle lammonlisdykselle.

- Tarkasta oikea kaasun virtaama.
Séhkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin loitontamisella
hitsattavasta kappaleesta. Tama sytytystapa aiheuttaa véhemmén sahkoséteilyhaittoja ja
vdhentda 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 keskeyttdmiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaaleelta.

11.3 OHUTKALVONAYTTO TAVASSA TIG (kuva L-12)
Nayttoruudun vasemmassa laidassa nakyvat todelliset hitsauksen mitat (hitsausvirta ja
-jdnnite).

12. HALYTYSVIESTIT (TAUL. 7)
Ennalleenpalautus on automaattinen hélytyksen syyn poistuessa.
Halytysviestit, jotka voivat ilmestyd naytolle:

KUVAUS

Lamposuojan halytys
Yli-/alijannitesuojan halytys
Lisdjannitteen halytys
Hitsauksen ylivirran halytys
Hitsauspdan oikosulun halytys
Vetolaitteen hdirion halytys
Off-line halytys

Line-error hélytys
Jaahdytysyksikon halytys

Sammutettaessa hitsauslaite saattaa esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinanto yli-/
alijannitteesta.

13. ASETUSVALIKKO (kuva L-13)

13.1 TOIMINTATAPAVALIKKO (kuva L-14)

Mahdollistaa MIG-MAG -tavassa valinnan seuraavien nadyttojen valilla:
- B : kaikki parametrit nakyvat yllakuvatulla tavalla.

Kuva L-17. Tdssa tavassa ndytetaan hitsattava kappale sekd sauman muoto.
Painamalla painiketta C-6 paastaan kaikkiin muihin parametreihin.
Tavassa "EASY” ei voida hitsata tavassa MIG MANUAL ja PoP.

13.2 SET UP -VALIKKO (kuva L-15)
Voidaan asettaa:
- ( : kieli.

kello ja pdivamaara.

metriset tai anglosaksiset mittayksikot.

- MACHINE [
NAME

13.2.1 TOIMINTOJEN LUKITUS

Kun setup-kuvake on valittu, painetaan samanaikaisesti langan etenemisen (C-2) ja
SETUP

kaasun tyhjennyksen (C-3) painikkeita, jonka jalkeen vahvistetaan painamalla

monitoimivipua (C-5). lImestyvalld naytélla on kuvake,jonka valitsemalla voidaan

koneelle annettu nimi.

asettaa 3 eri toimintojen lukitustasoa:
- : ei suojausta; voidaan selata, asettaa ja muuttaa kaikkia hitsausparametreja.

- : keskitason suojaus; voidaan muuttaa ainoastaan hitsauksen perusparametreja.
- : maksimisuojaus; ei voida muuttaa yhtadn parametria.

13.3 KAYTTOVALIKKO (kuva L-16)

Mahdollistaa tietojen saamisen hitsauslaitteen tilasta.

13.3.1 INFO-VALIKKO
- hitsauslaitteen toiminnan paivit (DDDD), tunnit (HH), minuutit (mm).

-
PR S/N 123456789
[T

hitsauslaitteen tydskentelyn paivat (DDDD), tunnit (HH), minuutit (mm).

halytyslista.

koneen sarjanumero.

13.3.2 FIRMWARE-VALIKKO
- mahdollistaa hitsauslaitteen ohjelmiston péivityksen USB-tikulla.

=
=

13.3.3 RAPORTTIVALIKKO

Mahdollistaa raportin tekemisen ja tallentamisen USB-tikulle. Raportissa on eri tietoja
liittyen hitsauslaitteen tilaan (asennetut ohjelmistot, kayttoika-/toimintatunnit, halytykset,
asetettu hitsausmenettely jne.).

mahdollistaa hitsauslaitteen aloitustilan palauttamisen.

asennettujen ohjelmistojen purkaminen.

13.3.4 KALIBROINTI

Kun kaytté-kuvake on valittu, painetaan samanaikaisesti langan etenemisen (C-2) ja
SERVICE

kaasun tyhjennyksen (C-3) painikkeita, jonka jdlkeen vahvistetaan painamalla

monitoimivipua (C-5). lImestyvalla naytolla on kuvake joka valittuna mahdollistaa

CALIBRATION

hitsauslaitteen kalibroinnin niin, etta siita tulee yndenmukainen lain EN 50504 kanssa.

13.4 AQUA-VALIKKO

Mahdollistaa vesijaahdytysyksikon toiminnan kayttéénoton @/ kéytosta poiston t‘ﬂ .

13.5 Hitsauspdan T1, T2, T3 asetusvalikko (vain versio 3 hitsauspaalld)
Kun kuvake on valittu, ilmestyy naytto, jossa ovat 3 hitsauspaan kuvakkeet (taul. 3):
T3 s~

- Hitsauspaa T1
o~

- Hitsauspaa T2

Hitsauspdd T3

'
13.6 TYOVALIKKO (kuva L-18)

Voidaan tehda seuraavia asioita:

- I : tallentaa tyd hitsauslaitteessa olevaan muistiin.
ladata aiemmin tallennettu tyo.

- : poistaa aiemmin tallennettu tyo.

: tuoda toitd USB-laitteelta.

laittaa toita USB-laitteelle.

: tallentaa hitsausparametrit USB-laitteelle.

14. HUOLTO

HUOM.! ENNEN  HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA  ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

14.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

14.1.1 POLTIN

- Valté polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien pdalle; eristysmateriaalit voivat

sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

Tarkista saannollisesti letkujen ja kaasun liitannat.

- 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 pdivdssa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon

oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

- Tarkasta ennen jokaista kdyttéd hitsauspddn paédteosien kulumistila sekd niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun diffuusori.

14.1.2 Langansyé6ttolaite
- Poista saannollisesti syottdjan ympdrille (rullat ja langanohjaimen sisé- ja ulkoaukot)
kerdantynyt poly tarkastaaksesi langansy6ttorullien kulumisen.

14.2 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 EI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan

sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien

osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kdyttomadrien ja tydalueen pdlyisyyden mukaan. Tarkista
koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan padlle keraantynyt
poly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Al kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeillé harjalla

tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista vdhan valid, etta sahkokytkenndt ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien

eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jilleen

paikoilleen kiristden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ald missddn tapauksessa suorita hitsaustdita koneen ollessa vield auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennét ennalleen huolehtien, etteivat
ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperdiselld tavalla pitden kunnolla erilldan toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kéyta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

15.VIKAHAKU (TAUL. 7)

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 paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet,
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jne.).

Ei ole halytystd, joka merkitsisi lampdsuojakeskeytystd, yli- tai alijannitesuojakeskeytysta
tai oikosulun suojakeskeytysta.

Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jaahtymistd, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jénnite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.
Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hdirion aiheuttva syy.
Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitadn haitallisia materiaaleja tai
pintapaallysteitd (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole liikan 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 efterfalgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

Operatgren skal seettes tilstraekkeligt ind i, hvordan j kinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt
de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og nodprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og
anvendelse”).

N

- Undga direkte bergring med svejsekredslobet; nulspaendingen fra svejsemaskinen
kan | visse tilfeelde veere 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 gezldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sorge for, at netstikkontakten er rigitgt forbundet med
jordbeskyttel legget

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udendors i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

- Hvis der er en vaeskekgleenhed, skal pafyldningen foretages, mens svejsemaskinen
er slukket og frakoblet netforsyningen.

VAV

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indehold
braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplesningsmidler 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

d

eller harindeholdt

POL0®

- 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 ker eller hjel Ise med UNI EN
175.

Anvend vandteette beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og svejsehandsker
(ifelge UNI EN 12477) , sa huden ikke udsaettes for de ultraviolette eller infrarode
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.

Stojniveau: Hvis det personlige ud I iveau (LEPd) i forbindelse med szerligt
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at
anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

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 udsaettes 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 omstendigheder vikles rundt om metalgenstande
eller om kroppen.

1overensst

systematisk procedure til vurdering af graensen for udszettelse for svej pene
alt efter deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (safremt den
anvendes).

- 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 taet som
muligt pa det led, der udferes.

- Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen.

- Alle operatorerne skal overholde de minimale afstand, der er angivet pa EMF-
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datakortet.
- Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er lavere end 20 % af
den tilladte minimumsveerdi:d =15 cm.

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:
- lomgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Pa afgraensede omrader;
- Pa steder, hvor der er braendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” fgrst foretage en vurdering deraf, og der skal
altid veere andre personer, som har kendskab til ngdindgreb, til stede under
udfgrelsen.
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
tradtilforselsanordningen (f.eks. ved hjeelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatoren 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 nulspaendinger 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 treeffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.
Anvendelsen af svejsemaskinen er forbeholdt én operator ad gangen.
Efter MMA-svejsningen skal operatgren frakoble kablet med elektrodeholdetangen
fra maskinen.
Omradet rundt om svejsemaskinen skal ikke vaere tilgaengeligt for uvedkommende.
Det ma desuden ikke efterlades uden opsyn.
Braendere, der ikke anvendes, skal opbevares pa de foreskrevne opbevaringssteder.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VAELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til dens
vaegt; i modsat fald (hvis gulvet hzelder, er uregelmaessigt m.m....) er der fare for, at
den veelter.

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).

RISIKO FOR FORBRANDINGER

Nogle dele af svejsemaskinen (brender, elektrodetang) og de omkringliggende
omrader kan komme op pa temperaturer over 65°C. Det er ngdvendigt at bzere
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\

Vaernene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens 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;

- Isatning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smoring af tandhjul.

MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

MILJ@MASSIGE FORHOLD (EN 60974-1)
- Svejsemaskinen ma kun anvendes under fglgende miljsmaessige 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.

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.

hr¢

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 szerlige indsamlingssteder
for elapparater pa genbrugspladserne. Der kan ellers rettes henvendelse til den
forretning, hvor produktet er blevet kobt. Denne bestemmelse galder kun for
bortskaffelse af apparater i Den Europaiske Union (WEEE).

2.INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt udviklet til
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal 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 (hdrdlodning) med Argongas, med anvendelse af elektrodetrade, hvis
analyse passer til arbejdsemnet.

Den er serligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pé bilveerksteder, 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.
Svejsemaskinen er klar til anvendelse med SPOOL GUN-braender, som anvendes til
svejsning af aluminium og stal, hvis der er stor afstand mellem generator og arbejdsemne
(kun version med enkelt braender).

Svejsemaskinen er ogsa beregnet til TIG-jeevnstremsvejsning (DC) med udlgsning af
lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stal (ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret 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 bekleaedte elektroder (rutile, sure,
basiske).

2.1 HOVEDEGENSKABER
MIG-MAG
- Driftstilstand:
- manuel;
- synergi;
- ABPulse (I, < 270A);
- AB PoP (I, < 270A);
- Pulse (kun version 400A);
- PoP (kun version 400A);
- Root Mig;
- Visning af tradhastighed, svejsespaending og -strom pa displayet.
Valg af 2T-, 4T-, 4T Bi-level, spotfunktion.
- Automatisk genkendelse af SPOOL GUN (kun version med enkelt braender), PUSH PULL,
CONTROL TORCH.
Automatisk genkendelse af vandkgleenheden G.R.A. (Kun version med vandkeling R.A.).

TIG
- LIFT-udlgsning.
- Visning af svejsespaending og -strem pa TFT-displayet.

MMA

- Regulering af arc force, hot start.

- VRD-anordning.

- Anti-stick-beskyttelse.

- Visning af svejsespaending og -strem pa TFT-displayet.

ANDET

- Indstilling af forskellige sprog.

- Indstilling af metrisk eller engelsk/amerikansk system.

- Indstilling af visningsmaden (standard eller easy).

- Mulighed for kalibrering af maskinen (spaending, strem, tradhastighed).

- Mulighed for at gemme, hente, importere og eksportere brugerdefinerede programmer.
- Mulighed for at registrere svejsearbejder.

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse.

- Beskyttelse mod haendelig kortslutning som falge af kontakt mellem braender og jord.

- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspeending).

- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

- Beskyttelsesanordning mod for lavt tryk i breenderens vandafkelingskreds (Kun version
med vandkeling RA.).

2.2 STANDARDTILBEH@R

- Braender (kun version med enkelt braender).

- 3 braendere (kun version med 3 braendere).

- Returkabel inkl. jordklemme.

- Braenderophaengsstotte.

- Vandafkglingsenhed G.R.A. (kun version med vandkeling R.A.).

2.3 TILBEH®@R, DER KAN BESTILLES

- Adapter til Argon-beholder.

- SPOOL GUN (kun version med enkelt breender).
- Selvmerkende maske.

- MIG/MAG-svejsesaet.

- MMA-svejsesaet.

- TIG-svejseseet.

- CONTROL-breender (UP & DOWN)

- PUSH PULL-braender.

- PUSH PULL-kortsaet.

3. TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrerende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er sammenfattet
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
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risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i naerheden af storre 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%):

- I ... Liniens maksimale stremforbrug.

- |, Reel stramstyrke
10- Svejsekredslgbets praestationer:

- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet dbent).

- L/U, : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.
X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende stram (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maeerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- A/V-A/V : Angiver svejsestrammens 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 vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1“Almen
sikkerhedsnormer vedrerende lysbuesvejsning’”.

Bemaerk: Datameerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
ngjagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa
den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1).

- MIG-BRANDER: se tabel 2 (TAB. 2).

- TIG-BRANDER: se tabel 4 (TAB. 4).

- ELEKTRODEHOLDETANG: se tabel 5 (TAB. 5).

- GENNEMSNITLIGT FORBRUG AF SVEJSETRAD OG -GAS: Se tabel 8 (TAB. 8).
Svejsemaskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN

4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER

4.1.1 SVEJSEMASKINE (Fig. B)

Pa forsiden:

1- Styrepanel (se beskrivelsen);

2- Tilslutningsstykke til breender og SPOOL GUN (kun version med enkelt braender);

3- Konnektor til styrekabel for breender PUSH PULL, CONTROL og SPOOL GUN (kun version
med enkelt braender);

4- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet;

5- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet;

6- Jordreturkabel og -klemme;

7- SPOOL GUN (ekstraudstyr);

8- Svejsekabel og -braender.

9- Returkonnektor (red) til kelevaeske (Kun version med vandkegling R.A.).

10- Fremlgbskonnektor (bld) til kelevaeske (Kun version med vandkgling R.A.).

11- Prop til vaesketank (Kun version med vandkgling R.A.).

Pa bagsiden:

12- Hovedafbryder ON/OFF;

13- Forsyningskabel;

14- Konnektor til beskyttelsesgasrer braender;

15- Beskyttelsessikring vandkeleenhed G.R.A. (kun version med vandkegling R.A.);
16- Konnektor til beskyttelsesgasrgr breender T1;

17- Konnektor til beskyttelsesgasrer braeender T2;

18- Konnektor til beskyttelsesgasrer braender T3.

4.1.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)

1- TFT-display.

2- Knap til manuel fremfering af trdden. Denne knap giver mulighed for fremfering af
traden i braenderens hylster uden at anvende trykknappen pé braenderen; knappen har
midlertidig aktivering, og fremferingshastigheden er fast.

3- Knap til manuel aktivering af gasmagnetventilen. Giver mulighed for gasudstremning
(temning af rerforbindelser, regulering af tilfersel) uden at anvende trykknappen pa
braenderen; nar der er trykket pa den, forbliver magnetventilen aktiveret i 10 sekunder,
eller indtil der trykkes pa den igen.

4- Flerfunktionsknap:

- :adgang til hovedmenu;

: aktivering/deaktivering af parameteren, der skal vises pa svejseskaermbilledet;
Flerfunktionsdrejeknap:
- ved at dreje den kan man rulle frem og tilbage mellem de forskellige menupunkter;
- hvis der trykkes pa den, far man adgang til det valgte menupunkt, &endre veerdien ved
at dreje den og bekreefte veerdien ved at trykke pa den igen;
- hvis der trykkes pa den i mindst 3 sekunder, kan variablerne i synergitilstand andres
(materialetype, traddiameter, gastype, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Flerfunktionsknap:
- m :adgang til parameteren, der skal vises pa svejseskaermbilledet;

- :tilbage til menuen ovenfor.

- m : bekrzeft de valgte veerdier.

7- USB-port.

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.

OPSTILLING (Fig. D, D1, D2, D3a-b)
Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der falger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang FIG. E
Samling af svejsekabel-elektrodetang FIG. F

Installation af vandkgleenheden G.R.A (Kun version med vandkeling R.A.): Jeevnfer
brugervejledningen, der er anbragt inde i keleenheden.

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 stramledende
stov, 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 vaegt, 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 = 0.12 ohm.

Svejsemaskinen overholder kravet i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det installatgren eller brugeren
at kontrollere, om svejsemaskinen kan tilsluttes (ret om nedvendigt henvendelse til
forsyningsselskabet).

5.2.1 Stik og stikdase

(1~)

Forbind forsyningskablets stik til en netstikdase, der er beskyttet af sikringer
eller en automatisk afbryder; den dertil beregnede jordklemme skal forbindes til
forsyningsledningens jordforbindelsesleder (gul-grgn).

(3~)

Forbind et normalt stik (3P + J) med passende ydeevne til forsyningskablet, og indret en
netstikdase, der er beskyttet af sikringer eller en automatisk afbryder; den dertil beregnede
jordklemme skal forbindes til forsyningsledningens jordforbindelsesleder (gul-gren).

Pa tabel 1 (TAB. 1) vises de anbefalede veerdier for de forsinkede linjesikringer i ampere,
valgt pa grundlag af den maks. nominelle stram, som svejsemaskinen leverer og den
nominelle forsyningsspaending.

GIV AGT! Ved tilsideseettelse af ovennaevnte regler gares 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.

fff GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE FLGENDE 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 stetteflade, er maks. 30 kg.

- Skru trykformindskeren (*) pa gasbeholderens ventil, og indsaet det saerlige passtykke, der
folger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/CO_-blanding.

- Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren, og stram spandbandet.

- Lesn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der abnes 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, sa taet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfort.

5.3.2.3 Braender (Fig. B)
Seet braenderen (B-8) fast i det dertil beregnede tilslutningsstykke (B-2), og stram lasebolten
helt i bund med handkraft. Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktreret
afmonteres for at lette udstremningen.
Forbind de udvendige kolergrledninger til deres tilslutningsstykker, idet der tages hojde
for felgende:

: VASKEFREML@B (kold - blat tilslutningsstykke)

_@ : VASKETILBAGEL@B (varm - rgdt tilslutningsstykke)

5.3.2.4 Spool gun (kun version med enkelt braender) (fig. B)

Saet spool gun-braenderen (B-6) fast i den dertil beregnede konnektor (B-2), og stram
lasebolten helt i bund med héndkraft. Seet desuden styrekablets konnektor i den dertil
beregnede stikkontakt (B-5). Svejsemaskinen genkender automatisk spool gun-braenderen.

5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET 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 gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram med det medleverede
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spaendband.

- Lesn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der dbnes for beholderens ventil.

- Abn for beholderen, og regulér gasmeengden (I/min) pa grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 6); eventuelle tilpasninger af
gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp af trykfomindskerens
reguleringsbolt. Underseg, om rerforbindelserne og tilslutningsstykkerne er teette.

A GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er feerdig med
arbejdet.

5.3.3.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig p3, sa taet som
muligt pad den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Breender
- Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-) (Fig. B-8). Forbind
braenderens gasrer med beholderen.

5.3.4 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur beklaedning, som tveertimod 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-7).

5.3.4.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet som
muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (-) (Fig. B-8).

5.4 PAS/ATNING AF TRADSPOLE (FIG. G, G1, G2)

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@R PASSER TIL DEN TRADDIAMETER OG -TYPE, DER SKAL ANVENDES, SAMT
OM DE ER RIGTIGT MONTERET. DER MA IKKE ANVENDES BEKYTTELSESHANDSKER, MENS
TR}\DEN INDSATTES.
- Abn hasperummets luge.
Lasn spolelasebolten.
- Seet tradspolen pa haspen; serg for, at haspens treekpind sidder korrekt i det rette hul (1a).
Stram spoleldsebolten, og indseet om ngdvendigt det dertil beregnede afstandsstykke
(1a).
- Friger trykrullen/-erne, og placér den/dem leengere vaek fra den/de nederste rulle(r) (2a);
Kontrollér, om traekrullen/-erne passer til den/de anvendte trad(e) (2b).
- 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 breenderovergangsstykkets tradleder (2c).
Seet trykrullen/-erne pa plads igen, stil trykket pa en gennemsnitsveerdi, og underseg, om
traden er rigtigt placeret i den/de nederste rulle(r)s hulrum (3).
- Fjern dysen og kontaktroret (4a).
Seet svejsemaskinens stik i stikkontakten, teend for svejsemaskinen, tryk pa
braenderknappen eller knappen til trddfremfering pé styrepanelet (Fig. C-2), og vent,
indtil tradens ende kommer hele vejen gennem tradlederhylstret og stikker 10-15 cm ud
pa braenderens forside, og slip sa knappen.
: GIV AGT! Mens dette gores, er der spaending i traden, og den udsaettes for

mekanisk kraft; hvis der ikke traeffes p de sikkerhedsforanstaltninger,
opstar der derfor fare for elektrisk stod, personskader eller udlgsning af
elektriske buer:

Undlad at rette braenderens munding mod nogen legemsdele.

Undlad at placere braenderen i nzerheden af gasbeholderen.

Montér kontaktrgret og dysen (4b) pé braenderen igen.

Undersgg, om tradfremfaringen foregar regelmaessigt; justér rullernes tryk og haspens

bremsning (1b) til de lavest muligt veerdier, og kontrollér, at traden ikke glider ind i

hulrummet, og at tradviklingerne ikke sleekkes som falge af hgj inertii spolen, nar traekket

standses.

Skeer enden af trdden, der rager ud af dysen, ved 10-15 mm.

Luk hasperummets luge.

5.5 UDSKIFTNING AF TRADLEDERHYLSTRET | BRENDEREN (FIG. H)
For udskiftning af hylstret skal breenderens kabel laegges ud pé sddan en mdade, at man
undgar dannelse af bgjninger.

5.5.1 Spiralhylster til staltrade

1- Lesn dysen og kontaktrgret fra braenderhovedet.

2- Lesn hylsterets lasemgtrik pa den midterste konnektor, og tag det eksisterende hylster
af.

3- Fordet nye hylsterind i kabel-braenderreret, og pres det forsigtigt ind, indtil det kommer
ud af braenderens hoved.

4- Stram hylsterets ldsemeotrik igen med handkraft.

5- Skeer eller klip den overskydende del af hylsteret helt lige af, idet den presses let
sammen; flern den igen fra breenderkablet.

6- Afrund hylsterets skeereomrade, og for det ind i kabel-breenderrgret igen.

7- Stram sa metrikken igen ved hjeelp af en skruenggle.

8- Montér kontaktreret og dysen igen.

5.5.2 Syntetisk hylster til alu-trade

Foretag proceduren i trin 1, 2, 3 foreskrevet for stélhylstret (spring trin 4, 5, 6, 7, 8 over).

9- Skru kontaktraret til aluminium fast igen, og tjek, om den kommer ordentligt i kontakt
med hylstret.

10- Seet messingniplen og O-ringen pad den modsatte ende af hylstret (den side, hvor
braenderen fastgeres), og stram hylsterldsebolten, mens der udgves et let pres pa
hylstret. Den overskydende del af hylstret flernes senere (se (13)). Tag kapilleerrgret til
stalhylstre ud af tradfremferingens braenderforbindelsesdel.

11- DER KRAVES IKKE NOGET KAPILLARRDR til alu-hylstre med diameter pa 1.6-2.4 mm
(qult); hylstret fares saledes ind i breenderforbindelsesdelen uden dette ror.

Skaer eller klip kapilleerreret til alu-hylstre med diameter 1-1.2 mm (redt) over, sa det
bliver ca. 2 mm mindre end stélrgret, og szet det pa hylstrets frie ende.

12- St braenderen i tradtilferselsanordningens forbindelsesdel, og spaer den, saet et maerke
pa hylstret 1-2 mm fra rullerne, tag braenderen ud igen.

13- Skeer eller klip hylstret over pa det afmeerkede sted uden at andre indgangshullets

form.
Genmontér breenderen i tradtilferselsanordningens forbindelsesdel, og montér
gasdysen.

5.6 ISETNING AF TRADSPOLE PA SPOOL GUN (kun version med enkelt braender) (fig. 1)
GIV AGT! FOR MAN GAR | GANG MED PASATNINGEN AF TRADEN, SKAL MAN
FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN. KONTROLLER DESUDEN, OM SPOOL GUN-BRANDEREN
ER FRAKOQBLET SVEJSEMASKINE"N.

UNDERS@G OM TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDEREN OG SPOOL GUN-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 daekslet ved at skrue den sarlige skrue (1)af.

Placér tradspolen pa vinden.

- Friger trykrullen, og placér den laengere vk fra den nederste rulle (2).

Friger tradens ende, skeer den deformerede ende af med en lige overskeering uden grater;

drej spolen mod uret, og for trddens ende ind i tradlederen, hvorefter den skal presses

50-100 mm ind i lansen (2).

- Seet trykrullen pé plads igen, stil trykket pa en gennemsnitsveerdi, og undersgg, om

traden er rigtigt placeret i den nederste rulles hulrum (3).

Brems vinden en lille smule ved hjzelp af den dertil beregnede reguleringsskrue.

- Nar SPOOL GUN er tilsluttet, skal man seette svejsemaskinens stik i stikdasen, teende for
svejsemaskinen og trykke pé spool gun'ens knap; vent indtil tradens ende kommer hele
vejen gennem tradlederen og stikker 100-150 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 traden 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 12 mm lang.

Ulegeret og lavtlegeret stal

- Anvendelig traddiameter: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)

(1.2- 1.6 mm - version 400A)

- Anvendelig gasart: CO,- eller Ar/CO,-blandinger

Rustfrit stal

- Anvendelig traddiameter: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
(1.2 og 1.6 mm kun version 400A)

- Anvendelige gasarter: Ar/O,- eller Ar/CO-blandinger (1-2 %)

Aluminium og CuSi/CuAl

- Anvendelig traddiameter: 0.8-1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A og 400A)

- Anvendelig gasart: Ar

BESKYTTELSESGAS

Se TAB. 8.

6.2 AB PULSE ELLER PULSE (PULSERENDE LYSBUE) OVERF@RINGSTILSTAND

Det drejer sig om en “kontrolleret” overfering i “spray-arc” funktionsomradet (modificeret
spray-arc), hvilket giver den fordel, at smeltningen er hurtig og der ikke forekommer
udslyngninger, da der anvendes yderst lave stremstyrker; dette ger den kompatibel med en
lang raekke typiske “short-arc” anvendelsesformal.

Ved hver strempuls frigeres der én drabe fra elektrodetrdden; det sker ved en proportional
frekvens ved en tradfremferingshastighed, der varierer alt efter tradens type og diameter
(typiske frekvensvaerdier: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Anvendelig traddiameter:  0.8-1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A, 400A og 3 braendere)

- Anvendelig gasart: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Anvendelig traddiameter: 0.8 mm
- Anvendelig gasart: Ar99.9%
Rustfrit stal (kun ved version 270A, 400A og 3 breendere):

- Anvendelig traddiameter: 0.8-1.0 mm

- Anvendelige gasarter:
Ulegeret og lavtlegeret stal
- Anvendelig traddiameter:
- Anvendelig gasart:

Ar/O,- eller Ar/CO,-blanding (1-2 %)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (kun ved version 400A)
Ar/CO,-blandinger

Kontaktrgret skal normalt befinde sig 5-10 mm inde i dysen, jo hajere lysbuespaendingen
er, desto leengere inde; tradens frie laengde (stick-out) befinder sig normalt mellem 10 og
12 mm.

Anvendelse: Svejsning i “stilling” pd emner med middel-lav tykkelse og varmefglsomme
materialer,saerligt velegnet til svejsning pa lette legeringer (aluminium og legeringer
deraf), ogsa pa emner med en tykkelse pa under 3mm.

BESKYTTELSESGAS
Se TAB. 8.

6.3 OVERF@RINGSMADE MED KOLD BUE (ROOT MIG)

ROQT MIG er en szerlig MIG Short Arc-svejsemade, der er udviklet til at holde smeltebadet
endnu koldere end selve Short Arc. Takket veere den meget lave varmetilforsel er det muligt
at anbringe svejsemateriale, uden at arbejdsemnets overflade deformeres ret meget. ROOT
MIG er derfor den ideelle I@sning til manuel fyldning af spalter og revner. | modsaetning
til TIG-svejsning kraever fyldningen ikke noget tilfarselsmateriale, og den er hurtigere og
nemmere at foretage. ROOT MIG-programmerne er beregnet til forarbejdning af ulegeret
og lavtlegeret stal.

7. MIG-MAG-FUNKTIONSMADE

7.1 Manuel driftstilstand

Indstilling af manuel tilstand (Fig. L-1)

Brugeren kan tilpasse felgende svejseparametre efter enske (Fig. L-2):

- : Svejsespaending;

: Tradtilferselshastighed;

5 e : Gasforstremning. Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstremningens
fIAL  varighed, for svejsningen startes.

- [?msr : Gasefterstramning.Givermulighedforattilpassebeskyttelsesgasudstremningens
[T varighed fra og med svejsningens standsning.

: Burn-back. Giver mulighed for at indstille tradbreendingens varighed ved
standsning af svejsningen;
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: Soft-start. Giver mulighed for at indstille tradens hastighed ved svejsningens
start for at optimere lysbuens udlgsning.

- start
g

- . : Elektronisk reaktans. Hvis vaerdien er hgjere, vil svejsebadet vaere varmere;

Y

@verst pa displayet vises de reelle svejsestorrelser (tradhastighed, svejsestram og
-spaending).

7.1.1 Indstilling af parametre med spool gun (kun version med enkelt braender)

I manuel driftstilstand reguleres tradtilferselshastigheden og svejsespaendingen
saerskilt. Drejeknappen péa spool gun'en (Fig. I-5) regulerer tradens hastighed, mens
svejsespaendingen reguleres via displayet.

7.2 Synergidriftstilstand.

Indstilling af synergitilstand (Fig. L-3).

Hvis der trykkes mindst 3 sekunder pa drejeknappen C-5, far man adgang til menuen til
indstilling af parametre sdsom materiale, traddiameter, gastype. (Fig. L-4). Svejsemaskinen
indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser i overensstemmelse med de
gemte synergikurver. Brugeren behaver blot vaelge materialets tykkelse for at begynde at
svejse.

Brugeren kan desuden tilpasse falgende svejseparametre efter gnske (Fig. L-5):

: Svejsestrgm.

S\

: Tradtilferselshastighed.
;2
A

|

¥ Ot

IS
S|
S!

: Korrigering af lysbuen pa grundlag af den forindstillede spaending.

b

: Materialets tykkelse.

Startstrem (udtrykt i procentsats af 1,)

: Korrigering af startstremmens bue.

: Startstrammens varighed.

: Varighed af rampe mellem startstrem og I, strgm.

©

2
A
a

: Varighed af rampe mellem |, strem og slutstrgm.

: Varighed af slutstream.

: Slutstrem (udtrykt i procentsats af |,).

2

- : Korrigering af slutstrammens bue.

- [7 PRE
- ﬁpnsT : Gasefterstramning.Givermulighedforattilpassebeskyttelsesgasudstremningens
[l varighed fra og med svejsningens standsning.

|

: Gasforstremning. Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstramningens
varighed, far svejsningen startes.

>

=

-

: Korrigering af burn-back. Giver mulighed for at korrigere tradbraendingens
varighed ved standsning af svejsningen, i forhold til den forindstillede tid.

: Korrigering af elektronisk reaktans i forhold til den forindstillede vaerdi.

)

Bemaerk: Forholdet mellem parametrene svejsestrom, tradtilferselshastighed, materialets
tykkelse styres af en synergikurve.

@verst pa displayet vises de reelle svejsestorrelser (tradhastighed, svejsestrom og
-speending).

7.2.1 ATC-tilstand (Advanced Thermal Control)

Den aktiveres automatisk, nar den indstillede tykkelse er mindre eller lig med 1,5 mm.
Beskrivelse: Den sarlige styring af svejsebuen og den meget hurtigere korrigering af
parametrene minimerer stremspidsveerdierne, der kendetegner overfgringstilstanden
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 preecis overfering af tilferselsmaterialet, hvorved der dannes en svejsesem, der
er nem at forme.

Fordele:

- yderst nem svejsning pé tynde emner;

- mindre deformering af materialet;

- stabil bue, selv ved lav stremstyrke;

- hurtig og praecis punktsvejsning;

- nemmere samling af plader pa afstand af hinanden.

7.2.2 Anvendelse af spool gun (kun version med enkelt braender)

Alle indstillingstilstandene (materiale, traddiameter, gastype) fungerer som beskrevet
ovenfor.

Drejeknappen pa spool gun'en (Fig. I-5) regulerer tradens hastighed (og samtidigt
svejsestrommen og tykkelsen). Brugeren behaver blot korrigere lysbuens speending via
displayet (om ngdvendigt).

7.3 Pulse-driftstilstand

Indstilling af Pulse-tilstand (Fig. L-6).

Hvis der trykkes mindst 3 sekunder pa drejeknappen C-5, far man adgang til menuen til
indstilling af parametre sdsom materiale, traddiameter, gastype. (Fig. L-4). Svejsemaskinen
indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser i overensstemmelse med de
gemte synergikurver. Brugeren behgver blot vaelge materialets tykkelse for at begynde at
svejse.

7.4 PoP-driftstilstand (PULSE on PULSE).

Indstilling af Pulse-tilstand (Fig. L-7).

Tilstanden giver mulighed for at foretage en pulserende svejsning med 2 strgmniveauer (I,
og |,) med frekvens PoP Hz.

Der findes folgende variabler i forhold til Pulse-tilstanden:

: Sekundaer svejsestrem (udtrykt i procentsats af ).

: Korrigering af den sekundaere stroms bue.

: Balancering af |, stremmens varighed i forhold til I, strammens varighed.

_

- : Frekvens for udveksling mellem |, og I..
Hz

-

7.5 ROOT MIG-driftstilstand
Indstilling af ROOT MIG-tilstand (Fig. L-8).
De tilgaengelige parametre er de samme som for synergi-tilstand (se 7.2).

7.6 Indstilling af breender T1, T2, T3 (kun version med 3 braendere)

Indstillingen af anvendelse af breender T1, T2, T3 kan foretages pa to mader:

- ved at trykke mindst ét sekund pa knappen pa den braender, som man gnsker at anvende,
indtil det tilsvarende ikon taendes;

- ved at veelge den i menuen INDSTILLINGER (se kap. 13.5).

Bemaerk: Hvis man trykker samtidigt pa de to knapper (fig. C-2 og fig C-3), vises indstillingen

for hver af de 3 braendere.

For at opnd optimale svejsninger anbefales det at anvende den rigtige kombination af

braender, treek, materiale. Se tabel 3 (TAB. 3).

8. STYRING AF BRANDERKNAP

8.1 Indstilling af breenderknappens styretilstand (Fig. L-9)

For at fa adgang til menuerne til regulering af parametre tryk pa knappen (Fig. B-5) i mindst
3 sekunder.

8.2 Breenderknappens styretilstand
Det er muligt at indstille 4 forskellige styretilstande for braeenderknappen:
Tilstand 2T

H

Svejsningen begynder med tryk pa braenderens knap og slutter, nar knappen slippes.
Tilstanden 4T

Il

Svejsningen begynder, nar braenderens 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.

Tilstanden 4T Bi-Level

Bi-Level
Svejsningen begynder, efter breenderknappen trykkes ind. Hver gang der trykkes/slippes,
gar man fra strgm (I, symbol) til strem (I, symbol) og omvendt. Den slutter forst, nar der
trykkes pé braenderens knap i et forhandsindstillet tidsrum.
Punktsvejsetilstand

SPOT

Giver mulighed for udferelse af MIG/MAG-punktsvejsning med styring af svejsningens
varighed

9. SVEJSNING MED VANDK@LEENHEDEN G.R.A. (kun version med vandkgling R.A).
Svejsemaskinen genkender automatisk vandkeleenheden G.RA. P& displayet vises
symbolet .Vandkeleenheden G.R.A. aktiveres, forste gang der trykkes pa braenderens

knap. Vandkeleenheden G.R.A’s funktion deaktiveres ved at fglge anvisningerne i kap. 12. |

dette tilfaelde vises symbolet Wﬂ pa displayet.

10. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

10.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at felge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stramstyrke.

- 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 falger:

@ Elektrode (mm) - Svejsestrom (A)
Min. Maks.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

Veer opmaerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kraeves hgje stramstyrker til
plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stremstyrker til vertikale svejsninger eller
underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af strammens styrke, men
ogsa af andre svejseparametre, sdsom lysbuens leengde, hastighed og position under
udferelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de ber opbevares i seerlige pakninger eller
beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:

Alt efter meerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belaegning kan lysbuen blive
ustabil pa grund af selve elektrodens sammensaetning.
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10.2 PROCEDURE

- 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 méade at
udlgse lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers at
beskadige beklaedningen og dermed at gore det sveert at udlgse lysbuen.

Sa snart lysbuen er udlest, skal man forsege 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 p3, at elektroden skal hzeldes cirka 20-30 grader i
fremforingsretningen.

Ved slutningen af svejsessmmen 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. M).

10.3 Indstilling af MMA-tilstand (Fig. L-10)
Brugeren kan tilpasse folgende svejseparametrene efter gnske (Fig. L-11):

2

HOT
- START : Det er overstrammen ved start "HOT START” med angivelse af den
procentmaessige stigning i forhold til vaerdien for den valgte svejsestrem pa displayet.
Denne indstilling giver bedre start.

: Svejsestrammen malt i ampere.

ARC
- FORCE : Det er den dynamiske overstram "ARC-FORCE” med angivelse af den
procentmaessige stigning i forhold til vaerdien for den valgte svejsestrem pa displayet.
Denne regulering giver en mere flydende svejsning, hindrer fastkleebning af elektroden
péa emnet og gor det muligt at anvende forskellige slags elektroder.

- : ON/OFF; giver mulighed for at aktivere eller deaktivere reduktionsanordningen
for tomgangsudgangsspandingen (regulering ON eller OFF). Aktiveret VRD gger
brugerens sikkerhed, nar der er teendt for svejsemaskinen, men den ikke star pa svejsning.

Til venstre pd displayet vises de reelle svejsestorrelser (svejsestrom og -spaending samt den

anbefalede elektrodediameter).

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 sésom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. N).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. O, hvorved man
skal serge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undgé udsvingninger i lysbuen.
Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens lzengderetning. 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 strom, jeevnfor tabellen (TAB. 6). 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 p& passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (FIG. P).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammensatning som grundmaterialet med en passende diameter og en hensigtsmaessig
klargering af klapperne (FIG. Q).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt for
oxid, olie, fedt, oplgsningsmidler osv.

11.2 FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)
- Stil svejsestremmen pé den gnskede veerdi ved hjelp af drejeknappen B-5; tilpas den
eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilforsel.
Undersag, om gassen stremmer rigtigt ud.
Den elektriske lysbue taendes 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 tilforslen 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 heeve elektroden fra emnet.

11.3 TFT-DISPLAY I TIG-TILSTAND (Fig. L-12)
Til venstre pé displayet vises de reelle svejsestorrelser (svejsestrom og -spaending).

12. ALARMMELDINGER (TAB. 7)

Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.

Alarmmeddelelser, der kan fremkomme pa displayet:
BESKRIVELSE

Varmebeskyttelsesalarm

Alarm for over/underspaending

Alarm for hjeelpespaending

Alarm for overstrom under svejsning

Alarm for kortslutning i braender

Alarm vedr. forstyrrelse i treek

Alarm off-line

Alarm line-error

Alarm for keleenheden

Nér svejsemaskinen slukkes, kan der blive givet alarmmelding om over-/underspaending i
et par sekunder.

13. MENUEN INDSTILLINGER (Fig. L-13)

13.1 MENUEN TILSTAND (Fig. L-14)

Giver mulighed for at vaelge MIG-MAG-tilstand blandt visningerne:
- I : Alle parametrene vises ifglge beskrivelsen ovenfor.

Fig. L-17. | denne tilstand vises arbejdsemnet og svejsessmmens form. Man
far adgang til alle de andre parametre ved at trykke pa knappen C-6.
I tilstanden “EASY” er svejsning i MIG MANUAL- og PoP-tilstand ikke mulig.

13.2 MENUEN OPSATNING (Fig. L-15)
Giver mulighed for at indstille:

sprog.
klokkeslaet og dato.
metriske eller engelsk/amerikanske méleenheder.

navn, der er tildelt maskinen.

- ji MACHINE M
NAME

13.2.1 SPARRING AF FUNKTIONER
Nar ikonet opsaetning % er valgt, skal der trykkes samtidigt pa knapperne til
SETUP

tradfremforing (C-2) og gasudledning (C-3), hvorefter der bekraeftes ved at trykke pa
multifunktionsknappen (C-5). Skaermbilledet, der vises, indeholder ikonet , der

skal veaelges for at indstille 3 forskellige funktionsspaerreniveauer:

- :ingen beskyttelse; det er muligt at navigere, indstille og zndre alle

svejseparametrene.

: mellemhgj beskyttelse; det er kun muligt at aendre de grundleeggende
svejseparametre.

: maksimal beskyttelse; det er ikke muligt at eendre nogen parametre.

Ea
12

13.3 MENUEN SERVICE (Fig. L-16)
Giver mulighed for at fa oplysninger om svejsemaskinens tilstand.

13.3.1 MENUEN INFO
-

dage (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for svejsemaskinens driftstid.
dage (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for svejsemaskinens driftstid.
alarmliste.
- maskinens serienummer.

LTI
13.3.2 MENUEN FIRMWARE
- giver mulighed for at opdatere svejsemaskinens software via USB-nagle.

- (b RESET
) IIIIHH!HHHH

13.3.3 MENUEN RAPPORT

Giver mulighed for at oprette en rapport og gemme den pa en USB-nggle. Rapporten
indeholder forskellige oplysninger om svejsemaskinens tilstand (installerede software,
levetid/driftstimer, alarmer, indstillet svejseproces osv.).

givermulighed for at stille svejsemaskinen tilbage til udgangsindstillingerne.

installerede softwareversioner.

13.3.4 KALIBRERING
Nar |konetserV|ceervaIgt, skal der trykkes samtidigt pa knapperne til tradfremfaring

(C-2) og gasudledning (C-3), hvorefter der bekraeftes ved at trykke pa multifunktionsknappen
(C-5). Skeermbilledet, der vises, indeholder ikonet , som anvendes til at kalibrere

pe——
CALIBRATION

svejsemaskinen saledes, at den opfylder kravene i standarden EN 50504,

13.4 MENUEN AQUA

Giver mulighed for at aktivere @/deaktivere zﬂﬂ vandkgleenheden G.R.As drift.

13.5 Menuen indstilling af breender T1, T2, T3 (kun version med 3 braendere)
Nar ikonet er valgt, vises der et skeermbillede med ikonerne for de 3 braendere (tab.

3): T3 oo~
Breender T1
Breender T2

Breender T3

13.6 MENUEN OPGAVER (Fig. L-18)
Giver mulighed for at:

gemme en opgave i svejsemaskinens interne hukommelse.
’ :
LOAD

indlaese en opgave, der tidligere er gemt.

slette en opgave, der tidligere er gemt.

DELETE

importere opgaver fra USB-enhed.
eksportere opgaver til USB-enhed.

giver mulighed for at registrere svejseparametrene i USB-enheden.

14.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

14.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN UDF@RE DEN ORDIN/ARE VEDLIGEHOLDELSE.

14.1.1 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.
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14.1.2 Tradtilfgrselsanordning
- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt fierne metalstovet,
der leegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og udgang).

14.2 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.

GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA
ADGANGTIL 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 jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stevet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stev, 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 blad 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 sekundeere
lavspaendingstransformere.
Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

15. FEJLFINDING (TAB. 7)

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 vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen speerret.
- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette tilfaelde
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

Operatgren ma‘ha tilstrekkelig kjenndom for & 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 vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma utfores
med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stramnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyningsnettet for du skifter ut
slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfer tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med noytral
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.

- Ved forekomst av en kjoleenhet med vaeske ma fylleoperasjonene utferes nar
sveisemaskinen er avskrudd og koblet fra forsyningsnettverket.

VAV

- 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 sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig & utfgre 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 nzerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved & bruke hansker, skor, hjelm og klaer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper 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 UNI EN 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 infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen bgr bli utvidet til
andre mennesker i nzerheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende skjermer eller
gardiner.

Stey: 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

EMF

SALE

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk strom 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 s kinens 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 fglge reglene som er oppfort nedenfor, for a minimere eksponering
for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta sveisekablene naermere 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 svei remmen til delen som skal sveises sa naert som
mulig til sammenfayningen som skal utfares;

ikke utfgre sveising i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatgrer 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.

/N

- Apparat av klasse A:
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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.

EKSTRA FORHOLDSREGLER
SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijger;
- Inzervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfgrt i naervaer av
andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av ngdsituasjoner.

Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i
normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
Sveisingen MA veere forbudt mens sveiseren eller tradfgrer holdes av operatgren

(f.eks. ved hjelp av remmer).

Det er forbudt a svelse med operatgren opploft fra gulvet, med unntak av eventuelt
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 t 1g oppsta r 1 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 noen risikoer,
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”.

Bruk av sveisemaskinen ma begrenses til kun en enkel operator.

Operatgren ma koble ledningen med elektrode-klemmen fra maskinen nar man er
ferdig med MMA sveisingen.

Omradet rundt sveisemaskinen ma veere skjermet fra tredjeparter. Maskinen ma
ikke etterlates uten oppsyn.

Blussene som ikke brukes skal settes pa plass.

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 sveiseren for prosedyrer som ikke er beskrevet i
brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp ror i vannettet).

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;

- Rengjoring 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 kedrevet 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 svei
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

elektrodeledninger 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.

Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri, sveising av
galvaniserte plater, hgyt stressniva (med hgy beying), rustfritt stdl og aluminium. Den
SYNERGISKE drift sikrer raske og enkle innstillinger av parametere for & alltid sikre en hgy
lysbuekontroll og sveisekvalitet.

Sveisemaskinen er konstruert med SPOOL GUN brenner, som brukes til sveising av
aluminium og stal nar det er lange avstander mellom generatoren og arbeidsstykket (kun
versjon enkelt sveisebluss).

Sveisebrenneren er forberedt for TIG-sveising med likestram (DC) (kullstal, lave legeringer
og hoye legeringer) og tunge metaller (kobber, nikkel, titan og legeringer) med vernegass
Ar ren (99.9 %) eller med blandinger med argon/helium. Sveisebrenneren er ogsa klar til
MMA-sveising med likestrom (DC) belagte elektroder (rutil, syrer, baser).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER
MIG-MAG
- Funksjonsmate:
- manuell;
- synergisk;
- ABPulse (I, < 270A);
- AB PoP (I, < 270A);
- Pulse (kun versjon 400A);
- PoP (kun versjon 400A);
- Root Mig;
- Visning av tradhastighet, spenning og sveisestrom pa skjermen.
Valg av funksjon 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.
- Automatisk gjenkjennelse SPOOL GUN (kun versjon enkel brenner), PUSH PULL, CONTROL
TORCH.
Automatisk G.R.A. gjenkjennelse, kjglegruppe vann. (Kun R.A.versjon).

TIG
- LIFT-aktivering.
- Visning av spenning og sveisestrom pa TFT-skjermen.

MMA

- Regulering arc force, hot start.

- VRD enhet.

- Anti-stick vern.

- Visning av spenning og sveisestrom pa TFT-skjermen.

ANNET

- Innstilling ulike sprak.

- Innstilling metrisk eller amerikansk malesystem.

- Innstilling visningsmodalitet (standard eller easy).

- Mulighet for kalibrering av maskinen (spenning, strem, trddens hastighet).

- Mulighet for a lagre, gjenopprette, importere og eksportere persontilpassede
programmer.

- Mulighet for a registrere sveisearbeider.

VERNEUTSTYR

- Termostatisk vern.

- Vern mot kortslutninger som gjelder kontakten mellom sveisebrenneren og jord.

- Vern mot unormale spenninger (for hgy eller for lav matespenning).

- Anti-stick vern (MMA).

- Sikring mot utilstrekkelig trykki sveisebrennerkretsen for kjeling av vann (Kun R.A.versjon).

2.2 SERIETILBEH@R

- Sveisebluss (kun versjon enkelt sveisebluss).
- 3 Sveisebluss (kun versjon 3 sveisebluss).

- Returkabel komplett med jordeklemme.

- Holder for & henge opp brenneren.

- Kjglegruppe vann G.R.A. (kun R.A.versjon).

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL
Argonbeholderens adapter.

- SPOOL GUN (kun versjon enkelt sveisebluss).
Selvformerkende mask.

- MIG/MAG-sveisekit.

MMA-sveisekit.

- TIG-sveisekit.

CONTROL brenner (UP & DOWN)

- PUSH PULL brenner.

Sett PUSH PULL kort.

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, gjennomgés 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 fullfgre sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks. i naerheten av store metallmasser).
- Symbol for stremtilfgrelslinjen:
1~ : enfas vekselstrom;
3~ :trefas vekselstrom.
8- Karosseriets beskyttelsesgrad.
9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrom og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).

= |, 1nax - Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- 1, faktisk forsyningsstram.

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 pa 10min (f.eks. 60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C) overstiges,

~N
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aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens temperatur er
innenfor tillatte grenser.
- A/V-A/V :indikerer sveisestrammens 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- —=-: 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’”.

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 4 (TAB. 4).

- ELEKTRODHOLDERKLEMME: se tabell 5 (TAB. 5).

- GJENNOMSNITTLIG TRADFORBRUK OG SVEISEGASS: se tabell 8 (TAB. 8).
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)

Pa framsiden:

1- Kontrollpanel (se beskrivelse);

2- Feste sveisebluss og SPOOL GUN (kun versjon enkelt sveisebluss);

3- Kontakt kommandokabel brenner PUSH PULL, CONTROL og SPOOL GUN (kun versjon
enkel brenner);

4- Positivt hurtiguttak (+) for a kople sveisekabelen;

5- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen;

6- Kabel og returterminal til jord;

7- SPOOL GUN (valgfri);

8- Kabel og sveisebrenner.

9- Returkontakt (red) kjelevaeske (Kun R.A.versjon).

10- Turkontakt (bl3) kjglevaeske (Kun R.A.versjon).

11- Kork vaesketank (Kun R.A.versjon).

Pa baksiden:

12- Hovedbryter ON/OFF;

13- Matekabel;

14- Kontakt til gassreret som beskytter blusset;

15- Vernesikring G.R.A. (kun R.A.versjon);

16- Kontakt til gassreret som beskytter sveiseblusset T1;
17- Kontakt til gassreret som beskytter sveiseblusset T2;
18- Kontakt til gassreret som beskytter sveiseblusset T3.

4.1.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- TFT skjerm.

2- Tast for manuell fremdrift av trdd. Gjor det mulig & drive frem traden i brennerskjeden
uten & matte trykke pd brennerknappen: bevegelsen er momentant drevet og
fremdriftshastigheten er fast.

3- Tast for manuell aktivering av magnetventilen gass. Gjor det mulig for gassflyten
(rensing av rer, regulering av mengde) uten @ matte benytte brennerknappen: nar man
har trykket pa knappen vil magnetventilen forbli aktiv i 10 sekunder eller helt til man
trykker pa knappen for andre gang.

4- Flerfunksjons-knapp:

: tilgang til hovedmeny;

- . : aktivering/deaktivering av parameter som skal vises pa sveiseskjermen:

5-  Flerfunksjons-knapp:
- ved a vri pa knappen er det mulig a skrélle blant de ulike fanene i menyen;
- hvis man holder knappen inne, kommer man inn pa valgt fane. Ved & vri pa knotten
varierer man verdien, hvis man trykker pa knappen pa nytt bekrefter man verdien;
- hvis man holder knappen inne i minst 3 sekunder, er det mulig & stille inn variablene i
synergisk modalitet (materialtype, traddiameter, gasstype, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Flerfunksjons-knapp:
- :a : tilgang til parameter som skal vises pa sveiseskjermen;

- : ga tilbake til menyen ovenfor.

- m : godkjenner valgte verdier.

7 - USB-uttak:

5.INSTALLASJON

A ADVARSLING! UTF@R ALL INSTALLASJON OG ELEKTRISKE KOPLINGER MED
SVEISEBRENNEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA ELNETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA KUN BLI UTF@RT AV ERFAREN KVALIFISERT
PERSONELL.

UTSTYR (Fig. D, D1, D2, D3a-b)
Pakk ut sveisebrenneren, utfer montering av de lgse delene i emballasjen.

Montering av klemmens returkabel Fig. E
Montering av elektrodholderklemmens sveisekabel FIG. F

G.R.A installasjon (Kun R.A.versjon): se instruksjonshandboken som finnes inne i
kjolegruppen.

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 streamferende stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir
sugtinn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet kapasitet for
vekten for & 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 a 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 =0.12 ohm.

- Generatoren samsvarer med kravene i normen IEC/EN 61000-3-12.

Dersom den kobles til et offentlig stramnett, er det installateren eller brukerens ansvar
& kontrollere at sveisemaskinen kan kobles til (ta kontakt med stremleverandgren om
ngdvendig).

5.2.1 Stapsel og stikkontakt

(1~)

Koble stopselet ved stramledningen til en egen jordet stikkontakt utstyrt med sikringer eller
automatisk bryter; den jordede terminalen ma veere koblet til en jordet kontakt (gul-grenn)
ved stremlinjen.

(3~)

Koble stremledningen til et normalisert stopsel (3P + J) med tilstrekkelig kapasitet og legg
opp en stikkontakt utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; den jordede terminalen ma
veere koblet til en jordet kontakt (gul-grgnn) ved stremlinjen.

Tabellen 1 (TAB. 1) gjengir de anbefalte verdiene i amper ved de forsinkede linjesikringene,
avhengig av maks. nominell strem erogert av sveisemaskinen, og den nominelle
nettspenningen.

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

A ADVARSEL! FGR DU UTF@RER 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. strom 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
odelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga & bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides i stedet
for sveisestremmens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi darlige
sveiseresultater.

5.3.2 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN | MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Koplinger til gassbeholderen (hvis brukt)

- Gassbeholder som kan lades pa vognens statteplate: maks. 30 kg.

- Skru trykkregulatoren (*) til gassbeholderventilen ved & installere den aktuelle
reduksjonen som inngér som tilbeher nar argon-gass eller en blanding Ar/CO, blir brukt.

- Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm bandet.

- Losne reguleringsringen pa trykkredusereren for du dpner beholderens ventil.

(*) Tilbeher som kjopes separat hvis den ikke forsynes med produktet.

5.3.2.2 Kopling av sveisestreammens returkabel
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa, sa naere
koplingen som mulig.

5.3.2.3 Sveisebrenner (Fig. B)
Aktiver sveisebrenneren (B-8) i kontakten (B-2) som tilhgrer den og stram blokkeringsringen
manuelt. Forbered den for den forste trddladningen ved & demontere nippelen og
kontaktreret for a lette utslippet.
Koble til de ytre kjeleslangene til koblingene, mens du er oppmerksom pa felgende:

: TUR VASKE (Kald - Bl kobling)

@ : RETUR VASKE (Varm - Red kobling)

5.3.2.4 Spool gun (kun versjon enkelt sveisebluss) (Fig. B)

Sett spool gun (B-6) i kontakten dedikert til den (B-2) ved a stramme lasemutteren manuelt.
Sett ogsa pluggen pa styrekabelen inn i kontakten (B-5). Sveisemaskinen gjenkjenner spool
gun automatisk.

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 nedvendig.

- Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm bandet som inngar.

- Lesne reguleringsringen pa trykkredusereren fer du apner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min.) i samsvar med bruksoppgavene, se
tabellen (TAB. 6); eventuelle justeringer av gassfledet kan bli utfert under sveisingen ved
& dreie pa trykkredusererens ring. Kontroller at rerene og koplingene er tette.

ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeidet.

5.3.3.2 Kopling av sveisestrammens returkabel
- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa, sa naere
koplingen som mulig. Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+) (Fig. B-7).

5.3.3.3 Brenner
- Sett inn stremkabelen i tilsvarende hurtiguttak (-) (Fig. B-8). Kople brennerens gassrer til
beholderen.
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5.3.4 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN | MMA-MODUS
Nesten alle elektroder med bekledning skal koples til pluspolen (+) pa generatoren. |
spesialtilfeller kan man bruke minuspolen (-) til elektroder med sur bekledning.

5.3.4.1 Kopling av sveisekabelens klemme-elektrodholder
Har en spesiell klemme péd kabelenden som blir brukt for & stramme elektrodens bare
seksjon. Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+) (Fig. B-7).

5.3.4.2 Kopling av sveisestreammens returkabel
- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star p4, sa neere
koplingen som mulig. Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (-) (Fig. B-8).

5.4 MATING AV TRADSPOLE (Fig. G, G1, G2)

A ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT PUNKTSVEISEREN
ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.
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.
- Apne luken til krokens rom.
- Skru ut spolelaseferrulen.
Plasser tradspolen pa kroken, forsikre seg om at krokens slepepinne sitter pa plass i
tiltenkt hull (1a).
- Skru til spolelaseferrulen, sett p& egnet avstandsholder hvor det er ngdvendig (1a).
Frigjer mottrykkrullen/e og fiern den/de fra den nedre rullen/rullene(2a);
- Kontroller at sleperullen/e er tilpasset til traden som benyttes (2b).
Frigjer slutten av linjen, kutt den deformerte enden med en ren snitt uten ujevnheter, vri
spolen mot urviseren og ta enden av traden i tradferingens inngang ved a skyve den 50-
100 mm inne i munnstykket (2c).
- Sett tilbake mottrykkrullen ved & regulere trykket til et middelverdi og kontroller at traden
er korrekt plassert i sporet i den nedre valsen (3).
Fjern dysen og kontaktrgret (4a).
- Koble til sveiseren i stikkontakten, slar pa sveiseapparatet og trykket pa brennerknappen
eller knappen for fremtrekk av traden (Fig. C-2). Vent til slutten av trdden som lgper langs
hele ledningen kommer ut til 10-15 c¢m fra forsiden av brenneren. Slipp siden brennerens
knapp.
ADVARSEL! | Igpet av disse operasjonene er traden satt under elektrisk
spenning og den utsettes for mekanisk kraft: derfor kan det oppsta, nar
man ikke tar de nedvendige forholdsreglene, fare for elektrisk stot, sar eller
igangsette elektriske lysbuer:
Ikke rett brennerens munnparti mot deler av kroppen.
- Ikke plasser brenner i naerheten av gasstanken.
Monter kontaktrgret og dysen pa brenneren pa nytt (4b).
- Kontroller at fremdriften av traden er regelmessig: juster rullenes trykk og bremsing av
kroken (1b) til minst mulige verdier mens man kontrollerer at trdden ikke sklir i sporet og
at stopping av fremslepingen ikke lgsner pa tradspiralene pa grunn av for stor treighet
ved spolen.
Brekk av enden pa traden som stikker ut fra dysen ved 10-15 mm.
- Lukk luken til krokens rom.

5.5 UTSKIFTNING AV TRADHYLSE | BRENNEREN (FIG. H)
For man setter igang med utskiftning av hylsen, ma man strekke ut brenneres ledning og
unnga at den bayer seg.

5.5.1 Spiralformet hylse for staltrad

1- Skru ut dysen og kontaktraret ved brennerhodet.

2- Skru ut mutteren som holder pa plass hylsen ved hovedkontakten og dra ut den
eksisterende hylsen.

3- Settinn de nye hylsen i ledning-brennerlgpet og skyv den forsiktig helt til den kommer
ut fra brennerhodet.

4- Skru pé nytt til mutteren som holder hylsen til for hand.

5- Kutt av den delen av hylsen som er tilovers ved a trykke den lett sammen: fjern den fra
brennerledningen.

6- Poler litt pa hylsens avkuttede omrade og sett den pa nytt inn i ledning-brennerlgpet.

7-  Skru detter til mutteren pa nytt og stram den med en skrungkkel.

8- Monter kontaktreret og dysen pa nytt.

5.5.2 Hylse i syntetisk materiale for aluminiumstrader

Utfer operasjonene 1, 2 og 3 som beskrevet for hylsen i stal (se bort fra operasjonene 4, 5,

6,7,8).

9-  Skru til kontaktrgret for aluminium og kontroller at det er i kontakt med hylsen.

10- Sett inn messingnippelen, OR-ringen pd den andre enden av hylsen (siden med
brennerens kontakt), og, mens man holder hylsen under lett trykk, ma man skru
til mutteren for holding av hylsen. Den delen av hylsen som er til overs ma deretter
flernes (se (13)). Dra ut kapillarreret for stélhylser fra brennerens sammenfgyning for
tradfremtrekk.

11- KAPILLARRGRET ER IKKE FORUTSETT for aluminiumshylser med diameter 1.6-2.4 mm
(qul farge): hylsen vil settes inn i brennerens sammenfgyning uten dette.

Kutt kapillarreret for aluminiumshylser med diameter 1-1.2 mm (red farge) til en mindre
lengde enn 2 mm cirka i forhold til stalrgret, og sette det inn pa hylsens frie ende.

12- Settinn og skru fast brenneren i sammenfayningen for tradfremtrekk: merk av pa hylsen
ved 1-2 mm avstand fra rullene og dra brenneren ut pa nytt.

13- Kutt av hylsen ved oppmalt merke, uten & gdelegge inngangshullet.

Monter brenneren pa nytt i sasmmenfeyningen og monter gassdysen.

5.6 LASTING AV SVEISETRADSPOLE PA SPOOL GUN (kun versjon enkelt sveisebluss)
(Fig. 1)

ADVARSEL! F@R DU BEGYNNER MED TRADLADNINGEN SKAL DU FORSIKRE
DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA NETTET
ELLER AT SPOOL GUN ER FRAKOPLET FRA SVEISEBRENNEREN.
SJEKK AT TRADTREKKERSPOLENE, TRADMANTELEN 0OG 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 UNDER FASENE FOR INNF@RING AV TRADEN. BRUK IKKE
VERNEHANSKER.
- Taav dekselet ved & skru pa skruen(1).
- Sett tradspolen pa pinnen.
Fri mottrykkrullen og bort fra den fra den nedre valse (2).
- Frigjer slutten av linjen, kutt den deformerte enden med en ren snitt uten ujevnheter, vri
spolen mot urviseren og ta enden av trdden i tradferingens inngang ved & skyve den 50-
100 mm inne i munnstykket (2).
Sett tilbake mottrykkrullen ved a regulere trykket til et middelverdi og kontroller at traden
er korrekt plassert i sporet i den nedre valsen (3).
- Brems forsiktig slik at pinnen kommer bort i justeringsskruen.
Med tilkoplet SPOOL GUN kobler du sveiseren inn i stikkontakten, slar pa sveiseapparatet

og trykket pa knappen pa spool gun. Vent til slutten av trdden som lgper langs hele
ledningen kommer ut til 100-150 mm fra forsiden av brenneren. Slipp siden brennerens
knapp.

6. MIG/MAG-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 SHORT ARC (KORT BUE)

Sammensmeltingen av ledningen og avlgsning av drdpen inntreffer for kortslutning

péfelgende tuppen av ledningen i fusjonsbadete (opp til 200 ganger per sekund). Tradens

frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12 mm.

Kullstal og lave legeringer

- Brukbare traddiametere: 0.6-0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)

(1.2 0g 1.6 mm kun versjon 400A)

- Brukbar gass: CO, eller blandinger av Ar/CO,

Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere: 0.8-0.9-1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)
(1.2 og 1.6 mm kun versjon 400A)

- 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 og 400A)

- Brukbar gass: Ar

VERNEGASS
Se TAB. 8.

6.2 MODALITET FOR OVERF@RING AV AB PULSE ELLER PULSE (PULSERENDE BUE)
Dette er en "kontrollert" overfering, plassert i funksjonsomradet “spray-arc” (modifisert
spray-arc) og har dermed fordeler med driftshastigheten og uten sikringer kan den na
meget lave stremnivaer, slik at den ogsa passer sammen med mange applikasjoner som er
typiske for “short-arc”.

For hver strempuls tilsvarer dette avlgsning av en enkelt drépe ved elektrodeledningen;
fenomenet opptrer med en frekvens som er proporsjonalt med hastigheten til tradmater
med loven for variasjonen knyttet til typen og diameteren av selve traden (typiske verdier
av frekvens: 20-300 Hz).

Aluminium:

- Brukbare traddiametere: 0.8-1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A, 400A og 3 brennere)
- Brukbar gass: Ar 99.9%
CuSi/CuAl:

- Brukbare traddiametere: 0.8 mm
- Brukbar gass: Ar 99.9%
Rustfritt stal (kun versjon 270A, 400A og 3 brennere):

- Brukbare traddiametere: 0.8-1.0 mm

- Brukbar gass:

Kullstal og lave legeringer
- Brukbare traddiametere:
- Brukbar gass:

blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

0.8-1.0-1.2- 1.6 mm (kun versjon 400A)
blandinger av Ar/O,

Som regel ma kontaktrarer veere minst 5-10 mm inne i dysen, desto stgrre er buespenningen:
den frie lengden pa traden (stick-out) er som regel mellom 10 og 12 mm.

Applikasjon: sveising i “posisjon” pa middels-tynne tykkelser og pa materialer som er
termisk falsomme, spesielt tilpasset for sveising pa lette legeringer (aluminium og
dens legeringer), ogsa pa tykkelser som er mindre enn 3 mm.

VERNEGASS
Se TAB. 8.

6.3 MODUS FOR OVERF@RELSE AV DYP BUE (ROOT MIG)

ROOT MIG er en spesiell type MIG Short Arc sveis, som har blitt utviklet for & holde
smeltebadet enda kaldere enn den samme Short Arc. Takket veere den meget lave
varmetilfgrselen, er det mulig & péfere sveisematerialet mens kun overflaten av delen
som er under bearbeidelse blir deformert. ROOT MIG er derfor ideell for manuell fylling
av skar og sprekker. | tillegg til fylleoperasjonen, i forhold til TIG-sveising, har den ikke
behov for fylimateriale og er lettere og raskere a utfere. Programmene ROOT MIG passer til
bearbeidelser i karbonstal og lavlegert stal.

7. MIG-MAG-FUNKSJONSMATE

7.1 Funksjon i manuell modus

Innstilling manuell modus (Fig. L-1)

Brukeren kan ~persontilpasse de folgende sveieparameterne (Fig. L-2):
- R : Sveisespenning;

o0
o,

: Matehastighet for traden;

8|

: Pre-gass. Gjor det mulig a tilpasse utstremmingstiden til gassen for sveisingen
begynner.

K
=
oz
23
BR

: Post-gass. Gjer det mulig & tilpasse utstrammingstiden til inertgassen nar
sveisingen stopper.

.
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: Burn-back. Gjor det mulig a regulere brennetiden ved trdden ved stopping av
sveisingen;

A Soft-start. Gjer det mulig & tilpasse trddens hastighet ved endt sveising for &
&d optimalisere start av buen.

: Elektronisk reaktans. En hoyere verdi bestemmer et varmere sveisebad;

B8O

Pa skjermens gvre del vises sveisingens virkelige storrelser (tradhastighet, strem og
spenning ved sveising).

7.1.1 Innstilling av parametere med spool gun (kun versjon enkelt sveisebluss)

I manuell modus, blir trddens 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 Funksjon i SYNERGISK modus.

Innstilling synergisk modus (Fig. L-3).

Ved a holde knotten C-5 inne i minst 3 sekunder far man tilgang til menyen for innstilling av
parameterne, hvor det stilles inn type materiale, traddiameter, gasstype. (Fig. L-4). Sveiseren
stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av ulike lagrede synergiske
kurver. Brukeren trenger bare a velge tykkelse pa materialet for a begynne sveiseprosedyren.

Brukeren kan i tillegg tilpasse alle sveiseparametrene (Fig. L-5):

-120-



: Sveisestrgm.

EREERARE

: Buekorrigering i forhold til forhandsinnstilt spenning.

: Matehastighet for traden.

: Materialtykkelse.

: Oppstartsstrem (uttrykt i en prosentandel pa I,)

: Buekorreksjon av oppstartsstremmen.

: Varighet av oppstartsstrgm.

: Varighet av rampen mellom startstrem og strgm ..

: Varighet av rampen mellom strgm |, og sluttstrem.

: Varighet av sluttstrgm.

: Sluttstrem (uttrykt i en prosentandel pa 1,).

: Buekorreksjon av sluttstrammen.

: Pre-gass. Gjer det mulig & tilpasse utstremmingstiden til gassen fer sveisingen
begynner.
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: Post-gass. Gjer det mulig & tilpasse utstrammingstiden til inertgassen nar
sveisingen stopper.

.
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: Burn-back korrigering. Gjor det mulig & korrigere brennetiden ved traden for

BAGK sveisingen stopper i forhold til forhandsinnstilt tid.

'
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: Korreksjon elektronisk ballast i forhold til forhandsinnstilt verdi.

T

Merknad: sveisestremparameterne, tradens matehastighet, materialets tykkelse er beregnet
seg imellom av en synergisk kurve.

Pa skjermens ovre del vises sveisingens virkelige storrelser (tradhastighet, stram og
spenning ved sveising).

)
7.2.1 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

Denne modusen blir aktivert automatisk nér innstilt tykkelse er maks. 1,5 mm.

Beskrivelse: den szerlige umiddelbare kontrollen av sveisebuen og den hgye
hastigheten i korreksjonsparametere minimerer stromtopper 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 ngyaktig for & danne en sveisestreng som er lett formbar.

Fordeler:

- Sveisinger pa tynne materialer med stor letthet;

- Mindre deformasjon av materialet;

- Stabil lysbue ogsa ved lave stremnivaer;

- Punktesveising pa rask og ngyaktig mate;

- Enkel sammenkobling av plater som er pa innbyrdes avstand.

7.2.2 Bruk av spool gun (kun versjon enkelt sveisebluss)

Alle innstillingsmoduser (material, trad diameter, gass type) skjer som beskrevet ovenfor.
Knotten som finnes pé spool gun (Fig. I-5) regulerer hastigheten pa traden (og samtidig
sveisestrommen og tykkelsen). Brukeren ma bare korrigere buesspenningen pa skjermen
(om ngdvendig).

7.3 Funksjon i Pulserende modus

Innstilling pulserende modus (Fig. L-6).

Ved a holde knotten C-5 inne i minst 3 sekunder far man tilgang til menyen for innstilling
av parameterne, hvor det stilles inn type materiale, traddiameter, gasstype. (Fig. L-4).
Sveiseren stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av ulike lagrede
synergetiske kurver. Brukeren trenger bare a velge tykkelse pa materialet for & begynne
sveiseprosedyren.

7.4 Drift i PoP modalitet (PULSE on PULSE).

Innstilling pulserende modus (Fig. L-7).

PoP-modus gjer det mulig & utfere en pulssveising med 2 stramnivaer (I, og |,) med frekvens
PoP Hz.

| forhold til den pulserende modaliteten er falgende variasjoner tilgjengelige:

- _m : Sekundaer sveisestrem (uttrykt i en prosentandel pa |,).

: Buekorreksjon av sekundaerstrammen.

. Vekslefrekvens mellom |, og I..

1
Hz
A : Balanse mellom varigheten av gjeldende |, med hensyn til varigheten av
@ gjeldende | .

7.5 Funksjon i ROOT MIG modus
Innstilling ROOT MIG modalitet (Fig. L-8).
Parameterne som er tilgjengelige er de samme som i synergisk modalitet (se 7.2).

7.6 Innstilling sveisebluss T1, T2, T3 (kun versjon 3 sveisebluss)
Innstillingen av bruk av sveiseblusset T1, T2, T3 kan skje pa to mater:

- ved a trykke i minst et sekund pa knappen ved det sveiseblusset som man gnsker & bruke,
helt til man velger det tilsvarende ikonet;

- ved a velge sveiseblusset gjennom menyen INNSTILLINGER (se kap. 13.5).

Merk: ved & trykke samtidig pa de to knappene (Fig. C-2 og Fig C-3) oppnar man en

innstillingsvisning av hver av de 3 sveiseblussene.

For & oppna optimal sveising anbefales det & bruke korrekt kombinasjon av sveisebluss,

fremtrekk, materiale. Se tabell 3 (TAB. 3).

8. KONTROLL AV SVEISEBRENNERENS KNAPP

8.1 Innstilling av sveisebrennerknappens kontrollmodus (Fig. L-9)

For adgang til menyen for parameterinnstillinger, trykk pa knappen (Fig. B-5) i minst 3
sekund og slipp den siden.

8.2 Sveisebrennerknappens kontrollmodus
Det er mulig a stille inn 4 ulike kontrolimodaliteter ved brennerknappen:
2T Modalitet

1

Sveisingen begynner nar du trykker pa sveisebrennerens knapp og avsluttes nar du slipper
knappen.
4T Modalitet

Il

Sveisingen begynner nar du trykker og slipper opp knappen og stopper nar du holder
sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til. Dette moduset er brukbart for
langvarige sveisinger.

4T Modalitet Bi-Level

Sveisingen begynner med at man trykker pa og slipper opp brennerknappen. Hver gang
man trykker pa/slipper opp knappen gar man fra stram (1, symbol) til stremmen (I, symbol)
og omvendt. Denne stopper kun nar brennerknappen holdes inne i et visst forhandsbestemt
tidsrom.

Punkt modalitet

SPOT

Gjor det mulig & utfere MIG/MAG punkt med kontroll av sveiselengden

9. SVEISING MED G.R.A. (kun R.A.versjon).
Sveisemaskinen gjenkjenner forekomst av G.R.A. automatisk. Pa displayet vises symbolet
. Forste gang du trykker pa sveisebrennerknappen, vil G.R.A. aktiveres. Det er mulig

& deaktivere G.R.A.funksjonen ved a folge instruksjonene gjengitt i kap. 12. | dette tilfellet

vises symbolet Wﬂ

10. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

10.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er ngdvendig & se produsentens instruksjoner pa emballasjen av elektrodene som
brukes for a indikere polariteten av elektroden og dens tilhgrende optimale stram.
Sveisestremmen reguleres i forhold til diameteren pa elektroden som benyttes og pa
den type sammenfgyning man gnsker & gjennomfare; en indikasjon pa stremstyrke som
brukes ved de ulike elektrodediametrene er:

Sveisestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
1.6 30 20
20 40 80
55 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
50 170 250
6.0 230 270
8.0 320 500

Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hoye verdier av strem
anvendes for sveising i plan, mens for sveising i vertikale eller overhengende stilling skal
det brukes lavere strom.

De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjeres, s& vel som intensiteten av
det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som buelengde, posisjon og hastighet
pa utferelsen, diameter og kvalitet ved elektrodene (for riktig lagring m& man holde
elektrodene skjermet fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller beholdere).
ADVARSEL:

Buen kan vzere instabil pa grunn av elektrodens sammensetning, i samsvar med
merke, type og tykkelse pa elektrodens mantel.

10.2 PROSEDYRE

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket som skal sveises
ved & utfore en rorelse som for a tenne en fyrstikk; dette er korrekt metode for a aktivere
buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du skade
bekledningen og gjore buens aktivering vanskeligere.

Nar buen er aktivert, skal du preve a holde et avstand til stykket tilsvarende diameteren
pa elektroden som brukes og holde dette avstanden sa konstant som mulig nér du utfgrer
sveisingen. Husk pa at elektrodens skrdning i materetningen skal veere omtrent 20-30
grader.

| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for & utfere péfyllingen. Loft siden elektroden hurtig fra
fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG. M).
