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MIG-MAG ¢ TIG (DC) « MMA

Cod.954618

(EN)  INSTRUCTION MANUAL

(IT  MANUALE D’ISTRUZIONE

(FR)  MANUEL D’INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOACTBO MNONb30BATENS
(PT)  MANUAL DE INSTRUGOES

(NL)  INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL)  ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(F)  OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

(SL)  PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO
(SK) NAVOD NA POUZITIE

(HU) HASZNALATI UTASITAS

(LT)  INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET)  KASUTUSJUHEND

(LV)  ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLIUK
(AR)  Jusidl Jua

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

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

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

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

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

MpogpbeccuoHanbHble ceapoyHbie annapamsi ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

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

EmayyeAuarikoi auykoAAntég e ivBéprep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

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

Profesiondlni svarovaci agregaty pro svarovani MIG-MIAG, TIG (DC), MMA.

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

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

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

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

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

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

Profesiondlne zvdracie agregaty pre zvadranie MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

Professzionalis MIG-MAG, TIG (DC), MMA inverthegeszt6k.

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

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

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

[pogpecuoHanHu uHeepmMopHuU enekmpoxeHu 3a 3agapsisaHe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA QPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. R
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PROIBIDO. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITOXPEQZHZ KAI ANAITOPEYZHZ. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE SI (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. _
DE INTERZICERE. N . (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(Sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. 3 (BG) NEFEHOA HA 3HAUUTE 3A ONACHOCT, 3A0B/DKUTENHU U 3A 3ABEPAHA.
\(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM. (AR) Sasdly slyyly slasdl 90y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
MOPAXEHMA 3NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE -
(SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI)
SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM
- (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YAAP - (AR) d—il Sl dsauall ylns

(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 CBAPKWU - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX
KAMNQN XYTKOAAHEIHE - (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 NYLUEKA MPU 3ABAPABAHE - (AR) sladll dossl ytas

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO
DE EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPHZHZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD
EKSPLOZIJE - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRANGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO
VYBUCHU - (HU) ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMJIO3UA - (AR) )Lyl ,tos

(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 HAEBATb 3ALUUTHYIO OLEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO
DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQXH NA Q®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY 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) 3AIb/PKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEKJIO - (AR) d—dlgll pumtlall sla)lb slxdyl

(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 HAZIEBATb 3ALUUTHbBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS
DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA FANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ
NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) 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) 3AAbJIXKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HUN PHKABULM - (AR) d—dlgll Gljladll slayl slxdyl
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(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) OMACHOCTb VJIbTPAGUOJIETOBOrO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO IYTKOAAHEIH
- (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi 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
ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJILYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (AR) slalll s dzill damiid] oz daid poyzil ylas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXXAPA - (PT) PERIGO
DE INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MYPKAFIAZ - (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 - (AR) &-,> Yl 8 il yhas

(EN)DANGEROFBURNS-(IT)PERICOLODIUSTIONI-(FR)RISQUEDEBRULURES-(ES) PELIGRODEQUEMADURAS-(DE)VERBRENNUNGSGEFAHR-(RU) ONTACHOCTb OXOl'OB- (PT) PERIGODEQUEIMADURAS
- (NL) GEVAARVOOR 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 FORBR/ANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN -
(HU) EGESISERULESVESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OTACHOCT OTU3TAPAHUA - (AR) $9,>J oyl ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR
NICHTIONISIERENDERSTRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb HE MUOHU3UPYIOLEN PAAVALIUU - (PT) PERIGO DERADIACOESNAOIONIZANTES - (NL) GEVAARNIETIONISERENDE 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 - (F1) 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 - (AR) dshe pi Olela iy yop=dl ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAAl OMACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) TENIKOX KINAYNOX - (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) OBLUW OMACTHOCTU - (AR) sls ,tas

(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) 3ANPELUEHO NOABELUMBATbL CBAPOYHbIM AMNMAPAT
3A PYUYKY - (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) ANTAFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQZXHZ THZ ZYTKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHZ - (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 HAEVE 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 [1A CE U3MON3BA PKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUSA AMAPAT - (AR) sloll 3] §slsd dlugS paiiall slasiowl ytomg

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHME, YACTU B ABWMXKEHUM - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL)
MPOZOXH OPFANA ZE KINHEZH - (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 CZES$CI 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) BHUMAHWE OBWXKELM CE MEXAHU3MU - (AR) dSmio clyoi asil
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(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) ONNACHOCTb A5A PYK, YACTU B ABMXXEHWMU - (PT) CUIDADO COM AS
MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOZOXH XTA XEPIA, OPFANA ZE 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, DIJELOVIU 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, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHME NA3ETE PBLLETE OT ABMXELLUMTE CE MEXAHU3MU - (AR) dSy=is slpmzl ¢l J| aisl
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR
GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKW - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO
- (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA FYAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (Fl) 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) 3AABJIXKUTENIHO A CE HOCAT NMPEAMA3HM OYUNIA - (AR) d—dly wilyldas clayb slydyl

(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) 3AMPET AN AOCTYNA MOCTOPOHHUX JIUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZH MPOXBAXHX XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU 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 0SOB - (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 JJOCTBMbT HA HEYMbJIHOMOLUEHU JIULA - (AR) o) Tro— g3l oyl s Jo-SWl ytazy

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUMTHOW MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO
DE MASCARA DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIOXPEQXH 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 OCHRONNEJ - (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/DKUTENIHO U3MON3BAHE HA MNPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (AR) élg L8 slasiwly syl

(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 TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBSA3AHHOCTb SALLMLATE Cnyx - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO
- (EL) YNOXPEQZIH MPOXTAZIAX AKOHE - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE
- (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE H@RSELVERN - (FI) KUULOSUOJAUS
PAKOLLINEN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (SK) POVINNA OCHRANA SLUCHU - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA
SLUHA - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS AIZSARGAT
DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AOBIIKWUTENHO OA CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (PL) NAKAZ OCHRONY StUCHU - (AR) 03l dulbesuw sbdVl
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(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) UCMOJIb3OBAHME YCTAHOBKW 3AMPELLEHO JIMLAM, UCNOJIb3YIOLUM SNIEKTPOHHYIO U SJIEKTPOANMAPATYPY OBECMEYEHUA XXU3HEAEATENBHOCTU
- (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) ANAFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZX XE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEZ
ZQOTIKHEZ ZTHMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE SI 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 UGRABENE 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 POUZIVANIA 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 JINLIA, HOCUTENU HA ENEKTPUYECKU M ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKN YCTPOMCTBA - (AR) dagusdl daig iV lg duil yos)l 532V Jeolod dIVN plusviuwl ytazs

(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) UCMOJIb30BAHUE MALUVHbI 3AMPELLAETCA JIIOAAM, UMEIOLLUM METAJIIMYECKUE 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) AMATOPEYETAI H XPHXH THE MHXANHX
ZE ATOMA NMOY OEPOYN METAAAIKEE 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 YITOTPEGATA HA MALUVMHATA OT HOCUTENIU HA METAJTHU MPOTE3M - (AR) ddasall o E3-g21 @M s VI plasiicwl ylasg

(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) 3AMPELUAETCA HOCUTb METAJUIMMECKWUE NMPEAMETbI, YACbI UM MATHUTHBIE MJIATBIKO - (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 MAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I 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 - (FI) METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA
SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY,
LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN
NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETHU, YACOBHULIY U MATHUTHU CXEMU - (AR) ddnizae ldlasg Olebuw cdadiamo =L....a| Alasul ylasy
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(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) UCMOJIb3OBAHUE 3AMPELLAETCA NOAAM, HE
VMEIOLLMM PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYEH XPHIHE
IE MH EMITETPAMENA 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 MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHU NIULA - (AR) e—g) Tra—e =3l gl iyl J=d oo plasviwdl ooy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not d to disp of these app es as solid, mixed urban refuse, and must
do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha lI'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado
de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligaciéon de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaf dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y il Ha p /i c6Op 3NEKTPNUYECKOro 1 3NIeKTPOHHOrO
n He nMeeT npasa Bbl6pacbiBaTh faHHOe 060pyAOBaHME B KayecTBe CMELUaHHOro TBEPAOro GbITOBOro 0TX0Aa, a p bCA B C
LeHTpbl c6opa oTxopos. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nédo eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschelden mzamelmg van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker
is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich den tot de K Icentra. - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Blaq)oporrolnpavn culloyn
TWV NAEKTPIKWV KId NAEKTPOVIKWV auuxeuwv (o] xpnomc umoxpeoUTal va NV SIOXETEVEL AUTI| TN GUOKEUN] 6V MIKTO OTEPEG AoTIKO andBAnTo, aAlda va VETAL OF EY Kévtpa
GuAAoynG. - (RO) Simbol ce indica dep lor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea
intr-un centru de depozitare a de;eurllor autorlxat - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska o:h elektroniska apparater Anvéndaren far inte sortera denna anordning
till. med blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad i li ion. - (CS) Symbol oznacujici sep: y sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel
je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorlzovane sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i

elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora ohratltl ovlastenlm centrima za sakupl]an]e - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadéw

aparatury elektrycznej i elektromcznej Zabrama sie likwidowania aparatury jako mi ych odpad ich stalych, ob | uzytk ika jest skier ie sie do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoi sdhko- ja elektronllkkalalttelden erillisen kerayksen. Kayttdjan velvolllsuus on kéaantya val tujen kera

eika valittaa laitetta kunnalllsena sekajdtteend. - (DA) Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat
som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret ind li (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren
ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette app med lige hj allet, uten h de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno
zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot den gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (SK)
Symbol oznacujtici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel ie likvid f toto zariadenie ako pevny zmnesany komunalny odpad, ale je povinny dorucit ho do
autorizovany zberni. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felk les ezt a fel lést nem a varosi tormelékhulladékkal

tolkerd hulladék L h

egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel r yiijté kozp fordulni. - (LT) Simboli dantis atskiry neb dojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy
surlnklmq Vartoto;as negali iSmesti 5|q prletalsq kalp misriy kietyjy komunaliniy atlieky, bet privalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus - (ET) Siimbol, mis tédhistab elektri-
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é [:D]] INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ..., pag. 5 @
| WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!
f [:m ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE ....ooviiiiiieieeeeeeeeeeeeeeea pag. 11 G
| ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!
é [:D]] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN ..o pag. 17 @
| ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!
f []:H] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO ......ccvviiiiiiieeee, pag. 23 @
| ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
A [:Dﬂ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG ... s. 29 @
: ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!
f [ ]]]] MHCTPYKUUU MO PABOTE U TEXOBCITYXUBAHUIO ........cceiimnrieeireee, cTp. 35 @
| BHUMAHMUE! NEPEL TEM, KAK UCMOMIb30BATb MALUUHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOLCTBO MOSIb30BATENSA!
f [:D]] INSTRUGOES DE USO E MANUTENGAO .......oerererceeeressesen s sessessssens pag. 41 @
| CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !
ﬁ []]] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD .......ccovvvivniennnns pag. 47 @
| OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!
ﬁ [:D]] OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHEX ... es s re s e oeA. 53 e
| MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYITKOAAHTH AIABAZTE NPOZEKTIKA TO EMXEIPIAIO XPHEHE!
A []]ﬂ INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE $SI TNTRE]’INERE ........................................... pag. 59 @
: ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI iINAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!
f [:D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL ...cooovveveeeiree, sid. 65 @
| VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!
f [Iﬂ] NAVOD K POUZITI AUDRZBE .......coiuciecieeseees s s ssss s ssessssssssssssssssssssssans str. 71 @
| UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITi!
ﬁ [m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANUJE ...t str. 77 @@
| POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!
ﬁ []j]] INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACUI .....cceeiiieeciiieeecniresens s sesma s senmnsa s str. 83 @
| UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGH!
f [ :D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHUEET ...oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeseesssnesenesssnesansessnesssessnesenes S. 89 @
| HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!
é []j]] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING .....ccoviiiiieeeeeeee, sd. 95 @
| GIV AGT! LES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG!
f [m INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ...ovnieiiieieee e s. 101 @
| ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!
ﬁ [ ]j]] NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE ........oooiietieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseesenseneas str. 107 @
| POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!
f [ :D]] NAVOD NA POUZITIE AUDRZBU .....ceoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeesseeseneesesassenesanenn str. 113 @
| UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRiISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!
f [ :D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK ............. oldal 119 @
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f []:H] EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS ......oooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeanen psl. 125 @
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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.

- 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,
sunlight.

POCLO®

- 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 UNI
EN 175.

including direct

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).

L OO

EMF

SAEE

- The flow of the welding current generates electromagnetic fields (EMF) around
the welding circuit.

Electromagnetic fields can interfere with certain medical equipment (e.g. Pace-

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

Adequate protective measures must be adopted for persons with these types of

medical apparatus. For example, they must be forbidden access to the area in

which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive

use in an industrial environment for professional purposes. It does not assure

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

The operator must adopt the following procedures in order to reduce exposure
to electromagnetic fields:

Fasten the two welding cables as close together as possible.

Keep head and trunk as far away as possible from the welding circuit.

Never wind welding cables around the body.

Avoid welding with the body within the welding circuit. Keep both cables on
the same side of the body.

Connect the welding current return cable to the piece being welded, as close
as possible to the welding joint.

Do not weld while close to, sitting on or leaning against the welding machine
(keep at least 50 cm away from it).

Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding
circuit.

Minimum distance d= 20 cm (Fig. U).

- 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.

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 to measuring the apparatus to
determine if any risks subsist and suitable protection measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.

A RESIDUAL RISKS

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

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

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.

VAN

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.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

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

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

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

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

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

MIG-MAG

- Synergic (automatic) or manual operation;

- Pre-set synergic curves;

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

- 2T, 4T and spot operation selection;

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

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

- Setting the metric or UK system.

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

MMA (see table 1)

- Arc force, hot start and anti-stick devices preset;

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

PROTECTION

- Thermostatic safeguard;

- Protection against accidental short-circuits caused by contact between torch and
earth;

Protection against irregular voltage (power supply voltage too high or too low);

- Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- Torch;

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

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon bottle adapter;

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

- MIG MAG welding kit;

- MMA welding kit;

- TIG welding Kit.

3. TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:
Fig. A
1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.
2- Symbol for internal structure of the welding machine.
3- Symbol for welding procedure provided.
4- 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).
5- Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.
6- Protection rating of the covering.
7- Technical specifications for power supply line:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £109%).

= |4 max - Maximum current absorbed by the line.

- |, - effective current supplied.

8- Performance of the welding circuit:

- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).

- IJ’U2 : 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).

- AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.

9- Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).

10-+=——=7-: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.

11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1

“General safety considerations for arc welding”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA:

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

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

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

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

The weight of the welding machine is given in table 1 (TAB. 1).

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

4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B, B1, B2, B3)

At the front:

1- Control panel.

2- Welding cable and torch.

3- Earth return cable and clamp.

4- Torch coupling.

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

8- Touch coupling (T2).

9- SPOOL GUN torch coupling.

10- SPOOL GUN control cable connector.

11- Welding cable and torch (T2).

12- SPOOL GUN (optional).

At the back:

13- Main ON/OFF switch.

14- Hose connector for protective gas.

15- Power cable.

16- Hose connector for torch T2 protective gas.

17- Hose connector for SPOOL GUN torch protective gas.

On the reel area (where available):

18- Positive clamp (+).

19- Negative clamp (-).

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

4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)
1- selection, if pressed, of MIG-MAG welding (SYNERGIC or MANUAL), TIG or MMA
SYNERGIC MIG-MAG:
- Adjustment of welding power.
MANUAL MIG-MAG:
- Adjustment of wire feed speed.
TIG (where available):
- Adjustment of welding current.
MMA (where available):
- Adjustment of welding current.
2- access, if pressed, to the parameter setting menus of the MIG-MAG welding
processes
SYNERGIC MIG-MAG:
- Adjustment of the welding seam (arc length)



MANUAL MIG-MAG:
- Adjustment of the welding seam (welding voltage)
TIG:
- Not enabled.
MMA:
- Not enabled
3- LCD display
4- selection, if pressed of the SPOOL GUN
5- LED torch setting indicator T1, T2 and SPOOL GUN

5. INSTALLATION

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

THE ELECTRICAL CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY EXPERT
OR QUALIFIED TECHNICIANS.

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

Assembling the return cable-clamp
Fig. E

Assembling the welding cable-electrode-holder clamp
FIG. F

Assembling the torch holder hook (where available)
FIG. G

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no
obstructions to the cooling 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 WARNING! Position the welding machine on a level surface with
sufficient load-bearing capacity, so that it cannot be tipped over or shift
dangerously.

5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A ( ) for single-phase machines.

- Type B ( ) for 3-phase machines.

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

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

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

5.2.1 Plug and outlet

(1~)

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

(3~)

Connect a normalised plug (3P + P.E) - having sufficient capacity- to the power cable
and prepare a mains outlet fitted with fuses or an automatic circuit-breaker; the special
earth terminal should be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power
supply line.

Table (TAB. 1) shows the recommended delayed fuse sizes in amps, chosen according
to the max. nominal current supplied by the welding machine, and the nominal voltage
of the main power supply.

A 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

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

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

to the maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

- Fully rotate the welding cable connectors in the quick couplings (if present), to
guarantee perfect electric contact; if this is not the case the connectors will overheat
with consequent fast deterioration and loss of efficiency.

- Use the shortest welding cables possible.

- Do not use metal structures that are not part of the workpiece to replace the welding
current return cable; this can endanger safety and give unsatisfactory welding
results.

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Gas cylinder connection (if used)

- Loadable gas cylinder on the support surface of the trolley: max 30kg (where
available).

- Screw the pressure reducer (*) onto the cylinder gas valve, inserting the specific
reduction supplied as an accessory, when Argon gas or an Argon/CO, mix is used.

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

- Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducer before opening the cylinder
valve.

(*) Accessory to purchase separately if not supplied with the product.

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

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

5.3.2.4 Internal polarity change (where available)
Fig. B

- Open the reel area door.
- MIG/MAG welding (gas):

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

- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig. B-19)
- FLUX welding (no gas):

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

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

5.3.2.5 External polarity change (where available)
Fig. B

MIG/MAG welding (gas):

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

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

FLUX welding (no gas):

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

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

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN TIG MODE

5.3.3.1 Connecting the gas bottle

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

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

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

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

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

5.3.3.2 Connecting the welding current return cable

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

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

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

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

5.3.4.2 Connecting the welding current return cable

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

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. H, H1, H2)

A WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE
MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND
THE CONTACT TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE
TO BE USED AND MAKE SURE THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN
INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES.
- Open the reel compartment door.

Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire upwards; make sure
the tab for pulling the spindle is correctly seated in its hole (1a).

Release the pressure counter-roller(s) and move them away from the lower roller(s)
(2a);

Make sure that the towing roller(s) is suited to the wire used (2b).

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

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

Remove the nozzle and contact tip (4a).



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

A WARNING! During these operations the wire is live and subject to
mechanical stress; therefore if adequate precautions are not taken the wire
could cause hazardous electric shock, injury and striking of electric arcs:

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

- Keep the torch away from the gas bottle.

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

- Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the
minimum possible values making sure that the wire does not slide in the groove and
when feed is halted the loops of wire are not loosened by excessive reel inertia.

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

- Close the reel compartment door.

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

A ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE

WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

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

CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE

WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT

WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.

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

- Position the wire coil onto the reel.

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

- Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving
a burr; rotate the reel counter-clockwise and position the wire end into the wire feed
input, pushing it by 50-100 mm into the torch swan neck (2).

- Reposition the counter-roller, adjusting the pressure at an intermediate value, make
sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower roller (3).

- Gently stop the reel, using the relative adjustment screw.

- With the SPOOL GUN connected, insert the welding machine plug into the mains
socket, switch on the welding machine, press the spool gun push-button and wait
for the end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit by
100-50mm from the front of the torch, then release the torch push-button.

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

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

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi/CuAl

- Usable wire diameter:

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

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

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

- Usable gas: Ar
Core wire
- Usable wire diameter: 0.8-0.9-1.2mm

- Usable gas: None
6.2 PROTECTION GAS
The protective gas flow rate must be 8-14 I/min.

7. MIG-MAG OPERATION MODEE

7.1 SYNERGIC operating mode SYN
Defined by the user, the parameters such as material, wire diameter , gas type
n, the welding machine is automatically set in optimal operating conditions

established by the various synergic curves saved. The user only has to select the
material thickness to begin welding (OneTouch Technology).

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

1- Synergic operating mode

2- Material to weld. Types avallable Fe (steel), Ss (stainless steel), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSIi/CuAl (zinc-plated sheet metal - brazing), Flux (core wire - NG
GAS welding);

3- Diameter of wire to use;

4- Recommended safety gas;

5- Thickness of material to weld;

6- Graphic indicator of thickness of material;

7- Graphic indicator of welding seam shape;

8- Welding values:
{g wire feed speed;

m welding voltage;
n welding current.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameters setting

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

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

7.1.3 Adjustment of the welding seam shape

Adjustment of the shape of the seam takes place using the knob (Fig. C-2) that

regulates the arc length thereby establishing the greater or lesser welding temperature
input.

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

on the left of the graphic symbol of the welding seam and disappears after a set time).
Using the knob (Fig. C-2), the graphic indication on the display of the shape of the
welding changes showing a more convex, flat or concave result.

Convex shape. H. It means there is a low thermal load, therefore welding is "cold",

with little penetration; therefore, turning the knob clockwise you obtain more thermal
load with the effect of welding with greater melting.
Concave shape. HL It means there is a high thermal load, therefore welding is too

"hot", with excessive penetration; then, turn the knob anti-clockwise to obtain greater
melting.

7.1.4 ATC Mode (Advanced Thermal Control)

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

Advantages:

- easy welding of thin materials;

- decreased deformation of material;

- stable arc even when working with low currents;

- rapid and accurate spot welding;

- easier coupling of spaced sheets.

7.1.5 Using the spool gun (where available)

All the settings procedures (material, wire diameter, gas type) are described above.
The spool gun knob (Fig. I-5) adjusts the wire speed (and the welding current and
thickness simultaneously). The user only has to adjust the arc voltage via the display
(if necessary).

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

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

8T
E : trailing wire ramp correction (Fig. M-1)

Use to correct the trailing wire starting ramp to prevent any initial accumulation in the
welding seam. Settings from - 10 % to + 10 %. Factory value: 0 %

E : electronic reactance correction (Fig. M-2)

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

: burn-back correction. (Fig. M-3)
Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped. Settings from - 10 %
to + 10 %. Factory value: 0 %

E Post gas. (Fig. M-4)

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

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

7.2.1 LCD display in MANUAL mode (Flg N)
1- MANUAL operating mode

2- Welding values:
Ea wire feed speed;

m welding voltage;
n welding current.

7.2.2 Parameters setting

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

7.2.3 Setting of spool gun parameters (where available)

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

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

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

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

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

: Electronic reactance (Fig. M-2)

A higher value determines a hotter welding bath. Settings from 10 % (low reactance
machines) to 100 % (high reactance machines). Factory value: 50 %



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

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

: Post gas. (Fig. M-4)

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

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

The T1, T2, SPOOL GUN torch settings can be edited in two different ways:

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

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

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

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

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

8.2 Torch push-button control mode
It is possible to set 3 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: 1 1-

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

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

9. UNIT OF MEASUREMENT MENU (Fig. O)

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

10. INFO MENU (Fig. O)

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

11. TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

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

The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed when welding
suitably prepared thin material (up to about 1 mm) (FIG. R). A greater thickness
requires rods made from the same material as the basic material

and with a suitable diameter, with edges that have been suitably prepared (FIG. S).
For welding to be successful, the pieces must be carefully cleaned and free from
oxide, grease, oil, solvent, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)

- Use the knob C-1 to adjust the welding current at the required value;
Adjust the current during welding to the true thermal ratio that is required.

- Make sure the gas is flowing correctly.
The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode from the
workpiece. Igniting in this manner causes less electric-irradiated disturbances and
reduces tungsten inclusions and electrode wear to a minimum.

- Place the tip of the electrode on the workpiece, pressing gently.

- Immediately lift the electrode by 2-3 mm to obtain the ark strike.
The welding machine initially supplies reduced current. After a few seconds, the set
welding current is issued.

- Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

11.3 LCD DISPLAY IN TIG MODE (Fig. C)
- ﬁ TIG operation mode;

Welding values;
m welding voltage;

n welding current.

12. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

12.1 GENERAL PRINCIPLES

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

- Welding current is regulated to suit the diameter of the electrode being used and the
type of soldering to be performed; an example of the currents used for the various

electrode diameters can be seen below:

Welding current (A)

@ Electrode (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

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).

A WARNING:

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

12.2 Procedure

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

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

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

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

12.3 LCD DISPLAY IN MMA MODE (Fig. C)

- 75 MMA operation mode;

- Welding values;
m welding voltage;

n welding current;
- recommended electrode diameter.

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

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

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

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

ALARM 03: overvoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.
ALARM 04: undervoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.

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

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

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

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

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

15. MAINTENANCE

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

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

15.1.1 Torch

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

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

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

to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

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

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

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

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

holder clamp, gas diffuser.



15.1.2 Wire feeder

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

15.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY
TECHNICIANS WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-
MECHANICAL FIELD, AND IN FULL RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4
TECHNICAL DIRECTIVE.

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS

AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE

IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

If checks are made inside the welding machine while it is live, this may cause

serious electric shock due to direct contact with live parts and/or injury due to

direct contact with moving parts.

- Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the
dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer,
reactance and rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be

cleaned with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring

for damage to the insulation.

- At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and

screw the fastening screws right down.

Never, ever carry out welding operations while the welding machine is open.

After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring

as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or

parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being
careful to keep the high voltage connections of the primary transformer separate
from the low voltage ones of the secondary transformer.

Use all the original washers and screws when closing the casing.

16. TROUBLESHOOTING

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

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

There is no alarm signalling 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.

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

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

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

- 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 I'irraggiamento
solare (se utilizzata).

POCLO®

- 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)

le previste norme e leggi

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), & obbligatorio I'uso di adeguati mezzi di protezione
individuale (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

- Il passaggio della corrente di saldatura provoca linsorgere di campi
elettromagnetici (EMF) localizzati nei dintorni del circuito di saldatura.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

mediche (es. Pace-maker, respiratori, protesi metalliche etc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

queste apparecchiature. Ad esempio proibire I'accesso all’area di utilizzo della

saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per I'uso esclusivo

in ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza

ai limiti di base relativi al’esposizione umana ai campi elettromagnetici in

ambiente domestico.

L’'operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre

I’esposizione ai campi elettromagnetici:

- Fissare insieme il piu vicino possibile i due cavi di saldatura.

- Mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
saldatura.

- Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

- Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura. Tenere entrambi i
cavi dalla stessa parte 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, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima:
50cm).

- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.

- Distanza minima d= 20cm (Fig. U).

- 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 & assicurata
la rispondenza alla compatibilita elettromagnetica negli edifici domestici e in
quelli direttamente collegati a una rete di alimentazione a bassa tensione che
alimenta gli edifici per I'uso domestico.

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali inflammabili o esplodenti;

procedure
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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 pudé generare una
somma pericolosa di tensioni a vuoto tra due differenti portaelettrodi o torce,
ad un valore che pud 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”.

A RISCHI RESIDUI

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

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

USO IMPROPRIO: é pericoloso I'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.

VAN

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

ATTENZIONE! Qualunque intervento manuale su parti
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.

in movimento

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, o0 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 possibile I'impiego di fili animati adatti alluso senza gas di protezione Flux
adeguando la polarita della torcia a quanto indicato dal costruttore di filo (solo versioni
180A e 200A).

E particolarmente indicata per applicazioni in carpenteria leggera e in carrozzeria, per
la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto snervamento), inox ed alluminio. Il
funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione dei parametri di
saldatura garantendo sempre un elevato controllo dell’arco e della qualita di saldatura
(OneTouch Technology).

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

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MIG-MAG

- Funzionamento sinergico (automatico) o manuale;

- curve sinergiche predisposte;

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

- Selezione funzionamento 2T, 4T, spot;

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

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

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

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

MMA (vedi tabella 1)

- Dispositivi arc force, hot start e anti-stick preimpostati;

- Indicazione del diametro dell’'elettrodo consigliato in funzione della corrente di
saldatura;

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

PROTEZIONI
- Protezione termostatica;

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

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

- Protezione anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia;

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

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon;

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

- Kit Saldatura MIG/MAG;

- Kit saldatura MMA;

- Kit saldatura TIG.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI

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

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione delle macchine
per saldatura ad arco.

2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

4- 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).

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

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

: Corrente massima assorbita dalla linea.

1o - COrrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

- X : Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
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).

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

9- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per
assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

10--=—=- : Valore dei fusibili ad azionamento ritardato da prevedere per la
protezione della linea.

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato € riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.

Nota: L'esempio di targa riportato & indicativo del significato dei simboli e delle cifre; i

valori esatti dei dati tecnici della saldatrice in vostro possesso devono essere rilevati

direttamente sulla targa della saldatrice stessa.

3.2 ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

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

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 4 (TAB. 4)
Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

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

4.1.1 SALDATRICE (Fig. B, B1, B2, B3)

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo.

2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4- Attacco torcia.

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

8- Attacco torcia (T2).

9- Attacco torcia SPOOL GUN.

10- Connettore cavo comando SPOOL GUN.

11- Cavo e torcia di saldatura (T2).

12- SPOOL GUN (opzionale).

Sul lato posteriore:

13- Interruttore generale ON/OFF.

14- Connettore del tubo per gas di protezione.

15- Cavo di alimentazione.

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

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

Sul vano aspo (ove previsto):

18- Morsetto positivo (+).

19- Morsetto negativo (-).

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

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- selezione, se premuto, del processo di saldatura MIG-MAG (SINERGICA o
MANUALE), TIG o MMA
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione della potenza di saldatura.
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione velocita di alimentazione del filo.
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TIG (ove previsto):
- Regolazione della corrente di saldatura.
MMA (ove previsto):
- Regolazione della corrente di saldatura.
2- accesso, se premuto, ai menu di impostazione parametri dei processi di saldatura
MIG-MAG
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell’arco)
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione del cordone di saldatura (tensione di saldatura)
TIG:
- Non abilitato.
MMA:
- Non abilitato
3- Display LCD
4- selezione, se premuto, della torcia T1, T2, SPOOL GUN
5- Led segnalazione della torcia impostata T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLAZIONE

A 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
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ESEGUITI

Fig. D (versione 270A)
Fig. D1, D2 (versione doppia torcia)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza
Fig. E

Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo
FIG. F

Assemblaggio gancio appenditorcia (ove previsto)
FIG. G

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

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

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa

della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo

d'installazione.

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione

con conduttore di neutro collegato a terra.

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

- Tipo A ( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

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

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

Se essa viene collegata a una rete di alimentazione pubblica, € responsabilita
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) _ N | S
Collegare la spina del cavo di alimentazione a una presa di rete dotata di fusibili
o interruttore automatico; I'apposito terminale di terra deve essere collegato al
conduttore di terra (giallo-verde) della linea di alimentazione.

(3~)

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

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

AATTENZIONE! L’inosservanza delle regole sopraesposte rende
inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe 1) 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

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

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

Inoltre:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti),

per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno

surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e

perdita 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; cio puo essere pericoloso
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG
5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max 30kg (ove previsto).
Awvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas interponendo la
riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o
miscela Argon/COz.

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

5.3.2.4 Cambio polarita interno (ove previsto)
Fig. B

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

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

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

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

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

5.3.2.5 Cambio polarita esterno (ove previsto)
Fig. B

Saldatura MIG/MAG (gas):

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

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

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

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

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

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

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

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

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

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

5.3.4.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

A 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
NATURADELFILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE
GUANTI DI PROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

- Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento

dell’'aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).



- Liberare il/i controrullo/i di pressione e allontanarlo/i dal/i rullo/i inferiore/i (2a);

- Verificare che il/i rullino/i di traino sia/siano adatto/i al filo utilizzato (2b).

- Liberare il capo del filo, troncarne I'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).

- Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio,
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).

- Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).

- Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la
saldatrice, premere il pulsante torcia e attendere che il capo del filo percorrendo tutta
la guaina guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare
il pulsante.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione

elettrica ed é sottoposto a forza meccanica; puo quindi causare, non adottando

opportune precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi

elettrici:

- Non indirizzare I'imboccatura della torcia contro parti del corpo.

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

- Rimontare sulla torcia il tubetto di contatto e I'ugello (4b).

- Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la
frenatura dell’aspo ai valori minimi possibili verificando che il filo non slitti nella cava
e che all'atto dell’'arresto del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva
inerzia della bobina.

- Troncare I'estremita del filo fuoriuscente dall’'ugello a 10-15mm.

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

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

A 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
NATURADELFILO 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 I'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm all’interno della lancia (2).

Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad un valore intermedio e
verificare che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).
Frenare leggermente I'aspo agendo sull’apposita vite di regolazione.

A SPOOL GUN collegato, inserire la spina della saldatrice nella presa di
alimentazione, accendere la saldatrice e premere il pulsante dello spool gun ed
attendere che il capo del filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 100-
50mm dalla parte anteriore della torcia, rilasciare il pulsante torcia.

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

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

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

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

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

- Diametro fili utilizzabili:
- Gas utilizzabile:

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

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

0.8-0.9-1.2mm
Nessuno

6.2 GAS DI PROTEZIONE
La portata del gas di protezione deve essere di 8-14 I/min.

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funzionamento in modalita SINERGICA &M @ 0
Definiti dall'utilizzatore i parametri quali materiale, diametro filo , tipo gas ,la
saldatrice si imposta automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento
stabilite dalle diverse curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente
selezionare lo spessore del materiale per iniziare a saldare (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD in modalita SINERGICA (Fig. L)

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

saldatura prescelta. SYN

1- Modalita di funzionamento in sinergia ;

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

3- Diametro del filo da utilizzare;

4- Gas di protezione raccomandato;

5- Spessore del materiale da saldare;

6- Indicatore grafico dello spessore del materiale;

7- Indicatore grafico della forma del cordone di saldatura;

8- Valori in saldatura:
{3 velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;
n corrente di saldatura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Impostazione dei parametri

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

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

7.1.3 Regolazione della forma del cordone di saldatura

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

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

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

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

Forma convessa. H Significa che vi & un basso apporto termico quindi la saldatura

risulta “fredda”, con poca penetrazione; ruotare quindi in senso orario la manopola per
ottenere un maggiore apporto termico con l'effetto di una saldatura con maggiore
fusione.

Forma concava. H Significa che vi & un elevato apporto termico quindi la saldatura

risulta troppo “calda”, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la
manopola per ottenere una minore fusione.

7.1.4 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

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

Vantaggi:

- saldature su spessori sottili con grande facilita;

- minore deformazione del materiale;

- arco stabile anche alle basse correnti;

- saldatura a punti rapida e precisa;

- unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

7.1.5 Utilizzo dello spool gun (ove previsto)

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

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

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

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

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

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

0%
E correzione reattanza elettronica (Fig. M-2)
Un valore piu alto determina un bagno di saldatura pit caldo. Regolazione da - 10 %
(macchina con poca reattanza) a + 10 % (macchina con molta reattanza). Valore di
fabbrica: 0 %

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

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

@ : Post gas. (Fig. M-4)

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

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

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

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

m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

7.2.2 Impostazione dei parametri

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

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

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

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

8

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

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

3

: Reattanza elettronica (Fig. M-2)

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

=

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

)

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

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

L'impostazione dell'utilizzo della torcia T1, T2, SPOOL GUN puo avvenire in due modi:

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

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

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

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

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

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

oL
Modalita 2T: i =

la saldatura inizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante
rilasciato.

Modalita 4T: 0§ -

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 puntatura: @

permette I'esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della saldatura.

9. MENU UNITA DI MISURA (Fig. O)

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

10. MENU INFO (Fig. O)

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

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

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

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. R).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG. S).
E opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente
puliti ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

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

- Verificare il corretto efflusso del gas.

L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e [Iallontanamento
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 l'usura
dell’elettrodo.

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

Sollevare immediatamente I'elettrodo di 2 - 3 mm ottenendo cosi I'innesco dell’arco.
La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra
erogata la corrente di saldatura impostata.

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

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

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

12. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm) -

Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Si osservi che a parita di diametro dell’elettrodo, valori elevati di corrente saranno
utilizzati per saldature in piano, mentre per saldature in verticale o sopratesta
dovranno essere utilizzate correnti 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 dallumidita, protetti
dalle apposite confezioni o contenitori).

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

12.2 PROCEDIMENTO

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

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

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

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

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

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura;

- diametro dell’elettrodo consigliato.

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

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

ALARMO01e “ @ ”: Intervento della protezione termica a primario della saldatrice.
Il funzionamento viene interrotto finché la macchina non viene sufficientemente

raffreddata. @z
- ALARM 02 e “ ”: Intervento della protezione termica a secondario della
saldatrice. |l funzionamento viene interrotto finché la macchina non viene

sufficientemente raffreddata.

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

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

ALARM 10: intervento per protezione sovracorrente nel circuito di saldatura.
Verificare che velocita traino e/o corrente di saldatura non siano troppo elevate.
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- ALARM 11: intervento per protezione corto-circuito tra torcia e massa. Verificare che
non ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

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

- ALARM 18: intervento per allarme tensione ausiliaria. Se [Iallarme persiste
contattare un centro di assistenza autorizzato.

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la

segnalazione di ALARM 04.

15. MANUTENZIONE

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

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

15.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

15.1.2 Alimentatore di filo

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

15.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

A 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
elo lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

Evitare di dirigere il getto d’aria compressa sulle schede elettroniche; provvedere
alla loro eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.
Con l'occasione verificare che le connessioni elettriche siano ben serrate ed i
cablaggi non presentino danni all'isolamento.

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

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

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

16. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA
DI ESEGUIRE VERIFICHE PIU" SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO
CENTRO ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

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

Non sia presente un’allarme segnalante I'intervento della sicurezza termica, di sovra
0 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 dell'inconveniente.

| 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 lutilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a I’arc, les mesures de précaution et les procédures d’urgence devant
étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'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.

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

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

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

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

- Ne pas utiliser de cables a lisolation défectueuse ou aux connexions
desserrées.

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

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

POCLO®

- 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 UNI EN 175.

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

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

©) Q @@@@®

EMEF

SAFE

- Le passage du courant de soudage génére des champs électromagnétiques
(EMF) localisés aux alentours du circuit de soudage.

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

certains appareils médicaux (ex. pace-maker, respirateurs, prothéses

métalliques, etc.)

Des mesures de protection doivent étre adoptées pour les porteurs de ces

appareils. L'une d’elles consiste a interdire I’'accés a la zone d’utilisation du

poste de soudage.

Ce poste de soudage répond aux exigences des normes techniques de produit

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

professionnel. La conformité aux limites de base relatives a I’exposition

humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est

pas garantie.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I’exposition
aux champs électromagnétiques:

- Fixer les deux cables de soudage I'un a I'autre et les plus prés possible.
Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

Ne jamais placer les cables de soudage autour de son corps.

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme c6té du corps.

Connecter le cable de retour du courant de soudage a la piéce a souder, le plus
prés possible du raccord en cours d’exécution.

Ne pas souder a proximité, assis ou appuyé sur le poste de soudage (distance
minimale: 50cm).

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.

- Distance minimale d=20cm (Fig. U).

- Appareils de classe A:

Ce poste de soudage répond aux exigences de la norme technique de produit
pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage
professionnel. La conformité a la compatibilité électromagnétique dans les
immeubles domestiques et dans ceux directement raccordés a un réseau
d’alimentation basse tension des immeubles pour usage domestique n’est pas
garantie.
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A 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 I’'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».
NE JAMAIS procéder au soudage si le poste de soudage ou le dispositif
d’alimentation du fil est maintenu par I'opérateur (par ex. au moyen de
courroies).
Tout soudage par I'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 I'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 :
Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».

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

- UTILISATION IMPROPRE: l'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 . . 3

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE

DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

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

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

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

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

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MIG-MAG

- Fonctionnement synergique (automatique) ou manuel ;

- Courbes synergiques prédisposées ;

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

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

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

- Changement de polarité pour soudage GAZ MIG-MAG / BRASAGE ou NO

GAZ | FLUX (seulement versions 180A et 200A).
- Programmation du systeme métrique ou anglo-saxon.

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

MMA (voir tableau 1)

- Dispositifs arc force, hot start et anti-stick préprogrammeés ;

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

PROTECTIONS

- Protection thermostatique ;

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

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

- Protection anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche ;

- Cable de retour avec pince de masse ;

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

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d'argon ;

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

- Kit soudage MIG / MAG ;

- Kit soudage MMA ;

- Kit soudage TIG.

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- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

4- 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. & proximité
immédiate de grandes masses métalliques).

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

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d’'alimentation du poste de soudure (limites
admises "15%).

- |imax - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, - courant d’alimentation efficace

8- Performances du circuit de soudage:

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

- 1,/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.

- AV - ANV : indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) & la tension d’arc correspondante.

9- 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).

10-=—=-: Valeur des fusibles & commande retardée a prévoir pour la protection de
la ligne.

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

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres;

les valeurs exactes des informations techniques du poste de soudure doivent étre

vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudure.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES:

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

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

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

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

Le poids du poste de soudage est reporté dans le tableau 1 (TAB. 1).

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

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

Sur le coté antérieur :

1- Tableau de contrdle.

2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

4- Attache torche.

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

8- Attache torche (T2).

9- Attache torche SPOOL GUN.

10- Connecteur du cable de commande SPOOL GUN.

11- Cable et torche de soudage (T2).

12- SPOOL GUN (option).

Sur le coté postérieur :
13- Interrupteur général ON/OFF.
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14- Connecteur du tube pour gaz de protection.

15- Céble d’alimentation.

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

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

Sur le compartiment dévidoir (lorsque prévu) :

18- Borne positive (+).

19- Borne négative (-).

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

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

MIG-MAG SYNERGIQUE :

- Réglage de la puissance de soudage.

MIG-MAG MANUEL :

- Réglage de la vitesse d’alimentation du fil.

TIG (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

MMA (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

acces, si elle est pressée, aux menus de programmation des processus de
soudage MIG-MAG

MIG-MAG SYNERGIQUE :

- Réglage du cordon de soudage (longueur de I'arc)

MIG-MAG MANUEL :

- Réglage du cordon de soudage (tension de soudage)

TIG :

- Non habilité.

MMA :

- Non habilité

Ecran ACL

Sélection, si elle est pressée, de la torche T1, T2, SPOOL GUN
LED d'indication de la torche programmée T1, T2, SPOOL GUN

3-
4-
5-

5. INSTALLATION

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

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

Assemblage du céable de retour-pince
Fig. E

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

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

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 I'ouverture d’entrée et de sortie de 'air de refroidissement ; s’assurer dans
le méme temps qu'il n'aspire pas de poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives,
d’humidité, etc.

Maintenir au moins 250mm d’espace libre autour du poste de soudage.

A 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 = 0.24 ohm.

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

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

5.2.1 Fiche et prise

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

o)

Brancher une fiche normalisée (3P + P.E) de portée adéquate au cable d’alimentation,
et installer une prise de réseau munie de fusibles ou d’un interrupteur automatique. La
borne de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne
d’alimentation.

Le tableau (TAB.1) indique les valeurs conseillées, exprimées en ampéres, des
fusibles retardés de ligne sélectionnés en fonction du courant nominal max. distribué
par le poste de soudage et de la tension nominale d’alimentation.

ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le
systeme de sécurité prévu par le constructeur (classe I) 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

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,

S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE DU

RESEAU D’ALIMENTATION.

Le tableau 1 (TAB. 1) reporte les valeurs conseillées pour les cables de soudage (en

mm?) en fonction du courant maximum distribué par le poste de soudage.

En outre :

- Tourner afond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a branchement
rapide (si elles existent), pour garantir un contact électrique parfait; en cas contraire,
il se produira une surchauffe des connecteurs ayant pour conséquence leur
détérioration rapide et la perte de leur efficacité.

- Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du morceau en

usinage, en substitution du cable de retour du courant de soudage; ceci peut étre

dangereux pour la sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.3.2 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

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

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

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

- Brancher [e tube d'entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

5.3.2.5 Changement de polarité externe (lorsque prévu)
Fig. B

Soudage MIG / MAG (gaz) :

- Brancher le cable de la torche a l'attache de la torche (Fig. B-4).

Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).

- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).
Soudage FLUX (no gaz) :

- Brancher le cable de la torche a l'attache de la torche (Fig. B-4).

Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).

- Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

5.3.3.1 Branchement a la bouteille de gaz

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

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

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

- Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I/min.) d’apres les données indicatives
d’usage, voir tableau (TAB. 5) ; 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.

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

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

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

5.3.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

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

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

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

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

A ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU
FIL, ETEINDRE LE POSTE DE SOUDURE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU
D’ALIMENTATION. .

VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE GUIDE-FIL

ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE

ET AU TYPE DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES

PHASES D’ENFILAGE DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE PROTECTION.

- Ouvrir le compartiment bobine.

- Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil vers le haut, et

s’assurer que le téton d’entrainement est correctement inséré dans I'orifice prévu

(1a).

Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s) inférieur(s)

(2a);

- Vérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé (2b).

Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de facon nette et sans

bavures; tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d’'une montre et

introduire I'extrémité du fil dans le guide-fil d’entrée en le poussant sur 50-100 mm

dans le guide-fil du raccord de la torche (2c).

- Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une valeur

intermédiaire; vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge du(des)

galet(s) inférieur(s) (3).

Retirer la buse et le tube de contact (4a).

- Introduire la fiche du poste de soudage dans la prise secteur. Mettre en fonction
le poste de soudage en pressant le poussoir torche et attendre que I'extrémité du
fil traverse toute la gaine guide-fil et sorte de 10-15 cm par I'avant de la torche;
relacher le poussoir torche.

A ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique
et soumis a une force mécanique; des précautions doivent donc étre adoptées
pour éviter tout risque de choc électrique et de blessures, ainsi que pour éviter
de provoquer des arcs électriques:

- Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.

- Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.

- Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).

- Controler que I'avancement du fil est régulier; régler la pression des galets et le
freinage du support sur les valeurs minimales en s’assurant que le fil ne patine
pas dans la gorge et que, en cas d’arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se
détendent pas du fait d’'une inertie excessive de la bobine.

- Couper I'extrémité du fil sortant de la buse a 10-15 mm.

- Fermer le compartiment bobine.

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

A 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.

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

Placer la bobine du fil sur le support bobine.

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

Libérer I'extrémité du fil, en couper le bout déformé d'une coupure nette et sans
bavure ; tourner la bobine dans le sens contraire des aiguilles d'une montre et enfiler
I'extrémité du fil dans le dispositif de guidage d’entrée en le poussant sur 50-100 mm
a l'intérieur de la lance (2).

Repositionner le contre-rouleau en réglant sa pression a une valeur intermédiaire et
vérifier que le fil est correctement placé dans la cavité du rouleau inférieur (3).
Freiner Iégérement le support bobine en tournant la vis de réglage prévue a cet effet.
Avec le SPOOL GUN branché, insérer la fiche du poste de soudage dans la prise
d'alimentation, allumer le poste de soudage, appuyer sur le bouton du spool gun et
attendre que I'extrémité du fil parcourant toute la gaine de guidage du fil sorte de
100-50mm par la partie antérieure de la torche. Relacher le bouton de la torche.

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

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

Aciers au carbone et faiblement alliés

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

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi / CuAl

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

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

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

0.8-0.9-1.2mm
Aucun

6.2 GAZ DE PROTECTION
Le débit du gaz de protection doit étre de 8-14 | / min.

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG
7.1 Fonctionnement en modalité SYNERGIQUE

Les parametres comme le matériau, le diametre du fil , le type de gaz n sont
définis par I'utilisateur, tandis que le poste de soudage se programme automatiquement

dans les conditions optimales de fonctionnement établies par les différentes courbes
synergiques mémorisées. L'utilisateur devra seulement sélectionner I'épaisseur du
matériau pour commencer a souder (OneTouch Technology).

7.1.1 Ecran ACL en modalité SYNERGIQUE (Fig. L)

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

1- Modalité de fonctionnement en synergie
2- Matériau a souder. Typologies disponibles : Fe (a<:|er) Ss (acier inox), AlMg,
AISi_ (aluminium), CuSi/CuAl (téles galvanisées - soudobrasage), Flux (fil fourre -
souaage NO GAZ)

Diametre du fil a utiliser ;

Gaz de protection recommandé ;

Epaisseur du matériau a souder ;

Indicateur graphique de I'épaisseur du matériau ;

Indicateur graphique de la forme du cordon de soudage ;

Valeurs en soudage :

@ vitesse d'alimentation du fil ;

3-
4-
5.
6-
7-
8-

m tension de soudage ;
n courant de soudage.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Programmation des paramétres

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

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

7.1.3 Réglage de la forme du cordon de soudage

Le réglage de la forme du cordon s’effectue a I'aide du bouton (Fig. C-2) qui regle la
longueur d’'arc puis établit I'apport le plus et le moins important de température au
soudage.

L'échelle de réglage varie entre -10 + 0 + +10 ; dans la plupart des cas, avec le bouton
en position intermédiaire (O, HL ), on a une programmation de base optimale (la

valeur est affichée sur I'écran ACL a la gauche du symbole graphique du cordon de
soudage et disparait apres un temps préfixé).

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

Forme convexe. H. Cela signifie qu’il y a un apport thermique faible et donc que le

soudage est « froid », avec peu de pénétration ; tourner alors la poignée dans le sens
des aiguilles d’'une montre pour obtenir un apport thermique plus important qui aura
pour conséquence un soudage avec une fusion plus importante.

Forme concave. N Cela signifie qu’il y a un apport thermique fort et donc que le

soudage est trop « chaud », avec une pénétration excessive ; tourner alors la poignée
dans le sens contraire des aiguilles d'une montre pour obtenir une fusion moins
importante.

7.1.4. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

Elle s'active automatiquement quand I'épaisseur programmée est inférieure ou égale
a1.5mm.

Description : le contrdle instantané particulier de I'arc de soudage et la 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 l'autre un
transfert fluide et précis du matériau d'apport avec la création d'un cordon de soudage
facile & modeler.

Avantages :

- soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;

moindre déformation du matériau ;

arc stable méme a des courants bas ;

soudage par points rapide et précis ;

- union facilitée de téles distantes entre elles.

7.1.5 Utilisation du spool gun (lorsque prévu)

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Elle permet de régler le temps de brdlage du fil a I'arrét du soudage. Réglage de - 10
% a + 10 %. Valeur d'usine : 0 %
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: Post gaz. (Fig. M-4)
Elle permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection a partir de I'arrét du
soudage. Réglage de 0 a 10 secondes. Valeur d'usine : 1 s.

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

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

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

m tension de soudage ;
n courant de soudage.

7.2.2 Programmation des paramétres

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

7.2.3 Programmation des parameétres avec spool gun (lorsque prévu)

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

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

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

81 U
: Rampe de montée du fil (Fig. M-1).

Elle permet d'adapter la vitesse du fil au départ du soudage pour optimiser 'amorgage
de I'arc. Réglage de 20 a 100 % (départ en % de la vitesse de plein régime). Valeur
d'usine : 50 %

R

: Réactance électronique (Fig. M-2)
Une valeur plus grande détermine un bain de soudage plus chaud. Réglage de 10 %
(machine avec peu de réactance) a + 100 % (machine avec beaucoup de réactance).
Valeur d'usine : 50 %

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

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

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

7.2.5 Programmation de ma torche T1, T2, SPOOL GUN (lorsque prévu)

La programmation de I'utilisation de la torche T1, T2, SPOOL GUN peut étre effectuée

de deux fagons :

- en tournant le bouton présent sur le tableau de controle (Fig. C-4) de fagon a allumer
la LED correspondante ;

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

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

8.1 Programmation de la modalité de contréle du bouton de la torche (Fig. O)
En modalit¢ manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu de
réglage des parametres avancés, appuyer en méme temps sur les boutons (Fig. C1)
et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher. Tourner le bouton (Fig. C2)
jusqu'a ce qu'apparaisse le menu 2. Confirmer la sélection en appuyant a nouveau
sur le bouton.

8.2 Modalité de contréle du bouton de la torche
Il est possible de programmer 3 modalités de controle différentes du bouton de la
torche :

' ' ¥ 1
Modalité 27: 1= = L

le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit quand le bouton
est relaché.

[ L

00
Modalité 4T: Ii

le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la torche et
termine seulement quand le bouton de la torche est pressé et relaché une seconde
fois. Cette modalité est utile pour des soudages de longue durée.

Modalité soudage par points :
Elle permet I'exécution de soudage par points MIG/MAG avec controle de la durée
du soudage.

9. MENU UNITES DE MESURE (Fig. O)

En modalité manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu de
réglage des parameétres avancés, appuyer en méme temps sur les boutons (Fig. C1)
et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher. Tourner le bouton (Fig. C2)
jusqu'a ce qu'apparaisse le menu 3. Confirmer la sélection en appuyant a nouveau
sur le bouton. Les unités de mesures métriques ou anglo-saxonnes peuvent alors
étre configurées. En appuyant a nouveau sur la poignée C-2, on revient en modalité
manuelle (ou synergique).

10. MENU INFO (Fig. O)

En modalit¢ manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu,
appuyer en méme temps sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1
seconde, puis relacher. Tourner le bouton (Fig. C2) jusqu'a ce qu'apparaisse le menu
4. Confirmer la sélection en appuyant a nouveau sur le bouton ; la rotation du bouton
C-2 permet d'obtenir des informations sur le logiciel installé. En appuyant a nouveau
sur la poignée C-2, on revient en modalité manuelle (ou synergique).

11. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

11.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement alliés et
fortement alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. P).
Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pdle (-) 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 a la meule, voir FIG. Q, en veillant a
ce que la pointe soit parfaitement concentrique pour éviter des déviations de l'arc. Il
est important d’effectuer le meulage dans le sens de la longueur de I'électrode. 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 d’employer le
diametre exact d'électrode avec le courant exact, voir tableau (TAB.5). La saillance
normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2-3mm et peut atteindre
8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour des épaisseurs fines
opportunément préparées (jusqu'a environ 1 mm) aucun matériau d'apport n'est
nécessaire (FIG. R). Pour des épaisseurs supérieures, il faut utiliser des baguettes de
la méme composition que le

matériau de base et d'un diametre adéquat, avec préparation correcte des bords (FIG.
S). Pour une bonne réussite du soudage, les morceaux doivent étre soigneusement
nettoyés et exempts d'oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

11.2 PROCEDE (AMORCAGE LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée au moyen de la manette C-1;
Adapter le courant durant le soudage a I'apport thermique réel nécessaire.

- Vérifier le flux correct du gaz.
L'allumage de l'arc électrique s’effectue en mettant en contact et en éloignant
I'électrode de tungstene du morceau a souder. Cette modalité d’amorcage cause
moins de perturbations électro-irradiantes et réduit au minimum les inclusions de
tungstene et l'usure de I'électrode.

- Poser la pointe de I'électrode sur le morceau avec une légere pression.

- Soulever immédiatement I'électrode de 2-3 mm pour obtenir 'amorcage de l'arc.
Le poste de soudage initialement envoie un courant réduit. Apres quelques instants,
il enverra le courant de soudage programmé.

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

11.3 ECRAN ACL EN MODALITE TIG (Fig. C)
- éc Modalité de fonctionnement TIG ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

n courant de soudage.

12. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

12.1 PRINCIPES GENERAUX

- Il est indispensable de se référer aux indications du fabricant reportées sur
'emballage des électrodes utilisées qui indiquent la polarité correcte de I'électrode
et le courant optimum correspondant.

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

@ Electrode (mm) : Courant de soudage (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

On observe que pour un méme diametre de I'électrode, des valeurs élevées de
courant seront utilisées pour des soudages a plat, tandis que pour des soudages a
la verticale ou au plafond, il faudra utiliser des courants plus faibles.

Les caractéristiques mécaniques du joint soudé sont déterminées, en plus que par
l'intensité de courant choisi, par les autres parametres de soudage comme longueur
de I'arc, vitesse et position d’exécution, diametre et qualité des électrodes (pour une
conservation correcte, maintenir les électrodes a I'abri de 'humidité, protégées dans
leur emballage ou leur boite).

ATTENTION :
En fonction de la marque, du type et de I'épaisseur du revétement des électrodes, il
peut se produire des instabilités de I'arc due a la composition méme des électrodes.

12.2 Procédé

- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de I'électrode sur la
piéce a souder en effectuant un mouvement comme pour allumer une allumette; ceci
est la méthode la plus correcte pour amorcer l'arc.

ATTENTION: NE PAS TAPOTER I'électrode sur la piéce, on risquerait d’'endommager
son revétement, ce qui rendrait 'amorgage de I'arc difficultueux.

Dés que I'arc s'amorce, essayer de maintenir une distance par rapport a la piece
équivalente au diametre de I'électrode utilisée et la maintenir la plus constante
possible durant I'exécution du soudage ; se rappeler que l'inclination de I'électrode
dans le sens de I'avancement devra étre d’environ 20-30 degrés.

Ala fin du cordon de soudage, porter I'extrémité de I'électrode légerement en arriére
par rapport a la direction d’avancement, au-dessus du cratere, pour effectuer son
remplissage, puis soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour obtenir
I'extinction de I'arc (Aspects du cordon de soudage - FIG. T).
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12.3 ECRAN ACL EN MODALITE MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalité de fonctionnement MMA ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

n courant de soudage ;

- @ diamétre de I'électrode conseillé.

13. REINITIALISATION DES PROGRAMMATIONS D’USINE

Il est possible de remettre le poste de soudage aux programmations prédéfinies en
usine en maintenant la pression sur les deux boutons (Fig.C-1) et (Fig.C-2) durant
I'opération d’allumage.

14. SIGNALISATIONS D’ALARME
Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.
Messages d’alarme qui peuvent apparaitre sur I'écran :

- ALARM 01 et “ @ ” 1 Intervention de la protection thermique au primaire du poste
de soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n’est pas
suffisamment refroidie.

- ALARM 02 et “ @ ” 1 Intervention de la protection thermique au secondaire du
poste de soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n’est pas
suffisamment refroidie.

- ALARM 03 : intervention pour protection contre une surtension. Vérifier la tension
d’alimentation.

- ALARM 04 : intervention pour protection contre une sous-tension. Vérifier la tension
d’alimentation.

- ALARM 10 : intervention pour protection contre une surintensité dans le circuit de
soudage. Vérifier que la vitesse du dévidoir et / ou le courant de soudage ne sont
pas trop élevés.

- ALARM 11 : intervention pour protection contre un court-circuit entre torche et
masse. S'assurer de I'absence de courts-circuits dans le circuit de soudage.

- ALARM 13 : intervention pour communication interne manquante. Si I'alarme
persiste, contacter un centre d'assistance autorisé.

- ALARM 18 : intervention pour alarme de tension auxiliaire. Si I'alarme persiste,

_contacter un centre d'assistance autorisé.

A la mise hors tension du poste de soudage, on peut avoir, pendant quelques

secondes, la signalisation d’ALARM 04.

15. ENTRETIEN

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

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

15.1.1 TORCHE

- Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion
et 'endommagement rapide des matériaux isolants.

- Controler périodiqguement I'étanchéité des tuyauteries et raccords de gaz.

- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le
diametre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du
gaz risquant d’entrainer des dysfonctionnements.

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

15.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

- Contréler fréequemment 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).

15.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE N
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.

A 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 controle exécuté sous tension a I'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties
sous tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en
mouvement.

- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation
et du niveau d’empoussierement des lieux, I'intérieur de la machine et retirer la
poussiere 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.

- Controler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifier I'état de I'isolement des cablages.

A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les
vis de fixation.

- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.
Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a I'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 I'étaient a
I'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du transformateur
primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en
basse tension.

Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

16. RECHERCHE DES PANNES

DANS L'EVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT
D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS
ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

L'interrupteur général étant sur "ON”, le témoin relatif est allumé; dans le cas
contraire la panne réside normalement dans la ligne d’alimentation (cables, prise et/
ou fiche, fusibles, etc.).

Il N’y a pas d'alarme signalant l'intervention 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.

Contrdler 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 I'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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12.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA (Fig. C)
13. RESTABLECIMIENTO CONFIGURACIONES DE FABRICA
14, SENALACION DE ALARMA ....
15. MANTENIMIENTO .
15.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
15.1.1 SOPLETE
15.1.2 Alimentador de hilo....
15.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
16. BUSQUEDA DE DANOS

SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADORA DE ARCO MIG-MAG Y
FLUX, TIG, MMA, PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “Soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

El operador debe tener un conocimiento suficiente sobre el uso seguro
del aparato y debe estar informado sobre los riesgos relacionados con los
procedimientos de soldadura por arco, las relativas medidas de proteccion y
los procedimientos de emergencia.

(Referirse también a la norma “EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”).

/N

- Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tension sin carga
suministrada por la soldadora puede ser peligrosa en algunas circunstancias.

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién 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 exclusivamente a un sistema de alimentacion
con 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 humedos o mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o conexiones mal realizadas.

- En presencia de una unidad de enfriamiento de liquido las operaciones de
llenado deben efectuarse con la soldadora apagada y desconectada de la red
de alimentacién.

- 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 funcion de su composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

- Mantener la bombona protegida de fuentes de calor, incluso de los rayos
solares (si se utiliza).

POCLO®

- 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 idéneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o
cintas aislantes.

- Siempre proteger los ojos con los filtros especificos conformes a las normas
UNI EN 169 o UNI EN 379 montados en mascaras o cascos conformes con la
norma UNI EN 175.

Utilizar la indumentaria de proteccion ignifuga especifica (conforme con la
norma UNI EN 11611) y guantes de soldadura (conformes con la norma UNI
EN 12477) evitando exponer la piel a los rayos ultravioletas e infrarrojos
producidos por el arco; la proteccion tiene que extenderse a otras personas
situadas cerca por medio de pantallas o cortinas no reflejantes.

Ruido: si a causa de operaciones de soldadura especialmente intensivas
se detecta un nivel de exposicién diaria personal (LEPd) igual o mayor a 85
dB(A), es obligatorio el uso de medios de proteccion personal (Tab. 1).

L OORO®

EMEF

SAFE

- El paso de la corriente de soldadura hace que se produzcan campos
electromagnéticos (EMF) localizados alrededor del circuito de soldadura.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos

(por ejemplo, marcapasos, respiradores, préotesis metalicas, etc).

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion

adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacién de la soldadora.

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para

su uso exclusivo en ambientes industriales y con objetivos profesionales. No se

asegura el cumplimiento de los limites de base relativos a la exposicion humana

a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion a los campos electromagnéticos:

- Fijar juntos lo mas cerca posible los dos cables de soldadura.

- Mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura.

- No enrollar nunca los cables de soldadura alrededor del cuerpo.

- No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura. Mantener los dos
cables en la misma parte del cuerpo.

- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza que se
debe soldar lo mas cerca posible a la junta en ejecucion.

- No soldar cerca, sentados o apoyados en la soldadora (distancia minima:
50cm).

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

- Distancia minima d=20cm (Fig. U).

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

A 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
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experto” y efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas
para efectuar las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen
en 7.10; A-8; A.10 de la norma ”"EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco.
Parte 9: Instalacion y uso”.

DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo

es sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).

DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo,

excepto si se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias

soldadoras en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente
se puede generar una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos
portaelectrodos o sopletes diferentes, con un valor que puede alcanzar el
doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental
para determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion
adecuadas como indicado en el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos
para soldadura de arco. Parte 9: Instalacién y uso”.

A 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).

- 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.

AN

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 alimentacién.

jATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del

alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

- Limpieza de los rodillos, de los engranajes y de la zona situada debajo de
éstos

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura de arco, realizada
especificamente para la soldadura MAG de los aceros de carbono o débilmente
aleados con gases de proteccion CO, o mezclas Argon/CO, utilizando hilos electrodos
llenos o con ndcleos (tubulares).

Ademas es apta para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argon
+ 1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi3, CuAlI8 (cobresoldadura) con gas Argon,
utilizando hilos electrodos de analisis adecuado para la pieza que hay que soldar.

Se pueden utilizar hilos con nucleo adecuados para el uso sin fas de proteccion Flux
adecuando la polaridad de la antorcha segin cuanto indicado por el fabricante de hilo
(solo versiones 180Ay 200A).

Es especialmente apta para aplicaciones en carpinteria metalica ligera y en
carroceria, para la soldadura de chapas cincadas, high stress (con una alta pérdida
de cohesion), inoxidables y de aluminio. El funcionamiento SINERGICO asegura la
configuracion rapida y facil de los parametros de soldadura, siempre garantizando un
control elevado del arco y de la calidad de soldadura (OneTouch Technology).

La soldadora, si se ha previsto asi (Véase Tab. 1), estd preparada también para
la soldadura TIG en corriente continua (DC), con cebado del arco por contacto
(modalidad LIFT ARC), de todos los aceros (al carbono, con bajo aleados y alto
aleados) y de los metales pesados (cobre, niguel, titanio y sus aleaciones) con gas
de proteccion Ar puro (99.9%) o, para empleos especiales, con mezclas Argon/Helio.
Esta preparada también para la soldadura por electrodo MMA en corriente continua
(DC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MIG-MAG

- Funcionamiento sinérgico (automatico) o manual;

- Curvas sinérgicas preparadas;

- Visualizacion en el display LCD de velocidad del hilo, tensién y corriente de
soldadura;

- Seleccién del funcionamiento 2T, 4T, Spot;

- Regulaciones: rampa de subida de hilo, reactancia electrénica, tiempo de quemado
final del hilo (burn-back), post gas;

- Cambio de polaridad para soldadura de GAS MIG-MAG/BRAZING o NO GAS/FLUX
(solo versiones 180A 'y 200A).

- Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

TIG (véase tabla 1)
- Cebado LIFT;
- Visualizacién en display LCD de tension y corriente de soldadura.

MMA (véase tabla 1)

- Dispositivos arc force, hot start y anti-stick preconfigurados;

- Indicacién del diametro del electrodo aconsejado en funcién de la corriente de
soldadura;

- Visualizacion en display LCD de tension y corriente de soldadura.

PROTECCIONES

- Proteccion termostatica;

- Proteccion contra los cortes accidentales debidos al contacto entre antorcha y
masa;

- Proteccion contra las tensiones anémalas (tension de alimentaciéon demasiado alta
o demasiado baja);

- Proteccion anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha;

- Cable de retorno con pinza de masa;

- Soporte para colgar la antorcha (si esta previsto).

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador de bombona de argon;

- Carro (solo versiones 180A 'y 200A);

- Mascarilla autooscurecimiento;

- Kit de soldadura MIG/MAG;

- Kit de soldadura MMA;

- Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS

Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la soldadora se

resumen en la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig. A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacién de las maquinas
para soldadura por arco.

2 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

4 - Simbolo S: indica que pueden efectuarse operaciones de soldadura en un
ambiente con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de
grandes masas metdlicas).

5 - Simbolo de la linea de alimentacion:
1~ : tension alterna monofasica;
3~ : tension alterna trifasica.

6 - Grado de proteccién del envoltorio:

7- Datos de las caracteristicas de la linea de alimentacion:
- U, : Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora /limites
admitidos +10%).
- |4 max - COrTiente maxima absorbida por la linea.
- |, - Corriente efectiva de alimentacion
8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

- /U, . Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X: Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos
a 40°C ambiente) se producira la intervencion de la proteccion térmica (la
soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).

- A/V-ANV : Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.

9- Numero de matricula para la identificaciéon de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambio, basqueda del origen del producto).

10- - : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de la linea.

11- 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 indicacion del significado de los simbolos y
de las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesion
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)

- ANTORCHA TIG: véase la tabla 3 (TABLA 3)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase la tabla 4 (TABLA 4)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TABLA 1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA ) )
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION.

4.1.1 SOLDADORA (Fig. B, B1, B2, B3)

En el lado anterior:

1- Cuadro de control.

2- Cable y antorcha de soldadura.

3- Cable y borne de retorno a masa.

4- Toma de antorcha.

5- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura.
6- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.
7- Enchufe rapido conectado a la toma de la antorcha.

8- Toma de antorcha (T2).

9- Toma de antorcha SPOOL GUN.

10- Conector del cable de mando SPOOL GUN.

11- Cable y antorcha de soldadura (T2).

12- SPOOL GUN (opcional).

En el lado posterior:

13- Interruptor general ON/OFF.

14- Conector del tubo para gas de proteccion.

15- Cable de alimentacion.

16- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha T2.

17- Conector del tubo para gas de proteccion de antorcha SPOOL GUN.

En el compartimento del carrete (si se ha previsto):

18- Borne positivo (+).

19- Borne negativo (-).

NOTA: Inversion de polaridad para soldadura FLUX (no gas).
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4.1.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C) |
1- si se pulsa, seleccién del proceso de soldadura MIG-MAG (SINERGICA o
MANUAL), TIG o MMA

MIG-MAG SINERGICO:

- Regulacion de la potencia de soldadura.

MIG-MAG MANUAL:

- Regulacion de la velocidad de alimentacion del hilo.

TIG (si se ha previsto):

- Regulacion de la corriente de soldadura.

MMA (si se ha previsto):

- Regulacion de la corriente de soldadura.

si se pulsa, acceso a los menus de configuracién de parametros de los procesos
de soldadura MIG-MAG

MIG-MAG SINERGICO:

Regulacién del cordén de soldadura (longitud del arco)

MIG-MAG MANUAL.:

- Regulacion del cordén de soldadura (tensién de soldadura)

TIG:

- No habilitado.

MMA:

- No habilitado

Display LCD

si se pulsa, seleccién de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN

Led de sefalacion de la antorcha configurada T1, T2, SPOOL GUN

3-
4-
5-

5. INSTALACION

A JATENCION! REALIZAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y DE CONEXION ELECTRICA CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS TIENEN QUE SER REALIZADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

Fig. D (versién 270A)
Fig. D1, D2 (version doble antorcha)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que contiene
el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza
Fig. E

Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo
FIG. F

Montaje del gancho para colgar la antorcha (si se ha previsto)
G

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.

A {ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana

de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o
desplazamientos peligrosos.

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa
de la soldadora correspondan a la tension 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 proteccién contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor de Zmax = 0.24 ohmios.

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

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

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

(1~)

Conectar el enchufe del cable de alimentacién a una toma de corriente de red
equipada con fusibles o interruptor automatico; el terminal de tierra correspondiente
debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacién.

(3~)

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P + P.E) de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el
relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.

Latabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados
en base a la corriente maxima nominal distribuida por la soldadora, y a la tension
nominal de alimentacion.

A jATENCION! 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

A JATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS 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?) en funcién de la corriente maxima generada por la soldadora.

Ademas:

- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan
presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se
produciran recalentamientos de los conectores mismos con su rapido deterioro y la
pérdida de eficiencia correspondientes.

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion
para sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar
peligroso para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-MAG

5.3.2.1 Conexion a la bombona de gas (si se utiliza)

- Bombona de gas para cargar en la superficie de apoyo del carro: max. 30 Kg (si se
ha previsto).

- Enroscar el reductor de presion (*) a la valvula de la bombona de gas interponiendo
la reduccion especifica que se suministra como accesorio, cuando se utilice gas
Argon o mezcla Argon/CO.,,.

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

- Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la bombona.

(*) Accesorio que se debe comprar por separado si no se suministra con el producto.

5.3.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metdlico en el que se apoya, lo
mas cerca posible de la junta en ejecucion.

5.3.2.3 Antorcha
Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de
contacto, para facilitar la salida del mismo.

5.3.2.4 Cambio de polaridad interno (si se ha previsto)
Fig. B

- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+) (Fig. B-18)

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-19)
- Soldadura FLUX (no gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-) (Fig. B-19).

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-18).
- Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

5.3.2.5 Cambio de polaridad externo (si se ha previsto)

Fig. B
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (no gas):
- Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
- Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG
5.3.3.1 Conexiodn a la botella del gas

- Atornillar el reductor de presién en la valvula 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) segln los datos indicativos
de uso; véase la tabla (TABLA 5); los ajustes posibles del aporte de gas podran
realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de
presion. Controlar la retencion de tuberias y racores.

A JATENCION! Siempre cerrar la valvula de la botella del gas a la

terminacion del trabajo.

5.3.3.2 Conexidn del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya,
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el
simbolo (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-) (Fig. B-6). Conectar
el tubo de gas de la antorcha a la bombona.

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del
generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento
acido.

5.3.4.1 Conexidn del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya,
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el
simbolo (-) (Fig. B-6).
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5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. H, H1, H2)

A JATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA
DEL HILO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LA VAINA

DEL ALIMENTADOR DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE

CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE

QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE

LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE PROTECCION.

- Abrir el compartimento del carrete.

Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba;

asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero

previsto (1a).

- Liberar el/los contrarodillo/s de presién y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a).

Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado (2b).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin rebaba;
girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el alimentador de
hilo de entrada empujandolo unos 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del
soplete (2c).

- Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una valor intermedio,
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo/s inferior (3).

- Quitar la boquilla y el tubo de contacto (4a).

Introducir el enchufe en la toma de alimentacion, encender la soldadora, apretar

el pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del

alimentador de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando
entonces el pulsador.

A {ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta bajo tension
eléctrica y sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si no se
adoptan las precauciones oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y
cebar arcos eléctricos.

- No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

- No acercar el soplete a la bombona.

- Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).

- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de los rodillos y el
frenado del carrete en los valores minimos posible comprobando que el hilo no se
salga de la ranura y que en el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen
debido a la excesiva inercia de la bobina.

- Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.

- Cerrar el compartimento del carrete.

5.5 CARGA DE BOBINA DE HILO EN SPOOL GUN (Fig. I)

A JATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA
DEL HILO, COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE HAYA APAGADO Y
DESCONECTADO DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE EL RODILLO ARRASTRA HILO, LA VAINA DE GUIA DE HILO
Y EL TUBO DE CONTACTO DE LA ANTORCHA COINCIDAN CON EL DIAMETRO
Y LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE ESTEN
CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE PASO DEL HILO NO
USAR GUANTES DE PROTECCION.

Sacar la tapa desenroscando el tornillo relativo (1).

Colocar la bobina del hilo en el carrete.

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

Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte neto y sin rebabas;
girar la bobina en sentido horario y pasar el cabo del hilo en la guia del hilo de
entrada empujandolo 50-100 mm en el interior de la lanza (2).

Volver a colocar el contrarodillo regulando la presién del mismo en un valor
intermedio y comprobar que el hilo esté correctamente colocado en la ranura del
rodillo inferior (3).

Frenar ligeramente el carrete usando el relativo tornillo de regulacion.

Con SPOOL GUN conectado, introducir el enchufe de la soldadora en la toma de
alimentacion, encender la soldadora y apretar el pulsador del spool gun y esperar
que el cabo del hilo al recorrer toda la vaina arrastra hilo salga 100- 50mm por la
parte anterior de la antorcha, soltar el pulsador de antorcha.

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusioén del hilo y la separacion de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de
la punta del hilo en el bafio de fusién (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre
del hilo (stick-out) normalmente esta entre 5y 12mm.

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

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Hilo con nucleo

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo versién 270A)
CO, 0 mezclas Ar/CO,

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

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
Ar

0.8-0.9-1.2mm
Ninguno

6.2 GAS DE PROTECCION
El caudal del gas de proteccion debe ser de 8-14 I/min.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamiento en modalidad SINERGICA SYN @
Una vez definidos por el usuario los parametros como material, diametro de hilo s
tipo de gas n la se configura automaticamente en las condiciones 6ptimas de

funcionamiento establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El
usuario solo debe seleccionar el espesor del material para comenzar a soldar
(OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD en modalidad SINERGICA (Fig. L)
NOTA: Todos los valores que se pueden ver y seleccionar dependen del tipo de

soldadura elegida. SYN
1- Modalidad de funcionamiento en sinergia ;

2- Material para soldar. Tipos disponibles: Fe (acero) Ss (acero inoxidable), AIMg,
AlSi; (aluminio), CuSi/CuAl (capas galvanizadas - cobresoldeo), Flux (hilo con
ndcleo - soldadura NO GAS);

Diametro del hilo para utilizar;

Gas de protecciéon recomendado;
Espesor del material para soldar;
Indicador grafico del espesor del material;

Indicador grafico de la forma del cordén de soldadura;
Valores en soldadura:

g velocidad de alimentacion del hilo;

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m tension de soldadura;
n corriente de soldadura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuracion de los parametros

Apretando el pulsador C-2 durante al menos 1 segundo se tiene acceso a los
programas preconfigurados en la maquina.

Girando la empufiadura C-2 se pueden desplazar todos los programas (PRG 01, 02,
etc.). Seleccionar el programa elegido apretando y soltando la misma empufadura.
La soldadora se configura automaticamente en las condiciones o&ptimas de
funcionamiento establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El
usuario solo debe seleccionar el espesor del material con la empufiadura C-1 para
comenzar a soldar. La tensién y la corriente de soldadura se muestra en el display
solo durante la soldadura.

7.1.3 Regulacion de la forma del cordén de soldadura

La regulacion de la forma del cordén se realiza con la empufiadura (Fig. C-2) que
regula la longitud de arco y por lo tanto establece la mayor o menor aportacion de
temperatura a la soldadura.

La escala de regulacién varia entre -10 + 0 + +10; en la mayor parte de los casos con
la empufiadura en posicién intermedia (O, HL ) se consigue una configuracion de

base 6ptima (el valor se muestra en el display LCD a la izquierda del simbolo grafico
del cordon de soldadura y desaparece después de un tiempo prefijado).

Usando la empufadura (Fig. C-2), la indicacién grafica en el display de la forma de
soldadura cambia mostrando un resultando mas convexo, plano o céncavo.

Forma convexa. H. Significa que se produce una aportacién térmica baja y por lo

tanto la soldadura es "fria", con poca penetracion; por ello, girar en sentido horario la

empufiadura para obtener una mayor aportacion térmica con el efecto de una

soldadura con mayor fusion.

Forma céncava. HL Significa que se produce una elevada aportacién térmica por lo
)

tanto la soldadura es demasiado “caliente”, con una penetracién excesiva; por ello,
girar en sentido antihorario la empufiadura para obtener una menor fusion.

7.1.4 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

Se activa automaticamente cuando el espesor configurado es inferior o igual a 1,5
mm.

Descripcion: el control instantaneo especial del arco de soldadura y la elevada rapidez
de correccion de los parametros minimizan los picos de corriente caracteristicos de la
modalidad de transferencia Short Arc lo que supone una aportacién térmica reducida
en la pieza que se desea soldar. El resultado es, por una parte, la menor deformacién
del material y por otra una transferencia fluida y precisa del material de aportacion con
la creacién de un corddn de soldadura que se puede modelar facilmente.

Ventajas:

- soldaduras en espesores finos con gran facilidad;

- menor deformacioén del material;

- arco estable incluso con corrientes bajas;

- soldadura por puntos rapida y precisa;

- union facilitada de chapas separadas unas de otras.

7.1.5 Utilizacion del spool gun (si se ha previsto)

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

La empufiadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula la velocidad del hilo (y al
mismo tiempo la corriente de soldadura y el espesor). El usuario solo debera corregir
la tension de arco a través de display (si es necesario).

7.1.6 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al menu de regulacién de los parametros avanzados apretar al mismo
tiempo las empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Cuando aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse
con el valor deseado girando o apretando la empufiadura (Fig. C2) hasta la salida
del mend.

8T
E : correccion rampa de subida del hilo (Fig. M-1)

Permite corregir la rampa de inicio del hilo para evitar la acumulacion inicial en el
cordon de soldadura. Regulacion de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

E correccion de la reactancia electronica (Fig. M-2)

Un valor mas alto determina un bafio de soldadura mas caliente. Regulacion de - 10%
(maquina con poca reactancia) a + 10 % (maquina con mucha reactancia). Valor de
fabrica: 0 %

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

Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura.
Regulacion de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

E Post gas. (Fig. M-4)

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir de la parada de la
soldadura. Regulacion de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

HES

7.2 Funcionamiento en modalidad MANUAL m
El usuario puede personalizar todos los parametros de soldadura.
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7.2.1 Display LCD en modalidad MANUAL (Fig. N)
1- Modalidad de funcionamiento MANUAL MAN |

2- Valores en soldadura:
g velocidad de alimentacién del hilo;

m tension de soldadura;
n corriente de soldadura.

7.2.2 Configuracion de los parametros

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacién del hilo y la tensién de soldadura
se regulan por separado. La empufiadura (Fig. C-1) regula la velocidad del hilo, la
empufiadura (Fig. C-2) regula la tension de soldadura (que determina la potencia de
soldadura e influye en la forma del cordén). La corriente de soldadura se muestra en
el display (Fig. N-2) solo durante la soldadura.

7.2.3 Configuracion de los parametros con spool gun (si se ha previsto)

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tension de soldadura
se regulan por separado. La empufiadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula
la velocidad del hilo mientras que la tensién de soldadura se regula con el display.

7.2.4 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al menu de regulacion de los parametros avanzados apretar al mismo
tiempo las empufiaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Cuando aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse
con el valor deseado girando o apretando la empufiadura (Fig. C2) hasta la salida
del mena.

8T
j : Rampa de subida del hilo (Fig. M-1).

Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de la soldadura para
optimizar el cebado del arco. Regulacién de 20 a 100 % (inicio en % de la velocidad
de régimen). Valor de fabrica: 50 %

j : Reactancia electrénica (Fig. M-2)

Un valor mas alto determina un bafio de soldadura mas caliente. Regulacion de - 10%
(maquina con poca reactancia) a 100 % (maquina con mucha reactancia). Valor de
fabrica: 50 %

?— : Burn-back. (Fig. M-3)
Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura.
Regulacion de 0 a 1 seg. Valor de fabrica: 0,08 seg.

[7 : Post gas. (Fig. M-4)
Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir de la parada de la
soldadura. Regulacién de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

7.2.5 Configuracion de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN (si se ha previsto)

La configuracion de la utilizacion de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN puede realizarse

de dos maneras:

- usando el pulsador presente en el cuadro de control (Fig. C-4) de manera que se
encienda el led correspondiente;

- apretando durante al menos un segundo el pulsador de la antorcha que se quiere
utilizar hasta que se seleccione el led correspondiente.

8. CONTROL DEL PULSADOR DE LA ANTORCHA

8.1 Configuracion de la modalidad de control del pulsador de antorcha (Fig. O)
Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al mend, apretar al mismo
tiempo las empufiaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Girar la empufiadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menud 2. Confirmar la seleccion
apretando de nuevo la empufadura.

8.2 Modalidad de control del pulsador de antorcha
Es posible configurar 3 modalidades distintas de control del pulsador de la antorcha:

- 1t
(N}

Modalidad 27: = =11 L
la soldadura comienza con la presion del pulsador de antorcha y acaba cuando se
suelta el pulsador.

Modalidad 4T: 1 -

la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y termina solo
cuando el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta modalidad
es (til para soldaduras de larga duracion.

Modalidad de soldadura por puntos:
permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duracion
de la soldadura.

9. MENU DE UNIDAD DE MEDIDA (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empufiaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Girar la empufiadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menud 3. Confirmar la seleccion
apretando de nuevo la empufiadura. Ahora se pueden configurar las unidades de
medida métricas o anglosajonas. Pulsando de nuevo la empufiadura C-2 se vuelve a
la modalidad manual (o sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empufiaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Girar la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 4. Confirmar la seleccion
apretando de nuevo la empufiadura; girando la empufiadura C-2 se pueden obtener
informaciones sobre el software instalado. Pulsando de nuevo la empufiadura C-2 se
vuelve a la modalidad manual (o sinérgica).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo aleados
y alto aleados y los metales pesados, como cobre, niquel, titanio y sus aleaciones

(FIG. P). Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se
usa el electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris). Es necesario sacar punta
axialmente el electrodo de tungsteno en la muela, veéase FIG. Q, teniendo cuidado
de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar desviaciones del arco.
Es importante efectuar el amolado en el sentido de la longitud del electrodo. Esta
operacion se repetira periddicamente en funcién del empleo y del desgaste del
electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, se haya oxidado
o no se haya empleado correctamente. Es indispensable para una buena soldadura
emplear el didametro exacto de electrodo con la corriente exacta, véase tabla (TAB.
5). El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica es de 2-3 mm, y
puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

La soldadura se produce por fusion de los extremos de la junta. Para espesores
finos adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de
aportacion (FIG. R). Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma
composicion que el

material base y con un diametro correcto, con preparacion adecuada de los extremos
(FIG. S). Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se
hayan limpiado cuidadosamente y no tengan éxido, aceites, grasas, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufiadura C-1;
Adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico real necesario.

- Controlar el flujo correcto del gas.
El encendido del arco eléctrico se obtiene con el contacto y el alejamiento del
electrodo de tungsteno desde la pieza que hay que soldar. Esta modalidad de
cebado causa menos interferencias electro-irradiadas y reduce al minimo las
inclusiones de tungsteno y el desgaste del electrodo.

- Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presion.

Levantar inmediatamente 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 rapidamente el electrodo desde la pieza.

11.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TIG (Fig. C)
- é: Modalidad de funcionamiento TIG;

- Valores en soldadura:
m tension de soldadura;

n corriente de soldadura.

12. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

12.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es imprescindible observar las indicaciones del constructor que se encuentran en el
paquete de los electrodos utilizados, que indican la polaridad correcta del electrodo
y la corriente 6ptima correspondiente.

- La corriente de soldadura tiene que regularse en funcién del diametro del electrodo
utilizado y al tipo de junta que se desea ejecutar; a titulo indicativo las corrientes que
pueden utilizarse para los varios diametros de electrodo son:

@ Electrodo (mm) (':orriente de soldadura (A?
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Observar que a paridad de diametro del electrodo, valores elevados de corriente se
utilizaran para soldaduras en plano, mientras que para las soldaduras en vertical o
arriba de la cabeza hay que utilizar corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecanicas de la junta soldada se determinan, ademas que
a partir de la intensidad de corriente elegida, a partir de los otros parametros de
soldadura como longitud del arco, velocidad y posicién de ejecucion, diametro y
calidad de los electrodos (para una conservacion correcta mantener los electrodos
protegidos de la humedad, utilizando los especificos paquetes o contenedores).

A ATENCION:

En funcién de la marca, del tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos,
pueden presentarse inestabilidades del arco debidas a la composicion del electrodo
mismo.

12.2 Procedimiento

- Manteniendo la mascara DELANTE DEL ROSTRO, fregar la punta del electrodo en

la pieza que tiene que soldarse ejecutando un movimiento como si se tuviera que

encender una cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco.
iATENCION!: NO GOLPEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de dafiar
su revestimiento, volviendo dificil el cebado del arco.

Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia

desde la pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado, y mantener esta

distancia lo mas constante posible durante la ejecucién de la soldadura; recordar

que la inclinacion del electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-

30 grados.

- A la terminacion del cordén de soldadura, llevar la extremidad del electrodo un
poco atras con respecto a la direccion de avance, arriba del crater, para efectuar el
llenado; luego levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusién para obtener el
apagado del arco (Aspectos del cordén de soldadura - FIGURA T).

12.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalidad de funcionamiento MMA;

- Valores en soldadura:
m tension de soldadura;

n corriente de soldadura;
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- @ diametro del electrodo aconsejado.

13. RESTABLECIMIENTO CONFIGURACIONES DE FABRICA

Es posible hacer volver la soldadora a las configuraciones predeterminadas de
fabrica manteniendo apretadas las dos empufiaduras (Fig. C-1) y (Fig. C-2) durante
la operacion de encendido.

14. SENALACION DE ALARMA
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma que pueden aparecer en el display:

- ALARM 01 y “@ ”: intervencion de la proteccion térmica a primario de la
soldadora. El funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria
suficientemente. (=

ALARM 02 y “ ”: intervencién de la proteccién térmica a secundario de la
soldadora. El funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria
suficientemente.

ALARM 03: intervencion para proteccion de subida de tension. Comprobar la
tension de alimentacion.

ALARM 04: intervencién para proteccion de bajada de tensién. Comprobar la
tension de alimentacion.

ALARM 10: intervencion para proteccion de subida de corriente en el circuito de
soldadura. Comprobar que la velocidad de arrastre de hilo y/o corriente de soldadura
no sean demasiado elevadas.

ALARM 11: intervencién para protecciéon de cortocircuito entre antorcha y masa.
Comprobar que no haya cortocircuitos en el circuito de soldadura.

ALARM 13: intervencion por falta de comunicacion interna. Si la alarma persiste,
pbéngase en contacto con un centro de asistencia autorizado.

ALARM 18: intervencién por alarma de tensién auxiliar. Si la alarma persiste,
péngase en contacto con un centro de asistencia autorizado.

Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la
sefalacion de ALARM 04.

15. MANTENIMIENTO

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

15.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

15.1.1 SOPLETE

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la
fusion de los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

- Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
diametro 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 utilizacion, el estado de desgaste y que el montaje de las
partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del
electrodo, difusor de gas.

15.1.2 Alimentador de hilo

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

15.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS
IEC/EN 60974-4.

A jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora

pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo

con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funciéon de la

utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y

quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un

chorro de aire comprimido seco (max. 10 bar)

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario

limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien

ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando

a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

- Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando 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 tensién con respecto a los conductores secundarios
de baja tension.

Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa
de la maquina.

16. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO
DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la lampara correspondiente; en

-28-

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

No esté presente una alarma de sefializacion de la intervencion de la seguridad
térmica, de sobre o subtension o de cortocircuito.

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

Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda
a la eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectlian 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 muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
tiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben”).

/N

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

- Das AnschlieRen der SchweilRkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die Schweifmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

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

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschléagigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich 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.

- Ist eine Einheit zur Flissigkeitskithlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

/3 /N

- Schweien Sie nicht auf Containern, GefiRen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten L6sungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behdltern schweiRen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. a.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim SchweiBen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der Schweiabgase
gelten.

- Die Gasflasche muBB vor Warmequellen einschlieBlich Sonneneinstrahlung
geschiitzt werden (falls verwendet).

0L0®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche)
Metallteile in der Ndhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.
Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen

Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und
Kleidungsstiicken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden
Matten.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN
379 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 Vorhangen zu schiitzen.
Gerauschemission: 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).

L OOROO®

EMF

SAEE

- Beim Ubergang des Schweillstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung

elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBBkabel sind moglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom SchweilRstromkreis
fernzuhalten.

- Die SchweiBkabel diirfen unter keinen Umstédnden um den Koérper gewickelt

werden.

Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des SchweiRstromkreises

befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben Korperseite.

SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel méglichst nahe der Schweifinaht

an das Werkstiick an.

Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine sitzend

oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweien (Mindestabstand: 50 cm).

Keine ferromagnetischen Objekte in der Nahe des Schweistromkreises

lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. U).

/N

- Gerit der Klasse A:

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

SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhdhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwégung der Umsténde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10;
A.8; A.10 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweien verboten werden, wenn die SchweiRmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiBen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhohe
tatig 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 geféhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmaRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.

A RESTRISIKEN

KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelméBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine
fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

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 Aufhédngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

/\

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluB der
SchweiRmaschine 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 Zahnrader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweillmaschine ist eine Stromquelle fur das Lichtbogenschweil3en, die
speziell ausgelegt ist zum MAG-Schweil3en von Kohlenstoffstahlen oder schwach
legierten Stahlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweifl3en von rostfreien Stahlen mit Argongas +
1-2% Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Loten) mit Argongas. Eingesetzt
werden in diesem Fall Elektrodendréhte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick
angepasst ist.

Es kénnen zum schutzgaslosen Flux-Schwei3en geeignete Seelendréhte eingesetzt
werden, wenn man die Polung des Brenners an die Vorgaben des Drahtherstellers
anpasst (nur in den Ausfihrungen 180A und 200A).

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen
und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze),
rostfreie Bleche und Aluminium zu schweif3en. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben einer
ziigigen und einfachen Einstellung der SchweiBparameter die wirksame Kontrolle des
Lichtbogens und der Schwei3qualitat gewahrleistet (OneTouch Technology).

Die Schweiflmaschine ist, wo dies vorgesehen ist (siehe Tab. 1), mit ihrer
Kontaktziindung (Modus LIFT ARC) auch geeignet zum WIG-Gleichstromschwei3en
(DC) samtlicher Stahle (Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch legierte Stahle) und von
Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen) mit reinem Schutzgas
Ar (99,9%) oder - bei besonderen Einsétzen - mit Argon-Helium-Gemischen. Unter
Verwendung von umhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch) kann sie auch zum
MMA-ElektrodenschweiRen mit Gleichstrom (DC) eingesetzt werden.

2.1 HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Synergistischer Betrieb (automatisch) oder Handbetrieb (manuell);

- Vorgegebene Synergiekurven;

- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweif3strom auf dem LCD-
Display;

- Betriebsarten 2T, 4T, Spot;

- Einstellungen: Anfangsrampe der Drahtgeschwindigkeit, elektronische Reaktanz,
Dauer fir das Nachbrennen des Drahtes (Burn-back), Gasnachstrémung (Post-
gas);

- Umpolung fir das GAS-Schweien MIG-MAG/BRAZING oder GASLOSE / FLUX-
SchweifRen (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A).

- Einstellung metrisches oder angloséachsisches System.

WIG (siehe Tabelle 1)
- LIFT-Zlndung;
- Anzeige von Schwei3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

MMA (siehe Tabelle 1)

- Voreingestellte Einrichtungen Arc Force, Hot Start und Anti-Stick;

- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhangigkeit
Schweil3strom;

- Anzeige von Schwei3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

vom

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschlusse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse;

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen);
- Anti-Stick-Schutz (MMA).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Brenner;

- Stromruckleitungskabel einschlie3lich Massezange;
- Brennerhalterung (wo diese vorgesehen ist).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A);
- Selbstverdunkelnde Schwei3schutzmaske;

- MIG/MAG-Schweil3satz;

- MMA-Schwei3satz;

- WIG-Schweil3satz.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der Schweimaschine
sind auf dem Typenschild zusammengefafit:

Abb. A
1- EUROPAISCHE Referenznorm fir die Sicherheit und den Bau von
LichtbogenschweiBmaschinen.
2- Symbol fur den inneren Aufbau der SchweiBmaschine.
3- Symbol fiir das vorgesehene Schweil3verfahren.
4- Symbol S: Weist darauf hin, daR SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).
5- Symbol der Versorgungsleitung:

1~ : Wechselspannung einphasig;

3~ : Wechselspannung dreiphasig.
6- Schutzart der Umhdllung.
7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweimaschine
(Zuléssige Grenzen +£10%):

- |4 max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

U Tatsachliche Stromversorgung

8- Leistungen des Schweif3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweil3stromkreis).

- 1,/u, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
SchweiBmaschine wahrend des SchweiBvorganges bereitgestellt werden
koénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fur welche die Schweilimaschine 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 Schweil3maschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-AIV : Gibt den Regelbereich des Schweil3stroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer fir die ldentifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt

bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).
10--=—=: Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.
11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweif3en” erlautert.
Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der
Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fir Ihre eigene
SchweiRmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 genannt (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

4.1.1 SCHWEISSMASCHINE (Abb. B, B1, B2, B3)

Vorderseite:

1- Bedienfeld.

2- Schweiltkabel und -brenner.

3- Kabel und Klemme fiir Masserckleitung.

4- Brenneranschluss.

5- Plus-Buchse (+) fur den Schnellanschluss des Schweif3kabels.
6- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schwei3kabels.
7- Schnellstecker am Brenneranschluss angeschlossen.

8- Brenneranschluss (T2).

9- Brenneranschluss SPOOL GUN.

10- Steckverbinder Steuerkabel SPOOL GUN.

11- SchweiRkabel und -brenner (T2).

12- SPOOL GUN (optional).

Riickseite:

13- Hauptschalter ON/OFF.

14- Steckverbinder der Schutzgasleitung.
15- Versorgungskabel.
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16- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T2.
17- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner SPOOL GUN.

Haspelfachseite (wo diese vorgesehen ist):

18- Plusklemme (+).

19- Minusklemme (-).

Anmerkung: Vertauschte Polung zum FLUX-Schweilen (gasfrei).

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- Bei Betatigung der Auswahl des SchweiRverfahrens MIG-MAG (SINERGISTISCH
oder MANUELL), WIG oder MMA

MIG-MAG SYNERGISTISCH:

- Einstellung der SchweiBleistung.

MIG-MAG MANUELL:

- Einstellung Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

WIG (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schweif3stroms.

MMA (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schweif3stroms.

Bei Betétigung Aufruf des Mens flr die Einstellung der Parameter der MIG-MAG-
Schweilverfahren

MIG-MAG SYNERGISTISCH:

- Einstellung der Schwei3naht (Lichtbogenlange)

MIG-MAG MANUELL:

- Einstellung der SchweiBnaht (Schweispannung)

WIG:

- Nicht aktiviert.

MMA:

- Nicht aktiviert

LCD-Display

Bei Betatigung erfolgt die Auswahl des Brenners T1, T2, SPOOL GUN
LED-Anzeige des eingestellten Brenners T1, T2, SPOOL GUN

3-
4-
5-

5. INSTALLATION

A ACHTUNG! BEI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
SEIN.

DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON PERSONAL
VORGENOMMEN WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN ERFAHRUNGEN
ODER QUALIFIKATIONEN BESITZT.

Abb. D (Ausfiihrung 270A)
Abb. D1, D2 (Ausfithrung mit Zweifachbrenner)
Die SchweiBmaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen.

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange
Abb. E

Zusammenbau SchweiRkabel-Elektrodenzange
ABB. F

Zusammenbau Haken Brennerhalterung (wo dies vorgesehen ist)
ABB

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

Wahlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittséffnungen fir
die Kahlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube,
korrosionsférdernden Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die Schweilmaschine herum missen mindestens 250 mm frei bleiben.

A ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Flache
auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem geféahrlichen Verrutschen vorgebeugt.

5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz
Ubereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

Die SchweiRmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen.

- Typ B ( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentuigen, wird der
Anschluss der Schweilimaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.24 Ohm aufweisen.

Fir die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.

Wenn die Schweimaschine an ein offentliches Versorgungsnetz angeschlossen
wird, hat der Installierende oder der Betreiber zu prifen, ob sie wirklich
angeschlossen werden darf (befragen Sie hierzu unter Umstanden den Betreiber
des Verteilernetzes).

5.2.1 Stecker und Steckdose

(1~)

Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden, die mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet ist. Der Erdungsanschluss
muss an den Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

(3

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E)
mit ausreichender Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu® muf
mitdem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen

aufgefuhrt, die auszuwahlen sind nach dem von der Schweil3maschine abgegebenen
max. Nennstrom und der Versorgungsnennspannung.

A ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse I) 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

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT

WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE

AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthélt die Werte, die abhangig vom Hochststrom, der von

der SchweiBmaschine bereitgestellt wird, fur die Schweikabel (in mm2) empfohlen

werden.

AuBerdem:

- Die Stecker der SchweiBkabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls

vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen,

weil die Steckverbinder sonst uberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuRen und

zum Verlust ihrer Wirksamkeit fiihrt.

Die SchweilRkabel miissen so kurz wie mdglich gehalten werden.

- Vermeiden Sie es, anstelle des Schwei3stromriickleitungskabels Metallstrukturen zu
verwenden, die nicht zum Werkstiick gehoren. Dies kann die Sicherheit gefahrden
und zu unbefriedigenden Schwei3ergebnissen fihren.

5.3.2 VERBINDUNGEN 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 (wo dies vorgesehen ist).

- Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten
ist das als Zubehdr im Lieferumfang enthaltene Reduzierstiick, wenn Argongas oder
ein Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlie3en und die Schlauchschelle
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produkts
enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des Schweistromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstlck aufliegt.

5.3.2.3 Brenner
Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zuflihrung des Drahtes vor, indem Sie die
Dise und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

5.3.2.4 Interne Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Abb. B
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-SchweiRen (Gas):
- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) anschlie3en (Abb. B-18).
- Das Rickleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb.
B-19) anschlief3en.
- FLUX-SchweifRen (gasfrei):
- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschliefen (Abb. B-19).
- Das Ruckleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb.
B-18) anschlieen.
- Die Klappe des Haspelfaches schlief3en.

5.3.2.5 Externe Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Al

- MIG/MAG-SchweiRen (Gas):

Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlief3en.

- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-5)
anschlie3en.

Das Riickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb.
B-6) anschlieBen.

- FLUX-SchweilRen (gasfrei):

Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlieBen.

- Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-6)
anschlie3en.

Das Rickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb.
B-5) anschlieBen.

5.3.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

5.3.3.1 Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich, das
als Sonderzubehor erhaltliche Reduzierstiick dazwischen einfiigen.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlie@en 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) gemafl? den Richtwerten regeln,
welche die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt (TAB. 5). Eine mogliche
Nachregelung der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des SchweiRens
mit der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Prifen Sie die
Leitungen und Verbindungsstucke auf Dichtigkeit.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit
stets zu schlieRen.

5.3.3.2 Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem
Symbol (+) (Abb. B-5) anzuschlieRBen.

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom fiihrende Kabel in den zugehdrigen Schnellanschluss (-) (Abb. B-6)
einfligen. Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.
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5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhuliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschliel3en.
Nur sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss SchweiBkabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schweillkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb.
B-5) anzuschliefen.

5.3.4.2 Anschluss des SchweilRstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstiick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem
Symbol (-) (Abb. B-6) anzuschliel3en.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. H, H1, H2)

A VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN
WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE
UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND
DER ART DES VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT
ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN
KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.

Das Haspelfach 6ffnen.

Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichtet. Der
Mitnahmestift der Haspel muR dabei korrekt in der dafir vorgesehenen Offnung
sitzen (1a).

Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I6sen und von den unteren Rolle(n) entfernen (2a).
Prifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht anpasst(en) (2a).
Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien
Schnitt abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende
einlaufseitig in die Drahtfihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2c).

Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt.
Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).

Dise und Kontaktrohr entfernen (4a).

Stecker in die Netzsteckdose stecken, Schweil3maschine einschalten, Brennerknopf
und abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtfiihrungsseele durchquert hat
und 10-15 cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

A VORSICHT! Wahrend dieser Vorgange steht der Elektrodendraht
unter Strom und unterliegt mechanischen Kraften. Bei Nichtanwendung der
entsprechenden VorsichtsmaBnahmen besteht die Gefahr von Stromschldgen,
Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen Lichtbégen.

- Das Mundstiick des Brenners nicht auf Korperteile richten.

Nicht den Brenner der Flasche annéhern.

Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner montiert werden (4b).
Prifen Sie, ob der Draht gleichmafig vorgeschoben wird; stellen Sie den
Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren
Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die
Drahtwindungen wegen der Tragheitskréafte der Spule lockern.

Das aus der Diise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.

Das Haspelfach wieder schlieBen.

5.5 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (Abb. I)

A ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE
DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM
DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU VERWENDENDEN
DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM
EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Den Deckel durch Lésen der entsprechenden Schraube entfernen (1).

- Die Drahtspule auf der zugehdrigen Haspel positionieren.

Die Gegendruckrolle 16sen und von der unteren Rolle wegbewegen (2).

- Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen und mit einem sauberen,
gratfreien Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das
Drahtende in die Drahteintrittsfihrung einminden lassen und 50-100 mm in den
Brennerhals einschieben (2).

Die Gegenrolle wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln.
Prifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).

- Die Haspel mit der zugehdrigen Stellschraube leicht abbremsen.

Bei verbundener SPOOL GUN, den Stecker der Schweilmaschine in die
Stromsteckdose einfiigen, die Schweimaschine einschalten, den Knopf der Spool
Gun driicken und warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die
Drahtfiihrungsseele zuriickgelegt hat und 100-50 mm aus dem vorderen Teil des
Brenners hervorstehen, dann den Brennerknopf loslassen.

6. MIG-MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Abldsen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschlisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal
in der Sekunde). Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und
12mm.

Kohlenstoffstéhle und niedrig legierte Stihle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfihrung 270A)
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische
Rostfreie Stéhle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
- 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 Ausfiihrung 270A)
- Verwendbares Gas: Ar
Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

0.8-0.9-1.2mm
Keines

6.2 SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 I/min betragen.

7. BETRIEBSART MIG-MAG

7.1 Betrieb im SYNERGIEMODUS SYN @
Nachdem der Benutzer die Parameter wie den Werkstoff, den Drahtdurchmesser
und die Gasart n vorgegeben hat, nimmt die SchweiBmaschine automatisch die

Einstellungen fir optimale Betriebsbedingungen gemafl? den gespeicherten
Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur die Werkstoffstarke wahlen, um mit dem
Schweif3en beginnen zu kénnen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-Display im SYNERGIEMODUS (Abb. L)
Anmerkung: Welche Werte angezeigt und gewahlt werden kénnen, hangt vom
vorgewahlten SchweiRverfahren ab.

Synergiebetrieb ;

Zu schweifl3ender Werkstoff. Verfugbar sind folgende Arten: Fe (Stahl), SS (Stahl
rostfrei), AIMg, AlSi; (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - SchweiRloten),
Flux (Seelendraht - GASLOSES Schweil3en);

Durchmesser des zu verwendenden Drahtes;

Empfohlenes Schutzgas;

Starke des zu schweilenden Werkstoffs;

Grafische Anzeige der Werkstoffstarke;

Grafische Anzeige der SchweiRnahtform;

Werte beim Schweil3en:

@ Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

1-
2-

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m SchweiRspannung;
n Schweil3strom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Einstellung der Parameter

Durch mindestens 1 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-2 kann auf die in der
Maschine voreingestellten Programme zugegriffen werden.

Durch Drehen des Knopfs C-2 kénnen alle Programme durchlaufen werden (PRG
01, 02, etc.). Das ausgewahlte Programm durch Driicken und erneutes Loslassen
desselben Knopfs wahlen. Die SchweiBmaschine nimmt automatisch die Einstellungen
fur optimale Betriebsbedingungen gemafl den verschiedenen, gespeicherten
Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur Uber den Knopf C-1 die Werkstoffdicke
wahlen, um mit dem Schweifen beginnen zu kénnen. Die Schweil3spannung und der
Schweil3strom werden nur wéhrend des Schwei3ens auf dem Display angezeigt.

7.1.3 Regulierung der SchweiBnahtform

Die Form der Schweinaht wird mit dem Knopf (Abb. C-2) vorgegeben, weil mit ihm
die Lichtbogenlange geregelt und somit bestimmt wird, ob beim Schweien mehr oder
weniger Warme eingetragen wird.

Die Skala der Einstellungswerte variiert zwischen -10 - 0 - +10. Die Zwischenstellung
des Knopfes (0, HL ) ist in den meisten Féllen eine optimale Grundeinstellung (der

Wert wird auf dem LCD-Display links vom grafischen Symbol der Schweif3naht
ausgewiesen und verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

Wird der Knopf (Abb. C-2) betatigt, andert sich auf dem Display die grafische Anzeige
der Schweilform zu einem Schweillergebnis, das konvexer, flacher oder konkaver ist.
Konvexe Form. H. Dies bedeutet einen geringeren Warmeeintrag und damit eine
Jkalte* SchweilBung mit geringem Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf im
Uhrzeigersinn, um den Warmeeintrag und dementsprechend die Schmelzwirkung
beim SchweiRen zu erhéhen.

Konkave Form. HL Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und damit eine zu

,warme" SchweiBung mit einem zu groRen Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf
entgegen dem Uhrzeigersinn, um die Schmelzwirkung zu verringern.

7.1.4 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control)

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1.5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverzugliche Steuerung des Schweililichtbogens und
eine aulerst zugige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim
Werkstoffubergang im Kurzlichtbogen (Short Arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer
geringeren Warmezufuhr zum Werkstick. Das Resultat ist einerseits eine geringere
Materialverformung, auf der anderen Seite ein flissiger und praziser Ubergang des
SchweilRzusatzwerkstoffs, wodurch eine leicht modellierbare SchweiRnaht entsteht.
Vorteile:

- Sehr leichtes SchweiRen auf dinnwandigen Werkstoffen;

- Geringere Materialverformung;

- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- Zugiges, prazises Punktschweil3en;

- Leichteres Zusammenfiigen voneinander entfernter Bleche.

7.1.5 Anwendung der Spool Gun (wo dies vorgesehen ist)

Alle Einstellungsmodi (Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) erfolgen wie oben
beschrieben.

Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit
(und gleichzeitig den SchweiRstrom und die Dicke). Der Benutzer muss nur die
Lichtbogenspannung tber das Display berichtigen (falls erforderlich).

7.1.6 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. M)

Um das Menu fur die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu
drticken und dann wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken.
Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum
Verlassen des Menis auf den gewiinschten Wert eingestellt werden.

8T
: Korrektur Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-1)

Dieser Parameter gestattet die Korrektur der Rampe fiir den Anlauf des Drahtes, um
eine anfangliche Anhaufung in der Schweinaht zu vermeiden. Einstellbereich von
-10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

: Korrektur elektronische Reaktanz (Abb. M-2)

Ein hoherer Wert fuhrt zu einem warmeren Schweif3bad. Einstellbereich von -10%
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(Maschine mit geringer Reaktanz) bis +10% (Maschine mit hoher Reaktanz).
Werkseinstellung: 0%

: Korrektur Burn-back. (Abb. M-3)

Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schweivorgangs
kann eingestellt werden. Einstellbereich von -10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

: Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
SchweiBvorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden.
Werkseinstellung: 1 Sek.

7.2 HANDBETRIEB m
Der Benutzer kann samtliche Schweif3parameter individuell vorgeben.

7.2.1 LCD-Display im MANUELLEN Betrieb (Abb. N)
1- MANUELLER Betrieb [YJXT):

2- Werte beim SchweiBen:
g Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweispannung;
n SchweilRstrom.

7.2.2 Einstellung der Parameter

Immanuellen Moduswerdendie Drahtzufuhrgeschwindigkeitund die SchweiRspannung
getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-1) wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem
Knopf (Abb. C-2) die Schweispannung (welche die Schweilleistung bestimmt und
damit die Nahtform beeinflusst) eingestellt. Der Schweilstrom wird nur wahrend des
SchweiBens auf dem Display (Abb. N-2) angezeigt.

7.2.3 Parametereinstellung mit Spool Gun (wo dies vorgesehen ist)

Im  manuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die
SchweiBspannung getrennt geregelt. Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene
Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit, die Schweif3spannung hingegen wird tber
das Display eingestellt.

7.2.4 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. M)

Um das Meni fir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu
driicken und dann wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken.
Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum
Verlassen des Menis auf den gewiinschten Wert eingestellt werden.

8

: Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-1).

Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweil3vorgangs angepasst werden,
um die Lichtbogenziindung zu optimieren. Der Einstellbereich liegt zwischen 20% und
100% (Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit). Werkseinstellung: 50%

3

: Elektronische Reaktanz (Abb. M-2)

Ein hoherer Wert fihrt zu einem wéarmeren Schweibad. Einstellbereich von
10% (Maschine mit geringer Reaktanz) bis 100% (Maschine mit hoher Reaktanz).
Werkseinstellung: 50%

=

: Burn-back. (Abb. M-3)
Die Dauer fur das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schwei3vorgangs
kann eingestellt werden. Einstellung von 0 bis 1 Sek. Werkseinstellung: 0.08 Sek.

)

: Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
SchweiBvorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden.
Werkseinstellung: 1 Sek.

7.2.5 Brennereinstellung T1, T2, SPOOL GUN (wo dies vorgesehen ist)

Die Einstellung zum Gebrauch des Brenners T1, T2, SPOOL GUN kann auf zwei

Arten erfolgen:

- den Knopf auf dem Bedienfeld (Abb. C-4) so betatigen, dass die zugehdrige LED
angeht;

- den Brennerknopf des zu verwendenden Brenners mindestens eine Sekunde lang
gedriickt halten, bis die zugehorige LED ausgewahlt ist.

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFS

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfs (Abb. O)

Um das Meni sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen,
sind gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu
driicken und dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von
Meni 2 drehen. Die Auswahl bestétigen. Hierzu den Knopf erneut driicken.

8.2 Bedienungsmodi des Brennerknopfs
Es besteht die Mdglichkeit 3 verschiedene Bedienungsmodi des Brennerknopfs
einzustellen:

P R
Modus 2T: b= = Ii
Die SchweiBung beginnt mit der Betétigung des Brennerknopfes und endet mit dem

Loslassen des Knopfes.

o[t
Modus 4T: Il

1=
Die Schweil3ung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes
und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen
wird. Dieser Modus ist zweckmaRig fir langer andauernde Schweil3ungen.

PunktschweiBmodus: B

Ermdglicht im Verfahren MIG/MAG die Ausfihrung von Punktschweil3ungen mit
Steuerung der SchweilR3dauer.

9. MENU MASSEINHEIT (Abb. O)

Um das Meni sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen,
sind gleichzeitig die Kndpfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang
zu drucken und dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen
von Menu 3 drehen. Die Auswahl bestatigen. Hierzu den Knopf erneut driicken.
Nun kann die metrische oder die angloséchsische Malfieinheit eingestellt werden.
Durch erneutes Driicken des Knopfs C-2 kehrt man in den manuellen Modus (oder
synergistischen Modus) zuriick.

10. MENU INFO (Abb. O)

Um das Meni sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen,
sind gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu
dricken und dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von
Menu 4 drehen. Die Auswahl bestatigen. Dabei den Knopf erneut driicken. Hierzu
den Knopf C-2 drehen, um Informationen bzgl. der installierten Software zu erhalten.
Durch erneutes Driicken des Knopfs C-2 kehrt man in den manuellen Modus (oder
synerigstischen Modus) zuriick.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweil3en eignetsichfiiralle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstéhle
sowie fur Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. P).
Zum WIG-DC-Schweif3en mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen
Elektroden mit 2% Cer (grau geféarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode
mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, siehe ABB. Q. Zu beachten ist dabei, dass
die Spitze vollig konzentrisch ist, damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist
wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu schleifen. Je nach Gebrauch und Verschleif?
der Elektrode regelmafig nachschleifen. Dies gilt auch dann, wenn die Elektrode
versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt verwendet worden ist. Fir ein
gutes SchweiBergebnis ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser
mit genau dem richtigen Schwei3strom zu verwenden (siehe TAB. 5). Die Elektrode
steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdise hervor. Dieser Wert kann bei
EckschweiBungen 8 mm erreichen.

Die Schweiung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoRrénder. Bei dinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstlicken (bis etwa 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff
erforderlich (ABB. R). Bei groRBeren Starken sind Schweil3stdbe mit sachgerechtem
Durchmesser erforderlich,

die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander mussen
sachgerecht prépariert werden (ABB. S). Damit die Schweilung gelingt, ist es
sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten,
Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den Schweif3strom mit dem Knopf C-1 auf den gewtinschten Wert regeln;
Den Strom beim Schweien an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag
anpassen.

- Bitte prifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.
Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man das Werkstick mit der
Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Zindung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert
die Wolfram-Einschliisse sowie den Elektrodenverschleif? auf ein Mindestmaf.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstlick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die Schweilmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige

Augenblicke spater wird der eingestellte Schweistrom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweil3ung die Elektrode ziigig vom Werkstiick abheben.

11.3 LCD-DISPLAY IM WIG-MODUS (ABB. C)
- ﬁ Betriebsart WIG;

- Werte beim Schweil3en:
m SchweiRspannung;

n SchweilRstrom.

12. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

12.1 ALLGEMEIN

- Die auf der Packung der verwendeten Elektroden stehenden Herstellerangaben
bezuglich der richtigen Elektrodenpolung und des optimalen Stroms sind zu
befolgen.

Der SchweiRstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
der Art der auszufuhrenden Fuge einzustellen. Grob sind fur die verschiedenen
Elektrodendurchmesser die folgenden Stromwerte verwendbar:

Schweilstrom (A)

@ Elektrode (mm) Min. Max.
16 25 20
2.0 40 80
25 60 110
30 30 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Bitte beachten Sie, dass hohe Stromwerte bei gleichem Elektrodendurchmesser
fir das HorizontalschweiRen benutzt werden, wahrend flr das SchweiRen in
Vertikallage oder Uber Kopf geringere Stromstérken zu verwenden sind.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweifuge hangen nicht nur von der
gewahlten Stromstérke ab, sondern auch von anderen Schwei3parametern wie der
Lichtbogenlénge, der Ausfihrungsgeschwindigkeit und der Schweif3lage sowie dem
Durchmesser und der Qualitét der Elektroden (fiir eine korrekte Aufbewahrung sind
die Elektroden vor Feuchtigkeit geschitzt in ihren speziellen Verpackungen oder
Behaltern zu lagern).

A ACHTUNG:

In Abhangigkeit der Marke, des Typs und der Umhillungsdicke der Elektroden kann
es zu einer Instabilitat des Lichtbogens auf Grund der Elektrodenzusammensetzung
kommen.

12.2 Verfahrensweise
- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung uber das Werkstuck streifen, als ob man ein Streichholz anziinden wollte.
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Dies ist die eigentlich korrekte Methode fir die Zindung des Lichtbogens.
ACHTUNG: Die Elektrode NICHT auf das Werkstiick KLOPFEN, denn dies birgt
die Gefahr, die Elektrodenhille zu schadigen und die Lichtbogenzundung stark zu
erschweren.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, versuchen Sie, eine Entfernung zum Werksttick

zu halten, die dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht. Halten Sie

diesen Abstand wahrend der SchweiBung so konstant wie moglich. Bitte denken Sie
daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20-30 Grad geneigt werden
muss.

- Am Ende der Schweinaht fihren Sie bitte das Elektrodenende oberhalb des
Kraters leicht wieder entgegen der Vorschubrichtung zurtick, um ihn anzufillen;
dann rasch die Elektrode vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt
(mdgliche Erscheinungsbilder der Schweil3naht - ABB. T).

12.3 LCD-DISPLAY IM MMA-MODUS (ABB. C)

- 7I:I Betriebsart MMA,;

- Werte beim Schweil3en:
m SchweiRspannung;

n Schweil3strom;

- @ Durchmesser der empfohlenen Elektrode.

13. WERKSEINSTELLUNGEN ZURUCKSETZEN

Es ist moglich, die Schweilmaschine wieder auf die anfanglichen Werkseinstellungen
zurtickzusetzen, indem man die beiden Kndpfe (Abb. C-1) und (Abb. C-2) wahrend
des Einschaltvorgangs gedriickt halt.

14. ALARMMELDUNGEN

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

- ALARM01und,, “: Der Thermoschutz des Primérkreises der Schweil3maschine
hat ausgelost. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine ausreichend
abgekuhlt ist. @z
ALARM 02 und Der Thermoschutz des Sekundarkreises der
SchweiBmaschine hat ausgeldst. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine
ausreichend abgekuhlt ist.

ALARM 03: Der Uberspannungsschutz hat ausgeldst. Die Versorgungsspannung
prifen.

ALARM 04: Der Unterspannungsschutz hat ausgeldst. Die Versorgungsspannung
prufen.

ALARM 10: Der Uberstromschutz im SchweiRstromkreis hat ausgeldst. Priifen, ob
die Vorschubgeschwindigkeit bzw. der Schweifl3strom zu hoch sind.

ALARM 11: Der Schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat
ausgelost. Prifen, ob Kurzschliisse im Schweif3stromkreis vorliegen.

ALARM 13: Fehlende interne Kommunikation hat ausgeldst. Sollte der Alarm
weiterhin bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

ALARM 18: Der Alarm Hilfsspannung hat ausgeldst. Sollte der Alarm weiterhin
bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige
Sekunden ALARM 04 erscheint.

15. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

15.1 PLANMASSIGE WARTUNG: .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

15.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf heil3e Teile gelegt werden,

weil das Isoliermaterial schmelzen wirde und der Brenner bald betriebsunfahig

ware.

Es ist regelmaRig zu prifen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.

- Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem

Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung

und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und

daraufhin zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Dise,

Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

- Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, in welchem Verschlei3zustand
er ist und ob die Endstiicke richtig montiert sind: Dlse, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

15.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleiBzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmaRig zu
entfernen (Rollen und Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

15.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG .

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT!BEVORDIETAFELNDERSCHWEISSMASCHINEENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wiahrend 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.
- RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere der SchweiSmaschine

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 Schweimaschine wieder

angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweilBmaschine zu arbeiten.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Bertihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor bindeln, wobei
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primértrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundéartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Geh&use
wieder zu schlie3en.

16. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn
dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel,
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

- Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslésung von Schutzeinrichtungen gegen

Uberhitzung, Uber- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

Sich versichern, dass das Verhéltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden

ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die naturliche Abkuihlung 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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CBAPOYHbIA ANMAPAT [AnA [OYFOBOW CBAPKW TPOBOJIOKOA B
HEMPEPbIBHOM PEXWME MIG-MAG U FLUX (NO4 ®NOCOM), TIG, MMA,
MPEQYCMOTPEHHbIA ANA NMPOMbILUNIEHHOIO U MPO®ECCUOHANBHOIO
UCNOJIb3OBAHUA.

Mpumeyanue: [lanee B TekcTe OyaeT MCNONb30BaTbCS TEPMUH «CBapO4HbIN
annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE30OMACHOCTU NPU AIYTOBOW CBAPKE

PabGounii pomkeH GbiTb XOPOLWO 3HaKOM C 6Ge3onacHbIM WCMONb30BaHWEM
CBapoOYHOro annapaTta W O3HaKOMIieH C PUCKaMW, CBSI3aHHbIMU C NMPOLIECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLMMW HOPMamu 3alWuTbl U aBapUHbIMU
cUTyauusimm.

(Cm. Takke ctanaapT "EN 60974-9: O6opynoBaHue ansi ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”).
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- N36eraTb HenocpeaCTBEHHOrO KOHTAKTa C 3MeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKM,
TaK Kak B OTCYTCTBMM Harpy3kud HanpsbkeHue, nogasaemMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT 6bITb OMACHO.

- OTCOoeAnHSATL BUNKY MaliVMHbI OT 3MEKTPUYECKOW CeTU nepes NpoBeAeHUeM
nobbIX paboT No coeAnHEHUIO KaGernen cBapku, MeponpusiTUi No NpoBepke U
PEMOHTY.

- BblknioyaTb CBapoOYHbIN annapat U OTCOeAUHSTb NUTaHWe nepen TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTanyn CBapoO4YHOMN roperiku.

- BbINONHUTL 3MEeKTPMYECKyl0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [AEeNCTBYHOLUM
3aKoHOA4aTeNbLCTBOM U NpaBUamMmm TeXHUKU 6eaonacHocTy.

- CoeAuHsATb CBApOY4HYI0 MAaLUMHY TONMBLKO C CETbI0 MUTAHUSA C HEWTpParbHbIM
NPOBOAHUKOM, COEAMHEHHbIM C 3a3eMSIEHUEM.

- Y6eauThbCs, Y4TO po3eTka CeTU NPaBUIbHO COeAMHEHA C 3a3eMMeHUeM 3alMUThbl.

- He nomnb3oBaTbCcsi annapaToM B CbIpbIX M MOKPbIX MOMELEHUsiX, U He
npousBoauTe CBapKy noa AoXaeM.

- He nonb3oBaTbcA kaGenem ¢ MOBpeXAeHHOW u3oNsLUMEN UNKN C NIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.

- He npoBoauTb cBapouYHbIX paGoT Ha KOHTelHepax, eMKOCTSX Unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepXKanu Xuaknue unv rasoobpasHble roproume BelLecTsa.

- He npoBoguTb cBapo4HbiXx pabGoT Ha MaTepuanax, 4YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNack XMopocoAepXalMMn pacTBOPUTENSIMU MAM No6nusoctn oT
yKa3aHHbIX BelecTB. He npoBoanThL cBapKy Ha pe3epByapax noj AaBrieHUeMm.

- YoupaTtb ¢ pabGouyero mecTta Bce ropitoume matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,

Oymary, TpAnku 1 1.4.).
ObecneynTb AOCTATOYHYO BEHTUNALMIO paboyero Mecta Unu Nonb3oBaThCs
cneuManbHbIMM  BbITSXKKAMW ANA  yAaneHus pAbima, obGpasyowerocs B
npouecce cBapku psaaom ¢ ayrov. Heo6xoaMmo cucremaTmyecku npoBepsiTe
BO34eMCTBME AbIMOB CBapKM, B 3aBMCMMOCTM OT MX COCTaBa, KOHLIEHTpaLumu n
NpPOAOIMKUTENBHOCTU BO3AENCTBUA.

- U3beraiiTe HarpeBaHusi GanrnoHa pasnUYHbIMU UCTOYHUKAMU Tenna, B TOM
yucre U NPSIMbIMU CONMHEYHbIMY Nly4amu (ecnu ucnonb3yeTcs).

POCLO®

- O6ecrneubTe [OOMKHYI 3MEKTPUYECKYHO U3OMSLMIO MeXay ropernkom,
obpabaTbiBaeMON AeTanbi U 3a3eMIIEHHbIMA MeTannMyeckKumMu Aetansimu,

KOTOpble MOryT HaxoAMTLCA No6nu3ocTu (B paguyce AOCAraemMocTH).

Kak npaBuno, 3To MoXHo o6ecneunTb, UCMonb3ys nepyaTku, o6yBb, rONoBHbIE
y6opbl ¥ opexay, npeAycMOTpeHHble ANsi 3TUX Lererd U MNocpeacTBOM
VCNoNb30BaHUA U3OMNALMOHHbIX MOACTAaBOK UIN KOBPUKOB.

Bceraa 3awmwante rnasa, uWcnonb3ys COOTBeTCTByKLWME UNLTPbI,
cooTBeTcTBYylOWMe Tpe6oBaHusam craHpaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
yCTaHOBMEHHble Ha Mackax WMNWU Kackax, COOTBETCTBYIOLMUX TpebGoBaHMAM
ctaHaapTta UNI EN 175.

Wcnonb3yite cneuuanbHyl 3alMUTHYO OTrHECTOWKYI0 oaexay
(cooTBeTcTBYylOWYIO TpeGoBaHuAM ctaHaapta UNI EN 11611) u cBapoyHbie
nepyatku (cooTBeTcTByllWMe TpebGoBaHuAM cTaHpaapta UNI EN 12477),
crnega 3a TeMm, 4ToOGbl 3anuagepMuc He noaBeprancsA Obl BO3OeNCTBUIO
ynbTpacMoneToBbIX U UH(pPaKpacHbIX nyYel, WU3NyyYyaeMbiX AOYrou;
Heo6XxoAMMO TaKxke 3aWUTUTb NioAei, HaxoAsLWUXcsA BGNIM3U CBapoYHOM Ayru,
Vcnonb3ys HeoTpaXalLue 3KpaHbl UMK TeHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnu BcneacTBue BbINONMHEHWS OCOGEHHO MHTEHCUBHOMN
CBapKku exeAHeBHbI ypoBeHb BO3AeNCTBMA Ha paboTtHukoB (LEPd) paBeH
wnu npeBbiwaeT 85 AB(A), Heo6xoAMMO UCNONbL30BaTb MHAMBUAYalbHbIE
cpeAcTBa 3awmThl (Tab. 1).

()

EMEF '
SAFE
- MpoxoxaeHne  CBAapoOYHOro  TOKAa  MPUBOAUT K  BO3HUKHOBEHMIO

aneKkTpomarHuTHbIX nonen (EMF), Haxoaswmxcsa psaaoM ¢ KOHTYPOM CBapKu.
OnekTpoMarHUTHbIE MONS MOFyT OTpUUATeNbHO BINUATbL Ha HeKoTopble
MeAWUMHCKMe annapatbl (Hanpumep, BoAWUTeNb CepAeYHOro  pUTMa,
pecnupartopbl, MeTannMyeckue nporesbl U T. 4.).
Heo6xoAMMo NpUHATHL COOTBETCTBYIOWME 3aliUTHble Mepbl B OTHOLUEHUU
nioAein, UMerWMX YKasaHHble annapartbl. Hanpumep, crneayet 3anpeTuTtb
AOCTYN B 30HY pa6oThbl CBapO4HOro annapara.
OToT CBapou4HbIA annapaT yAOBMeTBOPSAET TEeXHUYECKUM CcTaHAapTam
n3nenus AN UCMNoNb30BaHMA MUCKIOYUMTENLHO B MPOMbIWNEHHON cpede B
npodheccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbIM
npeaenam, KacarwLMMca Bo3AeNCTBUA Ha YerloBeKa 3MeKTPOMarHMTHbIX nonewn
B ObITOBbIX YCIIOBUSAX.
OnepaTtop A[oMmkKeH ucnonb3oBaTb creaylolme npoueaypbl YTOGbI
COKpaTUTb BO3AENCTBUE 3MEKTPOMArHMTHbIX NOMen:
- NpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnnxke ABa kabensi cBapku.
- [epxaTb ronoBy U TYNOBULLE KaK MOXHO Aarblle OT CBapO4YHOro KOHTypa.
- Hukorpa He HamaTbIBaTb CBapo4Hble kabenun BOKpyr Tena.
- He BecTu cBapKy, ecnu Balue Teno HaXOAUTCA BHYTPU CBApO4HOrO KOHTYypa.
[epxaTb 06a kabens c OAHOW M TOM Xe CTOPOHbI Tena.
- CoeauHUTb ObGpaTHbIN KabGenb CBapO4YHOro ToKa CO CBapvMBaeMoW AeTanbio
KaK MOXHO Grnue K BbINOMTHAEMOMY COeAUHEHUIO.
- He BecTu cBapky psiioM CO CBapoO4YHbLIM annapaTtoMm, CUAA Ha HeM unu
onupasicb Ha CBapo4HbIi annapar (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).
- He ocTaBnATb hepprvMarHnTHbIe NpeaMeThbl PAAOM CO CBAapOYHbLIM KOHTYPOM.
- MuHumansHoe pacctosiine d=20cm (Puc. U).

- O6opyaoBaHue knacca A:
3TOoT CcBapoYHbLIA annapart

TakK,

yAOBneTBOpsieT TeXHUYECKOMY CTaHAapTy
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unsgenua gna UCNosib3oBaHUA WUCKIKOYMUTENTbLHO B I'IpOMbII.IJHeHHOFI Ccpene B
ﬂpO(,beCCVIOHaHbeIX uensix. He rapaHTupyeTcs CooTBeTCTBUE TpeGOBaHMﬂM
3ﬂeKTpOMarHMTHOFI COBMECTUMOCTM B GbITOBLIX MOMELLEHUSX U B nomMeLleHunnAXx,
NpPAMO COE€AUHEHHbLIX C 3NIeKTPOCEeTbID HU3KOro HanpsXXeHus, noparoLen
nUTaHue B GbITOBbIE NOMELLEeHUS.

AOMNONMHUTENbHbIE MPEAOCTOPOXXHOCTU
- ONEPALUU CBAPKWU:
- B NOMeLLEeHUN C BLICOKMM PUCKOM 3fIeKTPUYecKoro paspsaa
- B MOrPaHUYHbIX 30HaX
- MPUW HanNnM4Ynmn Bo3ropaembiX U B3pbIBYaTbIX MaTepuarnos.
HEOBXOOUMO, u4Tto6bl “OTBETCTBEHHbIA 3KcnepT”’ npeaBapUTeNibHO
OLeHUN PUCK U paboTbl AOMMKHbI NPOBOAUTLCSA B MPUCYTCTBUM APYTUX Nul,
yMelLwmx AecTBOBaTb B CUTyaLun TpeBOru.
HEOBXOOMMO ucnonb3oBaTb TEXHUYECKUE CPeACTBa 3alUTbl, ONUCaHHbIe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctaHgapta “"EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans
AyroBou cBapku. YacTb 9: YcTaHoBKa M ucnonb3oBaHue”.
HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, Koraa cCBapo4HbIi annapar unuv nogaiouiee
YCTPOMCTBO NMPOBOJIOKU NOAAEPKMBAIOTCA pabounm (Hanpum., NnocpeacTBOM
pemHen).
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, Koraa pa6ouuii NpMNoaHAT HafA nonom, 3a
MCKNIoYeHUeM criyyaeB, KOraa ucnornb3yTcs nnatgopMbl 6e3onacHocTyU.
HANPSXXEHUE MEXAOY OEPXATENSMWU 3NEKTPOOOB UIMU MOPENKAMMU:
paGoTtasi ¢ HECKONMbKMMU CBapoOYHbIMMU annapatamMu Ha OOHOM AeTanu unu
Ha COEAWHEHHbIX 3MEKTPUYECKU [eTansAx BO3MOXHa reHepauusi onacHowm
CYMMbI “XONIOCTOro” HanpsikeHus Mexay ABYMS pasfnUu4HbIMU AepXaTensimu
3NEeKTPOAOB UMK roperikaMmu, A0 3Ha4YeHUsA, MOTyLLero B Ba pa3a NpeBbICUTb
AONyCTUMbIN Npeaen.
KBanuduumpoBaHHomMy cneuvManucty Heo6xoguMMo MOPY4YUTbL NpuGopHoe
M3mepeHue ANs BbIABNEHUA PUCKOB U BbIGOpa NOAXOAALMNX CPEACTB 3alUUThI
cornacHo paspeny 7.9. craHaapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans Ayrosoun
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa U Mcnonb3oBaHue”.

ICTATOYHBbIN PUCK
- ONMPOKMNObIBAHUE: pacnonoXxuTb CBapoYHbIA annapaTt Ha ropu3oHTanbHON
NOBEPXHOCTM Hecyllel CNOCOGHOCTH, COOTBETCTBYIOLLEN Macce; B NPOTUBHOM
cny4ae (Hanp., Non NoA HaKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLLEeCTBYEeT ONacHOCTb
ONpPOKUAbIBAHUA.

- IPUMEHEHUE HE NO HA3HAYEHMIO: onacHO nNpuUMEHATbL CBapoO4HbIW
annapaTt AnA no6bix paboT, OTNMYaloWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BogonpoBOAHON ceTH).

- HENPABUNNIBHOE WCMNOJNIb3OBAHUE: onHoBpemeHHOE MWCMONb3oOBaHWe
CBapo4HOro annapara HeCKONbKMMU paboTHMKaMM ABMNSAETCA ONacHbIM.

- MEPEMELLLEHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA: Bcerga 3akpennsinte rasoBbi
6annoH Npy NOMOLLM NOAXOAALUMX NMPUHAANEXHOCTEN, YTOObI n3bexaTb ero
crny4yaiHOro nageHus (ecnm oH ucnonb3yeTcs).

- 3anpelyeHo noABelINBaTh CBapOYHbIN annapar 3a pyuKy.

‘Ii‘
3awmThl M NOABWXHbLIE YaCTM KOXyXa CBapO4YHOro annapaTta M ycTpoMcTBa

noaaym NPOBOSIOKM AOMKHbI HAXOAUTLCS B TpeGyeMoM NnosioXeHUu, nepeq Tem,
KaK MoAcoeAVHATL CBAapOYHbIM annapar K CeTU NUTaHus.

/\

BHUMAHUE! Jwo6oe py4yHOe BMelIaTenbCTBO Ha YacTaX B ABUXKEHUU
yCTpoiCTBa NoAay4n NpoBONOKU, Hanpumep:

- 3ameHa ponuKoB WU/MNM HanpPaBnsAOLWMUX NPOBOJIOKHK;

- BBeaeHue NpoBONOKM B PONUKMY;

- YcTaHOBKa KaTyLIKN C MPOBOJIOKOIA;

- OuyncCTKa PONMKOB, LLEeCTEPEHOK M 30HbI HaxoasiLencs noa;

- CMasKa LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINMONHATb NMPU OTKNKOYEHHOM U OTCOEAUHEHHOM OT
CETU NUTAHUA CBAPOYHOM AMNMNAPATE.

2. BBEOEHUE U OBLLUEE ONMNCAHUE

OTOT CBapouHbliA annapaT SIBMsSieTCs WCTOYHUKOM ToKa ANl AYroBOW CBapku,
OH npefHa3HayeH cneuuansHo Ans ceBapku MAG yrmepogucton cTanu unm
HU3KOIErMpoBaHHOW cTanu B cpeae 3awutHoro rasa CO, unu cmecn aproHa/CoO,,
MCMonb3ysi LENbHYI 3MEeKTPOAHYK MPOBOMOKY WAW MPOBOSIOKY C HamnorHWTenem
(Tpybuartyto).

OH noaxoauT Takke ans ceapkn MIG HepxxaBetoLeln cTanu B cpeae 3alluTHOro rasa
aproH + 1-2% kucnopopa, antomuHmsa n CuSi3, CuAl8 (naika) B cpefe 3alUMTHOIO
rasa aproH, MCnonb3ysi 3NeKTPOAHYI MPOBOMIOKY, COCTaB KOTOPOW MOAXOAMT Ans
cBapuBaeMo Aetanu.

MoXHO wucnonb3oBaTb MNPOBOSIOKY C  HAMOMHWUTENEM, MNpeAHa3HaYeHHyl Ans
ncnonb3oBaHusi 6e3 3awmuTHoro rasa Flux, ycTaHOBMB NONSPHOCTb FOPErku CornacHo
yKa3aHWsM U3roToBuTens NpoBonoku (Tonbko anst mogenen 180A n 200A).

Annapat B 0cOGEHHOCTV NOAXOAUT Anst paboTbl C NErkuMU KOHCTPYKUMSMU U Anst
npoBefeHNs Ky30BHbIX paboT, AN CBapKWN OLMHKOBaHHbIX IMCTOB, MTUCTOB C BbICOKUM
npepenom TeKy4ecTu, NUCTOB M3 HepxaBselollen cTtanmu u anomuuus. Pabota B
CUHEPTETUYECKOM pexume obecneumBaeT ObICTPyld M MNPOCTYIO HACTPOWKY
napameTpoB CBapku, BCerda rapaHTUpyst YIyYlIEHHYI0 YNpaensiemMocTb Ayrn Wt
KavecTBa cBapku (TexHonorus OneTouch).

CBapoyHblii annapart, ecnv aTo npegycMoTpeHo (cM. Tabn. 1), noAroToBreH Takke
ans ceapkm TIG noctosiHHbIM Tokom (DC), ¢ BO3byxaeHMeM [ayrv KacaHuem
(pexxvum LIFT ARC), Bcex TunoB crtanu (YrnepoaucTON, HWU3KONEervpoBaHHOW W
BbICOKOMErMPOBaHHON), @ TaKke TSHKenblX MeTannoB (Meau, HUKensi, TTaHa u ux
CnnaBoB) B cpefe YMCTOro 3alyuTHOro rasa aproH (99,9%) wnu, B crnyyae ocobbix
BWOB MCMOMb30BaHUA, C MCMOMb3oBaHWEM cmecu aproHal/renusi. Kpome Toro,
OH npepycMoTpeH Ans ceapku anektpogoM MMA noctosiHHbiM Tokom (DC) c
MCMONb30BaHVEM 3M1EKTPOAOB C MOKPLITUEM (PYTUIIOBbLIM, KUCIOTHBLIM, LLEMOYHbIM).

2.1 TNABHbIE XAPAKTEPUCTUKU

MIG-MAG

- CuHepreTMyeckuii (aBTOMaTUYECKIUI) NN PYHHON PeXUM hyHKLIMOHMPOBAHWS;

- MOArOTOBMEHHbIE CUHEPreTUYeckne KpuBble;

- OTobGpaxeHne Ha >KWOKOKPUCTaNNMYeckoM [ucnnee CKopocTh
HanpsbKeHUs 1 Toka CBapKu;

- Bbibop pexuma pabotbl 2T, 4T, spot (ToyeuHas cBapka);

- PerynvipoBka: kpuBas Ha4ana ABVKEHWS NPOBOJIOKMN, peakTUBHOE COMPOTUBIEHME,
BpPeMs OTXura NpoBOJIOKM B KOHLe cBapku (burn-back), nogaya rasa nocne ceapku
(post gas);

- N3meHeHue nonsipHoctu ans ceapku B CPEOE TA3A MIG-MAG/BRAZING vnv BE3
FABA/FLUX (Tonbko ans mogenew 180A n 200A).

- Bbibop mMeTpryeckon nnm MMnepckomn cucteMbl Mep.

NPOBOSOKH,

TIG ( cm. Tabnuuy 1)
- Bo36yxaeHnwue gyru LIFT;
- OToGpaxeHve Ha XUOKOKPUCTANNMYECKOM ANCTIIIee HanpshkeHUs U Toka CBapku.

MMA ( cm. Tabnuuy 1)

- MpenBapuTenbHO HacTpoeHHble ycTpolicTBa Arc Force, Hot Start un Anti-stick;

- YKkasaHue pekoMeHayemoro AvameTpa anekTpoda B 3aBMCHMOCTU OT CBApO4HOrO
ToKa;

- OTobpaxeHve Ha XUOKOKPUCTaNNIMYEeCKOM ANUCTIIIee HaNpsXKeHNs N Toka CBapKu.

3ALNTHBIE MPUCMOCOBIEHUA

- TepmocTaTuyeckas 3aluTa;

- 3awmTa OT cryyalHbIX KOPOTKWX 3aMblKaHUI K3-3a COMPUKOCHOBEHWSI rOpenku 1
maccel;

- 3awumTa OT HENPaBUIBHOMO HAMPSXKEHUS! NUTAHWS (CIIMLLKOM BbICOKOE MU HU3KOE
HanpshkeHne NuTaHus);

- 3awwTa ot npununanus Anti-Stick (MMA).

2.2 NPUHAAONEXHOCTU, BXOAALUME B CTAHOAPTHYIO KOMMNMEKTALIUIO
- lopernka;

- Kabenb Bo3BpaTa TOKa C 3aKMMOM Macchbl;

- Onopa Ans nodBeLU1BaHUSA roperkv (ecnu NpeaycMOTPEHO).

2.3 OTOENBbHO 3AKA3bIBAEMBIE NPUHAONEXXHOCTU
- MepexoaHuk Ans 6annoHa c aproHoMm;

- Tenexka (Tonbko Ans mogenei 180A n 200A);

- CamosaTteMHsioLasca Macka;

- KomnnekT ans ceapku MIG/MAG;

- KomnnekT ansa ceapku MMA;

- KomnnekT ansa ceapku TIG.

3. TEXHWYECKUE OAHHBIE

3.1 TABJIU4KA OAHHbIX

TexHn4eckve AaHHble, xapakTepusylolime paboTy M Nonb3oBaHWe annapaTtom,

npuvBefeHbl Ha cneunansbHou Tabnuyke, N pasbsiCHEHNE AaeTcs HUXe:

Puc. A

1- CootBeTcTByeT EBponeickum Hopmam 6esonacHocTu
KOHCTPYKLMM JyroBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

2- BHyTpeHHsiA CTPYKTYpHas cxema CBapO4HOro annapara.

3- CumBON NpeAyCMOTPEHHOrO TUMa CBapKu.

4- CuvMmBON S: yKa3bIBa€ET, YTO MOXXHO BbINOSHSATH CBAPKY B MOMELLEHUM C NOBbILLIEHHBIM
PVICKOM 3M1EKTPUYECKOTO LLIOKa (Hanpumep, psiaoM C METanIM4eckumm Maccamm).

5- CumBoOn nuTatoLLen cetu:

OpHodasHoe NepeMeHHOe HanpsixeHue.

TpexdasHoe nepemMeHHOe HanpsikeHue.

6- CTeneHb 3awWwuTbl Kopnyca.

7- TMapamMeTpbl ANEKTPUYECKON CETU NMUTAHUS:

- U, nepemMeHHOEe HarmpsbkeHMe W YacToTa nuTaloLein ceTu annapata
(MakcumanbHbli gonyck = 10 %).

= |4 vage - MAKCUMaTbHbIA TOK, NOTPEBNAEMbIN OT CETU.

- | o - @PDEKTUBHBIN TOK, NOTPEGNAEMBIN OT CeTh.

8- [MapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYpa:

- U_: MakcumanbHoe HanpsikeHne 6e3 Harpy3ku (OTKpbITbIA KOHTYP CBapKM).

- 1,/U,: TOK n HanpsbkeHne, COOTBETCTBYHOLLME HOPMAM30BaHHbIM MPOM3BOANMbBIE
annapaTtom Bo BpeMs CBapKM.

- X : KoathbcpuumeHT npepbiBUCTOCTU paboTbl. MokasbiBaeT Bpemsi, B TeYeHUM
KOTOpPOro annapat MOXeT 06ecneunTb yKa3aHHbli B 3TON >Xe KOMOHKE TOK.
KoadpcpuumeHT ykasbiBaetcsi B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKY.
(Hanpumep, 60 % paBHsieTcs 6 MUHYyTaM paboTbl C NOCNEAYIOLLMM 4-X MUHYTHBIM
nepepbiBoM, U T. [1.).

- AIV-AIV : yka3blBaeT AuanasoH peryrnupoBKM Toka CBapku (MUHUMaInbHbIA/
MaKcuMarbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLEM HAMPSHKEHUN AYTU.

9- CepwiiHbll HoMep. WaoeHTudpukaums mawwmvHbl (Heobxoaum npu  obpalueHnm
3a TeXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbLIMU YacTsMW, MPOBEPKe OPUIMHaNbLHOCTM
n3genust).

10--=—=- : BenuuuHa nnaBKkux npegoxpaHuTenen 3amearieHHoOro OencTBUS,
npegycMaTpuBaeMbix Ans 3aluTbl TUHUK.

11- CumBoOnbl, COOTBETCTBYHOLLME NpaBunam 6e3onacHocT, Ybe 3HaYeHne NpuBeaeHo
B rnaee 1 “O6Las TexHuka 6e3onacHOCTM ANs AyroBon cBapku”.

Mprmevanve: Mpumep naeHTUUKALMOHHOK Tabnuyukn SBRSIETCS ykasaTenbHbIM Ans

0OBSACHEHMSI 3HAYEHUS1 CUMBOIIOB M LMAP: TOYHbIE 3HAYEHUS] TEXHUYECKMX OaHHbIX

Ballero annapara npuBedeHbl Ha ero Tabnuyke.

n TpeboBaHMAM K

3.2 NPOYUE TEXHUHECKUE OAHHBIE:

- CBAPOYHbIN ANNAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- TOPENKA MIG: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- TOPENKA TIG: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3)

- DEPXXATEJIb ANEKTPOOA: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)
Bec cBapoyHoro annapara ykasaH B Ta6nuue 1 (TAB. 1).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOIO AIMMAPATA
4.1 CPEACTBA YMNPABJIEHUA, PEIYNIMPOBKU N COEAUHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIW AMMAPAT (puc. B, B1, B2, B3)

MepenHnana cTopoHa:

1- MaHenb ynpaBnexus.

2- CgapouHblii kabenb v ropenka.

3- Kabenb 1 knemma Bo3Bpata Toka Ha Maccy.

4- THesno ropenku.

5- TMonoxuTenbHbI ObICTPOPasbEMHbIN 3aXNUM (+) AN NOACOEANHEHNS CBAPOYHOTO
Kabens.
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6- OTpuuaTenbHbI 6bICTPOPa3bEMHBIN 3aXKMM (-) ANS NOACOEANHEHUS| CBAPOYHOTO
kabens.

7- BbICTpOpasbeMHbIN LWTENCENb, COEAMHEHHbIV C THE3A0M FrOpPEnKu.

8- Kpennenue ropenku (T2).

9- KpenneHue ropenkn SPOOL GUN.

10-THe3no ans kabens ynpasnexHns SPOOL GUN.

11- CBapouHbIi kabernb 1 ropenka (T2).

12- SPOOL GUN (gononHuTtensHoe npucnocobnexue).

3agHAA cTopoHa:

13- MaBHbIf BbikntoyaTtens ON/OFF.

14- CoeguHutenb TpybKu 3alLMTHOrO rasa.

15- Kabenb nutaHus.

16- CoeguHutenb TpyOKM 3aLLMTHOrO rasa ropenku T2,

17- CoeaunnTens Tpybku 3awwmTHOro rasa ropenkun SPOOL GUN.

OTpAeneHue KaTyLKK (eCnv NpeaycMOTPEHO):

18- MonoxwuTtenbHasa knemma (+).

19- OTpuuatenbHas knemma (-).

NMPUMEYAHUE UsmeHeHue nonsipHocTu AnsA cBapku FLUX (6e3 rasa).

4.1.2 NAHENDb YNPABJIEHUA CBAPOYHbIM AMNMAPATOM (puc. C) B
1- npwHaxaTuy nossonset BbibpaTb MeTos ceapkv MIG-MAG (CUHEPIETUYECKNN
v PYYHOW), TIG nin MMA
CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG:
- Peryn1poBka MOWHOCTY CBapKM.
PYYHOU MIG-MAG:
- PerynupoBku ckopocTy nofayu npoBosioKy.
TIG (ecnu npeaycmoTpeHo):
- PerynupoBka cBapo4HOro Toka.
MMA (ecnu npeaycMoOTpEHO):
- PerynupoBka cBapo4HOro Toka.
2- NPy HaXXaTuK OTKPbIBAET MEHIO HAacTPOIiKu NapameTpos ceapku MIG-MAG
CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG:
- Perynuposka cBapo4HOro Wwea (AnuHbl ayri)
PYYHOU MIG-MAG:
- PerynupoBka cBapo4HOro LwBa (HanpsbkeHue cBapku)
TIG:
- He 3agelictBoBaHoO.
MMA:
- He 3agelictBOBaHO
3- Kuakokpuctannuyeckun gucnnem
4- npw HaxaTun no3sBonsieT BblbpaTtk ropenky T1, T2, SPOOL GUN
5- CseToavop, yKasbiBaloLLmnii Ha ycTaHoBREHHYto ropenky T1, T2, SPOOL GUN

5. YCTAHOBKA

A BHUMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKM W OCYLUECTBIEHUA
ANEKTPUYECKUX COEOMHEHUW CBAPOYHOIO AINIMAPATA, OH OOMMKEH
BbITb MOJNTHOCTbIO BbIKIKOYEH U OTKITIOYEH OT 3INEKTPOCETMW.
ANMEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PASPELLUAETCSA OCYLLECTBNATb TONbKO
ONbITHbIM UNKU KBANN®ULINPOBAHHbLIM PABOTHUKAM.

Puc. D (mogeneb 270A)
Puc. D1, D2 (mogenb ¢ ABONHOW ropenkown)
PacnakyiiTe cBapouyHblii annapart, cobepute OTAenbHblE YacTW, COAepXaluuecs B
yrnakoBKe.

C6opka obpaTHoro kabensa-zaxuma
Puc. E

C6opka cBapo4HOro kabens-gepxatens anekrpoaa
uc.

COopka Kploka Ans noasBellMBaHUA ropenku (ecrnv npegycMoTpeHo)
PUC. G

5.1 PASMELLLEHUE CBAPOYHOI'O AMNMAPATA

Mpu BbIGOpPE MecTa ycTaHOBKM CBApOYHOro annaparta creaute, YTobbl y BXOAHBIX U
BbIXOZHbIX OTBEPCTUI OXMaXKaloLLero Bosayxa He 6bino npensTcTBuiA; y6eautecs,
4YTO B annapaTt He BCacbIBalOTCS 3IeKTPONpPOBOAsLLME YACTULIbI, €4K1Ue UCMapeHus,
Brara u T.4.

Bokpyr cBapouHOro annapata Heo6xoAMMoO OCTaBWTb CBOOOAHOE MPOCTPaHCTBO
LUIMPWHOWN, NO KpanHen mepe, 250 MM.

A BHUMAHME! YcraHaBnuBanTe cBapo4HbIM annapat Ha pPOBHOM
NOBEPXHOCTU, rPy30NO4LEMHOCTL KOTOPOW COOTBETCTBYET Becy annapara,
4YTOGbI M36€eXaTh ONPOKUALIBAHUS U CMELLEHUS annapaTa, YTo MOXeT NMPUBECTH
K BO3HUKHOBEHMIO ONacHbIX CUTYaLUM.

5.2 NOACOEAMHEHUE K CETU

- Mepen BbINOMHEHWEM MHOObIX 3NIEKTPUYECKUX COeAMHEHUI yOeanTech, YTo JaHHbIe
Ha Tabnuyke CBApOYHOrO anmnaparta COOTBETCTBYIOT HaMPSHKEHUIO U YacToTe CeTu,
MMeoLLENCS B MECTE YCTaHOBKM.

CBapoyHblIli annapaT paspeluaeTcsi MOAKMYaTb TOMbKO K CUCTEME MWUTaHUst C
3a3eMIeHHbIM HeWTparnbHbIM MPOBOAOM.

Ona  obecneyeHns  3awuTbl  OT  HENPSAMOro
anddepeHUmanbHble BbIKIMHOYATENM CreayoLLero Tuna:

- Tun A ( ) ANs ogHoghasHoro 0bopyaoBaHMS.

- Tun B ( ) AnSA TpexdasHbIX MaLUuH.

YTtobbl 0obecneunTb cooTBeTcTBME TpeboBaHuaMm cTaHgapta EN  61000-3-11
(Flicker), cBapouyHbIi annapaT peKkOMeHAyeTCs MOACOEAMHSTb TOMbKO K Takum
TOYKaM CEeTU NUTaHWUSA, UMNeJaHC KOTopbIX HWke Zmax = 0.24 Om.

CBapoyHbIil annapat He cooTBeTcTBYeT TpeboBaHusim ctaHgapta IEC/EN 61000-3-
12.

KOHTaKTa, ncrnonb3ynte

Mpu nopcoennHeHWM CBaApOYHOroO annapaTa K ObITOBOW 3MeKTPOCETU, MOHTaXHUK
Unu nonb3oBatenb 0653aH ybeanTbCsl, YTO K Hell MOXKHO NOACOeANHSITE CBapOYHbIe
annapartbl (B cnyyae HeobXxo4MMOCTU CBSXKUTECH C MpeacTaBUTENeM KOMMaHuu,
3aBefyloLen pacnpenenuTenbHON CeTbio).

5.2.1 Bunka un posetka

(1~)

MoacoennHute Bunky kabensi NUTaHWS K PO3eTKE CETW MUTAHUS, 3aLUULLEHHO
NpefoXpaHUTENsMU UM aBTOMAaTUYECKUM  BbIKMioYaTerieM; COOTBETCTBYIOLLIA
3a3eMISAOLLMNIA KOHTAKT AOIKeH BbiTb COEAMHEH C 3a3eMISItOLLMM NPOBOAOM (KenTo-
3eneHbl MPOBOA) CETU NMUTaHUSA.

(3~)

CoepuHnTb Kabenb NWTaHMsi CO CTaHAAPTHOW BWnkon (3nomoca + 3asemneHwue),
paccuMTaHHOM Ha noTpebnsiemblt annapatom Tok. Heobxogumo nogknovatb K
CTaHOapTHOW ceTeBOW poseTke, OOOPYAOBAHHOW MNMaBKUM WU aBTOMATUYECKUM
npegoxpaHuTenem; cneuuanbHas 3asemnsioLas kneMmma JomkHa ObiTb coeanHeHa ¢
3a3eMISAOLLMM MPOBOAHUKOM (KENTO-3EM1EHOTO LiBeTa) JIMHUN MUTaHUS.

B Ttabnuue (TAB. 1) npuBeaeHbl 3HayYeHUss B amnepax, pekoMeHAyemble Ans
npefoxpaHuTeneit JIMHUM 3aMeasIeHHOro AeNCTBUS, BblIGpaHHbIX Ha OCHOBE Makc.
HOMMHAIbLHOrO TOKa, BblpabaTblBAEMOro CBapOYHbIM annapatoM, U HOMUHAIbLHOMO
HanpspKeHNs MUTaHKS.

A BHUMAHMUE! HecobniogeHve npuBeAeHHbIX Bbille NPaBUIl CHUXaeT
3pheKTUBHOCTb cMCTeMbI 6e30MacHOCTH, NPeAyCMOTPEHHO Npon3BoAUTENnem
(knacc 1), cospaBasi Mpu 3TOM Cepbe3Hyl Yrposy AnA nogen (Hanpumep,
3MNEeKTPOLLOK) U MMyLLeCcTBa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEQUHEHUS1 CBAPOYHOM LIENN
5.3.1 PekomeHaauum

A BHUMAHUE! NEPEO BbINOJIHEHUEM _ OMUCAHHbLIX HWXE
COEAVWHEHWN YBEAUTECH B TOM, YTO CBAPO4YHbIU ANNAPAT BbIKITIOYEH
WU OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA.

B Tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl peKOMEHOYEMbIE 3HAYEHWUS MOMEPEYHOrO CEYEHUS

CBapoOYyHbIX kabenel (B MM?) B 3aBUCMMOCTM OT MakCMMarlbHOro Toka, nogaBaemMoro

CBapOYHbIM annapaTom.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTWTe COeOMHUTENW CBapoYHbiX kabenei B GbicTpodeicTByOLME
3aXUMbl (€CINn UMELTCST), YTOObI 06ecneunTb 6e3ynpeyHbIi ANEKTPUYECKUI KOHTAKT,
B MPOTVBHOM Crly4ae KOHTaKTbl MeperpetoTcsi, YTo NpmBeaeT K nx BbIcTpoMy M3HoCy
1 notepun aPEKTUBHOCTU.

- Vcnonb3yiiTe kak MOXHO Gonee KOpOTKMe cBapoYHble kabenu.

- He wvcnonb3yite meTannuyeckue KOHCTPYKLIMK, KOTOPble He SIBMSIOTCS 4acTbio
obpabaTbiBaeMol AeTanu, BMeCcTo kabens Bo3BpaTa CBApOYHOro TOKa, 3TO MOXET
co3faTb yrpo3y 6e30nacHOCTU U MPUBECTU K HEYAOBMNETBOPUTENbHbBIM pe3yribTatam
cBapkKu.

5.3.2 COEOVHEHMA CBAPOYHOMW LIENN B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeaumHeHune c ra3oBbIM 6annoHoOM (ecnu Ucnonb3yeTcs)

- [a3oBbIl 6annoH, ycTaHaBNMBaeMbIi Ha OMOPHYK MOBEPXHOCTb TEMeXKW: Makc.
30 kr(TexobcnyxuBaHusi (ecnu NpeaycMOTPEHO).

- Mpukpytute peaykTop AasneHusi(*) k ra3oBoMy 6anmnoHy, MCNonb3yst CneumnanbHbIn
nepexofHuK, BKITIOYEHHbIN B KOMMIEKTaLMIo, B Cly4Yae UCMosib30BaHUs aproHa unm
cmecu aproHa/Co,,.

- MopacoeauHnTe BXOAHYIO TPYOKY rasa k peayKTopy W 3aTSHUTE CTSHKKY.

- Mepen Tem kak OTKpbITb knamaH GannoHa, ocnabbTe perynupytollee KonbLo
penykTopa AaBneHus.

(*) Oetanb, npuobpetaemas OTAENbHO, €CMN OHA He BKMOYeHa B KOMMMeKTauuio

nsgenvs.

5.3.2.2 NoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBapo4YHOro Toka
Kabernb nogcoeanHsieTcsl kK cBapMBaeMoi AeTanu Unv k MeTanimyeckomy CTeHay, Ha
KOTOpPOM pacnosioxeHa AeTarb, kak MOXHO Brivke kK MECTY CBapKu.

5.3.2.3 lNopenka
MoprotoBbTe ee k 3arpyske MPOBOMOKW, CHUMMTE (POPCYHKY M KOHTAKTHYIO TpyOKy,
4YTO6bI YyNPOCTUTL BCTABKY NMPOBOMOKM.

5.3.2.4 BHyTpeHHee U3MeHeH1e NosIAPHOCTY (ecriv NpeaycMOTPEHO)
Puc. B
- OTKpoWTe ABepLly OTAENEeHUs KaTyLUIKu.
- Ceapka MIG/MAG (ras):
- MopcoeguHuTte kabenb ropenku k kpacHom knemme (+) (puc. B-18)
- MopcoeanHnTe 0b6paTHbIN kabenb 3axuma K oTpuLaTenbHOMY 6bICTpOpa3beMHOMY
3axumy (-) (puc. B-19)
- Ceapka FLUX (6e3 rasa):
- MoacoennHuTe Kabenb ropenku k YepHon knemme (-) (puc. B-19).
- MNoacoennHuTe 06paTHbIN kabenb 3axKMa K NoNoXUTENBHOMY BbICTPOpPasbeMHOMY
3axumy (+) (puc. B-18).
- 3akpoviTe ABepLy OTAENEHNS KaTyLLKK.

5.3.2.5 BHeluHee u3MeHeHue NonsipHOCTU (ecriv NpesyCcMOTPEHO)
Puc. B

- Ceapka MIG/MAG (ras):

- MopcoeamHuTe kabenb ropenku K rHesay ropenku (puc. B-4).

- MopcoeanHute ObiCTpoOpasbeMHbIN LWTencens (puc. B-7) k nonoxuTensHomy
6bICTpOpasbeMHOMY 3axumy (+) (puc. B-5).

- MopacoeaunHnTe obpaTHbIi kabernb 3axuma K oTpuLaTenbsHOMy BbicTpopasbeMHOMY
3axumy (-) (puc. B-6).

- Ceapka FLUX (6e3 rasa):

- MopacoeaunHnTe kabenb ropenku K rHeaay ropenku (puc. B-4).

- MNopcoegnHnte 6GbiCTpopasbeMHbIN WTencens (puc. B-7) k oTpuuatenbHoMy
ObICTpOpa3bLEMHOMY 3axuMmy (-) (puc. B-6).

- MopacoenunHnTe 0bpaTHbIN Kaberb 3axuma K NONoXuTeNIbHOMY BbICTpOpasbeMHOMY
3axumy (+) (puc. B-5).

5.3.3 COEQUHEHUA CBAPOYHOM LIENW B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeguHeHue c razoBbiM 6anyoHoM

- MpukpyTuTe pepykTOp [AaBneHus K knanaHy ra3oBoro 6GannoHa, B cnyyae
HeobX0AMMOCTMN YyCTaHOBUB COOTBETCTBYIOLLMIA NEPEXOAHUK, KOTOPbIN NOCTaBNSETCS
B KayecTBe AOMOMHUTENBHOrO NPUCNOCOBNEHNS.

- MopcoeamHute BXogHyto TpyBy rasa Kk pefykTopy U 3aTSHUTE 3aXWM, BXOASLMIA B
KOMMMeKTauuio.

- Mepen Tem kak OTKPbITb knanaH 6GannoHa, ocnabbTe perynupyioliee KonbLo
pedykTopa AaBneHus.



- OTkpouTe knanaH 6annoHa n OTPerynupymnte KOMM4ecTBO nogaBaemoro rasa (n/
MWH) COMNacHO PeKOMeHAyeMbIM JKCMyaTauyoHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB.
5); B cnyvae HeobxoAMMOCTY NofaYy rasa MOXHO OTperynmpoBaTh BO BPeMS CBapKu
npu NoMOLM Konbla peaykTopa AasneHus. [poBepbTe repMeTMHHOCTb Tpyo 1
COEeOUHEHUIA.

A BHUMAHMUE! Mocne 3aBepleHus paboTbl Bceraa 3akpbiBaWTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 NoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBapoOYHOro Toka

- Kabenb nogcoeanHsieTca kK cBaprBaeMon AeTany Unv K MeTannm4yeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrnonoXxeHa AeTarnb, Kak MOXHO bnvbke K MecTy cBapku. OToT Kabenb
nofcoeanHSAeTCs K 3aXuMy, 0603Ha4eHHOMY cmBornoMm (+) (puc. B-5).

5.3.3.3 lNopenka
- BcraBbTe TOKOMpOBOAAWMIA Kabenb B COOTBETCTBYOLWMIA BbiCTpoAencTByOWMI
3axum (-) (puc. B-6). MoacoeamHute rasoByto TpyoOKy ropenku k 6anmnoHy.

5.3.4 COEAUHEHNA CBAPOYHOW LEENW B PEXXUME MMA

BOMbLUMHCTBO 3MeKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHSIOTCS K MOMNOXWUTENBHOMY
pasbemy (+) reHepatopa; K OTpuUaTensHoMy pasbemy (-) NOACOEAMHSIOTCS
3NeKTPOAbl C KUCMOTHBIM MOKPLITUEM.

5.3.4.1 CoeanHeHne cBapo4YHOro kabens-gepxarens anekTpoaa

YcTaHOBWTE Ha pasbeM chneuuanbHbIA 3aXWM, MCMONb3yeMblii Ans GnokupoBKu
OTKpbITOM YacTu anekTpoaa. IToT kabenb NoACOeANHSIETCS K 3aXKnMy, 0603HaYeHHOMY
cumBornom (+) (puc. B-5).

5.3.4.2 NoacoenuHeHne BO3BpaTHOro kabensi CBapo4yHOro Toka

- Kabenb nogcoeauHsieTcs kK cBapvBaeMon AeTany Unv K MeTannMyeckomy CTeHAy,
Ha KOTOPOM pacronoXeHa AeTarb, kak MOXHO Brivxe K MecTy cBapku. ToT kabernb
NoACoeaMHSIETCS K 3a)knuMy, 0603Ha4YeHHOMY cMBOIOM (-) (puc. B-6).

5.4 3ATPY3KA KATYLLKW C MPOBOMOKOW (puc. H, H1, H2)

A BHUMAHMUE! NEPEA TEM, KAK HAYUHATb OMEPALIUM MO 3ANPABKE
NMPOBOJIOKN, NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIUA AMMAPAT BbIKMIOYEH U
OTCOEOWUHEH OT CETU NUTAHUA. B
YBEOUTECbL, YTO PONMVKW ONA NOJAYMN MPOBOMNOKW, HAMPABIAKOLWNN
LWIAHT M HAKOHEYHWK CBAPOYHOIO MNCTONETA COOTBETCTBYIOT TUMY A
OVAMETPY NCMONb3YEMOW MPOBOJTOKN 1 MPABUITbHO NMPUCOEOVHEHbI.
HA OTAMAX 3AMNPABKM TMPOBOJIOKM HE MOJNBb30OBATLCA 3ALWNTHBIMA
MEPYATKAMMW.

OTKpbITb pa3marTbiBaTesb.

HapeHbTe KkaTylwKy C NPOBOMOKOW Ha LUNWHAENb, MPOBepbTe, YTO CTepXeHb
NpOTacK1BaHWS LWNWHAENS NPaBWIbHO YCTAaHOBINEH B COOTBETCTBYIOLLEM OTBEPCTUN.
(1a).

MogHUMUTE BEPXHUIA HAXXMMHOWM PONuK (1) U O0TBeaMTe ero(Mx) OT HWDKHEro ponuka
(oB) (2a).

MpoBepuTb, YTO PONWUKW/PONUK MPOTATMBAHUA MNOAXOAUT K TWUMY WCMOMNb3yemMon
nposonoku (2b).

Bosbmute cBOGOAHLIA KOHEL, CBApOYHOW MPOBOMIOKM Ha KaTywke u obpexbre
MOrHYTYIO YacTb NMPOBOOKM Tak, YTOObI Ha TOPLIEBOI U GOKOBOW YacTsiX MPOBOMOKN
He Gbino 3ayceHueB. MoBepHUTE KaTyLLKY B HanpasneHWU NPOTUB YacoBOW CTPESKN
W BCTaBbTe KOHEL, MPOBOMIOKW B Hampaensiolyto TpybKy, NpoTONKHUTE ero Ha
rny6uHy npumepHo 50 - 100 MM B HanpaBsnsiloLlee OTBEpPCTUE CBAPOYHOrO pykaBa
2c).

OnycTnTe Ha MECTO BEPXHUI HAXUMHOWN POIINK, N PETYNATOPOM BENUYVHBI AaBNEHNs!
YCTaHOBUTE CPeaHIo BEMUYMHY AaBIeHUs NMPYKUMHOMO ponuka. Y6eauTtech, YTo
NpOBOIOKa Haxo4MTCs B creuuanbHoin 6oposae HwkHero ponuka (3).

CHATb COMMO M KOHTaKTHYO TPyOKy (4a).

BcTaBbTe BUNKY CBapOYHOrO annaparta B PO3eTKy MUTaHus, BKMIOYATE CBAPOYHbIN
annapart, HaXMuTe Ha KHOTMKY ropefikn UMM Ha KHOMKY ABWKEeHUS NpOBOMOKW Ha
naHenu ynpaeneHus (€cnu MMeroTcs), NoJoXauTe, noka NpoBorioka He npowaer
no BCEMY HanpaBnsioLeMy LUMaHry 1 ee koHel, He nokaxetcs Ha 10 - 15 cm u3
nepeaHel YacTu ropernku 1 oTNYCTUTE KHOTKY.

A BHumaHue! B TeueHUM AaHHOI onepauuy NPOBOSIOKa HaXoAWUTCA noa
HanpspkeHWeM UM UCMbITbIBAaeT MeXaHuM4eckue Harpysku, noaTtomy B criyyae
HecoGnioAeHUs TeXHUKM 6e30nacHOCTU, MOXET MPUBECTU K 3MeKTPUYECKOMy
LLIOKY, PaHEHUSIM M MPUBECTU K 3aXKUTraHUIO HeXenaTerbHbIX 3NeKTPUYEeCKUX Ayr:
- He HanpaensiTe ropenky B CTOPOHy Tena.

He noaHocwTe ropernky 6nmako k rasoBomy G6anmnoHy.

3aHOBO MOHTMPOBATb Ha roperiky KOHTaKTHyto TpybKky u conno (4b).

HacTpoiiTe MexaHusm nogaun MNpoBOMIOKKM Tak, YTOObl MpoBOMOKa MnoaaBanach
nnasHoO 1 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiiTe AaBneHne ponukoB U TOpMo3sillee ycunue
LWINMHAENS Ha KaTyLKy Tak, 4Tobbl ycunue ObiNo MUHWManbHLIM, HO MPOBOMOKa
He npockarnb3biBana B 60po3ae v npu npekpalieHnn nogayun He obpasoBbiBanach
NeTnsi U3 NPOBOMOKMN NOJ, BO3AENCTBUEM VHEPLIMM KaTyLLKW.

OB6pexbTe BbICTyNAOLLMA KOHEL, MPOBOMOKM 13 HaKOHEYHMKa TakK, YTobbl ocTanoch
10-15 mm.

- 3aKkpbITb OTAENeHe Ans pasMaTbiBaTens.

5.5 3ATPY3KA KATYLLUKWU C NPOBONOKOW B FOPENKY SPOOL GUN (pwuc. 1)

A BHUMAHUE! TMEPEL TEM KAK MPUCTYNUTb K 3AIrPY3KE

NMPOBOJIOKW, YBEAUTECbH B TOM, YTO CBAPO4YHbIN ANMNAPAT BbIKITIOYEH

U OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUA. 5

YBEOUTECH,YTOBCEPONMKMNMOOAYNMPOBOOKN, KOXYXHAMPABIAKOLEN

MPOBONTOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJNIKM COOTBETCTBYHOT AUAMETPY

M TUMY NMPOBOJTOKN, KOTOPYHO MPEAMONATAETCA UCMOMb30OBATb U, YTO

OHW MPABUNbHO YCTAHOBJIEHbI. BO BPEMA BCTABKW MPOBOJIOKN HE

NCNONb3YUTE 3ALMTHBIE MEPYATKA.

- CHMMWUTE KPbILLKY, OTKPYTMB COOTBETCTBYIOLLWMA BUHT (1).

- YcTaHOBUTE KaTyLLKY C MPOBOMOKOW Ha HaMaTbiBaTENb.

- OcBo6oAUTE NPYRKMMHOM POMNVK U MOAHUMUTE €r0 C HUXKHErO pornuka (2).

- OcBoboamnTe KoHeL, NPOBOMOKM, 0bpexsTe AedpOPMUPOBaHHbBIN KOHEL, He OCTaBNAs
3ayCeHLEeB; MOBEPHUTE KaTyLUKy MNPOTUB YacOBOW CTPENkM W BCTaBbTe KOHeL
NPOBOSIOKN B HANPaBNSIOLLYIO NPOBOMOKN Ha BXOAe, NPoTonkHyB ee Ha 50-100 mm B

conno (2).

- MNepemecTnte NPWXMMHON PONWK, OTPErynMpoBaB €ro [daBfieHMe Ha cpegHee
3HayeHue, ybeamTech, YTO NPOBOMOKA MPaBUMbHO PaCMoONOXeHa B Na3y HMXHero
ponuka (3).

- Cnerka npuTOpMO3nNTE
PEeryrnpoBOYHbIA BUHT.

- Mocne nogkntoveHnss SPOOL GUN BcTaBbTe BUIIKY CBAPOYHOrO annapara B rHe3go
BMNEeKTPOCETH, BKIMIOYNTE CBAPOYHbIN annapar 1 HaXMUTE KHOMKy ropenkv Spool Gun
1 NoAoXAUTe, Koraa KOHeL, NPOBOMOKN NPONAET Yepes BeCb KOXYX HanpasnstoLen
npoBonoku v Beinget Ha 100-50 MM 13 nepeHen YacTu ropernku, OTMYCTUTE KHOMKY.

HamaTtbIBaTerb, ncnonb3ys COOTBETCTBYIOLLMN

6. CBAPKA MIG-MAG: OMUCAHWUE PABOYEN NMPOLIEAQYPbI

6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHne NpoBOIOKK N OTAENEHWE Kanernb NPOUCXOANT 3a CHET NOCcNeAoBaTENbHbIX
KOPOTKUX 3aMblKaHWI KOHLLa NPOBOMOKM U NNaBUbHOM BaHHbI (40 200 pa3 B cekyHay).
[nvHa BbicTynatoLe YyacTu npoBonokm (stick-out) 06bl4HO cocTaensieT oT 5 40 12 MM.
YrnepoaucTas u manonermpoBaHHas cranb

- Aunametp ucnonb3yemoi npososnoku: 0.6 - 0.8 - 1.0 Mm (1.2 mm Tonbko Anst Moaenu 270A)
- Ncnonbayembliii ras: CO, unu cmecs Ar/CO,
HepxaBetowas ctanb

- [nameTp ncnonb3yemon NpoBOMOKK:
- VMcnonb3yemblii ras:

AntomMuHui n CuSi/CuAl

- AnameTp ncnonb3yemon NpoBOMOKU:
- Ncnonbayembliii ras:

MNMpoBonoka ¢ HanonHUTenem

- [nameTp ncnonb3yemMoit NpoBOMOKK:
- Ncnonb3yemblii ras:

0.8 - 1.0 Mm (1.2 mm TOnbKO AN mogenm 270A)
cmeck Ar/O, unn Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 Mm Tonbko Ansa mogenu 270A)
Ar

0.8-09-1.2wmm
OTcyTcTBYET

6.2 3ALLUNTHbIV FA3
Pacxop 3almTHOro rasa AOMKeH CoCTaBnsaTe 8-14 n/MuH.

7. PABOUYUN PEXXUM MIG-MAG

7.1 Pa6ota 8 CUHEPTETUMECKOM pexvme S
Mocne Toro kak nonb3oBaTenb HAaCTPOMT TakWe napameTpbl Kak Matepuan, anameTp
NPOBOJTIOKM @ VN rasa n CBapOYHbIN annapat aBToMaTU4Yecku yctaHaBnmBaeT

onTUManbHble pabouve YCMoBWS Ha OCHOBaHWW  Pa3nWYHbIX  COXPaHEHHbIX
CUHEPreTUYECKUX KpUBBIX. [INs TOro 4TOGbI Ha4aTk CBapKy, MOSIb30BATENHO AOCTATO4HO
ykasaTb TONLmMHy Matepuana (texHonorus OneTouch).

7.1.1 Xuakokpucrannuyeckun aucnnen 8 CUHEPFETUYECKOM pexume (puc.
L
MPUMEYAHUE Bce oToGpaxaemble u BblbMpaemble 3HaYeHWs] 3aBUCAT OT Tuna

BbIGpaHHO CBapPKM. SYN
1- PaboTta B CMHEpreT4eckoM pexume ;

2- CeapuBaembli MaTepuarn. [Npeanaraemble Tunbl: Fe (ctanb), Ss (Hepxasetowias
cranb), AlMg, AISi; (amomuhnit), CuSi/CuAl (OUMHKOBaHHbLIE NUCTbI - CBapKa-
nanka), Flux (npoBonoka ¢ HanonHutenem - ceapka NO GAS);

3- [lnameTp ncnonb3yemoii NpoBOMoKu;

4- PekomeHOyeMbIN 3aLMUTHBIN ras;

5- TonwuHa cBapvBaeMoro matepvana;

6- padunyecknin MHAMKaTOP TOMLWMHBLI MaTepuana;

7- Tpadwuyeckuin HANKATOP (POPMbI CBAPHOTO LUBA;

8- 3HayeHus BO Bpemsi CBapKu:

{g CKOPOCTb NOAAYM NPOBOJIOKM;
m CBapOYHOE HamnpsKeHe;
n CBapOYHBbIN TOK.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Hactpoiika napameTpoB

Mpu HaxaTum kHonku C-2 B Te4eHue, No KpanHen Mepe, 1 cekyHabl, MOXHO MOMNyYnUTb
[OCTyn K nporpaMmMam, NpeaycTaHOBIEHHbIM B annapare.

Bpawas pyyky C-2, MOXHO npokpyTuTe Bce nporpammbl (PRG 01, 02 un gp.).
BbibepuTte HeobxoauMyto nNporpaMmy, HaxkaB UM OTNYCTUB ATy Xe pyyky. CBapOYHbIii
annapar aBToMaTU4ecku ycTaHaBnMBaEeT onTumarbHble paboyne ycrnoBusl, 3agaHHble
pPasnnYHbIMWU COXPaHEHHBIMW CUHEPTreTUHECKUMU KpUBbIMUK. [Ans Toro 4tobbl HayaTb
CBapKy, Monb30BaTEemNto AOCTAaTOMHO yKa3aTb TOMLMHY MaTepuana, Ucnonb3ys pyyky
C-1. HanpsixeHue 1 Tok CBapku oTobpaxatoTcsi Ha Aucniiee TonbKo BO BPEMSI CBapKu.

7.1.3 PerynupoBka ¢hopMbl CBapHOro LLBa

PerynupoBka opMbl CBapHOro LLBa OCYLLECTBAAETCA C NOMOLLbIO pydku (puc. C-2),
KoTopasi perynupyeT AnuWHY Ayrv W, Takum obpas3om, onpepensieT Gonblwunii unu
MeHbLUWIA TENMONPUTOK BO BPEMSI CBapKU.

LLikana perynupoBku HaxoanTcs B AnanasoHe -10 + 0 + +10; B 6onbLUMHCTBE Cnyyaes,
Korga pyyka HaxoamTcsi B MPOMEXYTOYHOM nonoxeHun (0, HL ), obecneunBatoTcst
onTuMarnbHble 6a3oBble YCTAHOBKU (3HAYeHWe oTobpaxaeTcs B JIeBOi 4acTu
KUAKOKPUCTANIMYeckoro Avcnnes rpauyeckuM CUMBOJIOM CBapHOro LiBa W
nponaaaet Yepes npenycTtaHOBMNEHHOE BpeMsl).

Mpy nomowm pyyku (puc. C-2) MOXHO M3MEHWUTb OTOGpaxaemyl Ha aucnnee
rpacpuyeckyio MHAMKaLMIO CBApHOTO LWBa, cAenas ero Gonee BbIMyKIbIM, MIIOCKAM
UMK BOTHYTbIM.

BblnyKﬂaﬂ cbopma. OsHauvaert, 4To TennonpuTok HU3KWIA, no3TOMy CBapka

I

I'IOJ'IyHaeTCﬂ «XOI‘IO,EIHOI7I», I'IpOBap ABNdeTcd CﬂaGblM; B 3TOM Cl‘lyqae HOBepHI/ITe

Py4Ky MO YacoBOI CTpernke, 4YTOBbI yBeNnuuWTb Tenmonputok, obecrneuns Gonee

NHTEHCMBHOE NnnaBneHmne Bo BpeMﬂ CBapKVl.

BorHyTas dpopma. [| OsHauaeT, uTo TeNnoOMpUTOK BLICOKMIA, MOSTOMY CcBapka
IS

nony4aeTca CrULLKOM «ropsiven», npoBap SBNAETCA Ype3MepHbIM; B 3TOM clyyae
NOBEPHUTE PYYKY NPOTUB HYaCOBOWN CTPEnKK, 4YTO6bl 06ECNEUYNTH MEHEE NHTEHCUMBHOE
nnasneHue.

7.1.4 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

BkntoyaeTcs aBTOMaTUYeCKM, eCrnv YCTAaHOBIEHHAs TOMWMHA MeHbLUe UMW paBHa
1,5 Mm.

OnuncaHue: MrHOBEHHbIN KOHTPOIb CBapOYHON AYrM U BbICOKOCKOPOCTHAs KOppeKLus
napameTpoB MO3BOMSAOT MUHUMKU3NPOBATbL BPOCKM TOKa, XapakTepHble ANs pexuma
Short-Arc ¢ HWU3KAM TennomnpuTokoM K cBapuBaemol paetanu. B pesynerate
obecneynBaeTcs, C OAHON CTOPOHbI, MeHbLLas AedopMauus matepvana, a ¢ Apyrou,
paBHOMepHas M ToYHas nepegava Npunost U YNpOoLLEHHbIN KOHTPOSb (hOPMbl CBAPHOIO
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wBa.
Mpenmywectsa:

- NpocTOoTa CBapkn MatepuanoB HeGObLUOW TOMLLMUHBI;

- MeHblUasi Aedopmauus matepmana;

- cTabunbHas gyra gaxe npu HU3KOM TOKe;

- BbICTpasi 1 TOYHAsA TOYeYHas CBapKa;

- YNpOLLeHHOe COeMHEHNE NNCTOB, PACMONOXEHHbIX HA PACCTOSIHWUK ApYyr OT Apyra.

7.1.5 Ucnonb3oBaHue ropenku Spool Gun (ecnu npeaycMoTpeHo)

Bce HacTtpoiku (maTepuan, AuameTp NpOBOMOKM, TUM rasa) OCyLlecTBseTcs
OMUCAHHbLIM BblLLIE CMOCOBOM.

Pyuka Ha ropenke Spool Gun (puc. |-5) perynupyeT cKOpoCTb NpPOBOMOKM (M
OLHOBPEMEHHO C 3TVM CBapO4HbI TOK M TONLLMHY). Monb3oBatento TpebyeTcs ToNbKo
CKOPPEKTUPOBAThb HamnpshkeHne Ayru Ha aucrnee (ecrnm aTo Heobxoanmo).

7.1.6 HacTpoiika pacwumpeHHbix napameTtpoB: MEHIO 1 (puc. M)

YToBbl OTKPLITE MEHIO PEerynmpoBKW pacluMpeHHbIX MapameTpoB, OAHOBPEMEHHO |,
HaxxmuTe pyykun (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxvBaniTe UX HaxaTbiMK, MO KpawHewn
mepe, 1 cekyHay, nocne yero otnyctuTe. Korga nosisutca MEHIO 1, HaxmuTe ee elue
pa3. Kaxablih napaMeTp MOXHO YyCTaHOBUTb Ha Tpebyemoe 3HauyeHue, noBopaymsas/
Haxumas pyuky (puc. C2) o Bbixoga U3 MeHHO.

7 A

g : KOppeKUMsA KPUBOM Havana ABuXeHusA npoBonoku (puc. M-1)

Mo3BonsieT CKOPPEKTMPOBATL KPMBYIO HaYana ABMXXEHUS MPOBOMOKY, YTODObI 3bexatb
ee HayanbHOro CKOMMeHWst Ha cBapHoMm wse. Perynuposka oT - 10 % Ao + 10 %.
3aBopackasi HacTpowika: 0 %

R

j : KOPPEeKUWA INEeKTPOHHOro conpoTueneHus (puc. M-2)

Boree BbiCOKOe 3HayeHWe oO3HavaeT Oonee BbICOKYHD TemnepaTtypy CBapO4HOMN
BaHHbI. Perynuposka ot - 10 % (HW3koe 31eKTPOHHOe COMPOTUBMEHNe annaparta) 4o +
10 % (BbICOKOE 3MEKTPOHHOE COMPOTUBMEHNE annapaTa). 3aBoAckas HacTpolika: 0 %

E : Koppekuums Burn-back. (Puc. M-3)
Mo3BonsieT perynupoBaTb BpeMs OTXWra NpoBOSIOKW MOCne MpekpaLlleHusi CBapku.
Perynuposka ot - 10 % ao + 10 %. 3aBoackas HacTponka: 0 %

D : Post gas (mononHutenbHas nopava rasa). (Puc. M-4)
MosBonsieT perynupoBaTb BpeMsi Mojayn 3aliMTHOrO rasa nocre npekpalleHus
cBapku. Perynuposka ot 0 go 10 cekyHa. 3aBofckas HacTponka: 1 cek.

7.2 Pa6ota B PYHYHOM pexume m
Monb3oBaTerns MOXET HAaCTPOUTL BCE NMapameTpbl CBAPKY.

7.2.1 XXugkokpucrannuyeckun gucnnei 8 PYYHOM pexume (puc. N)
1- PYYHOW pabounii pexum m;

2- 3HauveHusi BO BpeMmsi CBapKu:
Eg CKOPOCTb Mofayv NpoBOIOKM;

m CBapOYHOE HanpsiKeHWE;

n CBapOYHBbIii TOK.

7.2.2 HacTtpoika napameTpoB

B py4HOM pexume, CKopoCTb Nofau4n NPOBOJIOKK 1 HaMPshXeHUe CBapKu perynmpyoTcs
otaenbHo. Pyyka (puc. C-1) perynupyeT cKOpOCTb NpOBOSIOKM, pydka (puc. C-2)
perynupyeT HanpshxkeHue cBapku (4TO onpeaenseT MOLWHOCTb CBapku U BUSIET Ha
dopMy cBapHoro LBa). CBapoyHbIN Tok oTobpaxaeTcs Ha aucnnee (puc. N-2) Tonbko
BO BPEMS CBapKu.

7.2.3 HacTpoiika napameTpoB nNpu ucnonb3oBaHuu ropenkn Spool Gun (ecnun
npeaycMoTpeHo)

B py4HOM pexume, CKopoCTb Nofa4n NPOBOJIOKU 1 HaMpsiXeHne CBapKu perynmpyoTcs
oTaenbHo. Pyyka Ha ropenke Spool Gun (puc. I-5) perynmpyeTt ckopocTb NPOBOOKK, a
CBapOYHOE HanpshKeHVe perynnpyeTcst Npy MOMOLLM AUCnnes.

7.2.4 HacTpoiika paclumpeHHbix napameTtpoB: MEHIO 1 (puc. M)

YToBbl OTKPLITE MEHIO PerynmpoBKW pacluMpeHHbIX MapameTpoB, OAHOBPEMEHHO |,
HaxmuTe pyykun (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxwvBaniTe UX HaxaTbiMK, MO KpawHewn
Mmepe, 1 cekyHay, nocne yero otnyctuTe. Koraa nosiutca MEHIO 1, HaxmuTe ee elue
pa3. Kaxablii napaMeTp MOXHO YCTaHOBUTb Ha Tpebyemoe 3HauyeHue, noBopaynsas/
Haxumas pyuky (puc. C2) o Bbixoga U3 MeHH.

8BS
: KpuBas Havana aBuxeHUsi nposonoku (puc. M-1).

MosBonsieT oTperynMpoBaTb CKOPOCTb MNPOBOMIOKM MpW Havane CcBapku, 4TOObI
onTUMKU3MpPOBaTb BO36YyxaeHue ayrn. Perynuposka ot 20 o 100 % (Havano asuxkeHus
B % OT HOMMHanbHOM ckopocTw). 3aBoackasn HacTponka: 50 %

K

: AneKkTpoHHOE conpoTusneHue (puc. M-2)
Bornee BbiCOKOe 3HaYeHue o3HayaeT Gonee BbICOKYIO TEMMepaTypy CBapOYHO BaHHbI.
Perynuposka oT 10 % (HW3koe aneKTpoHHOe conpoTuerneHve annapara) o 100 %
(BbICOKOE 3MEKTPOHHOE COMPOTMBIEHUe annapara). 3aBofckas HacTpoiika: 50 %

E : Burn-back (omxwr). (Puc. M-3)
Mo3BonsieT perynupoBaTtb BPEMS OTXKMra NPOBOMOKU MOCNe MNpeKkpaLleHUst CBapKu.
Perynupogka ot 0 go 1 cek. 3aBoackas HacTpovika: 0,08 cek.

D : Post gas (mononHutenbHas nopava rasa). (Puc. M-4)
Mo3BonsieT perynupoBaTb BpeMsi Mofjayu 3aliMTHOrO rasa nocre npekpaileHus
cBapku. Perynuposka ot 0 o 10 cekyHa. 3aBogckas HacTponka: 1 cek.

7.2.5 Hactpovika ropenku T1, T2, SPOOL GUN (ecnu npeaycmoTpeHo)

HacTtponTtb pexum ucnonb3oBaHusi ropenok T1, T2, SPOOL GUN moxHO OBywmsi

crnocobamu:

- UCMOMNb3ys KHOMKW Ha naHenwu ynpaeneHus (puc. C-4), BKMIOYNB COOTBETCTBYOLLMIA
CBETOAVOAHBIN MHAMKATOP;

- HaxaB U yaepxuBasi, No KpanHei Mepe, OAHY CeKyHAy KHOMKY ropenku, KoTopyto
npeanonaraeTcst UCMoNb3oBaTh A0 BKIKOYEHWUS COOTBETCTBYIOLLErO CBETOANOAHOIO
vHAMKaTopa.

8. KOHTPOJ1b KHOMKWU FOPENKHU

8.1 HacTpoWka pexnma KOHTPons KHOMku ropenku (puc. O)

Kak B py4HOM, TaKk 1 B CUHEPreTU4ECKOM PEXMME, YTOObI OTKPbITb MEHIO OHOBPEMEHHO
Haxxmute pyyku (puc. C1) n (puc. C2) n ygepxvBanTe UX HaxaTbiMK, NO KpaviHewn
mepe, 1 cekyHay, nocne Yero otnyctute. lNoBopaymBanTte pyuky (puc. C2), noka He
nosiBuTCcs MeHto 2. MoaTeepanTe BbIGOP, BHOBb HAXaB pyuKy.

8.2 PeXXMM KOHTPOIA KHOMKKN ropenkun
MO>XHO yCTaHOBUTb 3 pasfMyHbIX Pexuma KOHTPOIS KHOMKW ropenku:

I
Pexum 2T: = -
cBapka HauyMHaeTCst MpU HaXaTun KHOMKX TOperiku M 3aBepluaeTtcsl, korga KHomka
oTnyckaeTcs.

Pexum 4T:
cBapka Ha4yuMHaeTCsi MpU HaxaTuu W OTMyCKaHUWM KHOMKW FOpEernkv 1 3aBepLuaeTcs
TONbKO TOrAa, Korga KHOMKa ropenikyu NMoBTOPHO HaXMMaeTcs U oTnyckaetcsi. JToT
pexuM nNpefHasHayveH Ans AnuTenbHbIX CBapoK.

Pexum TouevHom cBapku:
No3BONseT OCYyLEeCTBNSATL ToveyHyto cBapky MIG/MAG ¢ KOHTponem AnuUTENbHOCTU
CcBapkKw.

9. MEHIO EAVHUL NU3MEPEHUSA (puc. O)

Kak B pyyHOM, Tak W B CUHEPreTUYECKOM pexume, YTOObl OTKPbITb MeHIo
OOHOBPEMEHHO HaxmuTe pyyku (puc. C1) u (puc. C2) n yaepxuBanTe nx HaxaTbiMu,
no KpalHen mepe, 1 cekyHay, nocne Yyero otnyctuTe. lNoBopaymsaiTe pyuyky (puc. C2),
noka He nosiBUTCS MeHto 3. MoaTBepanTe BbIGOP, BHOBb HaXaB PyyKy. Tenepb MOXHO
YCTaHOBWTb MeTpuyeckne Unu GputaHckue eauHULbl n3mepeHus. [ns Bosspata B
PYYHOW (MU CUHEPreTUYECKWNIA) PEXIM, MOBTOPHO HaXMUTe pyyky C-2.

10. MEHIO UHPOPMALIUU (puc. O)

Kak B py4yHOM, TaKk M B CUHEpPreTU4ECKOM pexwume, , YTOObl OTKPbITb MEHI0
0OHOBPEMEHHO HaxmuTe pydku (puc. C1) u (puc. C2) n yaepxuBanTe nx HaxaTbiMu,
no KkpawHen mepe, 1 cekyHay, nocne yero otnyctuTe. [NoBopaynsanTe pyyky (puc. C2),
noka He nosiBUTCS MeHto 4. MNMoaTBepauTe BbIGOP, BHOBb HaXaB py4yKy; MoBopayvBas
pyyky C-2, MOXHO nonyuntb WHpopmMaumio 06 yCTaHOBMEHHOM MPOrPamMMHOM
obecneveHun. ns Bo3Bpata B PYYHOW (MMM CUHEPreTUHECKUA) PEXUM, MOBTOPHO
HaxxmuTe pyuky C-2.

11. CBAPKA TIG DC: OMTUCAHUE PABOYEN MPOLIEQYPBI

11.1 OCHOBHbIE NPUHLUMUNbI

Caapka TIG DC nogxoguT Ansi BCeX TUMOB HU3KONErpoBaHHOW 1 BbICOKONErvpoBaHHOWM
YrNepoancToil CTanm 1 AN TSXKENbIX MeTannoB, Takux Kak Mefb, HUKenb, TUTaH, a
Tawke ux cnnasoB (PUC. P). Mpu ceapke TIG DC ¢ ucnonb3oBaHnem anekTpoaa,
K pasbemy (-) 06bl4HO MOACOEAMHSIETCA 3NeKTpos ¢ 2% uepusi (C cepoii Monocon).
BonbgpamMoBblii  anekTpog HeobxoaMMo  yAepkuBaTb COOCHO  OTHOCWUTENbHO
wnudosanbHoro kpyra, cM. PUC. Q, cneas 3a Tem, 4Tobbl ero koHew, 6bin pacnonoxeH
abCorOTHO KOHLIEHTPUYECKW, YTO NO3BONUT M3bexaTb oTknoHeHust ayru. Lnudosky
HeobXo4MMO BbINOMHATL BAOSbL anekTpoda. ATy onepauuio Heo6XOANMO perynsipHo
NOBTOPSiTb, B 3aBUCMMOCTW OT MHTEHCMBHOCTW MCMOSIb30BaHUA U M3HOCa 3rekTpoaa
nmbo B criyyae ero Cry4aniHOro 3arpsi3HeHWsi, OKWUCMEHWSI WM HenpaBUIbHOro
ucrnonb3oBaHusi. Ans obecneyeHns XopoLLero kayecTsa CBapky BaxHO UCMONb30BaTb
3MNeKTpoa NPaBUMbHOIO AMaMeTpa WM NpaBWUmbHYI0 cuny Toka, cMm. Tabnuuy (TAB. 5).
HopmanbHbIi BbICTYN 3mekTpoga M3 Kepamu4ecKoro comnna cocTaBnsier 2-3 MM U
MOXET AoCcTUraTb 8 MM Mpu CBapKe Mof yriiom.

Ceapka OCyLLecTBNAETCA NOCPeACTBOM CravBaHUA KPOMOK coeauHeHus. [ns
cneumanbHo o6paboTaHHbIX AeTanein Manoi TonwmHel (Npubn. Ao 1 MMm) He TpebyeTcs
npunoii (PUC. R). Ecnn TonwmHa matepuana npesbillaeT yka3aHHOE 3HauveHwue,
HeobXxo4MMO MCnonb3oBaTh CTEPXHU COOTBETCTBYIOLLEro AMameTpa, umelolne ToT
Xe cocTas, YTo 1

6asoBbIi MaTepuarn, Kpome TOro, HeobxoaAMMO MpaBWUMbHO MNOATOTOBUTL KPOMKWM
(PUC. S). na obecneyeHns xOpoLLEro KayecTBa CBapKku OeTanu [OMKHbl ObiTb
[OMKHBIM 06pa3oM OuMLLEeHbl U Ha HUX He [AOMKHO ObITb OKMCW, Macna, upa,
pacTtBopuTenen u ap.

11.2 PABOYASA NPOLIEAYPA (BO3BYXOEHWE OAYIU LIFT)

- OTperynupyiTe 3Ha4eHWe CBapOYHOro Toka Npu nomoLum pyyku C-1.
OTperynupyiiTe Tok BO BpeMmsi cBapku Ans obecnevyeHus
TennonpuToka.

MpoBepbTe NpaBKNBLHOCTL NOAAYM rasa.

[1nsi BO3BY>AEeHNs aneKTpU4ecKom Ayrn Heo6XxoAMMO NPUKOCHYTLCS BONbPaMOBbIM
3MeKTPoAOM K CBapyBaeMon AeTarnu v 0TBeCTH ero. AToT cnocob Bo3GyxaAeHWs Ay
obecrneynBaeT CHXEHNE NMOMeX, CBSI3aHHbIX C NEKTPOMArHUTHLIM U3MyYeHueMm, u
CBOAMT K MUHUMYMY BOJbhPamMOBbIe BKIIOHEHUSI U U3HOC dneKkTpoaa.

Cnierka NpwXXMmUTe KOHeL, arnekTpoaa K AeTanv.

Cpa3y nocrne 3TOro MNOAHUMUTE 3MeKTpod Ha 2-3 MM, B pesynsrate 6yger
BO36YyxdeHa ayra.

BHayane cBapoyHbIvi annapar nogaeT MOHVDKEHHbI TOK. Yepe3 HeckonbKo cekyHn
Ha4MHaeTCca nogaya yCTaHOBIIEHHOIO CBapOYHOrO TOKa.

- [ns npekpaLleHus ceapku 6bICTPO NOAHUMUTE SNEKTPOA, OTBEAS ero oT AeTanu.

HeobxoaMMoro

11.3 XXMUOAKOKPUCTANNUYECKUXA OUCTIIEW B PEXXUME TIG (puc. C)
- éc Pa6ouuni pexum TIG;

- 3HaueH1s BO BpeMsi CBapKu:
m CBapOYHOE HanpsiKeHue;

n CBapOYHbIii TOK.

12. CBAPKA MMA: ONUCAHUE PABOYEN NMPOLIEQYPbI

12.1 OCHOBHBbIE NPUHLUMbI

- OueHb BaxHO COOMOAAThL yKasaHWs M3rOTOBWUTENS Ha YMakoBKE WCMOMb3yeMblX
3MEeKTPOAOB OTHOCUTENBHO MPaBUSIBLHON MOMSIPHOCTU 3MeKTpoAa W ONTUManbHOW
cunbl ToKa.

- CBapoYHbI TOK peryrnupyeTcsi B COOTBETCTBUM C AWAMETPOM WCMOSb3yeMOro
aneKkTpoda 1 TUMa BbIMOMHSEMOTO COEAVHEHNS; OPUEHTUPOBOYHbBIE 3HAYEHWS CUTTbI
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TOKa A1 3NeKTPOAO0B pas3nu4yHOro AguameTpa ykasaHbl HUXe:

CBapoY4HbIi TOK (A)
@ anekTpoaa (Mm) MuH. Makc.
16 25 50
20 40 80
25 60 110
32 80 150
2.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- VimeiiTe B BUAY, 4TO MpW HEM3MEHHOCTM AnameTpa anekTpoga, Gonee Bbicokne
3HAYEHWst CUMbl TOKA WCMOMb3YIOTCSt AN FOPWU3OHTanbHOW CcBapku, a [Ans
BEPTVKanNbHOW CBapkM W AN CBapkW Haf ronoBoOW CBaplivka Heobxoaumo
ucrnonb3oBaTb 6onee HU3kMe 3Ha4YEHUs CUMbl TOKa.

MexaHunyeckne xapakTepyUCTUKN CBapHOrO LUBa MOMUMO CWIMbl TOKa ONpeaensioTcs
ApYrMMU napameTpamu CBapku, TakMMW Kak AnuHa Ayr, CKOpoCTb M MeCTo
CBapKu, AMameTp M KayecTBO AMEKTPOAOB (XpaHWUTE anekTpoAdbl B CYXOM MecTe B
COOTBETCTBYIOLLEW YNaKoBKe Uni KOHTelHepax).

BHUMAHUE:
B 3aBuCYMOCTM OT Mapku, TUNa 1 TOMLMHBI MOKPLITUS SNEKTPOAOB, NX COCTaB MOXET
BbI3BaTb HECTAOUNBLHOCTL Ayru.

12.2 Pa6ouas npouenypa

- OepxuTte macky MEPE[ NNMLIOM, noTpuTe HakoOHEYHVK 3nekTpoaa no ceapnsaemMon
fAeTanu, kak 6yATo Bbl XOTUTE 3aeyb CNIMYKY; 3TO SIBAETCSA NPaBuIbHbIM CNOCO60M
BO30Y>KAEHUA Oyru.

BHUMAHWE: HE CTYYWUTE anektpogom no Apetanu;
NOBPEANTLCH NOKPbITUE, YTO YCNOXHUT BO3OYXAeHVe Ayru.
Cpaasy nocre Bo3by»xaeHus Ayrv ctapaiTech yaepXuBaTb 3MeKTpo/ Ha pacCTOSHUN,
paBHOM AuameTpy MCMonb3yemoro arekTpoda, M BO BpeMsi CBapku cTapantechb
COXPaHsiTb 9TO PACcCTOSIHNE HeU3MEHHbIM; He 3abblBaiiTe, YTO HaKMOH 3NeKTPoaa B
HanpaBneHuUn BWXEHWS JOIKEH COCTaBnsATL NpubnuantensHo 20-30 rpagycos.
Mpw 3aBepLUEHUM BLINOMHEHNSI CBAPHOTO LUBA, NEPEMECTUTE HAKOHEYHMK 3N1eKTpoaa
HEeMHOro Hasaj, NpPOTMB HanpaBMEHUs ABWXEHWS, PACNONOXMB ero Hag KpaTtepom
ANS ero 3anofiHeHus, nocrne 4yero GbICTPO NOAHVMWUTE 3NEKTPOA U3 MNMaBWUIbHON
BaHHbI ANS BbIKIOYEHNS Ayrv (BuAbl CBapHbIX WwBeos - PUC. T).

B pesynbrate MOXeT

12.3 XXUOKOKPUCTATNIIMYECKUA OUCTINIEN B PEXXUME MMA (puc. C)

- ?I:I Pabouuin pexum MMA;

- 3HayeH1s BO BpeMsi CBapKM:
m CBapOYHOE HanpsiKeHue;

n CBapOYHbIN TOK.

- @ pekoMeHAyeMbI AuaMeTp anekTpoaa.

13. YCTAHOBKA 3ABOCKUX HACTPOEK

HacTpoiiku cBapoyHoro annaparta MOXHO YCTaHOBWUTL Ha 3aBOACKME HAaCTPOWKW, ANs
3TOr0 BO BPeMS! BKIMOHYEHNSI HEOOXOAMMO yAepXuUBaTh HaxaTbIMu fiBe pyyku (puc.C-1)
n (puc.C-2).

14. CUrHANbI TPEBOI'N

Boszo6HoBMeHVe paboTbl OCYLIECTBASETCS aBTOMATUYECKN NPY YCTPAHEHUN NPUYMUHBI
BO3HVKHOBEHUSA CUrHana TpeBoru.

Ha aucnnee moryT nossuTcs cneayoue coobLLEeHNs 0 curHanax Tpesoru:

- ALARM 01 un “ ”: Cpabotana Tepmo3aluuTa NepBUYHOTO KOHTYpa CBapO4HOro
annaparta. Pabota npepBaHa, noka annapaT He OCTbIHET [0 AOMyCTUMON
Temneparypbl. @

ALARM 02 u “
annapata. Pa6ota npepsaHa,
Temneparypebl.

ALARM 03: cpabaTbiBaHUE 3aLUMTbI OT CIIMLLKOM BbICOKOTO HanpsikeHus. MpoBepbTe
HanpshkeHne anekTPonuUTaHus.

ALARM 04: cpabaTbiBaHWe 3aLLUTbl OT CIMLLKOM HU3KOTO HampsikeHusi. MposepbTe
HanpshkeHne anNeKTPOnUTaHuS.

ALARM 10: cpabaTbiBaHve 3aluTbl OT Neperpysku No TOKy CBApPOYHOW Lenw.
YbeauTtech, YTO CKOPOCTb MNOAAYMN U/MMN TOK CBAPKM HE CIIMLLKOM BbICOKME.
ALARM 11: cpabaTbiBaHWe 3aliuTbl OT KOPOTKOTO 3aMblKaHWUs MEXIY FrOpenkon u
maccol. Y6eamTech, 4To B CBAPOYHON LiENM HET KOPOTKUX 3aMblKaHWUIA.

ALARM 13: cpabaTbiBaHMe M3-3a HapyLlleHUs BHYTpeHHewn cBsian. Ecnm curHan
TpeBOrM He mnponajgaeT, obpatutecb B YMNOMHOMOYEHHbIA LEHTP TEeXHUYeCKon
noaaepxKu.

ALARM 18: cpabaTbiBaHMe W©3-3a aBapuu WUCTOYHMKA BCMOMOraTerlbHOro
HanpsbkeHus. Ecnv curHan Tpesoru He nponagaert, obpatutech B YNOMHOMOYEHHbIN
LIEHTP TEXHUYECKON NOAAEPKKN.

Mpu BbLIKNIOYEHUM CBaApPOYHOrO annapaTta Ha HEeCKONbKO CeKyHA MOXeT
nosiBUTbLCA coobuieHne ALARM 04.

”: Cpabotana TepMosalumTa BTOPUYHOIO KOHTypa CBapOYHOroO
noka annapat He OCTbIHET [0 [AOonyCTUMON

15. TEX OBCNY>KMBAHUE

BHUMAHUE! NEPEQ MPOBEOEHVEM OMEPALIUA
TEXOBCIY)>XUBAHUA NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMNAPAT OTKNIOYEH
N OTCOEOUHEH OT CETU NUTAHUA.

15.1 NMAHOBOE TEXOBCNY>XWUBAHUE
ONEPALMU NIAHOBOIO TEXOBCIYXXUBAHUA
ONEPATOPOM.

BbIMOJTHAKOTCA

15.1.1 Nopenka

- He ocTaBnsiite ropenky unm eé kabenb Ha ropsumnx npegmeTax, 3To MoXeT NpUBecTn
K pacrnasneHunio N3onaumm u caenaet ropenky n kabenb HenpurogHbIMu k pabore.

- PerynsipHo npoBepsiiTe kpenneHve Tpy6 n natpybkoB nogauu rasa.

- AKKypaTHO COeAVHWTb 3aXUM, 3aKpy4vBalOLWMA SNEKTPOA, LWNUHAENb, HeCcyLmin

3aXUM, C AUMaMeTPOM 3NeKTpofa, BbiGpaHHbIM Tak. UTobbl n3bexaTtb neperpesa,
NMoXOro pacnpeAeneHns rasa v COOTBETCTBYHOLLEV NNoXoi paboTbl.

- MpoBepsiTb, MUHUMYM pa3 B [eHb, CTEMEHb W3HOCA W MPaBUMbLHOCTb MOHTaXa
KOHLIEBbIX YaCTEN TOpenku: conna, anekTpoda, AepXaTens 3MeKTpoaa, rasoBoro

Andysopa.

15.1.2 Nopaya npoBonoku

- MpoBepuTb CTeneHb M3HOCA PONMKOB, NPOTArMBAIOLLMX NPOBONOKY. Mepuognyecku
yAANsATb METaNIMYECKyHo Nbifb, OTKNaAbIBaIOLLYIOCS B 30HE NPOTArVBaHNUS (PONMKM
W HanpaensoLas NPOBONOK/ Ha BXOAE U BbIXOAE).

15.2 BHEMNJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE JOIMKHO OCYLLUECTBNATLCATONBLKO
ONbITHbIM WU KBANU®ULUPOBAHHBLIM B 3JNIEKTPOMEXAHMUYECKOWU
OBJIACTU TMNEPCOHAJIOM COITIACHO TMOJIOXXEHUAM TEXHUYECKOU
HOPMbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOTOA HE CHUMAMWTE NAHENb U HE NPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMAPATA, HE OTCOEOWHUB
MNPEABAPUTENIbHO BUIKY OT SNEKTPUYECKOWU CETW.

BbinonHeHne npoBepok NoA HanpsbkeHWeM MOXeT NMPUBECTU K Cepbe3HbIM

3NeKTpoTpaBMaM, TaK Kak BO3MOXeH HernocpeACTBEHHbLIA KOHTaKT C

ToKOBeAYLUMU HYacTAMM annapata u/unm noBpeXxaeHUsM BCreAcTBME KOHTaKTa

C YacTAMMU B ABWKEHUM.

- PerynsipHo ocmaTpumBaiiTe BHyTPEHHIOI YacTb annapara, B 3aBUCUMOCTU OT YacToThl
MCMONb30BaHUsA W 3anblNeHHoCTU pabodero MecTa. YaansiiTe HakomnuBLLYOCS
Ha TpaHccopmaTtope, CONpPOTUBMEHUN U BbINPSMUTENE Mbiflb NPU MOMOLLM CTPyW
CYXOro CXaToro Bo3gyxa C HU3kvum AaerneHnemM (Makc. 106ap).

- He HanpaBnsTb CTPylo CXaToro Bo3gyxa Ha arekTpuyeckvie nnatbl; NPOM3BECTU NX

OYNCTKY OYeHb MSATKOW LLETKOW NN CneuyanbHbIMU pacTBOPUTENAMU.

MpoBepuTb NPU OYUCTKE, YTO 3MEKTPUYECKNE COEANHEHNS XOPOLLIO 3aKpy4eHbl U Ha

kabenenpoBofke OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNS U30MSILIUN.

- MNMocne okoH4aHWsi onepauun TexobCnyxuBaHWS BepHUTE NaHenu annaparta Ha

MECTO U XOPOLLIO 3aKpYTUTE BCE KPEMNeXHble BUHTbI.

Hukorga He npoBoauTe CBapKy Npu OTKPbITON MalLuHe.

- MNMocne BbINONHEHWSI TexOBCMYXXMBaHUA UMW PEMOHTa MOACOeANHUTE 0BpaTHO
coeauHeHna n kabenu Tak, Kak OHW ObiNK NOACOEAMHEHbl M3HavarnbHO, crneas
3a Tem, 4TOObl OHWM He conpuKacanucb C MOABWKHBIMA YacTAMU WM YacTamK,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3HaYMTENbHO MOBbLICUTLCA. 3akpenuTe Bce NpoBoaa
CTSXKKaMW, BEPHYB UX B NepBOHaYasbHbIN BUA, creas 3a Tem, Y4Tobbl coeanHeHnst
nepBUYHOI OBMOTKM BLICOKOIO HanpsbkeHs 6binn Bbl 4OMKHBIM 06pasom oTaeneHb!
OT COeIMHEHUIN BTOPUYHOW OBMOTKM HU3KOTO HanpshkeHUs.

[insi 3aKpbITUS METaNNOKOHCTPYKLMK yCTaHOBUTE 06paTHO BCe raiku 1 BUHTLI.

16. MOUCK HEUCTIPABHOCTEM

B cnyyasx HeygosneTBopuTenbHon paboTbl annapata, neped MNMPOBEJEHWEM
CUCTEMATUYECKOW NMPOBEPKW U obpalueHnem B CEpBUCHBI LIEHTP, NpoBepsTe
cnegyouiee:

- Y6eanTbCsA, YTO OCHOBHOWM BbIKIOYaTENb BKMIOYEH M FOPUT COOTBETCTBYOLLASA
namna. Ecnu aTo He Tak, TO HanpshkeHWe CeTW He JOXOAUT A0 annapara, No3Tomy
npoBepbTe MUHMIO NUTaHUS (kabenb, BUIKY W/ po3eTKy, NpefoXpaHnTenb U T. A.).
MpoBepkTe, He BKIOYWNCS M CUrHan TpeBoru n3-3a cpabaTbiBaHWs TepMo3aLLnTbl,
3aWMTbl OT M3OBLITOYHOrO MM HEAOCTAaTOMHOTO HAaMNPSXKEHWS WM 3almTbl OT
KOPOTKOrO 3aMblKaHUs.

- Ans  OTAenbHbIX PeXUMOB CBapku Heobxoaumo cobnopaTe HOMUHAsbHbIN
BPEMEHHON pexuMm, T. . AenaTtb nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara.
B cnyyasx cpabaTblBaHWsi TepMO3alLMTbl NOAOXAUTE, Moka annapaT He OCTbIHET
eCTeCTBEHHbIM 06pa3om, 1 MPoBepLTe COCTOSIHNE BEHTUNATOPA.

MpoBepyTb HanNpsXKeHNe NUHWUK: ecrniv 3HaYeHNe CIULLIKOM BbICOKOE UMK CIIULLKOM
HM3KOe, CBApPOYHbIN annapat ocTaeTcs 3abnokMpoBaHHbIM.

Y6eamtbes, YTO Ha BbIXOAE annapata HeT KOPOTKOro 3amblkaHusi, B Cry4ae ero
Hanuuusi, yctpaHuTte ero.

MpoBepnTb Ka4ecTBO W NPaBUIIbHOCTb COEAMHEHWI CBApPOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTM 3axuM kabens macchbl AorkeH ObiTb coeauHeH ¢ AeTanbio, 6e3s
HanoXeHWs N3onMpyoLLero matepuana (Hanpumep, Kpacok).

3alWuTHbIA ra3 gomkeH 6blTb MpaBunbHO MopgobpaH Mo TUMY U NPOLEHTHOMY
crneumanbHbIX YNakoBKax Unv KOHTelHepax.
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Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “Aparelho de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalagédo e uso”).

/N

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdo em vazio fornecida
pela maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operagoes de verificagdo e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagado com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protegao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes Umidos ou molhados ou com
chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagées 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 circulacéo de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumagas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliagdo dos limites a exposigdo das fumacas
de solda em fungdo da sua composigao, concentracdo e duragdo da prépria
exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiagao solar (se
utilizada).

PCLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagao a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, 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
protecdo deve ser estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de
protecoes ou cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operagées 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 protecao individual adequados (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de protecgao adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao do

aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso

exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida

a correspondéncia aos limites de base relativos a exposicdo humana aos

campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposicdo aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de

soldadura.

Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os

cabos no mesmo lado do corpo.

Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais

préximo possivel a jungado em execugao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos proximo do circuito de soldadura.

- Distancia minima d=20cm (Fig. U).

- 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. Ndao
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagdo de
baixa tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenga de materiais inflamaveis ou explosivos;
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DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervencoes em caso de emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecdo 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 chao, salvo

eventual uso de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com

mais maquinas de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre
dois diferentes porta eletrodos ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro
do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental
para estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecdao
adequada como indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina 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).

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 maganeta como meio de suspensio do aparelho de soldar.

/o

As protecoes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posigao, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentagao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em movimento do
alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicdo de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificagdo das engrenagens. )

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou de baixa liga com
gas de protecdo CO, ou misturas Argonio/CO, utilizando fios eléctrodo cheios ou com
alma (tubulares).

S&o também apropriados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gas Argonio
+ 1-2% de oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gas Argodnio,
utilizando fios eléctrodo de analise adequada na pega a soldar.

E possivel também utilizar fios com alma apropriados ao uso sem gas de protecéo
Flux adequando a polaridade da tocha com quanto indicado pelo fabricante do fio
(apenas versdes 180A e 200A).

E especificamente apropriado para aplicagdes em caldeiraria ligeira e em carrogaria,
para a soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder de limite elastico),
inox e aluminio. O funcionamento SINERGICO garante a configuragéo rapida e facil
dos parametros de soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da
qualidade de soldadura (OneTouch Technology).

O aparelho de soldar, se previsto (ver Tab. 1), é preparado também para a soldadura
TIG em corrente continua (DC), com igni¢éo do arco em contacto (modalidade LIFT
ARC), de todos os acos (de carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais pesados
(cobre, niquel, titanio e suas ligas) com gas de protegao Ar puro (99,9%) ou, para usos
especiais, com misturas Argonio/Hélio. Esta preparado também para a soldadura por
elétrodo MMA em corrente continua (DC) de elétrodos revestidos (rutilos, acidos,
basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MIG-MAG

- Funcionamento sinérgico (automatico) ou manual;

- curvas sinérgicas preparadas;

- Visualizagdo no ecra LCD de velocidade fio, tenséo e corrente de soldadura;

- Selecéo funcionamento 2T, 4T, spot;

- Regulagdes: rampa subida do fio, reactancia eletrénica, tempo de queimadura final
do fio (burn-back), pés gas; .

- Troca de polaridade para soldadura GAS MIG-MAG/BRAZING ou NO GAS/FLUX
(apenas versdes 180A e 200A).

- Configuragéo sistema métrico ou anglo-sax&o.

TIG (ver tabela 1)
- Ignicéo LIFT;
- Visualizagéo no ecré LCD de tensé&o e corrente de soldadura.

MMA (ver tabela 1)

- Dispositivos arc force, hot start e anti-stick pré-configurados;

- Indicagdo do didametro do elétrodo recomendado em funcdo da corrente de
soldadura;

- Visualizagéo no ecra LCD de tenséo e corrente de soldadura.

PROTECOES

- Protegdo termoestatica;

- Protegcdo contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contacto entre tocha e
massa;

- Protegdo contra as tensdes anormais (tensdo de alimentagdo muito alta ou muito
baixa);

- Protegéo anti-stick (MMA).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha;

- Cabo de retorno completo com pinga de massa;
- Suporte de suspensédo da tocha (se previsto).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de argénio;

- Carro (apenas versdes 180A e 200A);
- Mascara com auto-escurecimento;

- Kit de Soldadura MIG-MAG;

- Kit de soldadura MMA,;

- Kit de soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS
3.1 PLACA DE DADOS
Os principais dados relativos ao uso e as prestacdes da maquina de solda sdo
resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:
FIG. A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a fabricagao das maquina de
solda a arco.

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préximo de grandes
massas metalicas).

5- Simbolo da linha de alimentagéao:
1~ : tensdo alternada monofasica;
3~ : tensdo alternada trifasica.

6- Grau de protecéo do invélucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentag&o:

- U, : Tenséo alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |4 max - COrrente maxima absorvida da linha.

- |, - Corrente efetiva de alimentac&o.

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- IZI0 ,: Corrente e tens&o correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela maquina 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 utilizagio (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervengcdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- AIV-AIV : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo -
maximo) a correspondente tenséo de arco.

9- Numero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel

para a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicéo, busca da origem do
produto).

10- == Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranga cujo significado esta contido no
capitulo 1 “Seguranca geral para a soldagem a arco”.

Nota: O exemplo de placa reproduzido ¢ 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 propria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS:

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

- TOCHA MIG: ver tabela 2 (TAB. 2)

- TOCHA TIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

- PINCA PORTA-ELECTRODO: ver tabela 4 (TAB. 4)

O peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR _ ~
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGCAO E CONEXAO.

4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B, B1, B2, B3)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo.

2- Cabo e tocha de soldadura.

3- Cabo e borne de retorno em massa.

4- Acoplamento tocha.

5- Tomada réapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
6- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
7- Ficha rapida ligada a ligacédo da tocha.

8- Acoplamento tocha (T2).

9- Acoplamento tocha SPOOL GUN.

10- Conector cabo de comando SPOOL GUN.

11- Cabo e tocha de soldadura (T2).

12- SPOOL GUN (opcional).

No lado traseiro:

13- Interruptor geral ON/OFF.

14- Conector do tubo para gas de protecéo.

15- Cabo de alimentacéo.

16- Conector do tubo para gas de protecao tocha T2.

17- Conector do tubo para gas de protecédo tocha SPOOL GUN.

No compartimento bobina (se previsto):

18- Borne positivo (+).

19- Borne negativo (-).

N.B. Inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gas).
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4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C) |
1- se apertado, selecdo do processo de soldadura MIG-MAG (SINERGICA ou
MANUAL), TIG ou MMA

MIG-MAG SINERGICO:

- Regulacéo da poténcia de soldadura.

MIG-MAG MANUAL:

- Regulagéo da velocidade de alimentagao do fio.

TIG (se previsto):

- Regulacédo da corrente de soldadura.

MMA (se previsto):

- Regulacédo da corrente de soldadura.

acesso, se pressionado, ao menu de configuragado dos parametros dos processos
de soldadura MIG-MAG

MIG-MAG SINERGICO:

- Regulacao do cordao de soldadura (comprimento do arco)
MIG-MAG MANUAL.:

- Regulacao do corddo de soldadura (tensdo de soldadura)

TIG:

- N&o habilitado.

MMA:

- N&o habilitado

Ecrd LCD

selecdo, se pressionado, da tocha T1, T2, SPOOL GUN

Led de sinalizagdo da tocha configurada T1, T2, SPOOL GUN

3-
4-
5-

5. INSTALAGAO

A ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E
LIGACOES ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR_RIGOROSAMENTE
DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.

AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR
PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

Fig. D (versao 270A)
Fig. D1, D2 (versao dupla tocha)
Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas, contidas na
embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga
Fig. E

Montagem do cabo de soldadura-pinga porta-elétrodo
FIG. F

Montagem do gancho de suspenséo tocha (se previsto)
FIG. G

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que ndo sejam aspirados p6s condutivos,
vapores corrosivos, humidade, etc..

Manter no minimo 250 mm de espago livre ao redor do aparelho de soldar.

A ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligacédo elétrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar correspondam a tenséo e a frequéncia de rede disponiveis no
lugar da instalacéo.

O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentacédo
com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a prote¢do 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 ligacdo do aparelho de soldar nos pontos de interligacéo da rede de alimentacéo
que apresentam uma impedancia menor de di Zmax = 0.24 ohm.

O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacao publica, o instalador ou o utilizador
s8o responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se
necessario, consultar o gestor da rede de distribuigcao).

5.2.1 Ficha e tomada

(1~)

No cabo de alimentacdo ligar uma ficha de rede protegida por fusiveis ou por
interruptor automatico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor de
terra (amarelo-verde) da linha de alimentacgao.

(3~)

Ligar ao cabo de alimentacdo um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade
adequada e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico;
o terminal apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde)
da linha de alimentagao.

A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis
retardados de linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida
pela maquina de solda, e a tensdo nominal de alimentagéo.

A ATENCAO ! A falta de observagao das regras expostas acima torna
ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) 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 Recomendacgdes

A ATENCAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura

(em mm?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.

Para além disso:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rapidas (se
houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serdo produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioragéo rapida e perda de
eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da peca em
processamento, como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura;
isto pode ser perigoso para a seguranca e dar resultados 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. 30kg (se previsto).

- Aparafusar o redutor de pressdo (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a
redugdo apropriada fornecida como acessoério, quando for utilizado gas Argoénio ou
mistura Argonio/CO,,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira.

- Afrouxar o anel de regulagéo do redutor de presséo antes de abrir a valvula da
garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se nédo 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 metélica onde esta
apoiado, 0 mais proximo possivel da junta em execugéo.

5.3.2.3 Tocha
Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo de
contacto, para facilitar a sua saida.

5.3.2.4 Troca de polaridade interna (se previsto)
Fig. B

- Abra a tampa do compartimento bobina.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Ligar o cabo da tocha no borne vermelho (+) (Fig. B-18)

- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-19)
- Soldadura FLUX (sem gas):

- Ligar o cabo da tocha no borne preto (-) (Fig. B-19).

- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig. B-18).
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.3.2.5 Troca de polaridade externa (se previsto)
Fig. B
- Soldadura MIG/MAG (gas):
- Ligar o cabo da tocha na ligagéo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida positiva (+) (Fig. B-5).
- Ligar o cabo de retorno da pinca na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (sem gas):
- Ligar o cabo da tocha na ligagéo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligagdo na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo na valvula da garrafa de gas interpondo, se
necessario, a redugéo apropriada fornecida como acessorio.

- Ligar o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abragadeira fornecida.

- Afrouxar o anel de regulagdo do redutor de presséo 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. 5); eventuais ajustes do fluxo de gas poderdo ser executados
durante a soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressdo. Verificar a
vedacao de tubagens e conexdes.

A ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de
gas.

5.3.3.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais proximo possivel da junta em execucdo. Este cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado (Fig B-6).
Acoplar o tubo de gas da tocha na garrafa.

5.3.4 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA
A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do
gerador; excecionalmente ao polo negativo (-) para elétrodos com revestimento acido.

5.3.4.1 Ligacao do cabo de soldadura pinca-porta-elétrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do
elétrodo. Este cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, o mais préximo possivel da junta em execucdo. Este cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (-) (Fig B-6).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. H, H1, H2)

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARGA DO
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ARAME, CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO. -

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE ARAME, ALUVAGUIA
DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DATOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES
AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE
ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO
DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECCAO.

- Abrir o véo do carretel.

- Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima;
certificar-se que a ponta de puxar do carretel esteja corretamente alojada no furo
previsto (1a).

Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es (2a).
Verificar que ofs rodizio/s de alimentagcdo sejam/a apropriados/o ao fio utilizado
(2b).

Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte
preciso e sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario e colocar a ponta do
fio no guia de arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da
conexao da tocha (2c).

Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressdo a um valor intermediario,
verificar que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior
3

Tirar o bico e o tubo de contato (4a).

Inserir o plugue na tomada de alimentacéo, ligar a maquina de solda, apertar o
botdo da tocha ou o botéo de tragdo do arame no painel de comandos (se presente)
e esperar que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-
15cm pela parte dianteira da tocha, soltar o botéo.

A ATENGAO! Durante estas operagdes o arame esta sob tensdo elétrica
e é submetido a forca mecanica; portanto pode causar, se ndao forem adotadas
as precaucoes adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar arcos
elétricos:

N&o direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

Nao aproximar a tocha ao cilindro.

Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).

Verificar que a tragdo do arame seja regular; calibrar a pressao dos rolos e a
travacao do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame néao
escorregue na cavidade e que no momento da parada do avanco nédo se afrouxem
as espirais de arame devido a inércia excessiva da bobina.

Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.

Fechar o véo carrete.

5.5 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO NO SPOOL GUN (Fig. I)

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARREGAMENTO
DO FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO
DO ALIMENTADOR DE FIO E O TUBO DE CONTACTO DA TOCHA SEJAM
CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO FIO QUE SERA
UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS
FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USE LUVAS DE PROTEQAO

- Remova a tampa desparafusando o parafuso especifico (1).

Posicione a bobina do fio no carretel.

Solte o rolo de contrapresséo 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 50-100 mm no interior da langa (2).

Recoloque o rolo de contrapresséo regulando a sua pressdo num valor intermediario
e verifique que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior
3

Trave ligeiramente o carretel atuando no parafuso especifico de regulagéo.

Com o SPOOL GUN conectado, introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada
de alimentagao, ligue o aparelho de soldar e carregue o botdo do spool gun e
espere que a ponta do fio ao percorrer todo o revestimento do alimentador de fio
saia de 100-50 mm cm pela parte dianteira da tocha, solte o botdo da tocha.

6. SOLDADURA MIG/MAG: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fuséo do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da
ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do
fio (stick-out) situa-se normalmente entre 5 e 12mm.

Acos de carbono e de baixa liga
- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm apenas versdo 270A)
- Gas utilizavel: Ar
Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm apenas versdo 270A)
CO, o misturas Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm apenas versdo 270A)
misturas Ar/O, ou Ar/CO,, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Nenhum

6.2 GAS DE PROTEGAO
O caudal do gas de protegéo deve ser de 8-14 I/min.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamento na modalidade SINERGICA SYN @
Definidos pelo utilizador os parametros como material, didmetro do fio, tipo de
gas n o aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condicdes

excelentes de funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas
memorizadas. O utilizador deverad apenas selecionar a espessura do material para
comegcar a soldar (OneTouch Technology).

7.1.1 Ecra LCD em modalidade SINERGICA (Fig. L)
N.B. Todos os valores visualizaveis e selecionaveis dependem do tipo de soldadura
escolhido. SYN
1- Modalidades de funcionamento em sinergia ;
2- Material a soldar. Tipos disponiveis: Fe (ago), Ss (a(;o inox), AlMg, AISi; (aluminio),

CuSi/CuAl (chapas zincadas - soldobrasagem), Flux (fio com alma - soldadura
SEM GAS);

Diametro do fio a utilizar;

Gas de protegdo recomendado;

Espessura do material a soldar;

Indicador grafico da espessura do material;

Indicador grafico da forma do cord&o de soldadura;

Valores em soldadura:

@ velocidade de alimentagao do fio;

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m tensdo de soldadura;
n corrente de soldadura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuragdo dos parametros

Pressionando o botdo C-2 durante pelo menos 1 segundo, acede-se aos programas
pré-configurados na maquina.

Rodando o manipulo C-2 podem-se percorrer todos os programas (PRG 01, 02,
etc.). Selecionar o programa escolhido pressionando e soltando o mesmo manipulo.
O aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condicdes excelentes
de funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O
utilizador devera apenas selecionar a espessura do material através do manipulo C-1
para comecar a soldar. A tenséo e a corrente de soldadura séo visualizadas no ecra
apenas durante a soldadura.

7.1.3 Regulagao da forma do cordéo de soldadura

A regulacdo da forma do cordédo é feita através do manipulo (Fig. C-2) que regula o
comprimento de arco e estabelece assim o aporte maior ou menor de temperatura a
soldadura.

A escala de regulacéo varia entre -10 + 0 + +10; na maior parte dos casos, com o
manipulo na posigao intermédia (0, HL ) obtém-se uma configuragao de base ideal (o

valor é visualizado no display LCD a esquerda do simbolo grafico do corddo de
soldadura e desaparece ap6s um tempo predefinido).

Agindo no manipulo (Fig. C-2), a indicacéo grafica no visor da forma da soldadura
muda, mostrando um resultado mais convexo, plano ou cdncavo.

Forma convexa. H. Significa que existe um baixo aporte térmico, pelo que a

soldadura é "fria", com pouca penetragéo; rodar o manipulo no sentido horario para

obter maior aporte térmico e produzir assim uma soldadura com maior fuséo.

Forma céncava. HL Significa que existe um elevado aporte térmico, pelo que a
e

soldadura é demasiado "quente", com excessiva penetragdo; rodar o manipulo no
sentido anti-horario para obter uma fusédo menor.

7.1.4 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada ¢ menor ou igual a
1.5mm.

Descrigdo: o controlo especial instantaneo 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 criacéo de
um cordao de soldadura facil de modelar.

Vantagens:

- soldaduras em espessuras finas com grande facilidade;

- menor deformagéo do material;

- arco estavel também com baixas correntes;

- soldadura por pontos rapida e exata;

- unido facilitada de chapas espacadas entre si.

7.1.5 Utilizagdo do spool gun (se previsto)

Todas as modalidades de configuragdo (material, didmetro do fio, tipo de gas) sdo
realizadas conforme descrito acima.

O manipulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a velocidade do fio (e
simultaneamente a corrente de soldadura e a espessura). O utente devera apenas
corrigir a tensdo de arco através do ecra (se necessario).

7.1.6 Configuragao parametros avangados: MENU 1 (Fig. M)

Para ter acesso ao menu de regulacdo dos parametros avancados, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-o0s. Ao
surgir o MENU 1, pressione novamente. Os parametros podem ser configurados no
valor desejado rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

E corregao rampa de subida do fio (Fig. M-1)
|te corrigir a rampa de partida do fio para evitar a eventual acumulagao inicial no
a0 de soldadura. Regulagdo de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

Q
e

s

: corregao da reactancia eletrénica (Fig. M-2)

Um vanr mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulagdo de
- 10 % (maquina com pouca reactancia) a + 10 % (maquina com muita reactancia).
Valor de fabrica: 0 %

“QI_ : corregao burn-back. (Fig. M-3)
Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura. Regulagéo
0 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

de-1
@ : Post-gas. (Fig. M-4)

Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecdo a partir da paragem da
soldadura. Regulagdo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

7.2 Funcionamento na modalidade MANUAL m
O utilizador pode personalizar todos os parametros de soldadura.

7.2.1 Ecra LCD em modalidade MANUAL (Fig. N)
1- Modalidade de funcionamento MANUAL m;
2- Valores em soldadura:

{g velocidade de alimentagéo do fio;
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m tensdo de soldadura;
n corrente de soldadura.

7.2.2 Configuragao dos parametros

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagao do fio e a tenséo de soldadura
sdo reguladas separadamente. O manipulo (Fig. C-1) regula a velocidade do fio,
o manipulo (Fig C-2) regula a tens&o de soldadura (que estabelece a poténcia de
soldadura e influencia a forma do cordéo). A corrente de soldadura é visualizada no
ecra (Fig. N-2) apenas durante a soldadura.

7.2.3 Configuragao dos parametros com o spool gun (se previsto)

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagao do fio e a tensdo de soldadura
sdo reguladas separadamente. O manipulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a
velocidade do fio, enquanto a tensdo de soldadura é regulada através do ecra.

7.2.4 Configuragao parametros avangados: MENU 1 (Fig. M)

Para ter acesso ao menu de regulagdo dos parametros avancados, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-0s. Ao
surgir o MENU 1, pressione novamente. Os parametros podem ser configurados no
valor desejado rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

8T
j : Rampa de subida do fio (Fig. M-1).

Permite adaptar a velocidade do fio na partida da soldadura para otimizar a ignicédo
do arco. Regulacao de 20 a 100 % (partida em % da velocidade de regime). Valor de
fabrica: 50 %

: Reactancia eletrénica (Fig. M-2)
Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulacéo de
10% (maquina com pouca reactancia) a 100% (maquina com muita reactancia). Valor
de fabrica: 50 %

?— : Burn-back. (Fig. M-3)
Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura. Regulagéo
de 0 a 1 seg. Valor de fabrica: 0,08 seg.

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

Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecdo a partir da paragem da
soldadura. Regulagéo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

7.2.5 Configuragao da tocha T1, T2, SPOOL GUN (se previsto)

A configuragdo da utilizagdo da tocha T1, T2, SPOOL GUN pode ser efetuada de

duas maneiras:

- atuando no botéo presente no painel de controlo (Fig. C-4) de forma a acender o led
correspondente;

- pressionando pelo menos um segundo o botdo da tocha que se quer utilizar até
selecionar o led correspondente.

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracao da modalidade de controlo do botédo tocha (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-
os. Rode o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 2. Confirme a selecéo pressionando
novamente o manipulo.

8.2 Modalidades de controlo do botao da tocha
E possivel configurar 3 modalidades diferentes de controlo do botdo tocha:

A’ 1

Tt
Modalidade 2T: L. = 1

a soldadura comeca carregando o botdo tocha e acaba quando o botéo é solto.

Modalidade 4T: 1 I
A soldadura comega carregando e soltando o botdo tocha e termina apenas quando
o botéo tocha é carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade € util para

soldaduras de longa duragéo.

Modalidade por pontos:
permite a execucdo de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duracéo
da soldadura.

9. MENU UNIDADE DE MEDIDA (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione
ao mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo
e solte-os. Rode o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 3. Confirme a selegédo
pressionando novamente o manipulo. E agora possivel configurar as unidades de
medida métricas ou anglo-saxdnicas. Pressionando novamente o manipulo C-2,
regressa-se a modalidade manual (ou sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-
os. Rode o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 4. Confirme a sele¢éo pressionando
novamente o manipulo; rodando o manipulo C-2 é possivel obter informacdes
relativamente ao software instalado. Pressionando novamente o manipulo C-2,
regressa-se a modalidade manual (ou sinérgica).

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, nigquel, titanio e suas ligas (FIG. P). Para a soldadura
em TIG DC com elétrodo ao polo (-) geralmente € usado o elétrodo com 2% de Cério
(faixa colorida cinza). E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma axial
a mola, conforme indicado na FIG. Q, tomando o cuidado para que a ponta esteja
perfeitamente concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E importante efetuar a
retificacdo no sentido do comprimento do elétrodo. Essa operagdo devera ser
repetida periodicamente em fungdo do uso e do desgaste do elétrodo ou quando o
mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado ndo corretamente.
Para uma boa soldadura é indispensavel usar o didametro exato de elétrodo com a

corrente exata, ver tabela (TAB. 5). A proje¢do normal do elétrodo pelo bico ceramico
é de 2-3mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusdo das abas da jun¢do. Para espessuras finas
preparadas apropriadamente (até aprox. 1mm) nao é preciso material de fornecimento
(FIG. R). Para espessuras superiores, sdo necessarias varetas com a mesma
composicéo do

material base e com didmetro adequado, com preparagdo especifica das abas
(FIG. S). 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)

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado com o manipulo C-1;
Durante a soldadura adaptar a corrente ao fornecimento térmico real necessario.

- Verificar o fluxo correto do gas.
O acendimento do arco eléctrico é efetuado com o contato e o afastamento do
eléctrodo de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de ignicdo causa menos
interferéncias electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o
desgaste do eléctrodo.

- Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com ligeira presséo.

Elevar imediatamente o eléctrodo de 2-3 mm obtendo assim a igni¢éo do arco.

Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de

alguns instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da pega.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. C)
- é: Modalidade de funcionamento TIG;

- Valores em soldadura:
m tenséo de soldadura;

n corrente de soldadura.

12. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicagées do fabricante contidas na embalagem
dos elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa
corrente optimizada.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungdo do diametro do elétrodo
utilizado e do tipo de jungdo que se deseja executar; a titulo indicativo as correntes
que podem ser utilizadas para os varios diametros de elétrodo, séo:

@ Elétrodo (mm) F:orrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldaduras na horizontal, enquanto para soldaduras
na vertical ou na extremidade dever&o ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da juncdo soldada sdo estabelecidas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros pardmetros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posi¢cdo de execugdo, diametro e qualidade
dos elétrodos (para uma conservagdo correta, manter os elétrodos protegidos da
humidade, dentro das embalagens apropriadas ou recipientes).

A ATENGAO:

Em funcdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos, pode
ocorrer instabilidade do arco devido a composigdo do préprio eléctrodo.

12.2 Procedimento

- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, esfregar a ponta do elétrodo na
peca a soldar executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este é
0 método mais correto para desencadear o arco.

ATENGCAO: NAO BATER o elétrodo na peca; arriscar-se-ia de danificar o
revestimento dificultando a ignigéo do arco.

Té&o logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distancia da peca
equivalente ao didmetro do elétrodo utilizado e manter essa distancia a mais
constante possivel durante a execugdo da soldadura; lembrar que a inclinagéo do
elétrodo no sentido do avango devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

No fim do cord&o de soldadura, colocar a extremidade do elétrodo ligeiramente para
trés em relacéo a diregdo de avanco acima da cratera para efetuar o enchimento,
depois erguer rapidamente o elétrodo do banho de fusdo para que o arco se apague
(Aspectos do corddo de soldadura - FIG. T).

12.3 ECRA LCD NA MODALIDADE MMA (Fig. C)
- ?DModalidade de funcionamento MMA;

- Valores em soldadura:
m tensdo de soldadura;

n corrente de soldadura;

- . diametro do eléctrodo recomendado.

13. RESTAURAGAO DAS CONFIGURAGOES DE FABRICA

E possivel recolocar o aparelho de soldar nas configuragdes predefinidas de fabrica
mantendo carregados os dois manipulos (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante a operacéo de
acendimento.

14. AVISOS DE ALARME
A restauragao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:
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- ALARM 01 e “ @ ”: Intervencao da protegéo térmica no primario do aparelho de
soldar. O funcionamento é interrompido até que a maquina arrefeca o suficiente.

- ALARMO02e “ @ ”: Intervencao da protegéo térmica no secundario do aparelho de
soldar. O funcionamento é interrompido até que a maquina arrefeca o suficiente.

- ALARM 03: intervengdo por protecdo sobretensdo. Verificar a tensdo de
alimentacéo.

- ALARM 04: intervencéo por protecdo subtenséao. Verificar a tenséo de alimentagéo.

- ALARM 10: intervencdo por protecdo sobrecorrente no circuito de soldadura.
Verificar se a velocidade de tracdo e/ou corrente de soldadura sdo demasiado
elevadas.

- ALARM 11: intervencéo por protegao curto-circuito entre tocha e massa. Verificar se
nédo existem curto-circuitos de soldadura.

- ALARM 13: intervengdo por comunicacdo interna em falta. Se o alarme persistir,
contactar um centro de assisténcia autorizado.

- ALARM 18: intervengdo por alarme em tensdo auxiliar. Se o alarme persistir,
contactar um centro de assisténcia autorizado.

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o

aviso ALARM 04.

15. MANUTENGAO

A ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

15.1 MANUTENGAO ORDINARIA )
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

15.1.1 TOCHA
Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fuséo dos
materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagéo da tubulacéo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com
o diametro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
defeituosa do gas 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, pinca porta-eléctrodo,
difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizacdo, o estado de desgaste e a exactiddao da
montagem das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo,
difusor gas.

15.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tragdo do arame,
remover periodicamente o pé metalico que se deposita na area de tragéo (rolos e
guia arame de entrada e saida).

15.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA
NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

A ATENGAO! 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 ALIMENTAGAO.
Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensédo e/ou lesées devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequéncia em funcéo 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 Ilmpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens

ndo apresentem danos ao isolamento.

- No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a

fundo os parafusos de fixagéo.

Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda

aberta.

- Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparacéo restaurar as conexdes e as
fiagdes 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 abracadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligacdes do
primario em alta tensdo daqueles secundarios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

16. BUSCA DEFEITOS

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICA(;OES
SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR
QUE:

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito esta na linha de alimentacao (fios, tomada fixa ou moével, fusiveis,
etc...).

N&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencéo da seguranca térmica, de
alta ou baixa tens&o ou de curto-circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relacé@o de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminagéo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente,
sobretudo que a pinca de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia
de materiais isolantes (ex. vernizes).

- O gas de proteccéo usado seja correcto e na justa quantidade.
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LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR
BOOGLASSEN MIG-MAG EN FLUX, TIG, MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN
INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm “EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen 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.

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaaktzijn metchloorhoudende
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).

POCLO®

- 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.

volgens de voorziene

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).

()

EMEF '
SAFE
- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van

elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling
aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.

De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. U).

- 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
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MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”Verantwoordelijke expert”
en altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die
opgeleid zijn voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik” MOETEN gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven
staat, behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men
werkt met meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch
verbonden stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen
twee verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan
een waarde die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van
de norm “EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak plaatsen met
een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

- ONJUIST 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).

- 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.

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, CuAlI8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die
geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

Er kunnen holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn voor gebruik zonder
beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts wordt aangepast volgens de
aanwijzingen van de producent van de draad (alleen versies 180A en 200A).

Deze werking is bijzonder geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor
koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress staal (met hoge
vloeigrens), roestvrijstaal en aluminium. In de SYNERGETISCHE werking kunnen de
lasparameters snel en eenvoudig worden ingesteld om altijd een goede controle van
de lasboog en de laskwaliteit te garanderen (OneTouch Technology).

Het lasapparaat, waar voorzien (zie Tab.1),kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen
met gelijkstroom (DC), met start van de boog bij contact (LIFT ARC modus), van alle
staalsoorten (koolstofstaal, laaggelegeerd en hooggelegeerd staal) en zware metalen
(koper, nikkel, titanium en hun legeringen) met puur (99,9%) Ar beschermgas of,
voor bijzondere toepassingen, met mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan
ook worden gebruikt voor MMA-lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden
(rutiel, zuur, basisch).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

MIG-MAG

- Synergetische (automatische) of handmatige werking;

- vooraf ingestelde synergetische curves;

- Weergave op LCD-display van draadsnelheid, spanning en lasstroom;

- Selectie werking 2T, 4T, spot;

- Instellingen: stijging draad, elektronische reactantie, definitieve brandtijd van de
draad (burn-back), post gas;

- Omkering van de polariteit voor lassen met GAS MIG-MAG/BRAZING of ZONDER
GAS/FLUX (alleen versies 180A en 200A).

- Instelling metrisch of Brits systeem.

TIG (zie tabel 1)
- LIFT-ontsteking;
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

MMA (zie tabel 1)

- Arc force-, hot start- en anti-stick-apparaten vooraf ingesteld;

- Weergave van de aanbevolen elektrodediameter voor de lasstroom;
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging;

- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa;

- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag);
- Anti-stick beveiliging (MMA).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- Toorts;

- Retourkabel met aardeklem;

- Ophanghaak voor de toorts (waar voorzien).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles;

- Wagen (alleen versies 180A en 200A);
- Automatisch donkerkleurend masker;
- Kit MIG/MAG-lassen;

- Kit MMA-lassen;

- Kit TIG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

Fig. A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

2- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

3- Symbool van de voorziene lasprocedure.

4- 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).

5- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ : driefasen wisselspanning.

6- Beschermingsgraad van het omhulsel.

7- Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten £10%).

: Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- |, - Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- IZIOU2 . 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.

9- 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).

10--=—== : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve

aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden

van de technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks
genomen worden van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- MIG-TOORTS: zie tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 4 (TAB. 4)

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB.1).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

4.1.1 LASAPPARAAT (Fig. B, B1, B2, B3)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel.

2- Laskabel en -toorts.

3- Retourkabel met massaklem.

4- Aansluiting toorts.

5- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
6- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
7- Stekker voor snelle verbinding met de toortsaansluiting.

8- Aansluiting toorts (T2).

9- Aansluiting toorts SPOOL GUN.

10- Aansluiting stuurkabel SPOOL GUN.

11- Laskabel en -toorts (T2).

12- SPOOL GUN (optioneel).

Op de achterkant:

13- Hoofdschakelaar ON/OFF.

14- Aansluiting voor de beschermgasslang.

15- Voedingskabel.

16- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T2.

17- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts SPOOL GUN.

Op de haspelruimte (waar voorzien):

18- Positieve klem (+).

19- Negatieve klem (-).

N.B. Omkering van de polariteit voor FLUX-lassen (zonder gas).

4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
1- selectie, bij indrukken, van de lasprocedure MIG-MAG (SYNERGETISCH of



HANDMATIG), TIG of MMA

MIG-MAG SYNERGETISCH:

- Regeling van het lasvermogen.
MIG-MAG HANDMATIG:

- Regeling voedingssnelheid van de draad.
TIG (waar voorzien):

- Regeling van de lasstroom.

MMA (waar voorzien):

- Regeling van de lasstroom.

toegang, bij indrukken, tot de menu's voor het instellen van de lasprocedures MIG-
MAG

MIG-MAG SYNERGETISCH:

- Regeling van de lasnaad (lengte van de boog)

MIG-MAG HANDMATIG:

- Regeling van de lasnaad (lasspanning)

TIG:

- Niet ingeschakeld.
MMA:
- Niet ingeschakeld
3- LCD-display
4- selectie, bij indrukken, van de toorts T1, T2, SPOOL GUN
5- Signaleringsled van de ingestelde toorts T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATIE

A OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET LASAPPARAAT ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

Fig. D (versie 270A)
Fig. D1, D2 (versie met dubbele toorts)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem
Fig. E

Montage laskabel-elektrodehouder
FIG. F

Montage toorts-ophanghaak (waar voorzien)
FIG. G

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de
ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend
stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

A LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is
om het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te
voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie
op de installatieplaats.

Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met
geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect
contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt
aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet
met een impedantie van minder dan Zmax = 0.24 ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.
Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker omte controleren of hetlasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.2.1 Stekker en contactdoos

(1~)

Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos met zekeringen of
automatische schakelaar; de aardklem moet op de aardgeleider (geel-groen) van de
voedingsleiding worden aangesloten.

3~

Een genormaliseerde stekker (3P + P.E) met een adequaat vermogen met de
voedingskabel verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met
zekeringen of een automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet
verbonden worden met de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in amperes van de vertraagde
zekeringen van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door
de lasmachine en van de nominale voedingsspanning.

A 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

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE

AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN

LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis

van de maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.

Verder:

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er

zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren

oververhit raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.

Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de
veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Gasfles die op de wagen mag staan: max. 30kg (waar voorzien).

- Schroef de drukverlager (*) op het ventiel van de gasfles met het speciale als
accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van
Ar/CO, wordt gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles
opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.

5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

5.3.2.3 Toorts
Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het mondstuk en
het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.

5.3.2.4 Omkering van de interne polariteit (waar voorzien)
Fig. B

- Open het luik van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de rode klem (+) (Fig. B-18)

- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-19)
- FLUX-lassen (zonder gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de zwarte klem (-) (Fig. B-19).

- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-18).
- Sluit het luik van de haspelruimte.

5.3.2.5 Omkering van de externe polariteit (waar voorzien)
Fig. B

MIG/MAG-lassen (gas):

Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).

Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de positieve snelkoppeling

(+) (Fig. B-5).

Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-6).

- FLUX-lassen (zonder gas):

Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).

- Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de negatieve snelkoppeling
(-) (Fig. B-6).

- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-5).

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN TIG-MODUS

5.3.3.1 Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met, indien nodig, het speciale
verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje

vast.

Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles

opent.

Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min.) volgens de indicatieve

gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 5); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom

kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager.

Controleer of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

A OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.3.3.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen
werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze
kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-6). Sluit
de gasslang van de toorts aan op de gasfles.

5.3.4 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS

Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator
worden aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met
zure bekleding.

5.3.4.1 Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de
elektrode moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met
het symbool (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen
werkbank waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze
kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool (-) (Fig. B-6).

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. H, H1, H2)

A OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES VAN DE
DRAAD, MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS
EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

VERIFIERENOFDEROLLENDRAADTREKKER,HETOMHULSELDRAADGELEIDER
EN HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENSTEMMEN MET DE
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DIAMETER EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN
OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS DE FASEN VAN INVOER VAN DE
DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.

- De ruimte haspel openen.

De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar
boven houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het
voorzien gat behuisd is (1a).

- De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen
(2a).

Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).

- Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en zonder bramen
afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de klok en het uiteinde van de
draad in de draadgeleider van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider
van de aansluiting toorts (2¢) duwen.

De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde
waarde; verifiéren of de draad correct geplaatst is in de uitholling van de onderste
rol (3).

- De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).

De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen, de drukknop
toorts of de drukknop voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel (indien
aanwezig) indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het
omhulsel van de draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete
van de toorts steekt, de drukknop loslaten.

A OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder elektrische
spanning onderworpen aan mechanische inspanningen; indien men niet
de geschikte voorzorgsmaatregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor
elektroshock, kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.

- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.

- De toorts niet naar de gasfles brengen.

Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).

Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt; de druk van
de rollen en de afremming van de haspel ijken op de mogelijke minimum waarden
en hierbij verifieren of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik
van de stilstand van de tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een
excessieve inertie van de spoel.

Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.

De ruimte haspel sluiten.

5.5 DRAADSPOEL OP DE SPOOL GUN LADEN (Afb. I)

A 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
ZIIN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET INVOEREN VAN DE DRAAD GEEN
BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.

- Verwijder het deksel door de schroef los te draaien (1).

Plaats de rol draad op de haspel.

- Maak de contradrukrol vrij en verwijder deze van de onderste rol (2).

Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht af, zonder
uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van de draad in de
ingangs-draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de lans (2).

Plaats de contrarol terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde. Controleer
of de draad goed in de holte van de onderste rol zit (3).

Rem de haspel iets af met de stelschroef.

Steek met de SPOOL GUN aangesloten de stekker van het lasapparaat in het
stopcontact, schakel het lasapparaat in en druk de toets van de spool gun in. Wacht
tot het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat en 100- 50 mm uit
de voorkant van de toorts steekt, laat de toets van de toorts los.

6. MIG-MAG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door
opeenvolgende Kkortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad (tot 200 maal
per seconde). De vrije lengte van de draad (stick-out) ligt gewoonlijk tussen de 5 en
de 12mm.

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.6 - 0.8-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: CO, of Ar/CO,-mengsels
Roestvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:
Aluminium en CuSi/CuAl

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:

Holle draad

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
Ar

0.8-0.9-1.2mm
Geen

6.2 BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 I/min zijn.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI

7.1 Werking in de SYNERGETISCHE modus SYN @
Met de door de gebruiker ingestelde parameters als materiaal, draaddiameter ,
type gas n wordt het lasapparaat automatisch ingesteld op de optimale

werkingsomstandigheden die worden bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te
selecteren om te kunnen beginnen met lassen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display in SYNERGETISCHE modus (Fig. L)
N.B. De waarden die kunnen worden weergegeven en geselecteerd zijn afhankelijk
van het gekozen lastype. SYN

1- Werkingsmodus in synergie ;
2- Te lassen materiaal. Beschikbare typologieén: Fe (staal), SS (roestvrij staal),
AlMg, AlSi; (aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte platen - solderen), Flux (holle draad

- lassen ZONDER GAS);

3-
4-
5-
6-
7-
8-

Diameter van de te gebruiken draad;

Aanbevolen beschermgas;

Dikte van het te lassen materiaal;

Grafische indicator van de dikte van het materiaal;
Grafische indicator van de vorm van de lasnaad;
Waarden tijdens het lassen:

{g voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;

l] lasstroom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Instelling van de parameters

Door de knop C-2 ten minste 1 seconde ingedrukt te houden, krijgt u toegang tot de
programma’s die vooraf zijn ingesteld in de machine.

Door aan de knop C-2 te draaien, kunt u door alle programma'’s bladeren (PRG 01,
02, enz.). Selecteer het gewenste programma door dezelfde knop in te drukken
en los te laten. Het lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale
werkingsomstandigheden die zijn bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te
selecteren met de knop C-1 om te kunnen beginnen met lassen. De lasspanning en
lasstroom worden alleen op het display weergegeven tijdens het lassen.

7.1.3 De vorm van de lasnaad regelen

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-2) die de lengte van
de lasboog instelt en vervolgens bepaalt of de naar de las toegevoerde temperatuur
hoger of lager moet zijn.

De waarde kan worden afgesteld tussen -10 + 0 + +10; in de meeste gevallen is er met
de knop in de middelste positie (0, HL ) een ideale basisinstelling (de waarde wordt
weergegeven op het LCD-display links van het grafische symbool van de lasnaad en
verdwijnt na een vastgestelde tijd).

Met de knop (Fig. C-2) verandert de grafische indicatie op het display van de vorm van
de lasnaad in een boller, platter of holler resultaat.

Bolle vorm. H. Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is, waardoor de las

"koud" is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar rechts om meer warmte toe

te voeren voor een meer gesmolten las.

Holle vorm. HL Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is, waardoor de las te
)

"warm" is, met te veel penetratie; draai de knop dan naar links voor een minder
gesmolten las.

7.1.4 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is
aan 1.5mm.

Beschrijving: de bijzondere onmiddellijke regeling van de lasboog en de hoge
correctiesnelheid van de parameters verminderen de stroompieken die de Short
Arc transfermodus kenmerken, waardoor er minder warmte naar het te lassen
werkstuk wordt toegevoerd. Het resultaat is aan de ene kant minder vervorming van
het materiaal en aan de andere kant een vioeiende en precieze overdracht van het
toevoegmateriaal waardoor een makkelijk te modelleren lasnaad ontstaat.
Voordelen:

- zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;

- minder vervorming van het materiaal;

- stabiele boog, ook bij lage stroom;

- snel en precies puntlassen;

- metaalplaten met afstand ertussen kunnen makkelijker aan elkaar worden bevestigd.

7.1.5 De spool gun gebruiken (waar voorzien)

Alle instelmodi (materiaal, diameter draad, type gas) werken zoals hierboven staat
beschreven.

De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad (en tegelijkertijd de
lasstroom en de dikte). De gebruiker hoeft alleen de boogspanning te corrigeren via
het display (als dat nodig is).

7.1.6 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig. M)

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd
de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer
los. Als MENU 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in. ledere parameter kan worden
ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop te drukken (Fig.
C2) totdat het menu wordt afgesloten.

8S B :
: correctie stijging draad (Fig. M-1)

Hiermee kan de vertrekstijging van de draad worden gecorrigeerd om de eventuele
beginophoping in de lasnaad te voorkomen. Instelling van - 10 % tot + 10 %.
Fabriekswaarde: 0 %

E : correctie elektronische reactantie (Fig. M-2)

Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van - 10 % (machine met
weinig reactantie) tot + 10 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 0 %

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

Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden
ingesteld. Instelling van - 10 % tot + 10 %. Fabriekswaarde: 0 %

}I : Postgas. (Fig. M-4)
Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec.

7.2 Werking in de HANDMATIGE modus m
De gebruiker kan alle lasparameters aanpassen.

7.2.1 LCD-display in HANDMATIGE modus (Fig. N)
1- HANDMATIGE werkingsmodus ;

2- Waarden tijdens het lassen:
Eg voedingssnelheid van de draad;
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m lasspanning;

n lasstroom.

7.2.2 Instelling van de parameters

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning
apart geregeld. De knop (Fig. C-1) regelt de snelheid van de draad, de knop (Fig
C-2) regelt de lasspanning (die het lasvermogen bepaalt en de vorm van de lasnaad
beinvloedt). De lasstroom wordt alleen op het display (Fig. N-2) weergegeven tijdens
het lassen.

7.2.3 Instelling van de parameters met spool gun (waar voorzien)

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning
apart geregeld. De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad,
terwijl de lasspanning wordt geregeld via het display.

7.2.4 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig. M)

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd
de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer
los. Als MENU 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in. ledere parameter kan worden
ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop te drukken (Fig.
C2) totdat het menu wordt afgesloten.

=7 AN ,
: Stijging draad (Fig. M-1).

Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin van het lassen worden ingesteld
om de ontsteking van de boog te optimaliseren. Instelling van 20 tot 100 % (vertrek in
% van de bedrijfssnelheid). Fabriekswaarde: 50 %

j : Elektronische reactantie (Fig. M-2)

Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van 10 % (machine met
weinig reactantie) tot 100 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 50 %

?— : Burn-back. (Fig. M-3)
Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden
ingesteld. Instelling van O tot 1 sec. Fabriekswaarde: 0,08 sec.

E : Postgas. (Fig. M-4)

Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec.

7.2.5 Instelling van de toorts T1, T2, SPOOL GUN (waar voorzien)

Het gebruik van de toorts T1, T2 ,SPOOL GUN kan op twee manieren worden

ingesteld:

- door op de knop op het bedieningspaneel te drukken (Fig. C-4) zodat de bijbehorende
led gaat branden;

- door ten minste één seconde de knop van de toorts die u wilt gebruiken in te drukken
zodat de bijbehorende led wordt geselecteerd.

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 Instelling van de bedieningsmodus van de toortstoets (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt
u tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en
laat u ze weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 2 verschijnt. Bevestig de
selectie door de knop opnieuw in te drukken.

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
Er kunnen 3 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:

- vt
Modus 2T: = = 1

het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

e
Modus 4T: 1 -
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.

g

Puntlasmodus:
hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van
de las.

9. MENU MEETEENHEDEN (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt
u tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en
laat u ze weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 3 verschijnt. Bevestig de
selectie door de knop opnieuw in te drukken. Nu is het mogelijk om de metrische of
Britse meeteenheden in te stellen. Druk opnieuw op de knop C-2 om terug te keren in
de handmatige (of synergetische) modus.

10. MENU INFO (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt
u tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en
laat u ze weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 4 verschijnt. Bevestig de
selectie door de knop opnieuw in te drukken; door aan de knop C-2 te draaien, kunt u
informatie krijgen over de geinstalleerde software. Druk opnieuw op de knop C-2 om
terug te keren in de handmatige (of synergetische) modus.

11. TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

11.1 BASISPRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte
en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. P). Voor
TIG DC-lassen met elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een elektrode
met 2% cerium gebruikt (grijze band). De wolfraamelektrode moet axiaal op de
schijf worden gericht, zie FIG. Q, waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om
afwijkingen van de boog te voorkomen. Het slijpen moet in de lengterichting van de
elektrode worden uitgevoerd. Dit moet periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van
het gebruik en de slijtage van de elektrode of wanneer de elektrode vervuild is geraakt,
is geoxideerd of niet juist is gebruikt. Om goed te lassen, moet de exacte diameter van

de elektrode met de exacte stroom worden gebruikt, zie tabel (TAB. 5). Gewoonlijk
steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit kan 8 mm worden bij
lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne
gedeelten die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal
nodig (FIG. R). Voor grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het
basismateriaal nodig die de juiste diameter hebben en moeten de randen goed
worden voorbereid (FIG. S). Voor een goed lasresultaat moeten de delen goed
worden schoongemaakt en moeten ze vrij zijn van roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT START)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-1;
Pas de stroom tijdens het lassen aan aan de werkelijke benodigde warmtetoevoer.

- Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.
De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode
veroorzaakt minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen
en slijtage van de elektrode.

- Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.

Til de elektrode onmiddellijk 2-3 mm op om de boog te ontsteken.

Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de

ingestelde lasstroom afgegeven.

Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

11.3 LCD-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. C)
- éc TIG-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:
m lasspanning;

n lasstroom.

12. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

12.1 BASISPRINCIPES

- Het is strikt noodzakelijk de aanwijzingen van de fabrikant te volgen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de correcte polariteit van de
elektrode en de desbetreffende optimale stroom aanduiden.

De lasstroom moet geregeld worden in functie van de diameter van de gebruikte
elektrode en van het type van naad dat men wenst uit te voeren; bij wijze van
informatie zijn de bruikbare stromen voor de verschillende diameters van elektrode:

Lasstroom (A)

@ Elektrode(mm) Min. Max.
1.6 25 =0
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Gelieve hierbij op te merken dat met eenzelfde diameter van de elektrode, hoge
stroomwaarden gebruikt zullen worden voor het horizontaal lassen terwijl voor
het verticaal lassen of het lassen boven het hoofd lagere stromen zullen gebruikt
worden.

De mechanische kenmerken van de gelaste naad worden, naast de intensiteit van
de gekozen stroom, bepaald door de andere parameters van het lassen zoals de
lengte van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de
kwaliteit van de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de elektroden
uit de buurt van vochtigheid houden, ze zijn beschermd door de speciaal daartoe
bestemde verpakkingen of bakken).

A OPGELET:

Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de elektroden,
kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt door de samenstelling
van de elektrode.

12.2 Procedure

- Terwijl men het masker VOOR HET GEZICHT houdt, de punt van de elektrode op

het te lassen stuk wrijven en hierbij een beweging uitvoeren alsof men een lucifer

aansteekt; dit is de meest correcte methode om de boog te ontsteken.

LET OP: NIET met de elektrode op het stuk TIKKEN; men zou het risico lopen

de bekleding ervan te beschadigen en bijgevolg de ontsteking van de boog te

bemoeilijken.

Zodra de boog ontstoken is, trachten een afstand van het stuk te behouden die

overeenstemt met de diameter van de gebruikte elektrode en deze afstand zo

constant mogelijk houden tijdens de uitvoering van het lassen; men moet zich
herinneren dat de inclinatie van de elektrode in de richting van de voorwaartse
beweging ongeveer 20-30 graden moet zijn.

- Op het einde van de lasnaad moet men het uiteinde van de elektrode lichtjes
achteruit zetten in vergelijking met de richting van de voorwaartse beweging, boven
de krater om het vullen uit te voeren, vervolgens de elektrode snel optillen uit het
smeltbad om het uitgaan van de boog te bekomen (Aspecten van de lasnaad - FIG.
T).

12.3 LCD-DISPLAY IN MMA-MODUS (Fig. C)

- ?I:I MMA-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:
m lasspanning;

n lasstroom;

- aanbevolen elektrodediameter.

13. RESET FABRIEKSINSTELLINGEN

De instellingen van het lasapparaat kunnen worden teruggezet op de
fabrieksinstellingen door de twee knoppen (Fig. C-1) en (Fig. C-2) in te drukken tijdens
het opstarten.

-51-



14. ALARMMELDINGEN
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

- ALARM 01 en “ @ ”: Inschakeling van de primaire thermische beveiliging van het
lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is
afgekoeld. @

- ALARM 02 en “ 1 Inschakeling van de secundaire thermische beveiliging van
het lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is

afgekoeld.

- ALARM 03: inschakeling voor overspanningsbeveiliging. Controleer de
voedingsspanning.

- ALARM 04: inschakeling voor onderspanningsbeveiliging. Controleer de

voedingsspanning.

ALARM 10: inschakeling ter bescherming tegen overstroom in het lascircuit.

Controleer of de snelheid van de lasmof en/of de lasspanning niet te hoog zijn.

- ALARM 11: inschakeling ter bescherming tegen kortsluiting tussen toorts en massa.

Controleer of er geen kortsluitingen zijn in het lascircuit.

ALARM 13: inschakeling vanwege ontbrekende interne communicatie. Als het

alarm blijft bestaan, neem dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

- ALARM 18: inschakeling vanwege alarm hulpspanning. Als het alarm blijft bestaan,
neem dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling

ALARM 04 verschijnen.

15. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

15.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

15.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het
smelten van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts
snel buiten werking stellen.

Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan
de diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte
verspreiding van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.
Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage
van de eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper
elektrodenhouder, gasverspreider.

15.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig
het metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en
draadgeleider van ingang en uitgang).

15.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A 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 binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

- Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik
en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het
stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

- Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

16. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BIJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON", het betreffende controlelampje brandt; als dit niet

het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de

netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

Controleer of er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische

beveiliging, de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging

aangeeft.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.
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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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1. FENIKH AZ®AAEIA IA TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEN VA EiVal ETTAPKWG EVIHEPWHEVOG TTAVW OTNV ao0@aAAf XpARon
TOU OUYKOAANTA Kal TTANPO@OpNUEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETI{ovTal
He TIG B10diIkaocieg ouykOAANoNg TOgou, Ta OXETIKA UETPA TTPOCTACIOG Kal
eMEPBAONG OE TTEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte avagpopd kai otov kavoviopuo “EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon
T6%0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpion”).

/N

- ATropeUyeTe AUECEG ETTOPEG PE TO KUKAWPA cuyKOAAnong. H tdon o€ avoikTo
KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI OTTO TO GUYKOAANTH O€ OpICHEVEG OUVONKEG UTTOPET
va gival emikiviuvn.

- H ouvdeon twv koAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnbeuong Kai
ETTIOKEVNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI UE TO CUYKOAANTH OBNOTO KOl ATTOOUVOENEVO
a1ré 10 SikTUO TPOPOdoUiag.

- ZBAOTE TO GUYKOAANTA KAl ATTOCUVOECTE TOV OTT6 TO SikTUO TPpOoPOSOTiag TPIV
AVTIKOTOOTAOETE TUAPATA AGyw @Bopdg.

- EkTeEAEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATACTOOT OCUNPWVA LIE TOUG IOXUOVTEG VOLOUG Kal
KOVOVIOHOUG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEI VA OUVOEETAI OTTOKAEIOTKA O0€ oUOTNHA TpoPodoaiag
HE YEIWHPEVO OUBETEPO aYWYO.

- BeBaiwBeite 6T n Tpila TpoPodoaciag gival cwoTd ouvdedePévn OTN YEiwon
TPOCTACING.

- Mn XpnoIYOTIOIEITE TO CUYKOAANTH O€ uypd epIBaAAovTa i KATW a1ré Bpoxn.

- Mn xpnoipotroieite KOAWSIO pe PBappévN povwon i XAAAPWHEVEG CUVBETEIG.

A VAN

- Arrocpzuvere va spvu{aa‘re o€ UAIKA TTou KaBapioTnkav pe XAwpouxa SIaAUTIKA
1) KOVTA O€ TTOPOUOIEG OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ doxeia uTré Tigon.

- ATTHaKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXT EPYOTiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (Tr.X. §UAO,
XOPTi, TTavId KATT.)

- ESao@alilete Tnv KatdAAnAn kuko@Aopia aépa i péoa katdAAnAa yia va
agaipolVv TOUg KATvoUug OUYKOAAnong kovrd orto 16%o. Eival amapaitnto
va AaUBAVETE UTTOWN HE CUOTNHOTIKOTNTA Ta O6pla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUyYKOAANONG o€ cUVAPTNON TNG OUVBEDNG, CUYKEVTPWONG Kal TG BIGpKEIag
NG idog TNG ékBeoNg.

- AlaTnpeite TN QIGAN pAKPUA aTTé TTNYEG BEpPOTNTAG, CUMTTEPIAAMBAVOMEVNG
Kol TNG NAIGKAG akTIVOBOAiag (av XpnoipoTrolgiTal).

0L0®

- Yio0eTeite pia KATAAANAN NAEKTPIKN HOVWON O& OXE0N PE TN AGUTTA, TO UAIKO
UTTO KATEPYOATia KOl EVOEXOUEVA YEIWHMEVA HETOAAIKA PéPN TOTTOBETNHEVA KOVTA
(Trpoaitd).

AuTO ETITUYXAVETOI KOVOVIKA @QOPWVTAG YAVTIO, UTTOdApATO, KAAuppa
KePAAIOU Kol evBUpaTa TTou TTPORAETTOVTAI YIA TO OKOTTO auTO Kol HECW TG
XPNONG SATTESWV KAl JOVWTIKWYV TATTNTWV.

- NpooTaTeUeTE TAVTA TA PATIO PE TA 151K @iATpa avTatrokpivopeva o UNI EN
169 1 UNI EN 379 TomroBeTnpéva TTAvw o€ HAOKEG | KPAVN OVTATTOKPIVOMEV
og UNI EN 175.

Xpnoipotolgite  €18IKA  TTPOOTATEUTIKA  evOUMATA  KATA TG  QWTIAG
(avratrokpivopeva oe UNIEN 11611) kai yavTia cuykOAANoNG (avToTTroKpIVOpEVA
og UNI EN 12477) amopelyovTag va eKBETETE TNV EMISEPHISA OTIG UTTEPIWBEIG
KOl UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TrapdyovTal a1ré To 168o. H TTpooTaagia mpémel va
ETMEKTEIVETAI KOl 0 GAAC TTPOCWITA KOVTA OTO TOEO S10 HETOU TOIXWHATWY A pn
AVTAKAGVOOTIKWV KOUPTIVWV.

OopuBotnTa: Av  edaitiog €151KA  EVIOVWV  EVEPYEIWV  OUYKOAAnONg
SINTTICTWVETAI Yl NUEPAOIN OTABUN aTtopikAg ékBeong (LEP) ion R avwrepn
Twv 85 dB(A), €ival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWY PECWV OTOMIKAG
mpooTaciag (Mv. 1).

L OOROO®

EMF

SAEE

- H SiéAeuon Tou pelpatog ouykOAANong Snuioupyei NAeKTpopayvNTIKA TTESia
(EMF) yUpw a1ré 10 KUKAWHA OUYKOAANONG.

Ta nAekTpopayvnTIKA TESia PTOPOUV va TTAPEUPBOUV HE OPIOCHEVEG IATPIKEG

ouokeuég (rX. Pace-maker, avamveuoTipeg, HETOAAIKEG TTPOCOARKEG KATT.).

Npémrel va AapBdvovTal KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA HETPO WG TTPOG TA ATOO TTOU

PEpouv TEToIoU £idOUG OUOKEUEG. MNa TTapdadelypa va atrayopeUeTal n Tpoopacn

oTnNV TEPIOXNA XPAONG TNG CUYKOAANTIKAG CUCGKEUNG.

AUTA N GUYKOAANTIKA UNXOVH IKAVOTIOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yid

atroKAEIOTIKR XpAoN o€ BIounXaviké TEPIBAAAOV yia ETTAYYEAUOTIKO OKOTO.

Agv gyyudTtal n avramwokpion oTa Bacikd 6pia TTOU aQopouv Tnv £kBeon Tou

avlpWITOU OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TTPETTEI VA EQAPUOTEI TIG aKOAOUBEG 51051KATIEG WOTE VA TTEPIOPIZETAI
n €kBeon oTa NAEKTPONAYVNTIKA TTESia:

- ZTEPEWVETETE Madi 600 TO SUVATOV TTI0 KOVTA Ta Suo KaAwdia cuyk6AAnong.

- AlaTnpPEiTE TO KEQAAI KOl TOV KOPUO TOU GWHATOG 600 TO SUVATOV IO HOKPUA
a1ré 10 KUKAWPO OUYKOAANONG.

Mnv TuAiyeTe TOTE Ta KOAWSIO CUYKOAANGNG YUPW ATT6 TO CWHA.

Mnv cUuyKkOAAEITE pe TO CWHA AVAPETA OTO KUKAWHO GUYKOAANONG. AloTnpEiTe
ap@oTEPA Ta KAAWSIO TNV iB1a TTAEUPE TOU CWHATOG.

ZuvdioTe TO KOAWSIO EMICTPOPNG TOU PEUNATOG CUYKOAANONG OTO METOAAO
TPOG OUYKOAANON 600 TO dUVATOV IO KOVTA OTO Onpeio ouvdeong umod
EKTEAEDN.

Mnv cuykoAAEgiTE KOVTA, KABIGUEVOI ) AKOUNTTIOUEVOI TTAVW OTH GUYKOAANTIKA
unxavn (eAdxiotn amwécrtaon: 50cm).

- Mnv a@nveTe G18NPOPAYVNTIKA AVTIKEINEVA KOVTA OTO KUKAWHO OUYKOAANONG.
- EAdxioTn amwéoTaon d=20cm (Eik. U).

/N

- ZUOKEUR KaTnyopiog A:

AuTA N OUYKOAANTIKR UNXAVH IKOVOTTOIEI TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YyIa QTTOKAEIOTIKA XpAon o€ Biopunxaviké TepIBdAAov Kal yia
ETTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv €yyudTal N OVTOTTOKPIOTN OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA
oupBaréTnTa ot olkiakd TePIBAAAOV Kal OTTou uTrdpxel dueon oUvdeon o€
dikTUO TPOPOBOUTiag XaunANRg TAONG TTOU TPOPOSOTEI KATOIKIEG.

EMI MAEON MPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ YT KOAAHZHE:
- o€ mepIBaAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAndiag;
- OE TTEPIOPICHPEVOUG XWPOUG;
- OE TTAPOUCIA EUPAEKTWYV 1 EKPNKTIKWY UAWV.
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MPENEI rponyoupévwg va ekTipnBouv amod évav “Texviké YIredBuvo” kai va

eKTEAOUVTAI TTAVTA TTOPOUCIa GAAWY ATOPWY EKTTAISEUMEVWV WG TTPOG TIG

EMEPPATEIG OE TEPITITWAT AUETOU KIVOUVOU.

MPEMNEI va vioBeToUvTal Ta TEXVIKA MECO TTPOOTACIOG TTOU TTEPIYPAPOVTAL

oTo 7.10; A.8; A.10 Tou KavoviouoU "EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon

T6g0U. Mépog 9: EykardoTaon kol xpion”.
NPENEI va atrayopegUeTal N ouykO6AAnon 6tav o cUYKOAANTAG 1} 0 TPOPodATNG
oUppaTog oTNPIfeTal ATrd TO XEIPIOTH (TT.X. S1a HECOU IHAVTWV).
MPENEI va atrayopgUeTal n ouykOAANG™ av o XEIPIOTAG BPioKETAI AVUPWHEVOG
o€ oxéon pe 1o dAmedo, EKTOG av XpnoipgotrolouvTal £15IKA dameda ac@algiag.
TAZIH ANAMEZA IE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd TNV £pyacia
HE TEPIOCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO GO KOMMATI | OF TEPIOTOTEPA
KOMMATIO OUVOEBEPEVA NAEKTPIKA, MTTOPEI va dnuioupynBei éva emikiviuvo
G0poIoua TACEWV EV KEVW aVAUECT O€ dUO S1aQopETIKEG BATEIG NAEKTPOBiWV
A AGMTTEG, OE TIUA TTOU PTTOPEi VO PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEUEVOU OpioU.
Eival avaykaio évag eTTeIpapuévog OUVTOVIOTAG VO EKTEAEDEI TN METPNON PE
opyava WOTE va KaBopioel av UTTApXEl KivBUVOg Kal VO MTTOPEI va UIOBETAOE!
KATAAANAa PETPA TTPOCTACING OTTWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIOHOU
”EN 60974-9: Xuokeuég yia ouykOAAnon 16gou. Mépog 9: EykardoTacn kai
xenon”.

YNOAOINOI KINAYNOI
- ANATOAOIYPIZMA: TOoTTo0€TROTE TO GUYKOAANTH o€ 0pIJOVTIO TiTTESO pE
KOTAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. ZE AVTIBETN TTEPITITWON (TTX. KEKAINEVA,
avwpaAa 3aTreda KATT. UTTAPXEI KivEUVOG avatrodoyupiopaTog).

AKATAAAHAH XPHZH: gival emikOvduvn n €yKATAOTAON TOU CUYKOAANTH Yid
otroladNTToTE £pyacia SIAPOPETIKA ammd TNV TPORAETOpEVN (TT.X. SEMAYWHA
OWANVWOEWYV a1roé TO I5PIKS BiKTUO).

AKATAAAHAH XPHZH: givai emikivduvn n XpRon TG OUOKeUNG CUYKOAAnong
aTTo TTEPICTOTEPOUG XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: ota@epoTtroigite wavTa Tn @IGAn
agpiou pe katdAAnAa péca woTe va eutrodifovTal TuXaieg MTWOEIG TG (av
XPNOIYOTTOIEITAl).

- ATrayopeUeTal va XPnolgotroleitTal n XeipoAaf wg péoo aviywong Tng
OUYKOAANTIKAG OUOKEUNG.

O1 TpooTaTieg KAl TA KIVNTA UEPN TNG OUOKEUOOIOG TOU OUYKOAANTA Kai Tou
TPOQPOJOTN CUPHATOG TIPETEl va Bpiokovral ot B€éon, TPIV OUVOECETE TO
ouykoAANTH oTo JikTUO TPOPOBOUTiag.

NMPOZOXH! OTroladATIOTE XEIPWVOAKTIKA EVEPYEID TIAVW OE TPAMATO TOU
TPOPOJOTN CUPUATOG, OTTWG:

- OVTIKATAOTOOT KUAIVEpWYV Kai/f} OTTIpdA;

- €100ywyn oUPHATOG OTOUG KUAIVEpOUG;

- TOoTroBéTnon Tou TrNVviou oUpPHATOG;

- KaBapiopog KUAivOpwy, ypavaditwyv Kal TngG TTEPIOXNAG TTOU BPioKETAI IO KATW;
- AGdwpa ypavadiwv.

MPEMEINA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH ZBHZTO KAIAMOZYNAEAEMENO
AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

2. EIZArQrH KAI reENiKH NerPIrPA®H

AuTti) n ouokeur) ouykOAANONG eival pia Ty PeUPATOG yia TN GUyKOAAnon Togou,
KaTaokeuaopévn €BIKG yia TN guykoAAnon MAG Twv xaAUBwv avBpoka f Twv
eAaPPa Kekpapévwy XoAUBwv pe aépio mpooTtaciag CO, n piypara Argon/CO,
XPNOIPOTTOIWVTAG GUPHATA NAEKTPODIA YEPATA i} IE TTUPHVA (crw)\nvwm).

Eivai emmiong katdAAnAn yia Tn ouyk6AAnan MIG twv avogeidwtwv XaAUBwv pe aépio
Apyd + 1-2% oguyovo, aloupiviou kai CuSi3, CuAl8 (eTepoyeviig auykOAAnon) pe
aéplo Apyo, XPNOIMOTTOIWVTAG OUPATa NAEKTPOdIO KATAAANANG oUvBeong TTpog TO
UAIKO KOTEPYQOTiag.

Eival duvatr n xprion ouppdtwy Pe TTuprva KAatdAAnAwv yia xprion xwpig aépio
mpooTacgiag Flux Tpocapudloviag Tnv TTOAIKOTNTA TNG AAUTIOG OTIG 0dnyieg Tou
KOTAOKEUAOTA oUpuaTog (Hovo ekdoxég 180A kai 200A).

Eival 1diaitepa evOedelypévn yia KATEPyaoia O€ EAAPPEG KOTAOKEUESG Kal apagwuaTa,
yla Tn ouykOAAnon o€ yaABaviopéveg Aapapiveg, high stress (uwnAig avtoxnig), inox
kal ahoupiviou. H ZYNEPTIKH Aeimoupyia eyyudTal Tn ypriyopn Kai €UKOAn puBuion
TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANONG e§aopaAifovtag TTavTa évav uwnAd éAeyxo Tou T6¢ou
Kal TNG TToI6TNTaG oUYKOAANang (OneTouch Technology).

H ouokeury ouykdAAnong, 6trou TrpoBAETTeETal (BAETTE Miv.1) TTPOCPEPETAI ETTIONG KAl
yia N ouykoAnon TIG oe ouvexég pelpa (DC), pe eptrUpeupa 160U dla ETTAPAG
(TpéTOG LIFT ARC), 6AwV Twv XoAUBwv (GvBpaka, XaunAwv Kal uynAwv KpapaTwy)
Kal Twv Bapéwv PETGAAWY (XaAKOG, VIKEAIO, TITGVIO Kal KPAPATA TOUG) HE OEPIO
mpooTaagiag kaBapd Apyo (99.9%) 1, yia €IdIKEG epapuoyEég, pe piypata Apyo/HAlo.
Mpoo@épeTal €TTioNG Kal yia TN oUYKOAANON pE NAekTPddIo MMA g ouvexég pelpa
(DC) emmkaAuppévwy nAeKTpodiwv (pouTiAiou, 6EIVWY, BACIKWY).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

- ZUVepYIKN AgIToupyia (auTtéHaTN) ) XEIPOKIVNTN,

- TIPOCOPHUOCUEVEG GUVEPYIKEG KAUTTUAEG,

- Epgdvion atnv 086vn LCD taxUTnTag cUpUaTog, TAong Kal peUNATOG GUYKOAANONG,

- Emhoyn Aeitoupyiag 2T, 4T, spot,

- PuBpioeig: kAipoka avodou oUppOTOg, NAEKTPOVIKR avTioTadn, XPOvog TeAKAG
Kauong auppatog (burn-back), perd-agpio,

- AMNayr ToAikdTNTaG yia ouykOAAnon GAS MIG-MAG/BRAZING 1 NO GAS/FLUX
(MOvo exdoxég 180A e 200A).

- EmAoyn peTpikou R ayyAikoU CUGTAPATOG.

TIG (BAére Trivaka 1)
- EpmUpeupa LIFT,
- Epgdvion otnv 086vn LCD 180ng Kai peUpaTog ouykoAAnong.

MMA (BAémre rivaka 1)
- ZuoTiuarta arc force, hot start kai anti-stick TrpopuBuiopéva,

- 'Evdeign evdedelypévng OlapéTpou nAekTpodiou o€ ouvdptnon He TO pelpa
OUYKOAANONG,
- Epgdvion otnv 086vn LCD 1d0ng Kal peUpaTtog ouykOAANoNG.

MNPOXTAZIEZ

- @epuooTaTIKA TTPOCTATIA,

- MNpooTacia KATd TWV TUXAiWY BPOXUKUKAWHATWY OQEINOPEVWY OE E£TTO@N HETALU
AduTTag kai yeiwong,

- I'Ipoqu)ciu KaTd Twv avwpoAwy Taoewv (Tédon Tpo@odoaciag oAU UWNnAR 1) TTOAU
XaHnAR),

- MNpooTacia anti-stick (MMA).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- AduTra,

- KaAwdio emaTpong epodiacpévo pe Aafida owuarog,
- ZTAPIYHA yia avapTnan AduTrag (61rou TTpoBAETTETaN).

2.3 EEAPTHMATA KATA NMAPATTEAIA
- MNpooappooTrg IGANG apyo,

- Kapéroi (uovo ekdoxég 180A kai 200A),
- Mdoka autéparng okioong,

- Kit ouyk6AAnong MIG/MAG,

- Kit ouykdAAnong MMA,

- Kit ouykéAAnong TIG.

3. TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta kUpla oToIxeia TTou OXeTICOVTAl YE TN XPAON Kal TIG atrodO0EIG TOU CUYKOAANTH
ouvowidovTal OTOV TTIVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV JE TNV akGAouBn évvola:
Eik. A

1- EYPQMAIKOZ Kavoviopdg avagopdg yia TNV ao@AAEld Kal TNV KATOOKEUN

HUNXavwV yia ouykOAAnaon T1égou.

2- Z0pBoAo eowTEPIKNAG dOPAG GUYKOAANTH.

3- ZUOpPBolo poPAeTTédpevng diadikaaciag.

4- Z0PBoAo S : Beiyvel OTI UTTOPUV va eKTEAOUVTAI GUYKOAAAROEIG OE TTEPIBAAAOV UE
augnuévo Kivouvo NAeKTPOTTANEIaG (TT.X. TTOAU KOVTE O€ HETAAAIKG owpaTa).

5- ZUOpBoAo ypappng 1pogodoaciag:
1~ : evaAaooduevn HOVOQAOIKR TAaN.
3~ : evaAAaooduevVn TPIPATIK TEOT.

6- BaBudg mpooTtaciag TAaiciou.

7- TeXVIKG XOpaKTNPIOTIKA TNG YPAUMAG TPOPodoaiag:

- U, : EvaAaoo6pevn 1aon Kal ouxvotnTa 1po@odoaiag cuykoAANTr (aTmodekTd
opia £10%).

= |y max - AVWTOTO OTTOPPOPNHEVO PEUUA ATTO TN YPAUA.

- |y - MpAypaTIkG pevpa TpO0POS00Iag .

8- AT00060€IG KUKAWPOTOG OUYKOAANONG:

- U, : avwtatn 180N 0€ avoIXTé KUKAWA.

- 'z})U; : KavovikoTroinuévo pelpa Kal avTtioTolxn Tdon TTou HTropouv va TrapéxovTal
aTTO TO OUYKOAANTH KOTA T OUYKOAANOT).

- X : Zxéon OdiaAeiTmoucag Aeitoupyiag: Oeixvel TO XpOvo KATG TOV OTI0IO O

OUYKOAANTAG PTTOPET va TTapéxel To avTioToixo peupa (idia koAdva). EkppadeTal
o€ % Baoer evog kUkhou 10min (11.X. 60% = 6 AeTTTd epyaaiag, 4 AeTrTd TTavong
KATT.).
e TepimTwon Tou &eTepaOTOUV Ol TIAPAYOVTEG XPAONG (TEXVIKOU TTivaka,
avagpepduevol o 40°C mepiBaAAovTog), emepBacivel n Beppikr TTpoaTacia (o
OUYKOAANTAG pével oe stand-by péxpl TTou n Beppokpacia Tou dev KateRei aTa
EMTPETTOPEVA OPIA).

- AIV-AIV : Agixvel Tnv KAigyaka puBuiong Tou pedpatog ouykOAANong (eAaxIoTo -
JEYIOTO) OTNV AvTiGTOIXN TAON TOEOU.

9- ApIBPGG UNTPWOU YIa TNV AVAyVWPEIoN TOU CUYKOAANTH (OTTOPAITNTO YIa TNV TEXVIKNA
gupTIapdoTaon, ¢ATNaN avTaAAOKTIKWY, avalATnon KATOOKEURG TOU TTPOIOVTOG).
10- /= : A%ia Twv ao@aAEILV KABUCTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TIPETTEI VO

TPORAEPTEI yIa TNV TTPOCTACIA TNG YPAUMAG.
11- 20pBoAa avopePOUEVO OE KAVOVEG AOPAAEIOG N ONUACia TwV OTIOIWV aVAPEPETAI
oT0 KEP. 1 “TevIKr) aoPAAEIa yia T ouyKOAANon T6gou”.
Znueiwon: To ava@epOPEVo TTAPAdEIYUA TNG TAPTTEAAG €ival EVOEIKTIKO TNG ONUOCiag
TwV OUPBOAWV Kal Twv wn@eiwv. O okPIBEIG TIMEG TWV TEXVIKWV OTOIXEIWV TOU
OUYKOAANTH OTNV KaTtoxr oag TTPETTel va dilaaaTtolv KateuBegiav oTov TEXVIKO TTivaka
Tou iS10U TOU CUYKOAANTH.

3.2 AAAA TEXNIKA ITOIXEIA:

- ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ: BAémre mrivaka 1 (MIN. 1)

- AAMNA MIG: BAémre mrivaka 2 (MIN. 2)

- NAMNA TIG: BAémre mivaka 3 (MIN. 3)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAémre mivaka 4 (MIN. 4)

To BAapog TG ouoKeUNG OUYKOAANONG avaypdgeTtal otov mivaka 1 (MIN. 1).

4. NEPIFPA®H ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHZ
4.1 ZYZTHMATA EAEMXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ.

4.1.1 ZYZKEYH ZYFKOAAHZHZ (Eik. B, B1, B2, B3)

ZTNV PTTPOOTIVI TTAEUPA:

1- Mivakag eAéyxou.

2- KoAwdio kar Adutra ouykdAAnong.

3- KaAwdio Kal aKpodEKTNG ETTICTPOPHG CWHPATWONG.

4- 30vdeon AauTTag.

5- Taxutpila BeTIKN (+) yia gUvSean kaAwdiou cuykOAANGNG.
6- Tay0tpida apvnTIKA (-) yia ouvoeon KaAwdiou cuykOAANoNG.
7- ®ig ouvdedepévo 0To oUVOECHO AGUTTOG.

8- ZUvdeon Adutrag (T2).

9- Z0vdeon Adutrag SPOOL GUN.

10- ZUvdeapog kaAwdiou eAéyxou SPOOL GUN.

11- KaAwdio kai Adutra ouyk6AAnong (T2).

12-SPOOL GUN (611o1ovaA).

ZTnV Tiow TTAgUpd:

13- Tevikdg diakdTTTng ON/OFF.

14- ZUvdea P0G CWANVA yIa aéPIo TTPOCTATIAG.

15- KaAwdio Tpog@odoaiag.

16- ZUvdeapog ocwAnva yia aépio TTpoaTaciag Adutag T2.

17- Z0vdeopog owhiva yia aépio rpooTaciog Adutrag SPOOL GUN.

ZTnVv utrodoxn avépung (61rou TTpoRAETTETAN):
18- OeTIKOG AKPOBEKTNG (+).
19- ApvNnTIKOG OKPODEKTNG (-).
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MPOZOXH: AvtioTpo@n TTOAIKOTNTAG Yia ouyk6AAnon FLUX (xwpig aépio).

4.1.2 NINAKAZ EAEMXOY THX LYZKEYHZ ZYTKOAAHZHE (Eik. C)

1- emAoyr), av méCeTal, TNG dladikagiag ouykoAAnong MIG-MAG (ZYNEPTIKH A
XEIPOKINHTH), TIG  MMA

MIG-MAG ZYNEPTIKH:

- PUBpIon NG 10XU0G auykOAAnoNG.

MIG-MAG XEIPOKINHTH:

- PUBpion taxutnTag Tpopodoaiag oUpuaTog.

TIG (61T0oU TrpOBAETTETON):

- PUBpion pevpatog ouykOAAnong.

MMA (61Tou TrpoBAéTTETON):

- PUBpion pevpatog ouykOAAnong.

mpoéoBacn, av mECETal, OTA PEVOU PUBUIONG TTOPAUETPWY Twv dIadIKACIWY
ouyk6AAnong MIG-MAG

MIG-MAG ZYNEPTIKH:

- Pubpion Tou kopdoviod ouykOAANGNG (MAKOG Tou TOEOU)

MIG-MAG XEIPOKINHTH:

- PuBuion Tou kopdoviod ouykOAAnong (Téon ouykdAANoNG)

TIG:

- Mn evepyotroinuévo.

MMA:

- Mn evepyotroinpévo

066vn LCD

emmhoyn, av mégeTal, TNG Adutrag T1, T2, SPOOL GUN

EvdeikTikr Auxvia Trpoadiopiopévng Aautrag T1, T2, SPOOL GUN

3-
4-
5.

5. EFTKATAZTAZH

A NMPOZOXH! EKTEAEXTE OAEZ TIZ ENEPFEIEZ EFKATAITAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH ZYZKEYH AMOAYTQZXZ ZBHZITH KAI
AMNOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ NMPENEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO
NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQIMIKO.

Eik. D (exdoxn 270A)
Eik. D1, D2 (ekSoxn S1TTAR AdpTra)
ATTOOUCKEUAOTE TN OUOKEUR OUYKOAANONG, €EKTEAEDTE T GuvappoAdynon Twv
HEMOVWHEVWY TUNPATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIA.

ZuvappoAéynon kKaAwdio emioTpo@ng-Aafida
Eik. E

ZuvappoAdéynon kaAwdio ouyk6AAnong-AaBida nAekTpodiou
EIK. F

ZuvappoAoynon ydavriou avdaptnong Adutrag (61rou rpoBAétreTai)
EIK. G

5.1 TONOOETHZIH THZ ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZ

EvtotrioTe TOV TOTTO TOTTOBETNONG T OUYKOAANTIKF PNXOVA WOTE va pnv UTTdpxouv
EUTTOSIO OE OX£0N PE TO AVOoiypaTa £1I0600U Kal ££6d0U Tou aépa Wugng. BefaiwBeite
TAUTOXPOVA OTI OEV aVAvVOPPOPOUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, dIaBPWTIKOI aTUOI, Uypaoia
KATT.

Alatnpeite TOUAGXIoTOV 250mm eAeUBepOU XWPOU YUPw ATTO T GUYKOAANTIKF) PNXave.

A MPOZOXH! TomoBeTAOTE TN OUYKOAANTIKA upNnXoav o€ opifovria
EMIPAvEIO KATAAANANG IKOVOTNTAG TTPOG TO BAPOG WOTE va aTTOPeUXBoUuv
avatrodoyupiopaTa 1 EMIKIVOUVEG HETOKIVAOTEIG.

5.2 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

Mpiv ekteAéoETE OTTOINDATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDN, BeRaiwBeiTe OTI Ta OToIXEIQ TTOU
avaypd@ovTal oTNV TTIVAKida TNG GUYKOAANTIKAG UNXavAg avTIoToIXoUv aTnV Taon Kai
ouxveTnTa SIKTUOU TTOU BIOBETOVTAI OTOV TOTTO £YKATACTAONG.

H ouykoAANTIKA pnxavr) TTpéTTel va ouvdebei atrokAEIoTIKG € oUaTNUA TPOPOd0Tiag
UE YEIWPEVO OUDETEPO AYWYO.

MNa va e§ao@alioeTe TNV TTpoaTaCia KOTE TNG AUEONG ETTAPAG, XPNOIPOTIOIEITE
B10pOPIKOUG BIOKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tomrog A ( ) YIO HOVOQAGIKE UNXavrPaTa.

- Tumou B ( ) YIO TPIPACIKE UNXAvAPOTA.

MNa va ikavotroloUvTal ol 6pol Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouvioTtarai
n ouvdeon TNG OUYKOANTIKAG MNXavAg OTa onueia dIaema@rig Tou OIKTUoU
TPOPOdOGiag ToU TTaPouUcIAdouv GUVBETN avTioTaon katwTtepn amé Zmax = 0.24
ohm.

H ouykoAANTIKA punxavr dev EUTTITITEI OTA TTPOCOVTA TOu Kavoviouou IEC/EN 61000-
3-12.

Av n idla ouvdeBei oe dnudaio BikTuo Tpopodoaiag,eival aTnv eudBUvn Tou TEXVIKOU
TNG EYKATAOTAONG 1) TOU XPAGTN va €TTAANBeUCEl OTI N CUYKOAANTIKA UNYavr JTTOpEi
va ouvdebei (av avaykaio, OUPBOUAEUTEITE TNV UTINPECIa TTAPoXNG Tou OIKTUOU
SIaVOUAG).

5.2.1 PeupaTtoARTITNG KO TTpidal

(1-)

2UvO£OTE TO PEUPATOAATITN TOU KaAwdioU Tpo@odoaiag o€ TTPIda SIKTUOU EQOBIOTUEVN
HE ao@AAeIeg i auTOUATO BIOKOTITN. To €I18IKO TEPUATIKG YeEiwoNg TTPETTEl va oUVOEDEi
aTov aywyo yeiwong (KiTpivo-Trpdaivo) TNG YPORKPAG TPoPodoaiag.

(8~)

>uvdEOTE OTO KOAWDIO TPOPODOTIiag Evav Kavovikotroinuévo peupatoAnmn (3P + P.E)
KOTAAANANG 1IKavOTNTAG Kal TTPodIaBéoTe pia TTPIfa SIKTUOU EQOBIOOUEVN HE AOPAAEIEG
Kol autouaTo JIakOTITN. To €101KO TEPUATIKO YEiWaNG TTPETTEI va ouvdeBei aTov aywyo
yeiwaong (KiTpivo-Trpdacivo) Tng Ypauung Tpopodoaiag.

O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIMEG TwV KOBUOTEPNHEVWY OOPAAEIWY OE ampere TTou
oupBouAetovTal BACEl TOU AVWTATOU OVOUOOTIKOU PEUMATOG TTOU TTOPEXETAI ATTO TO
OUYKOAANTH KQI TNG OVOUOOTIKAG TAONG TPOPOdOTiag.

A MPOZOXH! H pn TApPNON TwWV TOPATTAVW KAVOvVwv KaBioTd

AVOTTOTEAQOHATIKO TO OUOTNUA do@aAgiog TTou TPORAETETAl ATTO  TOV

KOTOOKEVAOTNH (Katnyopia 1) pe emak6Aouboug cofapouc KivEUvoug yia dTopa
(TrX. nAekTpOTTANSia) KaI AVTIKEIMEVA (TTX. TTUPKAYIA).

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ LYTKOAAHZIHZ
5.3.1 ZuoTtdoelg

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYOEX ZXYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI H ZXYIKEYH ZXIYFKOAAHZIHZI EINAI XIBHITH KAI
AMNOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIG GUPPBOUAEUOPEVEG TIHEG VIO Ta KOAWDIO CUYKOAANGNG

(o€ mm?) Baoel Tou PEyIoToU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TN CUOKEUR CUYKOAANGNG.

Emiong:

- NepIoTPEWTE PEXPI TEPUA TOUG OUVOEOHOUG TWV KAAWSIWV OUYKOAANONG OTIG
TaXUTTPICEG (av UTTApXOUV), WOTe va eyyunBei TEAEIO NAEKTPIK ETTAPH. Z€ avTIBETN
TePIMTwon Ba TapaxBolv uTTEPBEPUAVOEIG OTOUG GUVOEOHOUG pE €TTaKOAOUBN
ypriyopn ®Bopd Toug Kal aTTWAEIR aTTod0TIKATNTAG.

- Xpnoipotrolgite kaAwdia guykdAANoNg 600 To dUVATOV PIKPOTEPOU WFKOG.

- ATTOQEUYETE va XPNOIPOTIOIEITE WETAAANIKEG KATOOKEUEG TTOU OEV QVFKOUV OTO
UAIKO UTTO KOTEPYAOia, O€ aVTIKATAOTOOT TOU KOAWSIOU ETTIOTPOPAG TOU PEUPATOG
guykOAAnong. Auté Ba uTropouoe va gival TTIKIVOUVO yIa TNV ao@AAEIa Kal VO OWOEl
Mn IKavoTToINTIKG atroTeAéopaTa 0Tn OUYKOAANGON.

5.3.2 ZYNAEZEIX TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHZ ZE TPONO MIG-MAG

5.3.2.1 Z0vdeon oTn QIGAN agpiou (av XPnOIMOTTOIEiTAI)

- @IGAN agpiou TTOU POPTWVETAI OTNV ETTIPAVEIX OTAPIENG Tou KapoTolou: max 30kg
(610U TTPOBAETTETON).

- BidwoTe 10 peiwtApa mieong (*) otn BaABida TNG QIAANG agpiou TOTTOBETWVTAG
av@ueca Tnv €0IKA TTPOCOPMOYr Tou TPoPNBeleTal WG  €§dpTnUa, OTaV
xpnoipotroeital aépio Apyo 1y peiypa Ar/CO,,.

- ZuvdéaTe To OwARVa £106D0U TOU EPIOU OTO PEIWTAPA KAl oPaAioTE TN Awpida.

- XahapwoTe 1o dOKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTiETNG TTPIV avoigeTe TN BaABida Tng
@IGANG.

(*) E€apTNUa TTOU TTPETTEI VO ayOpaOTEl EEXWPIOTA av dev TTPOUNBEUETAI UE TO TTPOIOV.

5.3.2.2 Z0vdeon koAwdiou EMICTPOPNAG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG
Mpémrel va ouvdeBei 1o UAIKO UTTO KaTEPyaoia f oTo PETAAAIKO TTdlyko OTTOU QuUTO
AKOUMTTAEL, 600V TO SUVATOV TTIO KOVTA OTn oUvOeon UTTO eKTEAEDN.

5.3.2.3 Adutra
MpogToIudaTe TNV yia TNV TTPWTN @OPTWON GUPHATOG, AQAIPWVTAG TO OTOUIO Kal TO
OWANVAKI €TTAPAG YIa va OIEUKOAUVETE TNV ££000.

5.3.2.4 AA\ayn TTOAIKOTNTOG ECWTEPIKOU (6TTOU TTPOBAETTETAN)
Eik. B

- AVvOIgTE TO TTOPTAKI TNG UTTODOXNG AVEUNG.
- 2uyk6AAnon MIG/MAG (aépio):

- ZuvdéaTe To KAAWDIO TNG AdUTTAG OTOV KOKKIVO akpodékTn (+) (Eik B-18)

- 2uvdéaTe 1o KaAwdio eTmaTpoPng AaBidag atnv apvnTikr (-) Taxumpida (Eik B-19)
- ZuykoAAnan FLUX (xwpig aépio):

- 2uvdéaTe 1o KaAWdIO TNG AGUTTag oTo paupo akpodéktn (-) (Eik B-19).

- ZuvdéaTe To KaAwdio eaTpoPng AaBidag oTn BeTIkA (+) TaxUTpila (Eik B-18).
- KAegioTe 10 TTOPTAKI TNG UTTODOXNG AVEUNG.

5.3.2.5 AAAayn TToAIkOTNTOG £§WTEPIKOU (OTTOU TTPORBAETTETAN)
Eik. B

- ZuykoAAnon MIG/MAG (aépio):

- 2uvdéoTe To KaAwdIo AdpTrag oto auvdeapo Adutrag (Eik. B-4).

- ZuvdéaTe 10 @IG (Eik. B-7) otn BeTikn (+) Taxutpida (Eik. B-5).

- 2uvdéaTe To KaAwdio emaTpo@ig AaBidag otnv apvnTikr (-) TaxuTpila (Eik. B-6).
- ZuykoAAnon FLUX (xwpig agpio):

- ZuvdEoTe To KaAwdIo AdpTrag oTo oUvdeopo AauTtrag (Eik. B-4).

- ZuvdéaTe 10 @Ig (EIK. B-7) atnv apvnTikA (-) Taxutpila (Eik. B-6).

- ZuvdéaTe To KaAWwdIo eoTPoPAG AaBidag atn BeTikry Taxutpila (+) (Eik. B-5).

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZIHEZ ZE TPOMNO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon oTn QIGAN agpiou

- Bidwote 10 peiwTtrpa trieong otn BaABida TG PIGANG agpiou TOTTOBETWVTAG AVAUEDQ,
av avaykaio, TNV €I8IKA TTPOCAPPOYHA TToU TTPOUNBEUETAl WG EEEPTNHA.

- ZuvdéaTe TO OWAAva €10000U TOU QEPIOU OTO MEIWTAPO KAl OQAANIOTE TNV

TTpopnBeuduevn Awpida.

XaAapwaoTe T0 SAKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTHEGNG TTPIV avoigeTe TN BaABida Tng

@IGANG.

- AvoigTe TN @IGAN Kal pubpioTe TNV TTOCOTNTA agpiou (I/min) CUPPWVA PE TO EVOEIKTIKA
dedopéva xpnong, BAéme mivaka (MIN. 5). Evdexdpeveg dlopBwaeig TNG eKpong
agpiou PTTOPOUV va EKTEAEOTOUV Kal KATA TN SIAPKEIQ TNG GUYKOAANONG EVEPYWVTAG
TAvTa 010 OOKTUAIO Tou peiwTApa Trieang. EAEyETe TO KpATNPO CWANVWOEWY Kal
OUVOETEWV.

A MPOZOXH! KAeivere mavra Tn BaABida Tng @IdAng agpiou oTo TéAog
NG EpYaAciag.

5.3.3.2 Z0vdeon KaAwdiou eMIOTPOPNG TOU PEUUATOG CUYKOAANONG

- Mpémel va ouvdeBei oTo UAIKS UTTG KaTepyaaia i oTo PETAAAIKG TTAYKO OTTOU auTtd
QAKOUUTTAEI, GO0V TO BUVATOV TTI0 KOVTA 0T aUvdeon Ut eKTEAEDT). AUTO TO KAAWDIO
TPETTEl va ouvdEDEi aTOV aKkpodEKTn pe oUpBoho (+) (Eik. B-5).

5.3.3.3 Adptra
- Eiodyete 10 KOAWDIO peUpaTOg aToV €101KO TaxuoUvdeopo (-) (Eik. B-6). ZuvdéaTe To
OwARva agpiou TNG AGUTTAG aTn @IGAN.

5.3.4 ZYNAEZEIX TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHZ ZE TPONO MMA

2xeddv Oha Ta emKaAUPpEva nAekTpOdIa ouvdéovtal oTo BeTikd TOAO (+) TNG
vevvATplag. Kat' egaipeon oTov apvnTikd TTOAO (-) ouvdEovTal Ta NAEKTPOdIa PE Ggivn
EMKAAUYN.

5.3.4.1 0vdeon kaAwdio ouykOAAnong AaBida nAekTpodiou

Dépvel OTO TEPUATIKO €vav €I0IKO AKPODEKTN TTOU XPEIGdeTal yia va G@aAioel To
QKGAUTITO PEPOG TOU nAekTpodiou. Autd To KaAWwdIO TIPETeEl va ouvOeBei oTov
akpodékTn pe oUpPolo (+) (Eik. B-5).

5.3.4.2 Z0vdeon koOAWSiou EMICTPOPNAG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG
- Mpémel va ouvdedei oTo UAIKS UTTO KaTepyaaia ) aTo YETAAAIKG TTAyKo OTTOU auTO
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QAKOUUTTAEI, GO0V TO BUVATOV TTIO KOVTE 0T oUvOeon UTTO ekTEAEON. AUTO TO KOAWSIO
TIpETTEl va ouvOeBEi oTov akpodékTn pe oUpBoAo (-) (Eik. B-6).

5.4 ®OPTQZH MHNIOY ZYPMATOZ (Eik. H, H1, H2)

A MPOXOXH! TMPIN APXIZETE TIZ ENEPFEIEZ TOMOGETHIHZI
ZYPMATOZXZ, BEBAIQOEITE OTI O ZXYIFKOAAHTHZ EINAI ZIBHITOZ KAl
AMOZYNAEAEMENOZ AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPOO®OAOTHZEIX LYPMATOZ, TO ZMIPAA KAI

TO ZQAHNAPAKI EMNAPHY THX AAMMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAl

XTH ®YZH TOY XYZPMATOZ MOY OEAETE NA XPHZIMOMOIHZETE KAl OTI

EXOYN TOMOGETHOEI ZQXTA. KATA TIZ ®AZEIX EIZAFQIrHZ TOY ZYPMATOZ,

MHN ®OPATE MPOZTATEYTIKA FTANTIA.

- Avoigre Tn BrKkn Tou GEova.

- TotroBeTrOTE TO TINViO OTOV GEOVA, DIATNPWVTAG TO APXIKO HEPOG TOU GUPUATOG TTPOG

Ta TAvw. BeBaiwBeite 611 n pikpn Bdan €A§ng Tou oUppaTog ival TOTTOBETNPEVN OTNV

€101kn ot (1a).

AteAeuBepw)aTE TOV/TOUG QVTIKUAIVOPO/aVTIKUAIVOPOUG TTiEONG KOl ATTOPOAKPUVETE

TOV/TOUG aTTd TOV/TOUG KATW KUAiVOpOUG (2a).

- BeBaiwBeite 611 TOo/Ta KAPOUAI/O  Tpo@odooiag  Eival

XpnoigotroloUpevo auppa. (2b).

ATTEAEUBEPWOTE TO APXIKO PEPOG TOU GUPHATOG, KOWTE TNV TTAPAUOPPWHEVN GKPN

op1fovTiwg Kal Xwpig UTToAeippaTa. MepioTpéWTe TTPOG apIGTEP KAl BAATE TO APXIKO

THAKA Tou oUpPaTog péoa atov 0dnyo mECOVTAG To kKatd 50-100mm oTov 0dnyd Tng

ouvdeang AduTrag (2c).

- TomroBetroTe TGN TOV/TOUG QVTIKUAIVOPO/avTIKUAIVOpOUG puBpifoviag Tnv Trieon

o€ evdiGueco emiTedo, £maAnBeloTe OTI TO oUPPA Eival CWOTA TOTTOBETNPEVO OTO

KEVTPO ToU idlou Tou agova (3).

AQaIpEoTE TO AKPOPUOIO Kal TO CWANVAPAKI ETTAPRG (4a).

- Eiodyete TO peUPATOAATITA OTNV TIPIda TPOPODBOCIag, AVAWTE TO GUYKOAANTH, TTIECTE
O TIAAKTPO AAUTIOG A TTAAKTPO TTPOXWPRMATOG oUPUATOG TTAvw OTOV TTivaKa
eAEYXOU (QV UTTAPXEI) KOI AVOPEVETE WOTE TO APXIKO PHEPOG TOU aUPHATOG dlavUovTag
O6Ao 1o ompdA Byel katd 10-15cm amd 10 PTTPOOTIVO PEPOG TNG AAUTIaG. APRoTe
UoTepa TO TTARKTPO.

KatdAAnAo/a  TIpog 1O

A MPOZOXH! Katd Tn S1GpKEIO QUTWYV TWV EVEPYEIWV, TO CUPHA BPioKETAI
UTTO NAEKTPIKA TAON KAl UTTOKEITAI O pnxavikn d0vapn. Miropei yia autd, av
dev uioBeTOETE KATAAANAQ péTpa, va TrpokaAéoel KivBuvo nAekTporrAngiag,
TPAUMATA KOl VO TTAOPAYEl NAEKTPIKA TOSA:

- Mnv kaTeuBUvETE TO Avolyua TNG AGUTTAG TTPOG MEPN TOU OWHATOG OaG.

- Mnv TAnG18¢eTe TN AGUTTa OTN QIGAN.

- TomroBeTraTE TIAAI GTN AdUTTA TO CWANVOPAKI ETTAPAG KAl To akpo@Ualo (4b).

- EAéyETe 6T TO TTPOXWPNUO TOU GUPHATOG gival OpaAd. PuBuioTe apyikd Tnv Trieon
TWV KUAiVOpWV Kal To @PeVAPIOUA Tou Agova o€ TIEG 600 TO SUVATOV XAPNAGTEPEG,
eAéyxovTag o1l T0 oUppa dev YAIOTPA Kal OTI KaTd TNV €Agn dev XaAapwvouv ol EAIKEG
oUppaTog Adyw UTTEPBOAIKAG adPAvEIag TOU TTnviou.

- Koéwrte Tnv dkpn Tou oUppatog Trou Byaivel atmd 1o akpopuoio o€ 10-15mm.

- KAeioTe Tn BAKN Tou Ggova.

5.5 ®OPTQZH MHNIOY ZYPMATOZ XTO SPOOL GUN (Eix. )

A MPOXOXH! MPIN ZEKINHZETE TIXZ ENEPFEIEZ ®OPTQIHXI TOY
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI H ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ EINAI ZBHZTH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

EAET=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAL LYPMATOZ, TO ZMIPAA OAHIO%
KAI TO ZOAHNAKI EMA®HZ THZ AAMIMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI
ZTON TYMNO XYPMATOZ MOY MPOKEITAI NA XPHZIMOIMOIHZETE KAGQX KAl
OTI EINAI ZQXTA EFTKATEZTHMENA. KATA TIZ ENEPFEIEZ EIZAFQrHz TOY
ZYPMATOX MHN XPHZIMOMMOIEITE FTANTIA MPOZTAZIAL.

- AgaipéoTe To KAAUPPa EEBIdWvVovTag TV €IBIKA Bida (1).

- TotroBeTrOTE TO TINViO TOU CUPPATOG OTNV AVEN.

- ATreAeuBepWOTE TOV QVTIKUAIVOPO TTEONG KOI OTTOHAKPUVETE Tov OTTd TOV KATW
KUAIVOpoO (2).

AtmeAeuBepwyaTe TNV apyxf Tou oUPUATOG, AQPAIPECTE TNV TTAPAHOPPWHEVN GKEN
JE KabBopr Kal OTToQACIOUEVN KOTTH XWPIG TTPOECOXEG, TTEPIOCTPEWTE TO TINVio
apIoTEPOOTPOPA Kal 0dNYACTE TNV GKPN TOU OUPHATOG PECT OTOV 0dnyo €10650U
OTIPWXVOVTAG To KaTd 50-100mm péoa a1o akpo@Ualo (2).

=avaToTToBETAOTE TOV aVTIKUAIVOPO pubpidovtag Tnv TTiedr Tou o€ evdldueon Tiun
Kal BeBaiwbeite 6T TO oUpPa eival opBA ToTTOBETNPEVO OTNV KOIAOTNTA TOU KATW
KUAivdpou (3).

Dpevdpete eEAa@Pa TNV avéUn evepywvTag oTnv €IdIkn Bida puBuiong.

Me SPOOL GUN ouvdedepévo, ToTToBeTAOTE To BUCHA TNG CUGKEUNG OUYKOAANONG
aTnVv TTpida TpoPodoaiag, avayTe Tn CUOKEUR, TTIECTE TO TTARKTPO TOU Spool gun Kai
TIEPIPEVETE PEXPI N ApXr) TOu aUppaTog diavuovtag 6o 1o ommpdA Byer katd 100-
50mm a1 1O PTTPOCTIVO PEPOG TNG AGUTIAG. ATTEAEUBEPWOTE AOITTOV TO TTAAKTPO
AauTTag.

6. ZYTKOAAHZH MIG/MAG: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ
6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H tA&n Tou oUppatog kal n amokOAANan Tng oTaydévag yivetal péow OIadOXIKWV
Bpoaxu-kKUKAwPAETWY TNG aIxuAg oUppartog ato BuBiopa THENG (péxpl 200 @opeEg TO
OeuTEPOAETTTO). To €AeUBepo KOG oUppaTog (stick-out) TrepIAapBAVETal KAVOVIKG
peTAgU 5 kal 12mm.

AvBpakoxdAuBeg kal eAa@pd-kpapaTtoTroinuévol XaAupeg

- AiGpeTpog xpnoiyoTtroIfoipwy cuppdtwy: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pdvo ekdoxn 270A)
- XpNOIUOTIOINCIKO aépIo: CO, 1y piypata Ar/CO,
Avogeidwror xaAuBeg

- AIGpeTPOG XPNOIYOTIOINGINWY GUPPATWYV: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pdvo ekdoxr) 270A)
- XpNOIUOTIOINGINO aépIO: piypara Ar/O, ) Ar/CO,, (1-2%)
AMoupivio kai CuSi/CuAl

- AidueTpog Xpr]olporrommpwv ouppdTtwy: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pévo ekdoxn 270A)
- XpnOoIYOTIOIAGIPO EPIO:

Mapayepiopévo clpua

- AIGPETPOG XPNOIMOTTOINGINWY CUPHATWYV:
- XpNOIUOTIOINGIMO aéPIO:

0.8-0.9-1.2mm
Kavéva

6.2 AEPIO NPOXTAZIAZ
H ponj Tou agpiou TTpoaTaciag mpéTel va givar 8-14 1/min.

7. TPOMOZ AEITOYPTIAZ MIG-MAG

7.1 Aerroupyia o€ Tpotmo ZYNEPIIKO @

A@pou opifovtal amd To XPAoTn Ol TTAPAUETPOI OTIWG UAIKG, oUpuaTtog , €idog
agpiou n N OUOKEUR GUYKOAANGNG puBpiCeTal autOpaTa OTIG BEATIOTEG OUVORKES

Aeimoupyiag kaBopiopéveg atrd TIG DIAPOPES ATTOBNKEUPEVEG TUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O
XPNOTNG Ba TTPETTEI OVO va ETTIAEEEI TO TIAXOG TOU UAIKOU YIa va EEKIVAOEI | OUYKOAANON
(OneTouch Technology).

7.1.1 086vn LCD o 1pémo LYNEPTIIKO (Eik. L)
MPOZOXH: OAeg o1 TIpéG TTOU EpavidovTal Kal HTTopoUV va €TTIAEXTOUV EEaPTWVTAI
a1rd TO €i00G ETAEYPEVNG GUYKOAANDNG.

TpdTrog Aeitoupyiag o€ cuvepyia SYN B

YAk TTpog ouykOAAnon. Alabéoipeg Tuno)\ovlsg Fe (xdAuBag), Ss (avogeidwrog
X&AuBag), AIMg, AISi; (ahoupivio), CuSi/CuAl (yaABaviouéva eAGopaTa - ETEPOPUAG
ouvKoA)\ncn) Flux (Trupavsulouevo auppa - uyk6AAnan XQPIZ AEPIO),
AlGpeTpog oUPUATOG TTOU TTPETTEN VA XPNOIOTIOINBEI,

ZUVIOTWHEVO aPIO TTPOOTATIAG,

Méxog UAIKoU TTpog GUYKOAANON,

pa@ikég SeikTng TTaXOUG UAIKOU,

pa@Ikdg deiKTNG OXAPATOG KopdovioU GuyKOAANoNG,

Tipég aTn ouykOAAnon:

@ TayuTnTa TPoYodoaiag cUpUaATOG,

1-
2.

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m TAoN CUYKOAANONG,
n peUPa oUYKOAANDNG.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 PUBuion TapapéTpwv

Médovrag 10 TARKTPO C-2 yia TouhdyioTov 1 BeutepOAeTTO €XeTE TIPdOBaACn OTa
TIPOYPAUUATA TTOU £XOUV TIPOPUBUIOTEI TN INXavh.

MepioTpépovtag 1o dIaKOTITN C-2 ptropeite va diaTpégeTe OAa Ta TTpoypdupata (PRG
01, 02 kAT.). EmA£EETE TO TTPOYPAPUA TTOU ETTIOUPEITE TTIECOVTOG KAl A@rVOVTOG TOV
id10 d1akATITN. H cuokeur) GuykOAANoNg puBpideTal autdpaTta OTIG BEATIOTEG GUVOKES
Aeitoupyiag Trou kaBopifovTtal aTrd TIG DIGPOPES ATTOBNKEUPEVEG OUVEPYIKEG KAUTTUAEG.
O xpAoTNG Ba TTPETTEI HOVO Va ETTIAEGEI TO TTAXOG TOU UAIKOU péow Tou BIakdTITn C-1 yia
va &ekivioel TN ouykOAAnaon. Taon kai Pebpa ouyk6AAnong epgavifovral atnv 086vn
U6V KaTtd Tn GUYKOAANonN.

7.1.3 PUBuion Tou oxpatog kopdoviou cuykOAAnong

H puBuion Tou oxripaTog Tou kopdoviou yivetal atré To diakoTTn (EIK. C-2) TTou puBpidel
To KOG Tou TOgou kaBopifovTag Tn YeyaAUTepn i PIKPOTEPN €I0POPG BepuoKpaaTiag
aTn GUYKGAANGN.

H kAigaka puBuiong kupaivetal petagy -10 + 0 + +10. 210 PEYOAUTEPO PEPOG TWV
TEPITITWOEWY ME TO dIAKOTITN o€ evdidueon Béon (0, HL ) EMTUYXAVETAI N BEATIOTN

Baoik pUBuion (n TIUA eu@aviCetal otnv 08évn LCD apiotepd amd 10 ypagikd
oUpBoAo Tou KopdovioU Kal eEapavigeTal ETE aTrd £vav TTPOKABOPIGUEVO XPOVO).
Evepywvtag oto diakdmTn (Eik. C-2), n ypa@ikr €vdeign otnv 08évn Tou oxXAUaATOG
NG OUYKOAANoNG aAAGlel Beixvovtag éva TTEPIOOOTEPO KUPTO, €TTITTEDO N KOIAO
aTToTéAECHA.

Kautrudo oxipa. Znuaivel 0TI UTTAPXEl XAUNAR BEPUIKN €1I0QOPA OTTOTE N

N

OUYKOAANGn TTpokUTITEl “KPUA”, pe Aiyn Sigioduan. MepioTpéwTe AoImrov de€idoTpOoPa
TO JIAKOTITN YIa VO £XETE HEYAAUTEPN BEPPIKA EI0POPA PE ATTOTEAEOUA GUYKOAANDGNG HE

peyaAlTepn THEN.
Koilko oxipa. rh‘ Znuaivel TI UTTAPXEN UPNA BEPUIKRA EI0QOPG OTTOTE N GUYKOAANON
TTPOKUTITEl  TTOANU  “Bepunry”, pe  umtepPoAikry  Oigioduan. [MepioTpéwTte  Aormmov

apIoTEPOOTPOPA TO DIOKOTITN YIa VO EXETE PIKPOTEPN TAEN.

7.1.4 Tpomog ATC (Advanced Thermal Control)

Evepyotroigital autépata éTav To TTPOCBIOPICHEVO TTEXOG Eival KOTWTEPO 1 00 PE
1.5mm.

Mepiypa@n: O €18IKOG OTIYHIQIOG €AeyX0G Tou TOEOU GUYKOAANONG Kal N uywnAn
TaxutnTa d16pbwong Twv TTAPAPETPWY EAAXIOTOTIOIOUV TIG QIXMEG PEUMATOG TTOU
xapaktnpifouv Tov TpoTTO peTaBiBaong Short Arc TTpog 6@eAog xapnAdTeEPNG BEPUIKAG
€10QOPAG 0TO UAIKO TTOU GUYKOAAEiTal. To atroTéAeapa gival, aTrd pia TIAEUPE PIKPOTEPN
TTapapép@wan Tou UAIKOU, atrd Tnv GAAN peuaTh kal akpiBng peTaBifacn Tou UAIKOU
TTPooBAKNG e TN dnuioupyia evdg eUTTAAGTOU KOPBOVIOU GUYKOAANONG.
MAgovekTApaTA:

- OUYKOAAADEIG O€ AETITA TTAXN ME MEYAAN EUKOAIQ,

- MIKPOTEPN TTAPAUOPPWAN TOU UAIKOU,

- 0TaBePO TOEO aKOpA Kal O XapnAd peduata,

- ypriyopn Kai akpIBrg onueiokh ouykoAAnon,

- €UKOAGTEPN €vwon EAACPATWY O€ aTrdoTOOoN PETAEU TOUG.

7.1.5 Xprion Tou spool gun (61Tou TTpofAéTreTal)
OMNol o1 TpomOI  PUBHIONG  (UAIKOU,  dlapéTpou
TTPAYHATOTTIOIOUVTAl OTTWG TIEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

O d1akdTITNG TToU BpiokeTal oTo spool gun (Eik. I-5) puBuiel TRV TaxuTnTa Tou cUPPATOG
(ka1 TauToXpOoVa TO PeUPA OUYKOAANONG Kal To TTdxog). O xpnoTng Ba TTpéTrel poévo va
SlopBwaoel TNV Tdon T6gou aTréd TNV 086VvN (av avaykaio).

oUpuatog, TUTIOU  Agpiou)

7.1.6 PUBpion mpoxwpnpévwy apauétpwv: MENOY 1 (Eik. M)

MNa v mpdécBacn oT10 pevoU pUBUIONG TTPOXWPNUEVWY TIOPAUETPWY, TTIECTE
Tautéxpova Toug diakdTTeg (Eik. C1) kai (Eik. C2) yia Tou)\dxloTov 1 65u1£pé)\£nTo
Kai ans)\suespwms Toug. Otav su(pchl(aTal MENU 1 méoTe {ava. KaBe rapaueTpog
|J'ITOp€I va puBuioTei omy smeupr]m TIUA TepIoTPEPovTag/mECOVTAG To dIakOTTN (EIK.
C2) péxpr TNV £€€0d0 a1rd 1O PevoU.

8S

. : 8316pOwan kAipokag avédou oupuatog (Eik. M-1)

Emitpétmel va dlopBwaoeTe TNV KAIHOKA EKKIVNONG TOU OUPPOTOG WOTE VO OTTOQUYETE TNV
eVOEXOMEVN APXIKN) OUCOWPEUDN GTO KOPdOVI CUYKOAANGNG. P’uBuion até - 10 % wg
+ 10 %. Tipr epyooTaaiou: 0 %

. : 516pBwan nAekTpovikn avriotaon (Eik. M-2)

‘Ocgo uywnAdTepn eival n TP 1600 BeppdTeEPO gival To BUBIOUA TNG OUYKOAANONG.
PuBpion amoé - 10 % (unxavr) pe Aiyn avtiotaon) wg + 10 % (unxavr He peYGAn
avriotaon). TiunA epyoataciou: 0 %
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: 316pB8won burn-back. (Eik. M-3)

Emitpétmel Tn puBpion Tou Xpdvou kalong Tou oUPPaTOG GTN OTACN TNG CUYKOAANDNG.
P’uBuion amo - 10 % wg + 10 %. Tiun epyooTaaciou: 0 %

}l : Mera aépro. (Eik. M-4)
EmTpéTTel TNV TTpOCAPHOYH TOU XPOVOU EKPONG TOU AEPIOU TTPOOTACIAG OTTO T OTIYHA
NG 0TAONG TNG OUYKOAANGNG. PUBpIoN atd 0 wg 10 deutepoAemTa. Tiyr epyooTaciou:
1 sec.

7.2 Aaitoupyia o€ T1potro XEIPOKINHTO m
O XpNoTng PTTopEi va eATOIKEUTEI OAEG TIG TIAPAUETPOUG OUYKOAANGNG.

7.2.1 086vn LCD o€ Tpémo XEIPOKINHTO (Eik. N)
1- Tpotog Asimoupyiag .XEIPOKINHTOX m;

2- Tipég oTn ouykOAANnon:
{g TaxUTNTa TPOYOdOCiag CUPHATOG,

m TGON OUYKOAANONG,
n pelua GUYKOAANONG.

7.2.2 PUBpion TapapéTpwv

e yelpokivnto TPOTIO, N TaXUTNTA TPOoPodooiag cUpPaATog Kal n Tdan ouykoAAnong
puBuifovtal EexwploTd. O TTePIoTPOPIKOG dlakoTTNG (Eik. C-1) puBpiCel Tnv Taxutnta
ToU OUPNATOG, O TTEPITPOPIKAG DIOKATITNG (EIK. C-2) puBpidel TNV T60N GUyKOAANGNg
(Trou KaBopilel TNV 10XU OUYKOAANONG Kal €TTNPEALEl TO OXAMA Tou kopdoviou). To
pelpa ouykOAANaNG epavigetal otnv 08évn (EiK. N-2 ) pévo katd T ouykdAAnon.

7.2.3 PUBpion TwV TrapapéTpwy pe spool gun (61rou rpoBAETreTal)

e xelpokivnTo TPOTO, N TaXUTNTa TPoYodoaiag cUpUATOg Kal N Taon ouykGAAnong
puBpidovtal {exwpioTtd. O dlakdTTNG TToU BpiokeTal 1o spool gun (Eik. I-5) puBpidel
TNV TayxdTnTa TOU OUPUATOG, EVW N TAGN OUYKOAANGNG pubuileTal péow TnG 006vNG.

7.2.4 PUBpion poxwpnuévwy Tapauétpwyv: MENOY 1 (Eik. M)

MNa v TpooBacn oT1o pevoU pPUBUIONG TIPOXWPNUEVWY TTOPAUETPWY, TTIECTE
TauToxpova Toug diakoTTeg (EiK. C1) kai (Eik. C2) yia TouldxioTov 1 deuTepOAETITO
Kal atreAeuBepwoTe Toug. Otav epgavidetal MENU 1 méate gavd. KdBe rapaueTpog
uTTOpEl VO puBIOTEI OTNV €MOUPNTH TIUA TTEPIOTPEPOVTAG/TTIECOVTOG TO DIAKOTITN (EIK.
C2) péxpi Tnv £6000 aTTO TO pEVOU.

8BS
j : KAipaka avédou cUpparog (Eik. M-1).

EmiTpétrel TRV TTpocappoyn Tng TaxUTnNTag GUPPATOG OTNV EKKIVNON TNG OUYKOAANGNG
yia va BeATioTOTIOIEITAI TO EPTTUPEUPA Tou TOEoU. PUBuion atré 20 wg 100 % (exkivnon
ag % Tng TaxUuTnTag o€ Kavovikh Aeitoupyia). TiuA epyooTtaaiou: 50 %

BN

: HAextpovikn avrioTaon (Eik. M-2)

‘Ooo uywnAoTepn eival n TiPA 1600 BeppdTEPO €ival TO PUBIOCUA TNG GUYKOAANONG.
PuBuion amé 10 % (unxavn pe Aiyn avriotacn) wg 100 % (unxavn pe peyGAn
avriotaon). TiuA epyooTtaciou: 50 %

E : Burn-back. (Eik. M-3)

Emitpétmel Tn puBpIon Tou Xpdvou kalong Tou oUPPATOG GTN GTACN TNG CUYKOAANDNG.
PUBpion ammé 0 wg 1 sec. Tipn epyooTaciou: 0.08 sec.

E : Metd aépio. (Eik. M-4)

EmTpéTTel TNV TTPOCAPUOYH TOU XPOVOU EKPONG TOU AEPIOU TTPOOTACIAG OTTO T OTIYHA
NG 0TdoNG TNG OUYKOAANGNG. PUBpIoN atd 0 wg 10 deutepoAemTa. Tiyr epyooTaciou:
1 sec.

7.2.5 PuBpion Adptrag T1, T2, SPOOL GUN (61T0oU TrpofAétreTa)

H puBuion xpriong Tng Adutrag T1, T2, SPOOL GUN ptropei va yivel katd 800 TpOTTouG:

- EVEPYWVTAG OTO TTAAKTPO TToU BpiokeTal aTov Trivaka eAéyxou (Eik. C-4) €101 waTe va
avayel n avtioToixn Auyvia,

- mECOVTAG YIa TOUAGXIOTOV £va BEUTEPOAETTTO TO TTARKTPO TNG AGUTTAG TTOU TTPOKEITAI
va xpnoiyoTroinBei péxpl va eTTIAEXTEI N avTiaTolxn Auxvia.

8. EAEMXOZ TOY NAHKTPOY AAMMNAZ

8.1 PUBpion Tpoétrou eAéyxou Tou TTARKTpou Adutrag (Eik. O)

Téoo oe xelpokivnTo TPOTIO 600 OE CUVEPYIKO YIa TNV TTPOoRacn oTo pevou, TTECTE
Tautéxpova Toug diakdTTeG (Eik. C1) kai (Eik. C2) yia TOUAAXIOTOV 1 BEUTEPOAETTTO KAl
amreAeuBepwoTe Toug. MepioTpéwTe TO d1aKkOTITN (EIK. C2) péxpl va epgavioTei To yevou
2. EmBeBaiwate TNV emmAoyr ECOVTAG TIGAI TO DIAKOTITN.

8.2 Tpotrog eAéyxou Tou TTARKTPOU AduTTag
Eivai duvati n pUBuion 3 dIa@opeTIKWY TPOTIWV EAEYXOU TOU TTARKTPOU AGUTTaG:

vt
Tpomog 2T:

n ouykOAANnon apxidel mECOVTAg To TTANKTPO AGUTTAG KOl TEAEIWVEI OTAV TO TTAAKTPO
atreAeuBepuiveTal.

Tpotmog 4T: Il

n ouykoAAnan apxidel ECOVTOG Kal OTTEAEUBEPWVOVTOG TO TTAAKTPO AAMTIAG Kal

1o
TeAEIWVEl POvO OTaV TO TTARKTPO AGUTTOG TTECETAl KOl OTTEAEUBEPWVETAI Pia BeUTEPN
@opa. AUTOG O TPOTTOG £ival XPrOIHOG VIO CUYKOAAATEIG HOKPAG DIOPKEING.

Tpoétrog movTdpioua:
emTpémel TNV ekTéAeon Toviapiogdtwy MIG/MAG pe éheyxo Tng dIdpKeEIng
OUYKOAANONG.

9. MENOY MONAAQN METPHZEQZ (Eik. O)

Téoo o€ xelpokivnTo TPOTIO 600 OE CUVEPYIKO Yia TNV TTPOCRaacn oTo pevou, TTECTE
Tautéxpova Toug diakoTTeg (Eik. C1) kai (Eik. C2) yia TouAdxioTov 1 SeuTEPOAETITO
Kal atreAeuBepwaTe Toug. MepioTpéwTe TO dIaKOTITN (EIK. C2) péXP! va eP@avIoTEi TO

pevou 3. EmBeBaiwoTte TNV emAoyr méfoviag TTAAI To diakoTrTn. Eival Twpa duvatdv
Va PUBUICETE TIG HOVADEG PETPHOEWG O€ UETPIKO 1) ayyAIKé auoTnua. Médovtag avd To
BIaKOTITN C-2 €TMOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO (1) CUVEPYIKS) TPATTO.

10. MENOY INFO (Eik. O)

Tooo o€ XelpokivnTo TPATTIO OO0 OE CUVEPYIKO, Yia TNV TTPOCRACN OTO PEVOU, TTIECTE
Tautéxpova Toug d1akdTTeG (Eik. C1) kai (Eik. C2) yia TouAdyxioTov 1 deutepOAETITO
Kal atreAeuBepwoTe Toug. MNepioTpéwTe TO B10KOTITN (EIK. C2) PéEXPI va ENPaAVIOTE TO
pevou 4. EmBeBaiboTte TV emAoyn mECOvVTAg TTAAI TO OIAKOTIT, TTEPICTPEPOVTOG
70 O1aKOTITR C-2 QaTTOKTATE TTANPOPOPIEG OXETIKA HE TO EYKATEOTNHEVO AOYIOUIKO
(software). Migdovtag &ava 1o BIOKATITN C-2 £TMOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO (I) GUVEPYIKO)
TPATTO.

11. ZYTKOAAHZH TIG DC: MNEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

11.1 TENIKEZ APXEZ

H ouykdAAnon TIG DC eivai kKatdAAnAn yia 6Aoug Toug XaAuBeg dvBpaka XaunAou Kai
uwnAoU KpdpaTog kal yia Ta Bapéa HETOAAD, XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO KAl KPAUATE TOUG
(EIK. P). TNa tn ouykéAAnon o€ TIG DC pe nAekTpodio oTov TTOAO (-) XpnolyoTrolgital
YEVIKA TO NAEKTPOBIO pE 2% AnunTpiou (xpwpatiopévn ykpl Awpida). Eival atrapaitnto
va AeTrTUVETal OEOVIKA TO NAEKTPOdIO aTTd BoA@pduio pe AsiavTikd epyaleio, BAETTE
EIK. Q, mpocéxovTag n aixun va eival atmroAUTwg OPOKEVTPN WOTE va aTro@elyovTal
EKTPOTTEG TOU TOEOU. [pooEgTe WOTE N Agiavon va TTpaypaToTToIinBei KaTd TO YKOG TOU
nAekTpodiou. H evépyeia auTr) Ba eTTavaAapBaveral TTEPIOBIKG avaAoya PE Tn XPrion Kai
N @Bopd Tou NAekTPOdiOU A av To id10 TuXaia HOAUVETAI, OEEIBWVETAI | XPNOIUOTIOIEITAI
akaTdAAnAa. Mo kaAd atroTéAecopa ouykOAANONG gival avaykaio va XpnoidoTIoIEiTal
n akpiBng SIGueTPog nAekTpodiou pe To aKPIREG pelpa, BAéme mivaka (MIN.5). H
KOVOVIKA TTPOEEOX TOU KEPAUIKOU NAEKTPODIOU €ival 2-3mm Kal HTTOPEi va PTACEl WG
8 mm yia YWVIOKEG OUYKOAANTEIG.

H ouykdAAnon TrpaypaToTrolEiTal PEoW TNG TAENG TwV AKPWY TNG oUVOEDNG. MNa AeTTTd
TTaXN KOTAAANAa TTpogToIdacpéva (UEXP Tmm Trep.) dev XpelddeTal UNKG TTPOoBRKNG
(EIK. R). Na peyaAUtepa maxn xpeidlovral papdol idiag auveeang Tou

UAIKOU KaTEPYQoiog Kal KAat@AANANG SlapéTpou, e €IBIKN TTPOETOINACIO TWY AKPWY
(EIK. S). lNa kaAd atrotéAeopa ouykOAANONG, €ival amapaitnto Ta TePdyia UAIKOU va
gival atroAUTWG KaBapd kal Xwpig 0&eidlo, EAaIa, YKPAo, SIGAUTIKG KATT.

11.2 AIAAIKAZIA (EMITYPEYMA LIFT)

- PuBuioTe 10 pelpa ouykOAAnong otnv €mBuunT TIUAR PECW TOU TTEPICTPOPIKOU
SiakotTn C-1,
MpooapudoTte 10 pedpa KATE TN CUYKOAANCN OTNV TTPAYMOTIKA avaykaia Beppikn
€10QOpa.

- EraAnBeloTe TN OWOTA €KPOR TOu agpiou.
To epTrUpeuPa Tou NAEKTPIKOU TOEOU TIPAYUATOTIOIEITAlI PE TNV €TTAPH Kal TNV
armopdkpuvon Tou nAekTpodiou BoAgpapiou atd To UAIKS Katepyaaiag. Autdg o
TPOTIOG EUTTUPEUPOTOG TTPOKAAET AYOTEPEG EVOXANTEIG NAEKTPIKAG AKTIVOBOAIOG Kal
eAATTWOVEI OTO EAAYIOTO Ta eyAciopaTta BoAppapiou kal TN @BopPd Tou NAekTpodiou.

- AKOUUTTACTE TNV aIXur] Tou NAEKTPOBIOU TTAVW OTO UAIKG PE EAa@Pd TTiEan.

- ZNKWOTE APECWG TO NAEKTPABIO yia 2-3 mm ETTITUYXAVOVTAG £TO1 TO EUTTUPEUPA TOU
T6¢0UL.
H ouokeur) ouykOAANONG apxik& Trapdyel éva XopnAd pelpa. MeTd ammd pePIKG
OeuTepOAETITa, Ba apxioel va TTapdyeTal To TTPOPUBUICUEVO peUPa GUYKOAANONG.

- MNa va di1akOWeTe TN CUYKOAANON ONKWOTE YPRYOPO TO NAEKTPOBIO ATTO TO UAIKO.

11.3 OGONH LCD ZE TPOINO TIG (Eik. C)
- #c Tpotog Asimoupyiag TIG,

- Tipég 0T OUYKOAANON:
m TGON OUYKOAANONG,

n peUPa GUYKOAANDNG.

12. ZYTKOAAHZH MMA: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAX

12.1 FTENIKEZ APXEZ

- Eival avaykaio va ava@epBeite oTIG 0dnyieg TOU KOTAGKEUATTH TTOU avaypdgeovTal
OTN OUOKEUOOIO TWV XPNOIPOTTOIOUUEVWY NAEKTPOdIWV TTOU BEiXVouv TN OwaTh
TIOAIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pelipa.

To pevdpa ouykOAAnong TPETTEl va puBuIoTEl O ouvdapTnon e Tn DIGUETPO TOU
NAEKTPOSIOU TTOU XPNOIUOTIOIEITAI KOl TOV TUTTO GUVOEONG TTOU BEAETE va EKTEAETETE.
EvdeikTikd Ta pelpata TTOU  XPNOIMOTIoloUVTal yia TIG OIAPOPES DIANETPOUG
nAekTpodiou eivai:

@ HAekTp6S10 (Mm) MinPEupu ouyk6AAnong (Al\zlax
1.6 25 50
2.0 40 30
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

MapatnpAoTte 6T pe ion OiGueTpo nAekTpodiou, UWNAEG TIWEG pelpaTog Ba
XPNOIYOTTOIOUVTal VIO ETTITTEDEG OUYKOAAACEIG, EVW VIO KABETEG ) AVAOTPOPES
OUYKOAAOEIG Ba TIPETTEI va XPNOIUOTTOIOUVTAI TTIO XAUNAG peUpaTa.

Ta pnxavikd xapaktnpIoTIKG TNG GUYKOAANUEVNG auvdeang kaBopilovTal, EKTOG aTrd
TNV évtaon eTAEYUEVOU PEUPATOG, aTTO TIG AAAEG TTAPAPETPOUG GUYKOAANONG OTTWG
pAKog T6EoU, TaxUTNTa KOl BE0N EKTEAETNG, DIGUETPOG Kal TTOIGTNTA NAEKTPODIWV (yIa
TN CWOTH CUVTAPNON TTPOCTATEWTE T NAEKTPAdIA ATTO TNV UYPACia, PE TIG EIDIKEG
OuoKeuaaieg f doxeia).

A NPOZOXH:

AvaAoya pe Tn papKa, 1o €i00g Kal To TTAX0G TNG ETTEVOUONG TwV NAEKTPOdIWY, UTTOPET
va d1aTmIoTwOoUV aoTABEIEG TOU TOEOU OPEINOUEVEG OTN GUVBEDT TOU idIoU NAEKTPODIOU.

12.2 Aiodikacia

Kpatwvrag Tn pdoka MMAPOZTA ZTO NMPOZQIMO, TpiyTe TNV aIXur} Tou NAEKTPOdiou
TIAVW OTO KOWUATI TTPOG OUYKOAANON €KTEAWVTAG MIa Kivnon oav va avapete éva
oTTipTo. AUTH gival n Mo owaTA PEBODOG yia TNV avA@Aegn Tou TdGEou.

MPOXZOXH: MHN XTYTIATE T0 nAekTpddio Tdvw oT1o péTaiho d1dT Ba ptTopoloaTte
va BAAweTe TNV £EVOUCN KaBIOTWVTAG SUGKOAN TNV avapAegn Tou TOEoU.

MOoAIg avdyel To 1680, TTPOCTIAOACTE va dIOTNPACETE Pia aTTOATACN aTTé TO PHETAAAO
ion pe TN OIGUETPO TOU XPNOIPOTIOIOUPEVOU NAEKTPODBIOU Kal dIOTNPACTE QUTA TNV
améoTacn 600 To duvaTtdv o OTABEP KATA Tnv €KTEAEOn TNG OUYKOAANONG.
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OupnBeite 6TI N KAion Tou nNAekTpodiou OTNV KaTEUBUVON TOUu TTPOXWPHHATOG Ba
TIpETTE va gival TTepitTou 20-30 poipeEg.

- 210 TEAOG TOou KOPdOVIOU OUYKOAANGNG, PEPTE TNV GKPN TOU NAEKTPOdIOU EAAPPWG
TTPOG TO TTIOW O€ OX€0N PE TNV KATELBUVON TTPOXWPAMATOG, TTAVW aTTd TOV KPATAPA
YIO VO EKTEAEOETE TN YEMION, OTN OUVEXEID ONKWOTE ypriyopa TO NAEKTPOBIO aTTd
10 BUBIoPa TAENG yia va emTeuxBei To oPrRoIuo Tou T6Eou (Owelg Tou KopdovioU
OuykOAAnong - EIK. T).

12.3 OOONH LCD ZE TPOINO MMA (Eix. C)

- 7I:ITpc’>Tr0§ Aermoupyiag MMA,

- Tipég 0T OUYKOAANON:
m TAON OUYKOAANONG,

n peUPa oUYKOAANONG,
- @ OIGUETPOG eVOEDEIYPEVOU NAEKTPODIOU.

13. RESET APXIKEZ PYOMIZEIZ EPTOZTAZIOY

Eival duvatév va emmava@épeTe T OUYKOAANTIKA OUOKEUR OTIG OPXIKEG PuBuioelg
£PYOOTAOIOU KPATWVTAG TIECHEVOUG Toug Buo BlakoTTeg (Eik.C-1) kai (EIk.C-2) kata
TNV evepyoTToinor| TnG.

14. MPOEIAONOIHTIKOI ZYNAFEPMOI
H amokatdoTtaon eival autéuarn étav TTavel n aitia Tou cuvayeppou.
MnvUpaTa cuvaygpuoUu TTou PTTopoUV va EJ@avICTOUV oTnv 08dvn:

“ ”»

- ALARM 01 «kai : MNapépBaon BepuikAg npoowmag Trprcxpleou ™mg
OUOKsung ouvKo)\)\nor]g H Aerroupyia SIakOTITETAI PEXPI N MNXOVH VO KPUWOEI
ETTOPKWG. =

ALARM 02 kou “ : MNapéuPaon BepuikAg TTpoaTaciag OeuTEPEUOVTOG TNG
OUOKEUNG OUYKOAANONG. H Acitoupyia SIOKOTITETAI PEXPI N MNXAVA VA KPUWOEI
ETTAPKWG.

ALARM 03: rapéufacn yia rpooTacia utréptacng. EAEyETe Tnv 1don Tpo@odoaiag.
ALARM 04: mapépBaon yia rpooTaagia utrétacng. EAEyETe Tnv Tdon Tpogodoaiag.
ALARM 10: mepépfaon yia TpooTagia uTTeEPeUNATOG OTO KUKAWUA GUYKOAANONG.
BeBaiwBeite 61 TaxUutnTa €AENG Kau/f) pelpa ouykOAANong dev gival UTTEPBOAIKG
UYnAG.

ALARM 11: mrapépfoon yia TTpooTacia Bpayu-KUKAWPOTOG PETAEU AAuTIag Kai
owpaTog. EAEyETE OTI dEV UTTAPXOUV BPaXU-KUKAWHATO OTO KUKAWPO OUYKOAANONG.
ALARM 13: mrapéupacn yia EANEIWn E0WTEPIKAG ETTIKOIVWVIAG. AV O OUVOYEPUOG
TIAPOMEVEI ETTIKOIVWVAOTE PE £E0UTIODOTNHEVO GEPPRIG.

ALARM 18: mapéupaon yia ouvayepud BondntikAg tdong. Av o ouvayeppog
TIOPAUEVEI ETTIKOIVWVACTE PE EGOUCIOSOTNHEVO cépﬁlg

210 OBACINO TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG MTTOPEI VA EUQPAVIOTEN, YIa HEPIKA
deutepOAeTTTa, N €1501roinon ALARM 04.

15. ZYNTHPHZH

A MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAIANOZYNAEAEMNEOX
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

15.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO
XEIPIZTH.

15.1.1 Adptra

- Mnv akoupTrdte TN AduTra Kai To KaAwdIo TNG o€ Bepud koppdTia. Auté Ba ptropoloe
va TTPOKOAETEI TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWYV BETOVTOG YPryopa Tn CUCKEUNR EKTOG
AeiTopuyiag.

EAEyxeTE TTEPIODIKG TO KPATNPA TNG CWARVWONG Kal TWV GUVOECEWY agPiOU.
ZeuyapwoTe TIPOTEKTIKA AGUTIA OQAAIoNG NAEKTPOBIOU, TOOK AGUTTAG PE TN DIGUETPO
Tou NAekTpodiou eTMIAEYPEVN WOTE va atro@elyovTal uTtePBepUAavaelg, kakn diddoan
TOU QEPIOU KOl OXETIKI) SUTAEITOUpYia.

EAéyxeTe, TOUAGXIOTOV IO @OPd TNV NUEPQ, TNV KATAOTAon PBOPAG Kal TN OwoTh
OUVOPPOAGYNON TWV TEPPOTIKWY HEPWV TNG AGUTIOG: GTOMIO, NAekTPAdIo, AaBida,
o@daANiopa nAekTpodiou, dlavopéag agpiou.

EAéyxete, Tpiv ammd kdBe xpron, 1o Babuo @Bopdg kabwg kai 6Tl gival owoTd
EYKATEOTNPEVA TA TEPMUOTIKA MEPN TNG AAUTIOG: MTTEK, nNAekTPOdIo, AaBida
o@aAiopaTog nAekTpodiou, Siavopéag agpiou.

15.1.2 Tpo@od6Tn cUpHATOG

- EAéyxete ouxvd Tn @Bopd Twv KUAivdpwyv Tpogodoaiag, apaipeite TEPIOBIKA TN
METAANIKF) OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE aTnV TrEPIoX €AENG (KUAIVOpPOI Kal OTTIPAA
€10600U Kal §600U).

15.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZI ZXYNTHPHZHX TMPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMO NPOZQMIKO MNEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ITON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! MNPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEXZ TOY LYTKOAAHTH KAI
ENEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHEZ EINAI
IBHITOZX KAI ATOZYNAEAEMENOZX ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH uTTopouv
va TpokaAéoouv gofapn NAekTpoTAngia a1ré dueon emagn M péPn UTTO TAdon
Kai/f} TpalpaTa OQEINOPEVA OE GUEDN ETTOQPN JE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodikd Kkal oTToadATIOTE PJE OUXVOTNTA, avaAoya PE TN XPAOoN Kal TNV TToodTnTa
OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO EOWTEPIKO TOU GUYKOAANTHA KaI a@aIpéTTE
TN OKOVI TTOU CUYKEVTPWONKE OTO HETAOKNUATIOTH, QvTiOTAGN Kal avopBwTh pe Enpd
TIETTIECHEVO Q€PA. (MEXPI 10bar)

- Mn KaTeUBUVETE TOV TIETTIECUEVO AEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TIAAKETES. KabapioTe Teg We

Jia TTOAU atraAr) BoUptoa f KATAAANAC JIAAUTIKA.

Me TnVv eukaipia eAEyXeTE OTI OI NAEKTPIKEG OUVOELOEIG gival OQAANICUEVEG Kal Ta

KapTtrAapiopata dev TTapouaidlouv BAGBEG oTn pévwon.

- 270 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAGKEG TOU OUYKOAANTA
apahifovTag pEXPI To TEpUA TIG Bideg oTEPEWONG.

- ATTo@eUyETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG CUYKOAANGNG PE AVOIXTO GUYKOAANTH.

- A@ou ekTeAéoaTe TN OUVTAPNGCN 1 TNV ETTIOKEUR, OTTOKATAGTACTE TIG GUVOETEIG Kal TA
KapTTAapiopaTa 6TTwg ATAV OTNV apxf TTPOCEXOVTAG WOTE AUTA va pnv €pBouv o€
ETTOPN JE PPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTopoUV va @TAcouv o€ upnAég Beppokpaaieg.
AéoTe pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTTWG aTNV apXIKr SIATAEN TTPOTEXOVTAG
va dlatnpnBolv aTToAUTWG POVWHEVEG Ol GUVOETEIG TTPWTEUOVTOG OE UWNnAR Tdon
atré TIG OEUTEPEUOVTEG OE XOMNAT TAOT.

XpnoiyotroinoTe OAeg TIG auBevTikKéG PodéAeg Kkal Bideg yia va {avakAeioeTe TNV
KOTAOKEUR.

16. WAZIMO BAABHZ

SE MEPINTQXH ENAEXOMENHXZ ANIKANOMMOIHTIKHZ AEITOYPIIAY THX
MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO XYXTHMATIKO EAErXO H MPIN NA
ANEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAX KENTPO EZYMNHPETHZHX EAEMXETE AN:

- Me 10 yevikd BiokOTITn 0 «ON» n OXeTIKA AGUTIa €ival avappévn: o€ avTifetn
mEPITTTWOnN n BAGRN ouvABwg BpiokeTalr oTn ypauuR Tpo@odoTnong PeUPATOS
(kaAwdia, Tpida Kal / | @ica, aoPAAEIES, KATT.).

Na pnv umdpxel ouvayepudg ToU va onuaivel Tnv TrapéuBacn Tng Oepuikng
ao@AAEIag, UTTEP i UTTOTAONG 1 BPAXUKUKAWNATOG.

BeBaiwbeite 611 TOpakoAouBroate Tn ox€oNovouaoTIKAG SIGAAEIWYNG OE TIEPITITWON
€MEURAOTNG TNG BEPUOCTATIKAG TTPOOTACIAG AVAUEVATE TN GUOIKHA WUEN TNG CUCKEUNAG,
€TTaANBeUTATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU QVEUIOTAPA.

EAéyEre TNV TdON TNG ypapuAg: av n TiuA eival utrepBoAIKE uwnAf f xapnAn o
OUYKOAANTAG TTOPAPEVEI UTTAOKOPIGUEVOG.

EAéyEate 611 dev ep@avidetal KaToIo BpaxukUKAwPa Katd Tnv €080 TNG CUOKEUNAG:
O’QUTA TN TTEPITITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEITPO TOU OTTPOOTITOU.

O1 ouvdéaelg Tou KUKAWHPATOG GUYKOAANGNG €XOUV Yivel owaTd, €18IKG av n Aafida
ToU KaAwdiou padag eival TTPAyUaTI CUVOEDEPEVN OTO KOPUATI Kal Xw Pig TTapeUBoAn
MOVWTIKWY UAIKWV (TT.X. Bepvikia).

- To aépio TG TTPOCTACIAG TTOU XPNOIUOTIOIEITE Eival CWATS Kal GTH OWOTH TTUCOTNTA.
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. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC ....
INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA.. .
2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI
2.2 ACCESORII DE SERIE
2.3 ACCESSORII LA CERERE
DATE TEHNICE .
3.1 PLACA INDICATOARE
3.2 ALTE DATE TEHNICE:...
DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE.
4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B, B1, B2, B3)
4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)...
INSTALAREA... .
5.1 AMPLASAREAAPATATULUI DE SUDURA
5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE ...
5.2.1 Stecherul si priza
5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA..
5.3.1 Recomandari
5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATE MIG MAG
5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (dacd este utilizata)
5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura..
5.3.2.3 Pistolet
5.3.2.4 Schimbarea polaritatji interne (daca este prevazuta)
5.3.2.5 Schimbarea polaritatii externe (dacé este prevazuta)
5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEATIG...
5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz
5.3.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudur.
5.3.3.3 Pistolet
5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MMA.
5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
5.3.4.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. H, H1, H2).............
5.5 INCARCARE BOBINA SARMA PE SPOOL GUN (Fig. )
6. SUDURA MIG/MAG: DESCRIEREA PROCEDURII.. .
6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)..
6.2 GAZ DE PROTECTIE
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7. MODALITATEA DE FUNCTIONARE MIG-MAG ...
7.1 Functionarea in modalitatea SINERGICA.....
7.1.1 Display LCD in modalitatea SINERGICA (F|g L).

7.1.2 Setarea parametrilor .
7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura ...
7.1.4 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control) ..
7.1.5 Utilizare spool gun (daca este prevazut)
7.1.6 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)..
7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA
7.2.1 Display LCD in modalitatea MANUALA (Fig. N)
7.2.2 Setarea parametrilor
7.2.3 Setarea parametrilor cu spool gun (dacé este prevazut)
7.2.4 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)
7.2.5 Setare pistolet T1, T2, SPOOL GUN (daca este prevazut)
8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI
8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. O)..
8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului .
9. MENIUL UNITATE DE MASURA(Fig. 0)
10. MENIUL INFO (Fig. O)
11. SUDURATIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII
11.1 PRINCIPII GENERALE
11.2 PROCEDEUL (AMORSARE LIFT)
11.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEATIG (Fig. C)
12. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII ...
12.1 PRINCIPII GENERALE
12.2 Procedeul
12.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA MMA (Fig. C)
13. RESETARE REGLARI DIN FABRICA.....
14. SEMNALIZARI DE ALARMA.
15. INTRETINERE
15.1 INTRETINERE OBISNUITA
15.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA
15.1.2 Alimentatorul de sarma
15.2 INTRETINEREA SPECIALA........
16. DEPISTAREA DEFECTELOR

APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC MIG-MAG
$I FLUX, TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL $I 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 sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-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.

A VAN

- 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.

- Indepartatl 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 caldura, inclusiv iradiatia solara (daca
este utilizata).

0L0®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, 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 UNI EN 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).

OO NS

EMEF

SAFE

- Trecereacurentuluide sudura provoacaaparitia unor campuri electromagnetice
(EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtitoare ale

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a

aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru

folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata

corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile

electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce

expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

- Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

- 8a nu infagoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

- Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele cabluri
de aceeasi parte a corpului.

- Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

- 8a nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).

- 8a nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.

- Distanta minima d=20cm (Fig. U).

/e

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:

- in medii cu risc ridicat de electrocutare;

- in spatii ingradite;

- in prezenta materialelor inflamabile 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 caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10;
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A.8; A.10 din norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea
9: Instalare si utilizare”.

- TREBUIE sa fie interzisa sudurain 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: daca 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”.

A ALTE RISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurid pe o suprafati orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate,
nenetede, etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

FOLOSIRE NECORESPUNZATOARE: este periculoasa folosirea aparatului de
sudura pentru orice lucrare diferita de cea prevazuta (ex. dezghetarea tevilor
retelei hidrice).

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.

AN

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale
alimentatorului cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta
aparatul de sudura la reteaua de alimentare.

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in migcare ale alimentatorului
cu sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- introducerea sarmei in role;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor. . R .
TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE
OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc, 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 ofelurilor inoxidabile cu gaz Argon
+ 1-2% oxigen, a aluminiului si CuSi3, CuAl8 (brazura) cu gaz Argon, utilizand sarme
electrod de analiza adecvata piesei de sudat.

Se pot folosi s&rme cu miez adecvate pentru folosirea fara gaz de protectie Flux
adecvand polaritatea pistoletului la cele indicate de fabricantul sarmei (doar versiunile
180A si 200A).

Este deosebit de indicata pentru aplicatii in tamplaria usoara si tinichigerie, pentru
sudura tablelor zincate, high stress (cu limita de curgere ridicata), inox si aluminiu.
Functionarea SINERGICA asigura setarea rapida si usoara a parametrilor de sudura,
garantand intotdeauna un control ridicat al arcului si al calitatii sudurii (OneTouch
Technology).

Aparatul de sudura, daca este prevazut (vezi Tab.1) este indicat si pentru sudura TIG
n curent continuu (DC) cu amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), a
tuturor otelurilor (carbon, slab aliate si inalt aliate) si a metalelor grele (cupru, nichel,
titan si aliajele lor) cu gaz de protectie Ar pur (99.9%) sau, pentru utilizari deosebite,
cu amestecuri Argon/Heliu. Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent
continuu (DC) cu electrozi invelii (rutilici, acizi, bazici).

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI

MIG-MAG

- Functionare sinergica (automata) sau manuala;

- curbe sinergice predispuse;

- Vizualizare pe display LCD a vitezei sarmei, tensiunii si curentului de sudura;

- Selectare functionare 2T, 4T, spot;

- Reglari: rampa de urcare a sarmei, reactanta electronica, timpul de ardere finala a
sarmei (burn-back), post-gaz;

- Schimbare polaritate pentru sudura GAS MIG-MAG/BRAZING sau NO GAS/FLUX
(doar versiunile 180A si 200A).

- Setare sistem metric sau anglo-saxon.

TIG (vezi tabelul 1)
- Amorsare LIFT;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

MMA (vezi tabelul 1)

- Dispozitive arc force, hot start, anti-stick presetate;

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul de sudura;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

PROTECTII

- Protectie termostatica;

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale datorita contactului dintre pistolet si
masa;

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau

prea scazutd);
- Protectie anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Pistolet;

- Cablu de retur cu cleste de masa;

- Suport pentru pistolet (daca este prevazut).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon;

- Carucior (doar versiunile 180A si 200A);
- Masca heliomata;

- Kit Sudura MIG/MAG;

- Kit sudura MMA;

- Kit sudura TIG.

3. DATE TEHNICE

3.1 PLACA INDICATOARE

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt

mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmatoarele semnificatji:

Fig. A

1- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

2- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

5- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativd monofazica;
3~ : tensiune alternativa trifazica.

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura

(limitele admise +10%).

= |4 max - CUrent maxim absorbit din priza.

- |, - Curentul efectiv de alimentare.
8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima n gol (circuit de sudura deschis).

- 1,/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de
sudura in timpul 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.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare,

raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a

aparatului (aparatul rdmane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine

la valorile admise).
- AIV-ANV : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea arcului corespunzatoare.

9- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil
pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).

10- === : Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.

11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce

priveste semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale

aparatului de sudura achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a

aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4)
Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE.

4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B, B1, B2, B3)

Pe partea anterioara:

1- Panou de control.

2- Cablu si pistolet de sudura.

3- Cablu si borna de retur la masa.

4- Racord pistolet.

5- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
6- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
7- Mufa rapida conectata la racordul pistoletului.

8- Racord pistolet (T2).

9- Racord pistolet SPOOL GUN.

10- Conector cablu comanda SPOOL GUN.

11- Cablu si pistolet de sudura (T2).

12- SPOOL GUN (optional).

Pe partea posterioara:

13- Intrerupator general ON/OFF.

14- Conectorul tubului pentru gaz de protectie.

15- Cablu de alimentare.

16- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet T2.

17- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet SPOOL GUN.

Pe compartimentul bobinare (daca este prevazut):

18- Borna pozitiva (+).

19-Borna negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C) B
1- selectarea, dacé este apasat, a procesului de sudura MIG-MAG (SINERGICA sau
MANUALA), TIG sau MMA
MIG-MAG SINERGIC:
- Reglarea puterii de sudura.
MIG-MAG MANUAL:
- Reglarea vitezei de alimentare cu sarma.



TIG (daca este prevazut):

- Reglarea curentului de sudura.

MMA (daca este prevazut):

- Reglarea curentului de sudura.

accesul, daca este apasat, la meniurile de setare parametri a proceselor de sudura
MIG- MAG

MIG-MAG SINERGIC:

- Reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului)

MIG-MAG MANUAL:

- Reglarea cordonului de sudura (tensiunea de sudura)

TIG:

- Neabilitat.

MMA:

- Neabilitat

Display LCD

selectarea, daca este apasat, a pistoletului T1, T2, SPOOL GUN
Led semnalizare a pistoletului setat T1, T2, SPOOL GUN

3-
4-
5-

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S$I
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S1 DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

Fig. D (versiunea 270A)
Fig. D1, D2 (versiunea pistolet dublu)
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau si montati piesele aferente prezente
in ambalaj.

Asamblare cablu de retur-cleste
Fig. E

Asamblare cablu de sudura-cleste port-electrod
FIG. F

Asamblare carlig de prindere pistolet (daca este prevazut)
G

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de 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.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafatd plana corespunzatoare
pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau
deplasarile periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricarei legaturi electrice, controlati ca 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 sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.24 ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza

(1~)

Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza de retea prevazuta cu siguranta
fuzibila sau intrerupator automat; borna de impamantare trebuie conectatad la
conductorul de pamant (galben-verde) al liniei de alimentare.

(3~)

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + PE) si
corespunzator curentului indicat si asigurati o priza de retea dotata cu sigurante sau
intrerupator automat; clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la
firul de impamantare (galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura
si in baza tensiunii nominale de alimentare.

A ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantd 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

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?)
pe baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- Rotiti pana 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 lucru, in locul cablului de
retur al curentului de sudura; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate
da rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATE MIG-MAG

5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incarcata pe planul de sprijin al caruciorului: max 30 kg
(daca este prevazut).

- Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul
Argon/CO,,.

- Conectati %urtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa
buteliei.

(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata,
cat mai aproape posibil de racordul din executie.

5.3.2.3 Pistolet
Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza si tubul de contact,
pentru a-i usura iesirea.

5.3.2.4 Schimbarea polaritatii interne (daca este prevazuta)
Fig. B

- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Sudura MIG/MAG (gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna rosie (+) (Fig B-18)

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig B-19)
- Sudura FLUX (fara gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna neagra (-) (Fig B-19).

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig B-18).
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

5.3.2.5 Schimbarea polaritatii externe (daca este prevazuta)

Fig. B
- Sudura MIG/MAG (gaz):
- Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).
- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).
- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Sudura FLUX (fara gaz):
- Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).
- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATEA TIG

5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz
- Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, daca este
necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de
folosire, vezi tabelul (TAB. 5); eventualele reglari ale efluxului de gaz vor putea fi
efectuate in timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea tevilor si a racordurilor.

A 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 racordul din executie. Acest cablu trebuie
conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-) (Fig. B-6). Conectati
furtunul de gaz al pistoletului la butelie.

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-5).

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
asezata, cat mai aproape posibil de racordul din executie. Acest cablu trebuie
conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-6).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. H, H1, H2)

A ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE

INFILARE A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT

S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULUI

DE AVANS AL SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL DE SUDURA

SUNT CORESPUNZATOARE CU DIAMETRUL $I COMPOZITIA SARMEI CARE

SE DORESTE DE UTILIZAT SI CA AU FOST CORECT MONTATE. IN TIMPUL

ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE PROTECTIE.

- Deschideti usita compartimentului bobina.

- Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a bobinei este
fixata corect in forul prevazut (1a).
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Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepartati-o/-le de rola/ rolele
inferioara/-e (2a).

Verificati ca rola/rolele de antrenare a sdrmei sunt corespunzatoare sarmei utilizate
(2b).

Eliberati capatul sarmei, taind extremitatea deformata printr-o taiere dreapta si fara
bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti extremitatea sarmei la intrarea in
dispozitivul de avans al sarmei impingandu-| pentru 50-100 mm in dispozitivul de
avans al racordului pistoletului de sudura (2c).

Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificati ca sérma sa fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).

Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).

Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul,
apasati pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de avans al sarmei pe
panoul de comanda (daca este prezent) si asteptati ca capatul sarmei care
traverseaza tot invelisul dispozitivului de avans al sarmei sa iasa cam 10-15 cm din
partea anterioara a bobinei si apoi eliberati butonul.

A ATENTIE! in timpul acestor operatii sirma este sub tensiune electrica
si este supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau masurile de precautie
necesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declansarea de arcuri
electrice:

- Nu indreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

- Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).

- Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulata; calibrati presiunea rolelor si forta de
franare a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va ca sarma nu aluneca in
sant si ca in momentul opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei
excesive ale bobinei.

- Téiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutaj la 10-15 mm.

- Inchideti usita compartimentului bobina.

5.5 INCARCARE BOBINA SARMA PE SPOOL GUN (Fig. )

A ATENTIE! INAINTE DE INCEPEREA OPERATIUNILOR DE INCARCARE
A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE TRACTIUNE A SARMEI, TEACA DISPOZITIVULUI DE
ANTRENARE A SARMEI Sl TUBUL DE CONTACT AL PISTOLETULUI CORESPUND
DIAMETRULUI SI NATURII SARMEI CARE VA FI UTILIZATA S| 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 taiere neta si fara
bavuri; rot|t| bobina in sens antiorar si introduceti capatul sarmei in dlspozmvul de
ghldare a sarmei la intrare |mp|ngand o0 cu 50-100 mm in interiorul lancii (2).
Repozitionati contro-rola regland presiunea acesteia la o valoare intermediara si
verificati ca sarma este pozitionata corect in cavitatea rolei inferioare (3).

Frenati usor mosorul actionand asupra surubului de reglare respectiv.

Cu SPOOL GUN conectat, introduceti stecherul aparatului de sudura in priza de
alimentare, porniti aparatul de sudura, ap&sati butonul spool gun si asteptati sa iasa
capatul sarmei cu 100- 50mm 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 sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful
sarmei in baia de sudurd (pana la 200 ori pe secunda). Lungimea libera a sarmei
(stick-out) va fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Aluminiu si CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
- Gaz utilizabil: Ar
Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
CO, sau amestecuri Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
amestecuri Ar/O, sau Ar/CO,, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Niciuna

6.2 GAZ DE PROTECTIE
Debitul gazului de protectie trebuie sa fie de 8-14 I/min.

7. MODALITATEA DE FUNCTIONARE MIG-MAG

7.1 Functionarea in modalitatea SINERGICA
Dupa stabilirea de catre utilizator a parametrilor, precum materialul, diametrul sarmei
, tipul de gaz n aparatul de sudura se seteaza in mod automat in conditjile

optime de functionare stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate. Utilizatorul
trebuie doar sa selecteze grosimea materialului pentru a incepe sa sudeze (OneTouch
Technology).

7.1.1 Display LCD in modalitatea SINERGICA (Fig. L)
N.B. Toate valorile vizualizabile si selectabile depind de tipul de sudura ales.

Modalitate de functionare in sinergie SYN B

Materialul de sudat. Tipuri disponibile: Fe (otel), Ss (otel inox), AlMg, AIS|5
(aluminiu), CuSi/CuAl (tabla zincata - brazura), Flux (sarma cu miez - Sudura
FARA GAZ);

Diametrul sarmei de utilizat;

Gaz de protectie recomandat;

Grosimea materialului de sudat;

Indicator grafic al grosimii materialului;

Indicator grafic al formei cordonului de sudura;

Valori la sudura:

Eg viteza de alimentare cu sarma;

1-
2-

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m tensiunea de sudura;

n curent de sudura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Setarea parametrilor

Daca apasati butonul C-2 pentru cel putin 1 secunda aveti acces la programele
presetate din aparat.

Daca rotiti butonul C-2 puteti derula toate programele (PRG 01, 02 etc.). Selectati
programul ales apasand si eliberand acelasi buton. Aparatul de sudura se seteaza in
mod automat in conditiile optime de functionare stabilite de diferitele curbe sinergice
memorizate. Utilizatorul trebuie doar sa selecteze grosimea materialului cu butonul
C-1 pentru a incepe sa sudeze. Tensiunea si Curentul de sudura este vizualizat pe
display doar in timpul sudurii.

7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-2) care regleaza lungimea
arcului deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de temperatura la sudura.

Scara de reglare variaza intre -10 + 0 + +10; in cea mai mare parte a cazurilor, cu
butonul in pozitie intermediara (0, HL ) avem o setare de baza optima (valoarea este

vizualizata pe displayul LCD la stadnga simbolului grafic al cordonului de sudura si
dispare dupa un timp prestabilit).

Actionand asupra butonului (Fig. C-2), indicarea grafica pe display a formei sudurii se
schimba aratand un rezultat mai convex, plat sau concav.

Forma convexa. H. Inseamna ca aportul termic este scazut, deci sudura este

Jrece’, cu putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul pentru a obtine un aport

termic mai mare cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.

Forma concava. HL Inseamna ca aportul termic este ridicat, deci sudura este prea
)

,calda®, cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar butonul pentru a obtine o
fuziune mai mica.

7.1.4 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control)

Se activeaza automat atunci cand grosimea reglatéd este egald sau mai mica de
1.5mm.

Descriere: controlul instantaneu special al arcului de sudura si viteza ridicata de
corectare a parametrilor reduc la minim varfurile de curent caracteristice ale modalitatii
de transfer Short Arc in avantajul unui aport termic redus la piesa de sudat. Rezultatul
este, pe de o parte, deformarea mai redusd a materialului si, pe de altd parte, un
transfer fluid si precis al materialului de aport cu crearea unui cordon de sudura usor
de modelat.

Avantaje:

- sudura foarte facilitatd pe grosimi subtiri;

- deformare mai redusa a materialului;

- arc stabil si la curent redus;

- sudura in puncte rapida si precisa;

- unire facilitatd a unor table distantate intre ele.

7.1.5 Utilizare spool gun (daca este prevazut)

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 sudura si grosimea). Utilizatorul trebuie doar sa corecteze tensiunea
arcului de pe display (daca este necesar).

7.1.6 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Cand apare MENIUL
1 apasati din nou. Fiecare parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand
butonul (Fig. C2) pana la iesirea din meniu.

E}

: corectare rampa urcare sarma (Fig. M-1)
ite corectarea rampei de pornire a sarmei pentru a evita eventuala acumulare
1a Tn cordonul de sudura. Reglare intre - 10 % si + 10 %. Valoarea din fabrica: 0 %

Perm
nitia

3

: corectare reactanta electronica (Fig. M-2)

O valoare mai ridicata determina o baie de sudura mai calda. Reglare de la - 10
% (aparat cu putina reactantd) la + 10 % (aparat cu multa reactanta). Valoarea din
fabrica: 0 %

=

: corectie burn-back. (Fig. M-3)
Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre - 10 % si
+ 10 %. Valoarea din fabrica: 0 %

’U : Post gaz. (Fig. M-4)
Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea
sudurii. Reglare intre 0 si 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA m
Utilizatorul poate personaliza toti parametri de sudura.

7.2.1 Display LCD in modalitatea MANUALA (Fig. N)
1- Modalitate de functionare MANUALA m;

2- Valori la sudura:
Eg viteza de alimentare cu sarma;

m tensiunea de sudura;
n curent de sudura.

7.2.2 Setarea parametrilor

In modalitatea manuala, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudura sunt
reglate separat. Butonul (Fig. C-1) regleaza viteza sarmei, butonul (Fig C-2) regleaza
tensiunea de sudura (care determina puterea sudurii si influenteaza forma cordonului).
Curentul de sudura este vizualizat pe display (Fig. N-2) doar in timpul sudurii.

7.2.3 Setarea parametrilor cu spool gun (daca este prevazut)
in modalitatea manual3, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudura sunt
reglate separat. Butonul prezent pe spool gun (Fig. I-5) regleaza viteza sarmei iar
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tensiunea de sudura este reglata pe display.

7.2.4 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Cand apare MENIUL
1 apasati din nou. Fiecare parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand
butonul (Fig. C2) pana la iesirea din meniu.

8

: Rampa urcare sarma (Fig. M-1).

Permite adaptarea vitezei sarmei la pornirea sudurii pentru a optimiza amorsarea
arcului. Reglare de la 20 la 100 % (pornire in % a vitezei de functionare). Valoarea
din fabrica: 50 %

3

: Reactanta electronica (Fig. M-2)

O valoare mai ridicatd determina o baie de sudurd mai calda. Reglare de la 10 %
(aparat cu putind reactantd) la 100 % (aparat cu multd reactantd). Valoarea din
fabrica: 50 %

=

: Burn-back. (Fig. M-3)
Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre 0 si 1
sec. Valoarea din fabrica: 0.08 sec.

)

: Post gaz. (Fig. M-4)
Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea
sudurii. Reglare intre 0 si 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

7.2.5 Setare pistolet T1, T2, SPOOL GUN (daca este prevazut)

Setarea pistoletului T1, T2, SPOOL GUN se poate face in doua moduri:

- actionand asupra butonului prezent pe panoul de control (Fig. C-4) astfel incat sa se
aprinda ledul corespunzator;

- apasand timp de cel putin o secunda butonul pistoletului pe care doriti sa 1l utilizati
pana cand se selecteaza ledul corespunzator.

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. O)

Atat in modalitatea manuala, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apasati in acelasi
timp butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul
(Fig. C2) pana la aparitia meniului 2. Confirmati selectia apasand din nou butonul.

8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului
Se pot seta 3 modalitatj diferite de control a butonului pistoletului:

|t
Modalitatea 2T: . = Ii
sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se termina cand se elibereaza

butonul.

o H
Modalitatea 4T:  § I
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 punctare: E]

permite efectuarea de punctari MIG/MAG cu controlul duratei sudurii.

9. MENIUL UNITATE DE MASURA(Fig. O)

Atat in modalitatea manuala, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apasati in acelasi
timp butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul
(Fig. C2) pana la aparitia meniului 3. Confirmati selectia apdasand din nou butonul.
Acum puteti seta unitatile de m&surd metrice sau anglo-saxone. Daca apasati din nou
butonul C-2 reveniti in modalitatea manuala (sau sinergica).

10. MENIUL INFO (Fig. O)

Atéat in modalitatea manuala, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apasati in acelasi
timp butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul
(Fig. C2) pana la aparitia meniului 4. Confirmati selectia apasand din nou butonul;
Rotind butonul C-2 se pot obtine informatii privind software-ul instalat. Daca apasati
din nou butonul C-2 reveniti in modalitatea manuala (sau sinergica).

11. SUDURATIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

11.1 PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivitd pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si
pentru metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor (FIG. P). Pentru sudura in TIG
DC cu electrod la polul (-) se foloseste in general electrodul cu 2% de Ceriu (banda
de culoare gri). Este necesar sa ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi
FIG. Q, avand grija ca varful 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 ih mod accidental, oxidat sau nu a fost
folosit corect. Pentru o sudura buna, este indispensabila foloswea diametrului exact al
electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB.5). In mod normal, iesirea in
afara a electrodului din duza ceramica este de 2-3 mm si poate atinge 8 mm pentru
suduri Tn unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzator (pana la circa 1mm) nu este necesar material de aport (FIG. R). Pentru
grosimi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea a
materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea adecvata a
marginilor (FIG. S). Este bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie
curatate cu grija si sa nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

11.2 PROCEDEUL (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul butonului encoder C-1;
Adaptati curentul in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului.
Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de
tungsten de piesa de sudat. Aceasta modalitate de amorsare provoaca mai putine
deranjamente electro-iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura
electrodului.

- Sprijiniti varful electrodului pe piesa, 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 LCD iN MODALITATEA TIG (Fig. C)
- éﬁc Modalitatea de functionare TIG;

- Valori la sudura:
m tensiunea de sudura;

n curent de sudura.

12. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

12.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabild consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corecta a electrodului si la curentul optim
respectiv.

Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de
tipul de cusatura ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil
pentru diferitele diametre ale electrodului este:

Curent de sudura (A)

@ Electrod (mm) i, Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

De observat ca, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale curentului
vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru suduri verticale sau peste cap va
trebui utilizat un curent inferior.

Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa
intensitatea curentului ales, de parametrii de sudura precum lungimea arcului, viteza
si pozitia executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta,
pastrati electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

A ATENTIE:

In functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate manifesta
instabilitatea arcului datorita compozme| electrodului.

12.2 Procedeul _

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat
efectuand o miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea
mai corecta pentru amorsarea arcului.

ATENTIE: NU PICHETAT!I electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului, facand
dificila amorsarea arcului.

Indatd dupa amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distantd fatd de piesa
echivalenta cu diametrul utilizat si pastrati aceasta 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 sféarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor Tnapoi fata de
directia de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati
rapid electrodul din baia de topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale
cordonului de sudura - FIG. T).

12.3 DISPLAY LCD iN MODALITATEA MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalitatea de functionare MMA;

- Valori la sudura:
mtensiunea de sudurg;

n curent de sudura;

- @ diametrul electrodului recomandat.

13. RESETARE REGLARI DIN FABRICA
Se poate aduce din nou aparatul de sudura la setarile prestabilite din fabrica tinand
apasate cele doua butoane (Fig.C-1) si (Fig.C-2) in timpul operatijunii de pornire.

14. SEMNALIZARI DE ALARMA
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma care pot aparea pe display:

ALARM 01 si “ @ ”: Interventia protectlel termice circuitul primar al aparatului de
sudura. Funcyonarea este intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.

ALARM 02 si “ @ ”: Interventia protectiei termice circuitul secundar al aparatului
de sudura. Functionarea este intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.
ALARM 03: interventie de protectie supratensiune. Verificati tensiunea de
alimentare.

ALARM 04: interventie de protectie subtensiune. Verificati tensiunea de alimentare.
ALARM 10: interventie de protectie supracurent in circuitul de sudura. Verificati ca
viteza de tractiune si/sau curentul de sudura nu sunt prea ridicate.

ALARM 11: interventie de protectie scurt-circuit intre pistolet si masa. Verificati ca
nu exista scurt-circuite in circuitul de sudura.

ALARM 13: interventie pentru comunicare internd absentd. Daca alarma persista,
contactati un centru de asistenta autorizat.

ALARM 18: interventie pentru alarma tensiune auxiliara. Daca alarma persista,
contactati un centru de asistenta autorizat.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea ALARM 04
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15. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

15.1 INTRE]'INERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

15 1.1 INTRE]’INEREA 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
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati fnainte de fiecare utilizare statul de uzurd si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

15.1.2 Alimentatorul de sarma

- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic
praful metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare
si la iesire).

15.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL
ELECTRIC $I MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI
DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-
VA CA APARATUL ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
si/ sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in miscare.

- Verificatj 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 placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatji, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

Dupa efectuarea |ntre§inerii sau reparaliei restabilili conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in migcare 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
nalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

16. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_ SUDURA NU ESTE
CORESPUNZATOARE Sl INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecar, sigurante, etc.).

Sa nu fie prezenta o alarma care indica interventia sigurantei termice in caz de supra
sau subtensiune sau de scurt circuit.

Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de
sudurg; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
inlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate corespunzatoare.

-64 -



SVENSKA

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING...
2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

2.1 HUVUDEGENSKAPER

2.2 STANDARDTILLBEHOR....

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

3. TEKNISKA DATA .

3.1 INFORMATIONSSKYLT.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA:

BESKRIVNING AV SVETSEN

4.1 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR.

4.1.1 SVETS (Fig. B, B1, B2, B3)

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)....

INSTALLATION

5.1 SVETSENS PLACERING ..

5.2 ANSLUTNING TILL NATET....

5.2.1 Kontakt och uttag

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR ...

5.3.1 Rekommendationer

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MIG MAG

5.3.2.1 Anslutning till gasflaska (om en sadan anvands)

5.3.2.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrém

5.3.2.3 Brannare

5.3.2.4 Intern polaritetsvéxling (i férekommande fall)

5.3.2.5 Extern polaritetsvaxling (i forekommande fall) .

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | TIG-LAGET

5.3.3.1 Anslutning till gasbehallaren

5.3.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrém

5.3.3.3 Brannare

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA..

5.3.4.1 Anslutning av svetskabel-elektrodhallare

5.3.4.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. H, H1, H2)

5.5 LADDNING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN (Fig. 1) .

MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

6.2 SKYDDSGAS

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG ......cvvoviimurieensmnessessesssessssssssessssssssssssssssessss s ssssenes
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6.

INNEHALLSFORTECKNING

7.1 Funktion i laget SYNERGISK
7.1.1 LCD-display i laget SYNERGISK (Fig. L)..

7.1.2 Parameterinstélining

7.1.3 Justering av svetsfogens form

7.1.4 Laget ATC (Advanced Thermal Control)

7.1.5 Anvandning av spool gun (i férekommande fall)...

7.1.6 Instélning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)..

7.2 Funktion i laget MANUELL
7.2.1 LCD-display i laget MANUELL (Fig. N)...

7.2.2 Parameterinstélining

7.2.3 Instalining av parametrar med spool gun (i forekommande faII)

7.2.4 Instélining av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)

7.2.5 Instalining av brannare T1, T2, SPOOL GUN (i forekommande fall)..

8. KONTROLL AV BRANNARENS KNAPP
8.1 Instélining av kontroll&ge for brénnarens knapp (Fig. O)
8.2 Kontrollage fér brannarens knapp

9. MENYN MATTENHET (Fig. O) ..
10. MENYN INFO (Fig. O)
11. TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
11.1 HUVUDPRINCIPER
11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)
11.3 LCD-DISPLAY | TIG-LAGE (Fig. C)....
12. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
12.1 HUVUDPRINCIPER
12.2 Tillvagagangssatt.
12.3 LCD-DISPLAY | MMA-LAGE (Flg C)
13. ATERSTALL FABRIKSINSTALLNINGARNA.
14. LARMMEDDELANDEN
15. UNDERHALL
15.1 ORDINARIE UNDERHALL..
15.1.1 SKARBRANNARE...
15.1.2 Tradmatare

15.2 EXTRAORDINART UNDERHALL
16. FELSOKNING

SVETS MED KONTINUERLIG TRAD FOR BAGSVETSNING AV TYPEN MIG-
MAG OCH FLUX, TIG, MMA SOM FORUTSES FOR PROFESSIONELLT OCH
INDUSTRIELLT BRUK.

Obs: | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvdndas pa ett sakert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

(Se aven norm ”EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

AN

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvand inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

LVAN

- Svetsa inte pa behallare eller roérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vatske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga 16sningsmedel
eller i narheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avldgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsakra er om att ventilationen ar tillfredsstéllande eller anvand er av
nagot hjdlpmedel for utsugning av svetsgaserna i nérheten av bagen; det
ar nédvandigt med en systematisk kontroll for att bedéma granserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rékens sammansattning
och koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor,
anvands).

0L0@

- Anvand en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten
(tillgéngliga).

Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjdlp och
klader som forutses for anvandningen och genom att anvdnda ramper eller
isoleringsmattor.

- Skydda alltid 6gonen med saérskilda filter som Overensstimmer med
bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller
hjalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.

Anvand sarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611)

inklusive solljus (om den

och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik
att exponera huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som
produceras av baden; skyddet ska @ven galla personer i ndrheten 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), ar det
obligatoriskt att anvdanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av elektromagnetiska
félt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska félten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar en sadan utrustning.

Till exempel kan de forbjudas tilltréde till det omrade som svetsen anvénds vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart

ar avsedda att anvidndas inom industrin och for professionellt bruk.

Overensstimmelse med de grundldggande begrénsningarna fér ménsklig

exponering av elektromagnetiska falt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa nara de tva svetskablarna som méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
svetskretsen.

- Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma
sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sa nara som mojligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i narheten av svetsen, sittande pa den eller stédd mot den
(minimiavstand: 50 cm).

- Lamna inga ferromagnetiska foremal i narheten av svetskretsen.

- Minimiavstand d=20cm (Fig. U).

/N

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvdndas inom industrin och fér professionellt bruk.
Overensstimmelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:

- 1 miljé med 6kad risk for elektrisk stot

- | angransande utrymmen

- I ndrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras 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:
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Installation och anvandning”.
Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls
upp av operatoren (t.ex. med hjilp av remmar).
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatdren upplyft fran marken,
férutom vid en eventuell anvéndning av en sékerhetsplattform.
SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skdrbrannare, anda
upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfort med den tillatna grénsen.
Det dr noédvandigt att en erfaren koordinator utfér instrumentmétningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvanda skyddsatgarder
som &r lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvéndning”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- FELAKTIG ANVANDNING: det r farligt att anviinda svetsen for nagot annat dn
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt om fler an en operatdr anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel
for att forhindra ovéantade fall (om den anvénds).

- Det ar forbjudet att anvdanda handtaget som svetsens upphangningsanordning.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara
pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar, som till exempel:
- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smorjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for gassvetsning som skapats speciellt for MAG-svetsning
av kolstal eller svaga legeringar med skyddsgas av typen CO, eller blandningar Argon/
CO, genom att anvanda fulla elektroder eller elektroder medkama (tubulara).
Dessutom lampar de sig till MIG-svetsning av rostfritt stal med argongas + 1-2 % syre,
aluminium och CusSi3, CuAl8 (I6dning) med argongas genom att anvanda en elektrod
med en analys som lampar sig till stycket som ska svetsas.

Det ar mdjligt att anvanda rortrad som passar fér anvandning utan skyddsgas Flux
genom att anpassa brénnarens polaritet till tradtillverkarens instruktioner (bara
versioner 180A och 200A).

Den lampar sig sarskilt mycket for tillampningar inom lattare snickeri och
karosseriverkstader, for svetsning av forzinkade platar, high stress (med en hog
bdjning), rostfritt stal och aluminium. Den SYNERGISKA funktionen garanterar en
snabb och latt instalining av svetsparametrarna for att alltid garantera kontroll éver
svetsbagen och en hdg svetskvalitet (OneTouch Technology).

Svetsen, om sa forutses (se Tab. 1) ar aven forberedd for TIG-svetsning med likstrom
(DC) med kontaktaktivering av bagen (lage LIFT ARC) pa alla typer av stal (kolstal,
laglegerat och hdoglegerat) samt tunga metaller (koppar, nickel, titan och deras
legeringar) med ren skyddsgas Ar (99,9 %) eller, for sarskilda tillampningar, med
blandningar av argon och kvave. Den ar ocksa férberedd for MMA-elektrodsvetsning
med likstrom (DC) av belagda elektroder (rutila, sura, basiska).

2.1 HUVUDEGENSKAPER

MIG-MAG

- Synergisk (automatisk) eller manuell funktion.

- Forberedda synergiska kurvor.

- Visning pa LCD-display av tradhastighet, spanning och svetsstrom.

- Val av funktion 2T, 4T, spot.

- Justeringar: tradens stigningsramp, elektroniskt motstand, tradbranningstid pa slutet
(burn-back), eftergas.

- Byte av polaritet for svetsning GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (bara
versioner 180A och 200A).

- Instéllning av metriskt eller brittiskt mattsystem.

TIG (se tabell 1)
- LIFT-aktivering.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

MMA (se tabell 1)

- Forinstallda anordningar arc force, hot start och anti-stick.

- Angivelse av rekommenderad elektroddiameter baserad pa svetsstrommen.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan brannare och jord.
- Skydd mot onormala spanningar (fér hog eller fér lag matningsspanning).

- Antistick-skydd (MMA).

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Brannare.

- Returkabel komplett med jordklamma.
- Brannarhallare (i forekommande fall).

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till argonflaska.

- Vagn (bara versioner 180A och 200A).
- Automatiskt nedblandande svetsmask.
- MIG/MAG svetssats.

- MMA svetssats.

- TIG svetssats.

3. TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gallande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med foljande betydelse:
Fig. A

1- EUROPEISK referensnorm géllande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.

2- Symbol fér maskinens inre struktur.

3- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.

4- Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljo med ¢kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i nérheten av stora metallmassor).

5- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.

6- Holjets skyddsgrad.

7- Matningslinjens egenskaper:

- U, : Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser
+10%).

= |y max - Maximal strom som absorberas av linjen.

- |, - Reell matningsstrom.

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen 6ppen).

- /U, : Motsvarande normaliserad strom och spanning som kan fordelas av
svetsen under svetsningen.

- X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan fordela
den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en
cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden 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).

- AIV-ANV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning

av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).
10- == Vérde for de fordrojda sakringar som ska anvéandas for att skydda linjen.
11- Symboler som héanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allmanna sékerhetsanvisningar for bagsvetsning”.
Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas
betydelse indikativ; de exakta vardena for er svets tekniska data maste avlasas direkt
pa den skylt som finns pa sjalva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: se tabell 1 (TAB. 1)

- MIG-SVETSBRANNARE: se tabell 2 (TAB. 2)

- TIG-SVETSBRANNARE: se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODHALLARKLAMMA: se tabell 4 (TAB. 4)
Svetsens vikt star i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR.

4.1.1 SVETS (Fig. B, B1, B2, B3)

Pa framsidan:

1- Kontrollpanel.

2- Svetskabel och svetsbrannare.

3- Kabel och klamma for aterledning till jord.

4- Brannarfaste.

5- Plus snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
6- Minus snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln.
7- Snabbkontakt ansluten till brannarfastet.

8- Brannarhallare (T2).

9- Brannarhallare SPOOL GUN.

10- Kontaktdon for styrkabel SPOOL GUN.

11- Svetskabel och svetsbrannare (T2).

12- SPOOL GUN (tillval).

Pa baksidan:

13- Huvudstrémbrytare ON/OFF (PA/AV).

14- Kontaktdon till roret for skyddsgas.

15- Stromkabel.

16- Kontaktdon till roret for skyddsgas brénnare T2.

17- Kontaktdon till réret for skyddsgas brannare SPOOL GUN.

Pa utrullningsrullens utrymme (i forekommande fall):
18- Pluspol (+).

19- Minuspol (-).

OBS! Polaritetsvaxling for FLUX-svetsning (utan gas).

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- Tryck for att vélja svetsprocess MIG-MAG (SYNERGISK eller MANUELL), TIG
eller MMA

MIG-MAG SYNERGISK:

- Justering av svetseffekt.

MIG-MAG MANUELL:

- Justering av tradmatningens hastighet.

TIG (i forekommande fall):

- Justering av svetsstrom.

MMA (i forekommande fall):

- Justering av svetsstrom.

Tryck for att komma till menyn for instélining av parametrar for svetsprocesser
MIG-MAG

MIG-MAG SYNERGISK:

- Justering av svetsfogen (bagens langd).

MIG-MAG MANUELL:

- Justering av svetsfogen (svetsspanningen).

TIG:

- Inte aktiverad.
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MMA:
- Inte aktiverad
3- LCD-display
4- Tryck for att vélja brannare T1, T2, SPOOL GUN
5- Kontrollampa som anger instélld brannare T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATION

A OBSERVERA! ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH
ELANSLUTNING SKA UTFORAS MED SVETSMASKINEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. B

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV KUNNIG OCH
KVALIFICERAD PERSONAL.

Fig. D (version 270A)
Fig. D1, D2 (version dubbel bréannare)
Packa upp svetsen och montera ihop de olika komponenterna som finns i emballaget.

Montering av aterledarkabel-klamma
Fig. E

Montering av svetskabel-elektrodhallare
FIG. F

Montering av brannarhallare (i forekommande fall).
FIG. G

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sa att det inte finns hinder vid in- och utgangen
for klluften. Forsékra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande angor, fukt osv.
sugs in.

Lamna ett fritt utrymme p& minst 250 mm runt svetsen.

A 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 nagon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa

svetsens markplat dverensstdmmer med spanningen och natfrekvensen som finns

tillganglig pa installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till

jord.

- For att garantera skyddet mot den
differentialbrytare av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.
- Typ B ( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man
utfor anslutningen av svetsen till natspanningens granssnittspunkter som har en
impedans under Zmax = 0.24 ohm.

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselnat, ar det installatérens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnétet).

indirekta kontakten ska du anvanda

5.2.1 Kontakt och uttag

(1~

Anslut kontakten pa natkabeln till ett uttag med sakring eller automatisk strémbytare.
Den sérskilda jordningsterminalen maste anslutas till jordledningen (gulgrén) i
matningslinjen.

(3~)

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + P.E) av lamplig kapacitet
och forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare,
terminalen for jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron).

| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vardena i ampere for linjens fordrojda
sakringar, som valts pa basis av den maximala nominella strém som fordelas av
svetsen samt av elnatets nominella matningsspanning.

A VARNING! Om man inte féljer reglerna ovan, blir tillverkarens

sékerhetssystem (klass |) 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

A 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 strém som tillférs 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 forsémras 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 sakerheten och ge
otillfredsstallande resultat for svetsningen.

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MIG-MAG

5.3.2.1 Anslutning till gasflaska (om en sadan anvénds)

- Gasflaska som kan laddas pa vagnens stodyta: max 30 kg (i forekommande fall).

- Skruva fast tryckregulatorn(*) pa gasflaskans ventil genom att fora in reduceringen
som medféljer som tillbehor vid anvandning av gas Argon eller blandning Argon/CO,,.

- Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at klidmman.

- Lossa ringen pa tryckregulatorn innan gasflaskans ventil 6ppnas.

(*) Om tillbehoret inte medféljer produkten ska den inhandlas separat.

5.3.2.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom
Denna ska anslutas till arbetsstycket som ska svetsas eller till metallbordet som det
ligger pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mdgjligt.

5.3.2.3 Brannare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket och
kontaktroret for att underlatta utslappet.

5.3.2.4 Intern polaritetsvaxling (i forekommande fall)
Fig. B

- Oppna luckan till utruliningsrullens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):

- Anslut brannarens kabel till den réda klamman (+) (Fig B-18)

- Anslut kldAmmans aterledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-19).
- FLUX-svetsning (utan gas):

- Anslut brannarens kabel till den svarta klamman (-) (Fig. B-19).

- Anslut klAmmans aterledarkabel till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-18).
- Stang luckan till upprullningsrullens utrymme.

5.3.2.5 Extern polaritetsvéxling (i forekommande fall)

Fig. B
- MIG/MAG-svetsning (gas):
- Anslut bréannarens kabel till brannarféastet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).
- Anslut klAmmans aterledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).
- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut bréannarens kabel till brannarféastet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).
- Anslut kldmmans aterledarkabel till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | TIG-LAGET

5.3.3.1 Anslutning till gasbehallaren

- Skruva at tryckreduceraren till gasbehallarens ventil och anvand den sérskilda
reduceraren som ingar som tillbehér, om sa behdvs.

- Anslut gasens inloppsror till reduceraren och dra at strappen som ingar.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du éppnar behallarens ventil.

- Oppna behéallaren och reglera gasmangden (I/min.) enligt de indikativa
anvandningsuppgifterna. Se tabellen (TAB. 5); eventuella regleringar av gasflodet
kan utféras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera
tatningen i rér och kopplingar.

A OBS! Sting alltid gasbehallarens ventil efter arbetets slut.

5.3.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger
pa, och anslutningen ska vara s& nara den pagaende fogen som méjligt. Denna
kabel ska anslutas till kl@mman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Brannare
- Sétt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (-) (Fig. B-6). Anslut
bréannarens gasror till gasflaskan.

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA
Nastan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol (+), med
undantag for elektroder med sur beldggning som ska anslutas till minuspolen (-).

5.3.4.1 Anslutning av svetskabel-elektrodhallare
Pa anden finns det en speciell klAmma som anvands for att dra at elektrodens fria del.
Denna kabel ska anslutas till kkimman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger
pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som méjligt. Denna
kabel ska anslutas till klimman som har symbolen (-) (Fig B-6).

5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. H, H1, H2)

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH

FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR

LADDNING AV TRADEN.

KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA, ~TRADHYLSAN OCH

SKARBRANNARENS  KONTAKTROR  OVERENSSTAMMER MED DEN

TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER ATT ANVANDA, SAMT ATT DE

AR KORREKT MONTERADE.

UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN

SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna utrymmet med haspeln.

- Placera tradrullen pa haspeln med tradens ande uppat, forsékra er om att haspelns
drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda halet (1a).

- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avlagsna dem/den fran de/den nedre rullarna/

rullen (2a).

Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga for den trad som

anvands (2b).

Lossa tradanden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd rorelse och utan att

slita av traden; vrid rullen motsols och for in tradanden i tradhylsan, tryck den 50-100

mm in i tradledaren i skérbrannarens anslutning (2c).

Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvéarde, kontrollera

att traden ar korrekt placerad i den undre rullens skara (3).

Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).

Stick in stickproppen i natuttaget, satt igang svetsen, tryck pa knappen pa

skarbrannaren eller pa knappen for frammatning av trad pa kontrollpanelen (om

sadan finns) och invanta att tradanden passerar genom hela tradhylsan och sticker

ut 10-15 cm fran den framre delen av skarbrannaren, slapp sedan knappen.

INTE BARA

A VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spanning
och ar utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvandiga
forsiktighetsatgarderna finns det risk for elektrisk stot eller andra skador samt
for oavsiktlig tandning av elektriska bagar:
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Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.

Lat inte skarbrannaren komma i nérheten av gastuben.

Sétt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).

- Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och haspelns
bromsning till minimala méjliga varden. Forsakra er om att traden inte glider i skaran
och att den trdd som &r rullad pa rullen inte blir 16s vid ett matningsstopp p.g.a.
rullens alltfor stora troghet.

Klipp av tradédnden som kommer ut ur munstycket vid en langd pa 10-15 mm.

- Stang utrymmet med haspeln.

5.5 LADDNING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN (Fig. I)

A OBSERVERA! INNAN TRADLADDNINGEN PABORJAS SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.

KONTROLLERA ~ATT TRADMATNINGSRULLARNA, STYRRORET  OCH

BRANNARENS KONTAKTROR_ OVERENSSTAMMER MED DIAMETERN OCH

TYPENAV TRAD SOM SKAANVANDAS OCHATT DE HAR MONTERATS KORREKT.

NAR TRADEN TRAS PA SKA DU INTE HA PA DIG SKYDDSHANDSKAR.

- Ta bort locket genom att skruva pa den avsedda skruven (1).

- Placera tradspolen pa upprullningsrullen.

- Frigér mottrycksrullen och avlagsna den fran den nedre rullen (2).

- Frigér tradanden och skar av den deformerade a&nden med ett rakt snitt utan
ojamnheter. Vrid spolen moturs och tré in tradanden i styrréret genom att trycka in
den 50-100 mm i kontaktroret (2) .

- Satt tillbaka motrullen och justera dess tryck till ett mellanvarde. Kontrollera att
traden har placerats korrekt i utrymmet pa den nedre rullen (3).

- Bromsa upprullningsrullen en aning genom att skruva pad den avsedda
justeringsskruven.

- Med ansluten SPOOL GUN, sétt in svetsens stickpropp i eluttaget. Sla pa svetsen
och tryck pa spool gun-knappen och vanta tills tradanden I6per l&dngs hela styrroret
och sticker ut 100-50 mm fran brannarens framsida. Slapp sedan brannarens knapp.

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Tradens smaltning och droppens lossnande sker via efterféljande kortslutningar av
tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200 ganger per sekund). Tradens fria 1angd (stick-
out) &r normalt mellan 5 och 12 mm.
Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvandas:

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvandas:
Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
- Gas som kan anvéandas: Ar
Rortrad

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvandas:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
CO, eller blandningar av Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ingen

6.2 SKYDDSGAS
Skyddsgasens flode ska vara 8-14 I/min.

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG

7.1 Funktion i laget SYNERGISK

Nar anvandaren har definierat parametrarna sasom material, traddiameter ,typ av
gas n stélls svetsen in automatiskt i optimala funktionsférhallanden som faststalls

av de olika lagrade synergiska kurvorna. Anvandaren behéver bara vélja materialets
tjocklek for att paborja svetsningen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i laget SYNERGISK (Fig. L)
OBS! Alla varden som kan visas och véljas beror pa typen av svetsning som valts.

1- Synergiskt funktionslage SYN

2- Material som ska svetsas. T|Ilgangllga typer: Fe (stal), Ss (rostfritt stal), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (férzinkade platar - svetslodning), Flux (rértrad - svefsnlng
UTAN GAS).

3- Diameter pa traden som ska anvéndas.

4- Rekommenderad skyddsgas.

5- Tjocklek pa materialet som ska svetsas.

6- Grafisk visning av materialets tjocklek.

7- Grafisk visning av svetsfogens form.

8- Svetsvarden:
{g tradens matningshastighet

m svetsspanning

n svetsstrom

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameterinstélining

Genom att trycka in knappen C-2 i minst 1 sekund kommer du till de forinstéllda
programmen i maskinen.

Genom att vrida ratten C-2 kan du bléaddra i alla program (PRG 01, 02 osv.). Markera
det valda programmet genom att trycka in och slappa ratten. Svetsen stélls in
automatiskt i optimala funktionsférhallanden baserat pa de olika lagrade synergiska
kurvorna. Anvandaren behover bara vélja materialets tjocklek med hjalp av ratten
C-1 for att pabdrja svetsningen. Svetsspanningen och svetsstrémmen visas bara pa
displayen medan svetsningen utfors.

7.1.3 Justering av svetsfogens form

Svetsfogens form justeras med hjélp av ratten (Fig. C-2), vilken inverkar pa bagens
langd och faststaller saledes om det ska tillféras mer eller mindre varme till svetsningen.
Justeringsintervallet varierar mellan -10 + 0 + +10. | de flesta fallen erhalls den basta
grundinstaliningen nar ratten &r i mellanlaget (0, HL ) (vardet visas pa LCD-displayen

till vanster om symbolen for svetsfog och forsvinner efter en viss bestamd tid).
Nar man vrider ratten (Fig. C-2) &ndras den grafiska visningen av svetsformen pa
displayen for att visa ett resultat som ar mer konvext, platt eller konkavt.

Konvex form. H. Betyder att varmetillforseln ar Iag och att svetsningen ar "kall" med
lag penetrering. Vrid ratten medurs for att erhalla en hégre varmetillférsel och en
svetseffekt med mer smalt material.

Konkav form. HL Betyder att varmetillférseln ar hég och att svetsningen ar for

"varm" med foér hdg penetrering. Vrid ratten moturs for att erhalla mindre smalt
material.

7.1.4 Laget ATC (Advanced Thermal Control)

Detta lage aktiveras automatiskt nér den instéllda tjockleken &r mindre &an eller lika
med 1,5 mm.

Beskrivning: Den momentana specialkontrollen av svetsbagen och den extremt
snabba korrigeringen av parametrarna minimerar strémtopparna som &r typiska for
Overforingslaget Short Arc. Detta tillater reducerad varmetillforsel till detaljen som ska
svetsas. Detta resulterar bade i mindre deformation av materialet och en jamn och
noggrann dverféring av svetsmaterialet, vilket medfor att svetsfogen blir latt att forma.
Fordelar:

- Mycket latt att svetsa pa tunt material.

- Mindre deformation av materialet.

- Stabil svetsbage, aven vid lag stromstyrka.

- Snabb och noggrann punktsvetsning.

- Enkel sammanfogning av platar som ar atskilda.

7.1.5 Anvéndning av spool gun (i forekommande fall)

Alla instéllningslagen (material, traddiameter, gastyp) gors enligt beskrivningen ovan.
Med ratten som sitter pa spool gun (fig. I-5) justeras tradhastigheten (samtidigt som
svetsstrom och tjocklek). Anvéandaren behdver bara justera bagens svetsspéanning pa
displayen (om nodvéandigt).

7.1.6 Instélining av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)

For att komma till de avancerade parametrarnas installningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sléapp dem sedan. Nar MENY 1
visas, tryck aterigen. Varje parameter kan stallas in till dnskat varde genom att vrida/
trycka pa ratten (Fig. C2) tills menyn lamnas.

g]

: Justering av tradens stigningsramp (Fig. M-1)
Tillater att stélla in trddens stigningsramp for att undvika eventuell ansamling i bérjan
av svetsfogen. Installning fran - 10 % till + 10 %. Fabriksinstallning: 0 %

3

: Justering av elektronisk reaktans (Fig. M-2)
Ett hogre varde betyder ett varmare svetsbad. Instalining fran - 10 % (maskin med lag
reaktans) till + 10 % (maskin med hdg reaktans). Fabriksinstélining: 0 %

-

: Justering av Burn-back. (Fig. M-3)
Gor det mojligt att justera tradens branntid i slutet av svetsningen. Instéllning fran - 10
% till + 10 %. Fabriksinstéllning: 0 %

’U : Eftergas. (Fig. M-4)
Gor det mdjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utfléde efter svetsningens slut.
Instéllning fran O till 10 sekunder. Fabriksinstalining: 1 sek.

7.2 Funktion i laget MANUELL m
Anvandaren kan kundanpassa alla svetsparametrar.

7.2.1 LCD-display i laget MANUELL (Fig. N)
1- Manuellt funktionslage m

2- Svetsvarden:
g tradens matningshastighet

m svetsspanning

n svetsstrom

7.2.2 Parameterinstéllning

| manuellt 1age justeras tradens matningshastighet och svetsspanningen separat.
Ratten (Fig. C-1) justerar tradhastigheten och ratten (Fig C-2) justerar svetsspanningen
(som faststéller svetseffekten och paverkar svetsfogens form). Svetsstrommen visas
bara pa displayen (Fig. N-2) medan svetsningen utfors.

7.2.3 Instéllning av parametrar med spool gun (i forekommande fall)

| manuellt l1age justeras tradens matningshastighet och svetsspanningen separat.
Med ratten som sitter pa spool gun (fig. I-5) justeras tradhastigheten, medan
svetsspanningen justeras pa displayen.

7.2.4 Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sléapp dem sedan. Nar MENY 1
visas, tryck aterigen. Varje parameter kan stallas in till dnskat varde genom att vrida/
trycka pa ratten (Fig. C2) tills menyn lamnas.

8BS
E : Tradens stigningsramp (Fig. M-1).

Gor det mojligt att anpassa tradhastigheten nar svetsningen startar for att optimera
bagtandningen. Instéllning fran 20 till 100 % (start i % av drifthastigheten).
Fabriksinstallning: 50 %

E : Elektronisk reaktans (Fig. M-2)

Ett hdgre varde betyder ett varmare svetsbad. Installning fran 10 % (maskin med lag
reaktans) till 100 % (maskin med hog reaktans). Fabriksinstélining: 50 %

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

Gor det mojligt att justera tradens branntid i slutet av svetsningen. Justering fran O till
1 sek. Fabriksvarde: 0,08 sek.




: Eftergas. (Fig. M-4)

Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter svetsningens slut.
Installning fran 0 till 10 sekunder. Fabriksinstallning: 1 sek.

7.2.5 Instéllning av brannare T1, T2, SPOOL GUN (i forekommande fall)

Installningen for anvandning av bréannare T1, T2, SPOOL GUN kan goras pa tva satt:

- Genom att trycka pa knappen som finns pa kontrollpanelen (Fig. C-4) sa att
motsvarande kontrollampa tands.

- Genom att trycka minst en sekund pa knappen pa den brénnare som ska anvandas
tills motsvarande kontrollampa tands.

8. KONTROLL AV BRANNARENS KNAPP

8.1 Instéllning av kontrolldge for brannarens knapp (Fig. O)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt
pa rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Vrid pa
ratten (Fig. C2) tills meny 2 visas. Bekréfta valet genom att trycka pa ratten igen.

8.2 Kontrolldge for brannarens knapp
Det gar att stélla in 3 olika kontrollagen for brannarens knapp:

MO
[ngy)

L

Lage 2T: Il

Svetsningen boérjar nér brannarens knapp trycks in och slutar nar knappen slapps.

UM l
Lage 4T: J_L

Svetsningen borjar nar brannarens knapp trycks in och slapps och slutar inte férran
bréannarens knapp aterigen trycks in och slapps. Detta lage &r anvandbart for
langvariga svetsarbeten.

Punktsvetslage: E]

Anvands for att utfora MIG/MAG punktsvetsning med kontroll av svetstiden.

9. MENYN MATTENHET (Fig. O)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt
pa rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Vrid pa
ratten (Fig. C2) tills meny 3 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen.
Darefter gar det att stélla in metriska eller brittiska mattenheter. Genom att ater trycka
pa ratten C-2 kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt) lage.

10. MENYN INFO (Fig. O)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska laget, tryck samtldlgt
pa rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Vrid pa ratten
(Fig. C2) tills meny 4 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen. Genom att
vrida pa ratten C-2 kan du lasa information om den installerade programvaran. Genom
att ater trycka pa ratten C-2 kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt) lage.

11. TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

11.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och héglegerade kolstaltyper samt till
tunga metaller sdsom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. P). Fér TIG DC-
svetsning med elektroden vid minuspolen (-) anvands i allménhet en elektrod med 2
% cerium (gratt falt). Tungstenelektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se FIG.
Q, sa att man erhaller en spets som ar helt koncentrisk for att undvika bagavvikelser.
Det ar viktigt att utfora slipningen i elektrodens langdriktning. Denna atgéard ska
upprepas regelbundet baserat pa hur ofta elektroden anvands och hur sliten den
ar samt varje gang den oavsiktligt har kontaminerats, ar oxiderad eller har anvants
pa fel satt. For ett tillfredsstallande svetsresultat &r det nédvandigt att noggrant folja
exakt elektroddiameter och exakt svetsstrom, se tabellen (TAB. 5). Elektrodens
normala utskjutning frdn keramikmunstycket ar 2-3 mm och kan vara upp till 8 mm
for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom sméltning av fogens kanter. For tunna detaljer som férberetts
pa lampligt satt (upp till 1 mm cirka) kravs inget extramaterial (FIG. R). For tjocka
detaljer ar det nédvandigt att anvanda stavar med samma sammansattning av
basmaterialet och med lamplig diameter samt forbereda kanterna pa lampligt satt
(FIG. S). For ett tillfredsstallande svetsresultat &r det viktigt att detaljerna rengors noga
och &r fria fran oxidation, olja, fett, Idsningsmedel osv.

11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)

- Reglera svetsstrommen till 6nskat varde med hjalp av manéverratten C-1;

Anpassa strommen under svetsningen till den faktiska termiska tillférsel som krévs.

- Kontrollera att gasen flédar ut riktigt.
Den elektriska bagen ténds sker genom kontakten och avlagsnandet av
tungstenelektroden fran stycket som ska svetsas. Detta aktiveringslage leder fill
farre storningar med elektronisk stralning och reducerar inklusionen av tungsten
samt elektrodens slitage till ett minimum.

- Stall elektrodspetsen pa stycket med ett Iatt tryck.

- Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att uppna bagens aktivering.
Svetsen tillhandahaller till en bérjan en reducerad strom. Efter en stund, tillhandahalls
den instéllda svetsstrdommen.

- For att avbryta svetsningen, ska du snabbt lyfta upp elektroden fran stycket.

11.3 LCD-DISPLAY I TIG-LAGE (Fig. C)
- écTIG-funktionslége;

- Svetsvarden:
m svetsspanning;

n svetsstrom.

12. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

12.1 HUVUDPRINCIPER

- Det &r nédvandigt att halla sig till tillverkarens anvisningar som star pa férpackningen
med elektroder som anvands och indikera korrekt elektrodpolaritet och motsvarande
optimala stromvarde.

- Svetsstrommen ska regleras enligt diametern pa elektroden som anvands och den
typ av fog man vill utféra. Som exempel ar stromvardena som kan anvandas for de
olika elektroddiametrarna de foljande:

Svetsstrom (A)

@ Elektrod (mm) Wi, Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Observera att med samma elektroddiametrar, anvénds hdga strémvérden for
plansvetsning, medan man fér svetsning i vertikallage eller ovanfor huvudet ska
anvanda lagre stromvérden.

- Demekaniskaegenskapernaforden svetsade fogen avgors avandra svetsparametrar
som bagens langd, utférandets hastighet och position, elektrodernas diameter och
kvalitet, férutom den strémintensitet som har valts (for ett korrekt bevarande, ska
elektroderna skyddas mot fukt och ligga i sarskilda forpackningar eller lador).

A VARNING:

Bagen kan bli instabil pa grund av elektrodens sammansattning, enligt marke, typ och
tjocklek pa elektrodens hdlje.

12.2 Tillvdgagangssatt

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och stryk elektrodspetsen mot stycket som ska
svetsas genom att utfora en rorelse som om du skulle tdnda en téndsticka. Detta ar
den basta metoden for att aktivera bagen.

OBS: BULTA inte med elektroden mot stycket annars riskerar du att skada
bekladnaden vilket gor bagens aktivering svar.

- Sa& snart som bagen har aktiverats, ska du férsoka halla ett avstand fran stycket
som motsvarar diametern pa den elektrod som anvands och hélla detta avstand sa
konstant som mgjligt under svetsningens genomférande. Kom ihag att elektrodens
lutning i matningsriktningen ska vara cirka 20-30 grader.

- For svetsstrangens skull, ska du stélla elektrodens ande latt bakat i férhallande
till frammatningsriktningen, ovanfor kratern for att utféra pafyliningen. Lyft sedan
elektroden snabbt ut ur fusionsbadet for att uppna bagens avsténgning (utseenden
pa svetsstrangen - FIG. T).

12.3 LCD-DISPLAY | MMA-LAGE (Fig. C)

- ?I:I MMA-funktionssatt;

- Svetsvarden:
m svetsspanning;

n svetsstrom;

- rekommenderad elektroddiameter.

13. ATERSTALL FABRIKSINSTALLNINGARNA
Det gar att aterféra svetsen till fabriksinstallningarna genom att halla de tva rattarna
(Fig.C-1) och (Fig.C-2) nedtryckta under tandningsatgarden.

14. LARMMEDDELANDEN
Aterstalining sker automatiskt nar larmorsaken upphor.
Larmmeddelanden som kan visas pa displayen:

ALARM 01 och “@ : Utldsning av overhettningsskydd for svetsens primar.
Funktionen avbryts tills maskinen har svalnat tillrackligt.

”

ALARM 02 och “ @ ”: Utlésning av 6verhettningsskydd for svetsens sekundér.
Funktionen avbryts tills maskinen har svalnat tillrackligt.

ALARM 03: Utldsning p.g.a. dverspanningsskydd. Kontrollera matningsspanningen.
ALARM 04: Utldsning p.g.a. underspanningsskydd. Kontrollera matningsspanningen.
ALARM 10: Utlésning p.g.a. Overstromsskydd i svetskretsen. Kontrollera att
tradmatningshastigheten och/eller svetsstrommen inte ar fér hdga.

ALARM 11: Utlésning p.g.a. Kortslutningsskydd mellan bréannare och jord.
Kontrollera att det inte &r kortslutning i svetskretsen.

ALARM 13: Utldsning p.g.a. ingen intern kommunikation. Om larmet kvarstar,
kontakta ett auktoriserat servicecenter.

ALARM 18: Utldsning p.g.a. larm for extraspanning. Om larmet kvarstar, kontakta
ett auktoriserat servicecenter.

Nar svetsen stings av kan det hdanda att ALARM 04 visas i nagra sekunder.

15. UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOZPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL.

15.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

15.1.1 SKARBRANNARE

- Undvik att placera skarbréannaren 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.

- Valj elektrodhallartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika Overhettning, dalig spridning av gasen
och féljdaktligen 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, fére varje anvandningstillfalle, att skérbrannarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasspridare.
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15.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och avlagsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och
ingadende/utgaende tradledare).

15.2 EXTRAORDINART UNDERHALL .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET ELLER _KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM 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 nar denna dr under spanning
kan ge upphov till allvarlig elektrisk stoét p.g.a. direkt kontakt med komponenter
under spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jdmna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvands och i hur dammig milj6. Avldagsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa
med en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga I6sningsmedel.

- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag
at skruvarna for fixering ordentligt.

- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen &r 6ppen.

Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstalla 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 hogspanning atskilda fran de sekundéra ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

16. FELSOKNING B

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 ar tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

Det finns inget larm som signalerar ingrepp fran varmesakerhetsanordnigen, 6ver-
och underspanning eller kortslutning.

- Forsékra dig om att det nominella intermittensfoérhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for lagt blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte ar 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 ar av ratt typ och att den tillfors i ratt mangd.
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12. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU.
12.1 ZAKLADNI PRINCIPY..
12.2 Postup
12.3 LCD DISPLEJ V REZIMU MMA (obr. C)
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SVAROVACI PRISTROJ 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 dostate€né vyskoleny k bezpe¢nému pouZiti svafovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svarovani obloukem, o
prislusnych ochrannych opatirenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast
9: Instalace a pouziti”).

/N

- Zabrante pfimému styku se svarovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pfipojeni svafovacich kabelll, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pristroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi pfedpisy a zakony pro
zabranéni Grazam.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodiéem.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte svarovaci pfistroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s po$kozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni
provadét pfi vypnutém svarovacim pristroji, odpojeném od napajeciho
rozvodu.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se cCinnosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napfr. dfevo, papir,
hadry, atd.).

- Zabezpecéte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstrafovani
svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostateéné vzdalenosti od zdroju
tepla, véetné slunecniho zareni.

POCLO®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci viéi svafovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym
v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolacnich kobercii.

- Pokazdé si chrante oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI

EN 169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech
nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou
UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN
12477), abyste zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infraervenému

zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dal$i osoby
nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavésu.
Hluénost: Kdyz je v pripadé mimoradné intenzivnich operaci svarovani
hodnota denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto
hodnotu prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostredky
(tab. 1).
()
(&)
i @
SAEFE
- Prichod svarovaciho proudu zpusobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli svafovaciho obvodu.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterych zdravotnich
zafizeni (napf. pacemakeru, respiratoru, kovovych protéz apod.).
Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatreni vii¢i nositeliim téchto zafizeni.
Napriklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svafovaciho pfristroje.
Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profeswnalnlm
uceltim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vuci
elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruc¢eno.
Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi
elektromagnetickym polim:
- Pfipevnit oba svafovaci kabely spole¢né co nejblize.
Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svarovaciho obvodu.
- Nikdy si neovijet svafovaci kabely kolem téla.
Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.
Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.
Nesvarovat v blizkosti svarovaciho pristroje ani na ném nesedét a neopirat se
o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).
Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svafovaciho obvodu.
Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. U).

- Zafrizeni tridy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach primo pripojenych k napdjeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

postupy, aby snizila expozici

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostredi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
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- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiald.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim* a vykonany pokazdé v
pfitomnosti osob vy$kolenych pro zasahy v nouzovych prlpadech
MUSI byt prijaty technické ochranné prostiedky popsane v 7.10; A.8; A.110
normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svaiovani. Cast 9: Instalace a
pouiiti”.
Pokud pracovnik obsluhy drZi svafovaci pfistroj nebo podava¢ dratu (napf.
pomoci fementi), Musi byt svarovani zakazano.
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpeénostnich plosin.
NAPETiI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci
s vice svarovacimi pFistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech
spojenych elektricky mize dojit k nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni pfistroji, ¢imz se
zjisti, zda existuje nebezpedci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatfeni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pripadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

- NEVHODNE POUZITi: Pouziti svarovaciho pristroje k jakémukoli jinému
pouziti, nez je spravné pouziti (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho
rozvodu), je nebezpecné.

- NEVHODNE POUZITi: souéasné pouziti svareéky vice nez jednim operatorem
je nebezpecné.

- PREMISTENi SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou ldhev s plynem (pouziva-
li se) vzdy zajistéte vhodnymi prostiedky uréenymi k zabranéni jejiho
nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavéseni svarovaciho
pristroje.

Pfed pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny
ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech podavace
dratu, napriklad:

- Vyména vale¢ku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vy¢isténi valeckud, ozubenych pievodil a zény pod nima;

- Mazani ozubenych prevodu.

MUSIi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM
OD NAPAJECIHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena specialné
pro svafovani MAG uhlikovych nebo nizkolegovanych oceli v ochranném plynu CO,
nebo smési argon/CO, s pouZitim pinych nebo dutych elektrodovych dratd (trublcek)
Je dale vhodna pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem argon + 1+2 % kysliku,
hliniku a CuSi3, CuAl8 (pajeni) plynem argon s pouzitim elektrodovych dratt, jejichz
slozeni je vhodné pro svarovany dil.

Umozriuje pouziti dutych dratud, které jsou vhodné pro pouZziti bez ochranného plynu
Flux, a to pfizplisobenim polarity svafovaci pistole pokynim vyrobce dratu (pouze
verze 180A a 200A).

Je mimoradné vhodna pro aplikace na lehkych konstrukcich a karoseriich, pro
svarovani pozinkovanych plechl, dilt high stress (s vysokym stupném unavy),
nerezové oceli a hliniku. SYNERGICKA ¢&innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni
parametr( svafovani a vzdy zaru€uje vysokou kontrolu oblouku a kvality svafovani
(OneTouch Technology).

Svérecka, u které je to soucasti (viz tab. 1), je uzpUsobena pro svarfovani TIG se
stejnosmérnym proudem (DC) se zapalenim oblouku dotykem (rezim LIFT ARC)
vSech druhl oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tézkych
kovt (méd, nikl, titan a jejich slitiny) v ochranném plynu, kterym je &isty Ar (99,9 %),
nebo ve smési argon/helium u specialnich pouziti. Je uzpusobena také pro svarovani
elektrodou MMA jednosmérnym proudem (=) obalovanymi elektrodami (rutilovymi,
kyselymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI

MIG-MAG

- Synergicka (automatickd) nebo manualni ¢innost;

- prednastavené synergické kfivky;

- zobrazovani rychlosti dratu a svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji;

- volba ¢innosti 2T, 4T, bodovani;

- nastaveni: rampa zrychleni dratu, elektronickd reaktance, doba dohofeni dratu
(burn-back), dofuk;

- zména polarity pro svarovani GAS MIG-MAG/BRAZING nebo NO GAS/FLUX
(pouze verze 180A a 200A).

- Nastaveni metrického nebo anglosaského mérného systému.

TIG (viz tabulka 1)
- Zapaleni LIFT;
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

MMA (viz tabulka 1)

- Prednastavena zafizeni Arc force, Hot start a Anti-stick;

- Udaj o priméru elektrody, ktera je doporuc¢ena v zavislosti na svafovacim proudu;
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym zkratdm, zplsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
ukostfenim;

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo pfili§ nizké napajeci napéti);

- Ochrana proti pfilepeni - Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVIi

- Svarovaci pistole;

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

- Drzak pro zavéseni svarovaci pistole (je-li soucasti).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem;

- vozik (pouze verze 180A a 200A);

- samozatmivaci kukla;

- sada pro svafovani MIG/MAG;

- sada pro svarovani MMA;

- sada pro svarovani TIG.

3. TECHNICKE UDAJE.
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na
identifikatnim stitku a jejich vyznam je nasledujici:
) Obr. A
1- Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpecnost a konstrukci stroji pro obloukové
svafovani.
2- Symbol vnitfni struktury svafovaciho pristroje.
3- Symbol pfeduréeného zplisobu svarovani.
4- Symbol S: Poukazuje na moznost svarovani v prostfedi se zvySenym rizikem
urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych souéasti).
5- Symbol napdjeciho vedeni:
1~ : stfidavé jednofazové napéti;
3~ : stfidavé tfifazové napéti.
6- Stupen ochrany obalu.
7- Technické Udaje napajeciho vedeni:

- U, : Stfidave napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).

: Maximalni proud absorbovany vedenim.
1ot - Efekt|vn| napajeci proud.
8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

-1 U Normallzovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svarovacim
prls%rOJem bé&hem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mulze svarovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

P¥i prekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostredi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svarovaci pfistroj zistane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AIV-AIV : Poukazuje na regula¢ni fadu svafovaciho proudu (minimaini
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,
objednavky nahradnich dilG, vyhledavani pdvodu vyrobku).

10- === : Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.

11- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichZ vyznam je uveden v kapitole

1 ,Zakladni bezpecnost pro obloukové svarovani.

Poznamka: Uvedeny pfiklad $titku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych Gdaji vaseho svafovaciho
pristroje musi byt odecitany pfimo z identifikacniho Stitku samotného svafovaciho
pfistroje.

3.2 DALSi TECHNICKE UDAJE:

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 2 (TAB. 2)

- SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 3 (TAB. 3)

- KLESTi DRZAKU ELEKTRODY: viz tabulka 4 (TAB. 4)
Hmotnost svarecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4. POPIS SVARECKY o )
4.1 KONTROLNI, REGULACNIi A SPOJOVACI PRVKY

4.1.1 SVARECKA (obr. B, B1, B2 a B3)

Na predni strané:

1- Ovladaci panel.

2- Svarovaci kabel a svarovaci pistole.

3- Zemnici kabel se zemnici svorkou.

4- Pripojka svafovaci pistole.

5- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
6- Zaporna zasuvka (-), umoziiujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
7- ZastrEka pro rychlé pfipojeni, pfipojena k pfipojce svarovaci pistole.
8- PFipojka svarovaci pistole (T2).

9- Pripojka svafovaci pistole SPOOL GUN.

10- Konektor ovladaciho kabelu zafizeni SPOOL GUN.

11- Svafovaci kabel a svarovaci pistole (T2).

12- Zatizeni SPOOL GUN (volitelné pfisluSenstvi).

Na zadni strané:

13- Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP.).

14- Konektor trubky ochranného plynu.

15- Napajeci kabel.

16- Konektor trubky ochranného plynu svarovaci pistole T2.

17- Konektor trubky ochranného plynu svarovaci pistole SPOOL GUN.

V prostoru pro odvije¢ dratu (je-li soucasti):

18-Kladna svorka (+).

19- Zaporna svorka (-).

POZN. Zména polarity pro svarovani FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL SVARECKY (obr. C)
1- volba (pfi stisknuti) svafovaciho procesu MIG-MAG (SYNERGICKEHO nebo
MANUALNIHO) TIG nebo MMA
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Regulace svarovaciho vykonu.
MANUALNI MIG-MAG:



- Rychlost podavani dratu.

TIG (je-li soucasti):

- Regulace svarovaciho proudu.

MMA (je-li souéasti):

- Regulace svarovaciho proudu.

pFistup, pfi stisknuti, na menu nastaveni parametrli svafovacich procesti MIG-
MAG

SYNERGICKY MIG-MAG:

- Nastaveni svaru (délky oblouku)

MANUALNI MIG-MAG:

- Nastaveni svaru (svarovaciho napéti)

TIG:

- Neni aktivovan.

MMA:

- Neni aktivovan

LCD displej

volba ¢innosti svafovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN
LED signalizace nastavené svafovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN

3-
4-
5-

5. INSTALACE

A UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSi PROVADET PRI VYPNUTE
SVARECCE, ODPOJENE OD NAPAJECI SITE. ) . L
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

Obr. D (verze 270A)
Obr. D1, D2 (verze s dvojitou svareci pistoli)
Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu — klesti
Obr. E

Montaz svarovaciho kabelu — drzaku elektrody
OBR. F

Montaz haku pro zavésSeni svarovaci pistole (je-li soucasti)
OBR. G

5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvor( pro
vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Zze se
nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimainé do vzdalenosti 250 mm.

A UPOZORNENI! Umistéte svafovaci pfistroj na rovny povrch

s nosnosti, ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni
nebo nebezpeénym piresunim.

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.
Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodicem.
- Pro zaijisténi ochrany proti nepfimému doteku pouZivejte nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- Typ B( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrZeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
doporuéujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodum rozhrani napdjeci sité
s impedanci nepresahujici Zmax = 0.24 ohm.

Svarovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

PFi pfipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni
toho, zda Ize svarovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné sité).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

(1~)

Pripojte zastréku napajeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené pojistkami nebo
automatickym jistiCem; pfislusna zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu
vodi¢i (Zlutozelenému) napajeciho vedeni.

(3~

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (3P + Z) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jisti¢em; prislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(Zlutozeleny) napajeciho vedeni.

V tabulce (TAB. 1) uvadime doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek, vyjadfené v
ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného
svafovacim pristrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

A UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neuéinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tridy
1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napr. pozar).

5.3 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU
5.3.1 Doporuceni

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE
UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuc¢ené pro svarovaci kabely (v mm?)
na zakladé maximalniho proudu dodavaného svareckou.

Dale plati:

- ZaSroubujte konektory svarovacich kabeld az na doraz do zasuvek umozfujicich

rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti), aby byl zajiStén dokonaly elektricky kontakt;
v opa¢ném pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektoru s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratSi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti opracovavaného
dilu, pro svod svafovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; midze to znamenat
ohrozeni bezpec¢nosti a vést k neuspokojivym vysledkim svarfovani.

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
(je-li soucasti).

- Zasroubujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouziti
plynu argon nebo smési argon/CO, mezi né vlozte pfisluSnou redukci, ktera je
dodana formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace reduktoru
tlaku.

(*) Prislusenstvi,
vyrobkem.

které je tfeba zakoupit samostatné a které neni dodavano s

5.3.2.2 Pripojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu
Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

5.3.2.3 Svarovaci pistole
Pfipravte ji pro zahajeni podavani dratu demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby se
usnadnilo vyusténi dratu.

5.3.2.4 Interni zména polarity (je-li souc¢asti)
Obr. B
- Otevrete dvirka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.
- Svarovani MIG/MAG (s plynem):
- Pfipojte kabel svafovaci pistole k ¢ervené svorce (+) (obr. B-18)
- Pripojte zemnici kabel klesti do zaporné zasuvky (-), umoziujici rychlé pfipojeni
(obr. B-19)
- Svarovani FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢erné svorce (-) (obr. B-19).
- Pfipojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni
(obr. B-18).
- Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

5.3.2.5 Externi zména polarity (je-li soucasti)
Obr. B

Svarovani MIG/MAG (s plynem):

PFipojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).

Pripojte zastr¢ku umozniujici rychlé pfipojeni (obr. B-7) do kladné zasuvky (+),
umozriujici rychlé pfipojeni (obr. B-5).

(PFLpojte )zemnici kabel klesti do zaporné zasuvky (-), umoznujici rychlé pfipojeni
obr. B-6).

Svarovani FLUX (bez plynu):

PFipojte kabel svafovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).

Pripojte zastréku umoziujici rychlé pfipojeni (obr. B-7) do zaporné zasuvky (-),
umozriujici rychlé pfipojeni (obr. B-6).

PFip)ojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr.
B-5).

5.3.3 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

5.3.3.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- ZaSroubuijte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouZiti
plynu argon mezi né vlozte pfisluSnou redukci, ktera je dodana formou pfislusenstvi.

- Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z
vybavy.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace reduktoru
tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orientaénich udaji
pouziti - viz tabulka (TAB. 5); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svarovani, a to prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

A UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete ventil plynové lahve.

5.3.3.2 Pripojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel je tfeba pfipojit ke
svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-5).

5.3.3.3 Svarovaci pistole
- Vlozte kabel svarovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) (obr. B-6). 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 vyjimec¢nych pfipadech — u kyselych elektrod — se pfipojuji k zapornému polu (-).

5.3.4.1 Pfipojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specialni svérka slouzici k sevieni obnazené casti
elektrody. Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-5).

5.3.4.2 Pripojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel je tfeba pfipojit ke
svorce oznacené symbolem (-) (obr. B-6).

5.4 NAKLADANI CIVKY S DRATEM (obr. H, H1, H2)

A UPOZORNENI! PRED A PROVADENIM  OPERACI SPOJENYCH S
NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A
ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU,

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODIC| POUZDRO DRATU A
KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU
DRATU, KTERY HODLATE POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
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NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevrete dvirka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, ze je unaseci kolik navijedla
spravné umistén v pfislusném otvoru (1a).

Uvolnéte pritlacnél/y valecky/valecek a oddalte je/jej od spodnich/ho valecku/u (2a).
Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu dratu (2b).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem, bez
okraju; otocte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navlec¢te konec dratu do
vstupniho vodice dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na
svarovaci pistoli (2c).

Opétovné sefidte polohu pfitlaénych/ho valecki/u nastavenim primérné hodnoty
jejich/jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve Zlabu spodniho
valecku (3).

Odmontujte hubici a kontaktni trubi¢ku (4a).

Zasunite zastréku svarovaciho pfistroje do napajeci zasuvky, zapnéte svafovaci
pfistroj, stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo tlagitko posuvu dratu na ovladacim
panelu (je-li soucasti), vyckejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze predni ¢asti
svafovaci pistole po jeho pfechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte
tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je
vystaven mechanickému namahani; proto by pfi nedostateénych ochrannych
opatienich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke
zranéni nebo k zapaleni elektrickych obloukii:

- Nesmérujte svafovaci pistoli vuci ¢astem téla.

- Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svarovaci pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valec¢k( a brzdéni navijedla
na minimalni moznou uUroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a
zda pfi zastaveni tahae nedochazi 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 navijedlo.

5.5 NAKLADANI CIVKY S DRATEM NA ZARIZENi SPOOL GUN (obr. 1)

A UPOZORNEN[! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH
S NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A
ODPOJENA OD ELEKTRICKE SITE.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODIC| POUZDRO DRATU A
KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU
DRATU, KTERY HODLATE PQUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
NAVLEKAN| DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Odmontujte kryt odSroubovanim pfislusného Sroubu (1).

Umistéte civku s dratem na pfislusné navijedlo.

Uvolnéte pritlaény valecek a oddalte jej od spodniho valecku (2).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec cisté tak, aby zustal
bez okrajl; otoéte 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 primérné hodnoty jeho tlaku
a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve Zlabu spodniho valecku (3).

Lehce zabrzdéte navijedlo prostfednictvim pfislusného sefizovaciho Sroubu.

S pfipojenym zafizenim SPOOL GUN zasurite zastréku svarovaciho pristroje do
napajeci zasuvky, zapnéte svarovaci pfistroj, stisknéte tlacitko zafizeni spool gun
a vyckejte, dokud drat neprojde celou vodici hadici vodi¢e dratu a nebude vyénivat
100-50 mm z pfedni ¢asti svarovaci pistole. Pak uvolnéte tlacitko svafovaci pistole.

6. SVAROVANI MIG/MAG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu
dratu v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu (stick-out) je obvykle
v rozmezi od 5 do 12mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Primér pouzitelnych dratu:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Primér pouzitelnych dratu:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Primér pouzitelnych dratu:

- Pouzitelny plyn:

Duty drat

- Primér pouzitelnych dratu:

- Pouzitelny plyn:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
Ar

08-0.9-12mm
Zadny

6.2 OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 8 - 14 I/min.

7. PROVOZNi REZIMY MIG-MAG

7.1 Cinnost v SYNERGICKEM REZiMU IS

Uzivatel definuje parametry, jako je material, prdmér dratu ,
svafeCka se automaticky nastavi do optimalnich podminek Ccinnosti, uréenych
jednotlivymi synergickymi kiivkami, které jsou uloZzené v paméti. UZivatel bude muset
pro zahdjeni svafovani pouze zvolit tloustku materialu (OneTouch Technology).

@, druh plynu n a

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKEM rezimu (obr. L)

POZN. VSechny hodnoty, které Ize zobrazit a zvolit, zavisi na druhu predvoleného
svarovani.

1- Rezim ¢innosti v synergii '

2- Svafovany material. Mozné druhy Fe (ocel), Ss (nerezova ocel), AIMg5 AISl5
(hlinik), CuSi/CuAl (pozinkované plechy - svafovani - pajeni), Flux (duty drat -
svafovani NO GAS);

Prdmér pouzitého dratu;

Doporuéeny ochranny plyn;

Tloustka svafovaného materialu;

Graficky indikator tloustky materialu;

Graficky indikator tvaru svaru;

Hodnoty svafovani:

{g rychlost podavani dratu;

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m svarovaci napéti;
n svarovaci proud.

9- ATC (Advanced Thermal Control - Pokrocilé tepelné fizeni).

7.1.2 Nastaveni parametrt

Stisknutim tlacitka C-2 nejméné na 1 sekundu je umoZznén pfistup k programim
prednastavenym ve stroji.

Otaceni oto€ného ovlada¢e C-2 umozriuje posun v seznamu vSech programu (PRG
01, 02 apod.). Zvolte vybrany program stisknutim a uvolnénim stejného otoéného
ovladace. Svafecka se automaticky nastavi do optimalnich podminek cinnosti,
uréenych jednotlivymi synergickymi kfivkami, které jsou uloZzené v paméti. Pro zahajeni
svafovani bude muset uzivatel pouze zvolit tloustku materialu otoénym ovladacem
C-1. Svarovaci napéti a proud jsou zobrazovany na displeji pouze béhem svarovani.

7.1.3 Nastaveni tvaru svaru

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2), ktery
nastavuje délku oblouku, ¢imz urCuje vétsi nebo mensi pfisun svarovaciho tepla.
Stupnice nastaveni se méni od -10 + 0 + +10; ve vétsiné pfipadu Ize s otoénym
ovladacem ve stfedni poloze (0, HL ) dosahnout optimalniho vychoziho nastaveni

(hodnota je zobrazena na LCD displeji, nalevo od grafického symbolu svaru, a zmizi
po prednastavené dobé).

Prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2) se grafické oznaceni tvaru svaru na
displeji méni a zobrazuje se konvexnéjsi, plo$si nebo konkavnéjsi tvar.

Konvexni tvar. H. Poukazuje na to, Ze dochazi k nizkému pfisunu svafovaciho

tepla, a proto je svar ,studeny*, se slabym prunikem; otacejte otocnym ovladacem ve
sméru hodinovych ruciek pro vétsi pfisun tepla; vysledkem bude svarovani s vy$sim
tavenim.

Konkavni tvar. HL Poukazuje na to, Ze dochazi k vysokému pfisunu svarovaciho

tepla, a proto je svar ,horky“, s nadmérnym priinikem; otacejte otoénym ovladacem
proti sméru hodinovych ruci¢ek pro mensi taveni.

7.1.4 Rezim ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivuje se automaticky pfi tloustce nastavené na hodnotu mensi nebo rovnou 1,5mm.
Popis: Specifické okamzité fizeni svafovaciho oblouku a vysoka rychlost korekce
parametri minimalizuje proudové $picky, charakteristické pro rezim prenosu Short
Arc, s naslednou vyhodou spogivajici v omezeném tepelném pfinosu na svarovany
dil. Vysledkem je na jedné strané deformace materialu a na druhé plynuly a presny
prenos pridavného materialu s vytvofenim svaru, ktery Ize snadno modelovat.
Vyhody:

- velmi snadné svafovani na materidlech s tenkou tloustkou;

- mensi deformace materialu;

- stabilni oblouk i pfi nizkych proudech;

- rychlé a pfesné bodové svarovani;

- usnadnéné spojeni vzajemné vzdalenych plechu.

7.1.5 Pouziti zafizeni Spool gun (je-li soucasti)

VSechny rezimy nastaveni (materiél, primér dratu, druh plynu) jsou ovladany vyse
uvedenym zpUsobem.

Otoc¢ny ovladag, ktery se nachazi na zafizeni Spool-gun (obr. I-5), slouzi k nastaveni
rychlosti dratu (a zaroven k nastaveni svafovaciho proudu a tloustky svafovaciho
dratu). UzZivatel musi pouze korigovat napéti oblouku na displeji (v pfipadé potfeby).

7.1.6 Nastaveni pokrocilych parametri: MENU 1 (obr. M)

Pro pfistup na menu nastaveni pokroCilych parametrl stisknéte otoéné ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni MENU
1 stisknéte znovu. Kazdy parametr midze byt nastaven na pozadovanou hodnotu
otac¢enim/stisknutim oto€ného ovladace (obr. C2) az do ukonceni zobrazovani menu.

8T
E : korekce rampy zrychleni dratu (obr. M-1)

Umoziuje provést korekci rampy rozjezdu dratu, aby se zabranilo pfipadnému
pocate€nimu nahromadéni svaru. Nastaveni od - 10 % do + 10 %. Hodnota z
vyrobniho zavodu: 0 %

E : korekce elektronické reaktance (obr. M-2)

Vy$§i hodnota urcuje teplej$i svafovaci lazer. Nastaveni na hodnotu od -10 % (stroj
s malou reaktanci) do + 10 % (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zavodu:

: korekce dohofeni dratu (Burn back). (Obr. M-3)
Umozriuje nastavit dobu paleni dratu pfi zastaveni svafovani. Nastaveni od - 10 % do
+ 10 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 0 %

}l : Dofuk (Post gas). (obr. M-4)
UmozZiuje pfizpusobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svafovani.
Nastaveni na hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1 s.

7.2 Cinnost v MANUALNIM rezimu m
UZivatel mize pfizpUsobit vSechny parametry svarovani dle vlastnich potieb.

7.2.1 LCD displej v MANUALNIM rezimu (obr. N)
1- MANUALNI provozni rezim m

2- Hodnoty svarovani:
Eg rychlost podavani dratu;

m svarovaci napéti;

'] svarovaci proud.

7.2.2 Nastaveni parametrt

V manualnim rezimu jsou rychlost podavani dratu a svafovaci napéti regulovany
samostatné. Oto¢ny ovlada¢ (obr. C-1) nastavuje rychlost dratu a druhy oto¢ny ovlada¢
(obr. C-2) nastavuje svafovaci napéti (které urcuje svafovaci vykon a ovliviiuje tvar
svaru). Svarovaci proud je zobrazovan na displeji (obr. N-2) pouze béhem svarovani.
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7.2.3 Nastaveni parametri se zafizenim Spool gun (je-li souéasti)

V manualnim rezimu jsou rychlost podavani dratu a svarovaci napéti regulovany
samostatné. Oto¢ny ovladac, ktery se nachazi na zafizeni Spool-gun (obr. I-5),
reguluje rychlost dratu, zatimco svafovaci napéti se nastavuje na displeji.

7.2.4 Nastaveni pokrocilych parametri: MENU 1 (obr. M)

Pro pfistup na menu nastaveni pokro€ilych parametrd stisknéte otoéné ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni MENU
1 stisknéte znovu. Kazdy parametr mize byt nastaven na pozadovanou hodnotu
otacenim/stisknutim oto€ného ovladace (obr. C2) az do ukonéeni zobrazovani menu.

8T
j : Rampa zrychleni dratu (obr. M-1).

Umoziiuje pfizplsobit rychlost dratu pfi zahajeni svafovani z divodu optimalizace
zapalenl oblouku. Nastavuje se na hodnotu od 20 do 100 % (rozjezd v % rychlosti
rezimu). Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %

kN

: Elektronicka reaktance (obr. M-2)

VysSi hodnota urCuje teplejSi svafovaci lazer. Nastaveni na hodnotu od 10 % (stroj
s malou reaktanci) do 100 % (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zavodu:
50 %

E : Doba dohofteni (Burn-back). (obr. M-3)
Umoznuje nastavit dobu paleni dratu pfi zastaveni svafovani. Nastaveni od 0 do 1 s.
Hodnota z vyrobniho zavodu: 0,08 s

E : Dofuk (Post gas). (obr. M-4)

Umozriuje pfizpusobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svarovani.
Nastaveni na hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1 s.

7.2.5 Nastaveni svareci pistole T1, T2, SPOOL GUN (je-li soucasti)

Nastaveni pouZiti svafovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN muize probéhnout dvéma

zpuUsoby:

- stisknutim tlacitka, které se nachazi na ovladacim panelu (obr. C-4), dojde k
rozsviceni pfislusné LED;

- stisknutim tlagitka pistole, ktera ma byt pouzita, nejméné na jednu sekundu, dokud
se nerozsviti odpovidajici LED.

8. OVLADANI TLACITKEM SVAROVACI PISTOLE

8.1 Nastaveni rezimu ovladani tlacitkem svarovaci pistole (obr. O)

Pro prfistup do menu v manualnim i synergickém rezimu stisknéte sou¢asné oto¢né
ovladace (obr. C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte
otoénym ovladacem (obr. C2) az do zobrazeni menu 2. Potvrdte volbu opétovnym
stisknutim oto€ného ovladace.

8.2 Rezim ovladani tlacitkem svarovaci pistole
Je mozné nastavit 3 rizné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:

o
Rezim 2T: = -
Svarovani se zahajuje stisknutim tlacitka svafovaci pistole a kon¢&i jeho uvolnénim.

Rezim 4T: 00

Svarfovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaci pistole pouze v
pripadé, Ze je tlacitko svafovaci pistole stisknuto a uvolnéno podruhé. Tento rezim je
uzite€ny pro dlouhodobé svarovani.

Rezim bodovani: B

Umozniuje realizaci bodovych svard MIG/MAG s fizenim doby trvani svafovani.

9. MENU MERNYCH JEDNOTEK (obr. O)

Pro pfistup do menu v manualnim i synergickém rezimu stisknéte sou¢asné oto¢né
ovladace (obr. C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte
otoénym ovladacem (obr. C2) az do zobrazeni menu 3. Potvrdte volbu opétovnym
stisknutim otoéného ovladace. Nyni je mozné nastavit metrické nebo anglosaské
mérné jednotky. Pfi opétovném stisknuti se otoény ovlada¢ C-2 vrati do manualniho
(nebo do synergického) rezimu.

10. MENU INFORMACE (obr. O)

Pro pfistup do menu v manualnim i synergickém rezimu stisknéte sou¢asné oto¢né
ovladace (obr. C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte
otoénym ovladac¢em (obr. C2) az do zobrazeni menu 4. Potvrdte volbu opétovnym
stisknutim oto¢ného ovladace; ota¢enim otocného ovladace C-2 Ize ziskat informace
ohledné nainstalovaného softwaru. Pfi opétovném stisknuti se oto¢ny ovlada¢ C-2
vrati do manualniho (nebo do synergického) rezimu.

11. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Svarovani TIG DC je vhodné pro vSechny druhy nizkolegovanych a vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pro téZké kovy jako méd, nikl, titan a jejich slitiny (obr. P). Pro
svarfovani TIG DC elektrodou pfipojenou k pélu (-) se oby¢ejné pouziva elektroda se 2
% ceru (s Sedym pruhem). Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na brusce,
a to zplisobem znazornénym na obr. Q; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystfedén,
¢imz se zamezi odchylkam oblouku. Je dllezité, aby se brouseni provadélo ve sméru
délky elektrody. Tuto operaci bude tfeba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti
a opotfebeni elektrody nebo v pfipadé, ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci
nebo nespravnému pouZziti. Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny
pramér elektrody se spravnym proudem — viz tabulka (TAB. 5). Elektroda obycejne
vycniva z keramické hubice 2-3 mm a mze dosahnout 8 mm pfi rohovych svarech.
Svarovani se provadi roztavenim obou okrajli spoje. U vhodné pfipravenych materialli
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. R).
Pro vyssi tloustky jsou potfebné palicky se stejnym slozenim,

jaké ma zakladni material, a vhodného priméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR.
S). Aby byl zajiStén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé
a zbavené oxidu, oleju, tukd, rozpoustédel atd.

11.2 PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim otoéného
ovladace C-1;
dle potfeby doladte svafovaci proud podle realné potfebného pfivodu tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svarfovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim naslednym oddalenim. Tento zplsob zapaleni oblouku zpUsobuje
méné elektro-radiacniho ruseni a sniZzuje na minimum vyskyt wolframovych vméstkl
a opotfebeni elektrody.

- Mirnym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil.

- Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2-3 mm, ¢imz zpUsobite zapaleni oblouku.
Svarecka nejdfive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude vygenerovan nastaveny
svarovaci proud.

- Za UCelem preruSeni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

11.3 LCD DISPLEJ V REZIMU TIG (obr. C)
- éc Provozni rezim TIG;

- Hodnoty svarovani:
m svarovaci napéti;

n svarovaci proud.

12. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

12.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- V kazdém pripadé je v8ak potfebné, abyste se Fidili pokyny vyrobce, které jsou
uvedeny na obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a
prisludny optimalni proud.

- Svarovaci proud ma byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si prejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouZitelné pro riizné priméry
elektrod, jsou:

Svarovaci proud (A)

o Elektrody (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svafovani nad hlavou budou pouzity nizSi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity zvoleného proudu
uréeny také dal$imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za U€elem spravného uchovavani elektrod je
udrzujte mimo dosah vlhkosti, chranéné v pfisluSnych balenich nebo nadobach).

A UPOZORNEN::

V zavislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod muze dojit k
nestabilité oblouku, ktera je zpGsobena slozenim samotné elektrody.

12.2 Postup
- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi 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, snazZte se po celou dobu vytvareni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod uhlem 20-30 stupfid ve sméru posuvu.
Po vytvoreni svaru presurite koncovou ¢ast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za G€elem jeho napInéni. Nasledné rychle zvednéte
elektrodu z tavici 1azné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. T).

12.3 LCD DISPLEJ V REZIMU MMA (obr. C)

- ?I:IProvoznl' rezim MMA;

- Hodnoty svarovani:
m svarovaci napéti;

n svarovaci proud;

- doporuceny pramér elektrody.

13. OBNOVENI NASTAVENI Z VYROBNIHO ZAVODU
Svarovaci pfistroj Ize uvést do stavu, do jakého byl nastaven ve vyrobnim zavode,
soucasnym stisknutim oto¢nych ovladacu (obr. C-1) a (obr. C-2) béhem jeho zapnuti.

14. SIGNALIZACE ALARMU
Obnoveni ¢innosti prob&éhne automaticky, bezprostfedné po zruseni pfi€iny alarmu.
Hlaseni alarmu, ktera se mohou zobrazit na displeji:

ALARM 01 a ,, @ “: Zasah tepelné ochrany a primarniho obvodu svafovaciho
pristroje. Cinnost bude pferuSena az do dostate¢ného ochlazeni stroje.

ALARM 02 a ,, @ “: Zasah tepelné ochrany a sekundarniho obvodu svafovaciho

pfistroje. Cinnost bude pferuSena az do dostate¢ného ochlazeni stroje.

ALARM 03: zasah ochrany proti pfepéti. Zkontrolujte napajeci napéti.

ALARM 04: zasah ochrany proti podpéti. Zkontrolujte napajeci napéti.

ALARM 10: zasah ochrany pfed nadproudem ve svafovacim obvodu. Zkontrolujte,

zda hodnota rychlosti unaSece a/nebo svafovaciho proudu neni pfili§ vysoka.

- ALARM 11: zasah ochrany pfed zkratem mezi svafovaci pistoli a ukostfenim.

Zkontrolujte, zda nedochazi ke zkratim ve svafovacim obvodu.

ALARM 13: zasah kvuli chybéjici interni komunikaci. Kdyz alarm pfetrvava, obratte

se na autorizované servisni stredisko.

- ALARM 18: zasah kvuli alarmu pomocného napéti. KdyZ alarm pretrvava, obratte
se na autorizované servisni stfedisko.

PFi vypnuti svarovaciho pfistroje muize byt na nékolik sekund zobrazena

signalizace ALARM 04.
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15. UDRZBA

A UPQZORNENIi! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

151 RADNAUDRZBA = ) )
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

15.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE

- Zabrante tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpUsobilo by to roztaveni izolacnich materidld s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte t&snost plynové hadice a spoji.

Duikladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym

pramérem tak, abyste zabranili prehrati, Spatné distribuci plynu a naslednym

porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
¢asti svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

15.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotiebeni valeckl tahace dratu a pravidelné odstrariujte
kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a vystupni vodi¢
dratu).

15.2 MIMORADNA UDRZBA o o ; ;
OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE
ZKUSENYM PERSONALEM NEBO PERSONALEM S  KVALIFIKACI
V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI A V SOULADU S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

A UPOZORNENi! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI
PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svarovaciho pfistroje a odstrariujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stlaéeného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarite nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

PFi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje radné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

- Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montdz paneld svafovaciho
pFistroje a utdhnéte na doraz upeviiovaci Srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svafovani pfi otevieném svarfovacim pfistroji.
Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se souc¢astmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodice stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pripojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicl
sekundarniho vinuti.

Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavfeni kovové konstrukce.

16. ODSTRANOVANI PORUCH » .

V  PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- P¥i hlavnim vypinaci v poloze ,ON* je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opa¢ném

pfipadé je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastréka,

pojistky, atd.).

Neni pfitomen alarm signalizujici zasah tepelné ochrany zpUsobeny prepétim nebo

podpétim &i zkratem.

Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho

proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje

pfirozenym zplGsobem, zkontrolujte €innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfili§ vysoké nebo pfili§ nizké, svafovaci

pristroj zlistane zablokovan.

Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém

pfipadé pfistupte k odstranéni jeho pficin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim durazem na
skute€né pripojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izolaéni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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HRVATSKI - SRPSKI

. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE..
UVOD 1 OPCIOPIS...........
2.1 OSNOVNE OSOBINE.
2.2 SERIJSKA OPREMA...
2.3 OPREMA PO NARUDZBI ..
TEHNICKI PODACI...
3.1 PLOCICA SAPODACIMA..
3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI: ...
OPIS STROJA ZA VARENJE
4.1 UREDAJI ZAKONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE.
4.1.1 APARAT ZA ZAVARIVANJE (SI. B, B1, B2, B3)
4.1.2 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C)....
INSTALIRANJE
5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE
5.2 SPAJANJE NAMREZU..
5.2.1 Utika¢ i uticnica.....
5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA.
5.3.1 Preporuke
5.3.2 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MIG-MAG...
5.3.2.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se koristi)
5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja.
5.3.2.3 Plamenik
5.3.2.4 Interna promjena polova (ako je predvideno)
5.3.2.5 Vanjska promjena polova (ako je predvideno).
5.3.3 SPAJANJE KRUGA VARENJA NA NACIN RADA TIG
5.3.3.1 Spajanje na plinsku bocu
5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja.
5.3.3.3 Plamenik
5.3.4 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA..
5.3.4.1 Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode
5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja.
5.4 UTOVAR KOTURA SAZICOM (SI. H, H1, H2)
5.5 POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE NA SPOOL GUN (Fig. I)
MIG-MAG ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA.. .
6.1 SHORT ARC (KRATKI LUK) ..
6.2. ZASTITNI PLIN
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7. REZIM RADA MIG-MAG
7.1 Rad u SINERGIJSKOM rezimu
7.1.1 LCD zaslon u SINERGIJSKOM rezimu (SI. L)
7.1.2 Postavka parametara
7.1.3 Regulacija oblika zavara.. .

7.1.4 Nacin rada ATC (Advanced Thermal Control)
7.1.5 Upotreba spool gun-a (ako je predviden)
7.1.6 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M) ...
7.2 Rad u RUCNOM rezimu..............
7.2.1 LCD zaslon u RUCNOM rezimu (SI. N)..
7.2.2 Postavka parametara
7.2.3 Postavka parametara sa spool gun-om (ako je predviden) ..

7.2.4 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M)
7.2.5 Postavka plamenika T1, T2, SPOOL GUN (ukoliko je predwden)...
8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA...... .
8.1 Postavka nacina kontrole gumba plamenika (SI. O)
8.2 Nacin kontrole gumba plamenika..
9. IZBORNIK JEDINICE MJERE (SI. O) ..
10. IZBORNIK INFORMACIJA (SI. 0)......
11. ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA
11.1 OPCI PRINCIPI
11.2 PROCEDURA (PALJENJE LIFT) ...
11.3 LCD ZASLON NA NACIN RADATIG (Fig. C)
12. VARENJE MMA: OPIS PROCEDURE
12.1 OPCI PRINCIPI
12.2 Postupak
12.3 LCD ZASLON NA NACIN RADA MMA (Fig. C)
13. RESETIRANJE TVORNICKIH POSTAVKI
14. DOJAVA ALARMA
15. SERVISIRANJE ..
15.1 REDOVNO SERVISIRANJE
15.1.1 PLAMENIK
15.1.2 Uredaj za napajanje Zicom ..
15.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE ..
16. POTRAGA ZA KVAROVIMA

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 sluéaju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9:
Postavljanje i upotreba”).

- lzbjegavati 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.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oStecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- 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 ¢iS¢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 ograni€enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujué¢i suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

0L0®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢énu 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 o€i 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

Updtrebljavati prikladnu zastitnu odjec¢u otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje
koze ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebno je

zaslonima.

- Buénost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili ve¢a od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

@@®®@@®

EMEF
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- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF) lokalizirana
u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.

Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja.

Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za

varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda

za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se

prikladnost osnovnim granicama ljudske izloZzenosti elektromagnetskim poljima

u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanijila izlozenost
elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, sto je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredisStu kruga varenja. Drzati oba kablova sa
iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, Sto je blize
moguce spoju koji se vrsi.

Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.
Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. U).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda
za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivho biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slucaju
hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehni¢ka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10
zakona "EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavilje 9: Postavljanje i
upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
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napajanje zicom (npr. pomoc¢u remena).

MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.

NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa viSe strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektroda ili plamenik, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvrsi mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao Sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno
varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.

A OSTALI RIZICI

PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima
prikladnu nosivost u odnosu na tezinu stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod,
neravan pod itd...) pstoji opasnost od prevrtanja.

NEPREDVIDENA UPORABA: zabranjena je uporaba aparata za zavarivanje za
bilo koji drugi rad koji nije predviden (npr. odmrzavanje cijevi s vodovodne
mreze).

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 sprije¢io nehoti¢an pad iste (ako se
upotrebljava).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kuéista stroja za varenje i uredaj za napajanje zicom
morgju biti na svom polozaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu
mrezu.

POZOR! Bilo koja ru¢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, zupcanika i podrucja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika. . .
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z
STRUJE.

2.UVOD I OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenije je izvor struje za luéno varenje MAG ¢Eelika na bazi ugljika ili nisko
legiranog Celika sa zastitnim plinom CO, ili mjesavinom argon/CO, upotrebljavajuci
pune ili animirane (cjevaste) Zice elektroda.

Ujedno je prikladan za varenje MIG nehrdajuceg ¢elika sa plinom argon + 1-2% kisika,
aluminija i CuSi3, CuAlI8 (brazdanje) sa plinom argon, upotrebljavajuéi Zice elektroda
prikladne za komad koji se vari.

Moguca je upotreba animirane Zice prikladne za kori$tenje bez zastitnog plina Flux,
prilagodbom pola plamenika vrijednostima koje je naveo proizvoda¢ Zice (samo
izvedbe 180A i 200A).

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u limarstvu, za varenje
pocin€anih limova, high stress (sa visokim stupnjem trenja), nehrdaju¢eg Celika i
aluminija. SINERGICNI nagin rada jaméi brzu i jednostavnu postavku parametara
varenja i osigurava uvijek visoku kontrolu luka i kvalitete varenja (OneTouch
Technology).

Aparat za zavarivanje, ukoliko je predvideno (vidi Tab. 1) je osposoblien i za TIG
zavarivanje pod jednosmjernom strujom (DC), sa paljenjem luka na dodir (nacin rada
LIFT ARC), svih vrsta ¢elika (na bazi ugljika, nisko legiranih i visoko legiranih) i teskih
metala (bakar, nikel, titanij i njihove legure) sa Cistim zastitnim plinom Ar (99.9%)
ili za posebnu uporabu, sa mjeSavinama argon/helij. Pogodan je i za zavarivanje
elektrodom MMA pri jednosmijernoj struji (DC) oblozZenih elektroda (rutilnih, kiselih,
bazi¢nih).

2.1 OSNOVNE OSOBINE

MIG-MAG

- Sinergijski(automatski) ili ru¢ni rad;

- prethodno postavljene sinergijske krivulje;

- Ocitavanje na LCD zaslonu brzine Zice, napona i struje zavarivanja;

- Odabir nacina rada 2T, 4T, spot;

- Regulacije: rampa za podizanje Zice, elektroni¢ka reaktancija, vrijeme krajnjeg
gorenja zice (burn-back), post gas;

- Promjena polova za zavarivanje GAS MIG-MAG/BRAZING ili pak NO GAS/FLUX
(samo izvedbe 180A i 200A).

- Postavka metri¢kog ili anglo-saksonskog sustava.

TIG (vidi tablicu 1)
- Paljenje LIFT;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

MMA (vidi tablicu 1)

- Prethodno postavljeni uredaiji arc force, hot start i anti-stick;

- Prikazivanje savjetovanog promjera elektrode ovisno o struji za varenje;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja

ZASTITE

- Termostatska zastita;

- Zastita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i uzemljenja;
- Zastita protiv neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja);

- Zastita anti-stick (MMA).

2.2 SERIJSKA OPREMA
- Plamenik;
- Povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje;

- Nosac za kacenje plamenika (ako je predviden).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu argon;

- Kolica (samo izvedbe 180A i 200A);
- Samozatamnjiva maska;

- Komplet za zavarivanje MIG/MAG;
- Komplet za zavarivanje MMA,;

- Komplet za zavarivanje TIG.

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su
na plocici sa osobinama sa slijede¢im znac¢enjem:
Fig. A

1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu¢o varenje.

2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa ve¢im rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

5- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeni¢ni napon;
3~ : trogazni izmjeni¢ni napon.

6- Zastitni stupanj kucista.

7- Podaci o liniji napajanja:

- Ui : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

- |4 max - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, - Efektivna struja napajanja.

8- Reuzultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- 1,/U, : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenije 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 slu€aju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plogici, koji se odnose na
sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termi¢ka zastita ( stroj za varenje
ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-AIV : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovaraju¢im naponom luka.

9- Mati¢ni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za

narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
10- == : Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mijere Cije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.
Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na
plocici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI:

- STROJ ZA VARENJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 2 (TAB. 2)

- PLAMENIK TIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 4 (TAB. 4)
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 ZAVARIVANJE (SlI. B, B1, B2, B3)

Na prednjoj strani:

1- Upravljacka ploca.

2- Kabel i plamenik za zavarivanje.

3- Kabel i priteza¢ za uzemljenje.

4- Prikljucak za plamenik.

5- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za zavarivanje.
6- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za zavarivanje.
7- Brzi priklju¢ak spojen na priklju¢ak za plamenik.

8- Priklju¢ak za plamenik (T2).

9- Priklju¢ak za plamenik SPOOL GUN.

10- Konektor za upravljacki kabel SPOOL GUN.

11- Kabel i plamenik za zazavrivanje (T2).

12- SPOOL GUN (opcija).

Na straznjoj strani:

13- Opca sklopka ON/OFF.

14- Spojnik za cijev zastitnog plina.

15- Kabel za napajanje.

16- Priklju¢ak za cijev za zastitni plin plamenika T2.

17- Priklju¢ak za cijev za zastitni plin plamenika SPOOL GUN.

Na kucistu (ako je predvideno):

18- Pozitivha stezaljka (+).

19- Negativna stezaljka (-).

Napomena Inverzija polova za zavarivanje FLUX (no gas (bez plina)).

4.1.2 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C) .

1- ako se pritisne bira se proces varenja MIG-MAG (SINERGIJSKO ili RUCNO), TIG
ili MMA

MIG-MAG SINERGIJSKI NACIN RADA:

- Regulacija snage varenja.

MIG-MAG RUCNI NACIN RADA:

- Regulacija brzine napajanja zicom.

TIG (ako je predvideno):

- Regulacija struje za varenje.

MMA (ako je predvideno):

- Regulacija struje za varenje.

ako je pritisnut, pristup izborniku za postavku procesa zavarivanja MIG-MAG
MIG-MAG SINERGIJSKI NACIN RADA:

- Regulacija vara (duzina luka)

MIG-MAG RUCNI NACIN RADA:

- Regulacija vara (napon varenja)

TIG:
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- Nije osposobljen.

MMA:
- Nije osposobljen
3- LCD zaslon
4- odabir, ako se pritisne, plamenika T1, T2, SPOOL GUN
5- Led za dojavu postavljenog plamenika T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALIRANJE

A PAZNJA! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG SPAJANJA
MORATE VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN I
ISKOPCAN S MREZE ELEKTRICNOG NAPAJANJA. .
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

ISKUSNO ILI

Sl. D (samo izvedba 270A)
Sl. D1, D2 (izvedba s dva plamenika)
Izvaditi stroj za zavarivanje iz ambalaze, izvrSiti montazu dijelova koji se nalaze u
pakiranju.

Montaza povratnog kabela-hvataljke
SILE

Montaza kabela za zavarivanje-hvataljke za drzanje elektrode
SL.F

Montaza kuke za kacenje plamenika (ako je predvideno)
SL.G

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronac¢i mjesto za smjestanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na
ulazu i izlazu rashladnog zraka; provijeriti istovremen da se ne usi$e sprovodni prah,
korozivne pare, vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A 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 elektriénu 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 iskljuivo na sustav napajanja sa neutralnim
sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajam¢ila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- Vrsta B ( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zajamdcili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
strpja za varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju
od Zmax = 0.24 ohm.

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javnu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater
odgovorni su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno
konzultirati tvrtku koja isporucuje elektri¢nu energiju).

5.2.1 Utika¢ i uti¢nica

(1~)

Spojiti utika¢ kabela za napajanje na uti¢nicu koja ima osigurace ili automatsku
sklopku; prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik uzemljenja
(Zuto-zeleni) sustava napajanja.

)

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3P + P.E) prikladnog kapaciteta
i osposobiti uti¢nicu sa osigura¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.
U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraa sa
kasnim paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj
za varenje i nominalnog napona napajanja.

A POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava
sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvodac (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 SLIJEDECIH 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 zajam¢io savrsen elektriéni dodir; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika
i do njihovog brzog troSenja 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 nezadovoljavajuéih rezultata varenja.

5.3.2 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se koristi)

- Plinska boca se moze postaviti na plohu kolica: max. 30kg (ako je predvideno).

- Naviti reduktor pritiska (*) na ventil plinske boce prethodno postavljaju¢i izmedu
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 naru¢uje ako nije dostavljena sa proizvodom.

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize
moguce spoju koji se vrsi.

5.3.2.3 Plamenik
Osposobite ga za prvo snabdijevanje zicom, na nacin $to c¢ete skinuti Strcaljku i
kontaktnu cjevéicu, za olakSavanje izlazenja.

5.3.2.4 Interna promjena polova (ako je predvideno)
SI.B

- Otvoriti vratasca kucista.
- MIG/MAG zavarivanje (plin):

- Spojite kabel plamenika na crvenu stezaljku (+) (SI. B-18)

- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-19)
- FLUX zavarivanje (no gas):

- Spojite kabel plamenika na crnu stezaljku (-) (Fig. B-19).

- Spojite povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu utinicu (+) (Fig. B-18).
- Zatvorite vratasca kucista.

5.3.2.5 Vanjska promjena polova (ako je predvideno)
SI.B

- MIG/MAG zavarivanje (plin):

- Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).

- Spojite brzi utika¢ (Sl. B-7) na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (SI. B-5).

- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).
- FLUX zavarivanje (no gas):

- Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).

- Spojite brzi utika¢ (SI. B-7) na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).

- Spojiti povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (Fig. B-5).

5.3.3 SPAJANJE KRUGA VARENJA NA NACIN RADA TIG

5.3.3.1 Spajanje na plinsku bocu

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce prethodno postavljaju¢i izmedu, ako je
potrebno, prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti dostavljenu traku.

- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

- Otvoriti plinsku bocu i regulirati koli¢inu plina (I/min.) u skladu sa orijentativnim
podacima za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 5); eventualno podesavanje protoka plina
moze se vrsiti tjekom varenja pomoéu prstena reduktora pritiska. Provjeriti da su
cijevi i spojnici neosteceni.

A POZOR! Na kraju posla uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je
blize moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-5).

5.3.3.3 Plamenik
- Stavite kabel za napajanje strujom u odgovaraju¢u brzu stezaljku (-) (SI. B-6).
Spojite plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Sve obloZene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se
spajaju na negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.4.1 Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezaliku koja sluzi za pritezanje golog dijela
elektrode. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-5).

5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, §to je
blize moguée varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-6).

5.4 UTOVAR KOTURA SA ZICOM (Sl. H, H1, H2)

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA
JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z STRUJE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE | KONTAKTNA
CIJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SE
NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI | DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM
UVLACENJA ZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI ZASTITNE RUKAVICE.
Otvoriti vrata$ca kucista vitla.

Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol€i¢ za vuc€u vratila prikladno
polozZen u predvidenu rupu (1a).

Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih valjka (2a).
Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlac¢enje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu

Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odluénim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuci kraj Zice unutar ulaza na
uredaj za vodenje Zice, gurajuci je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice
priklju¢ka plamenika (2c).

Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuéi pritisak na srednju vrijednost, provjeriti
da je Zica ispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).

Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevéicu (4a).

Prikljuciti utika¢ stroja za varenje u uti¢nicu mreze napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb plamenika ili gumb za napredovanje Zice na komandnoj plo¢i (ako je
prisutna) i pricekati da pocetak Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa
prednje strane plamenika, ispustiti gumb.

A POZOR! Tijekom ovih operacija zica je pod strujnim naponom i

podlijeze mehanickoj snazi; stoga moze prouzrocCiti, bez prikladne zastite,

opasnost od strujnog udara, ozljede i moze prouzrociti elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

- Ne smije se pribliZiti plamenik boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijevc€icu i mlaznik (4b).

- Provjeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka i zaustavljanje
vitla na monimalne vrijednosti koje su moguce, provjeravajuéi da Zica ne sklizne
unutar otvora i da se prilikom zaustavljanja vu¢e ne olabave zavojci Zice uslijed
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prevelike inercije koluta.
- Odrezati kraj zZice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.
- Zatvoriti vratasca kucista vitla.

5.5 POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE NA SPOOL GUN (Fig. I)

A PAZNJA! PRIJE NEGO STO POSTAVITE KOTUR SAZICOM, PROVJERITI
JE LI STROJ ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKLJUGEN S ELEKTRIENE MREZE.
PROVJERITI DA VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, VODILICA ZA ZICU | KONTAKTNA
CJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJA SE
UPOTREBLJAVA | DA SU ISPRAVNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE
NE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE.

Ukloniti poklopac odvijanjem prikladnog vijka (1).

- Postaviti kolut Zice na vitlo.

Osloboditi pritisni valjak i udaljiti isti od donjeg valjka (2).

- Osloboditi vrh Zice, odrezati deformirani vrh €istim rezom, bez ostavljanja ostataka;
okrenuti kolut u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i unijeti vrh Zice u ulaznu
vadilicu Zice gurajuéi istu za 50-100 mm unutar let-lampe (2).

Ponovno postaviti pritisni valjak regulirajuéi pritisak na srednju vrijednost i provjeriti
da je Zica ispravno postavljena unutar otvora na donjem valjku (3).

Lagano ko¢iti vitlo pomocu prikladnog vijka za regulaciju.

Kada je SPOOL GUN spojen, ukljuciti utika¢ aparata za zavarivanje u strujnu
utiénicu, upaliti aparat za zavarivanje i pritisnuti tipku spool gun-a i pricekati da vrh
Zice, nakon $to je proSao kroz Citavi ovoj za vodenje Zice, izide za 100-50mm iz
prednje strane plamenika, otpustiti tipku plamenika.

6. MIG-MAG ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i odvajanje kapi odvija se uslijed narednih kratkih spojeva vrha Zice u
kupki talienog metala (do 200 puta u sekundi). Slobodna duZina Zice (stick-out) obi¢no
iznosi od 5 do 12mm.

Ugljiéni i niskolegirani €elici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo izvedba 270A)
- Plin koji se moze koristiti: CO, ili smjese Ar/CO,
Nehrdajuci celici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Aluminij i CuSi/CuAl

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo izvedba od 270A)
- Plin koji se moze koristiti: Ar
Animirana zica

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo izvedba od 270A)
smjese Ar/Q, ili Ar/CO,, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Nema

6.2. ZASTITNI PLIN
Protok zastitnog plina mora biti 8-14 I/min.

7. REZIM RADA MIG-MAG

7.1 Rad u SINERGIJSKOM rezimu SYN @ n
Kada korisnik definira parametre kao $to su materijal, promjer Zice , tip plina

, aparat za zavarivanje se automatski postavlja u optimalne uvjete rada koji su
odredeni memoriranim sinergijskim krivama. Korisnik mora jedino odabrati debljinu
materijala kako bi po¢eo zavarivanje (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD zaslon u SINERGIJSKOM rezimu (SI. L)

Napomena Sve vrijednosti koje se mogu prikazati i odabrati ovise o odabranoj tipologiji
zavarivanja.

1- Sinergijski rezim rada

2- Materijal za zavariti. Dostupne tipologije: Fe (Celik), Ss (inox celik), AIMg, AlSig
(alummu) CuSi/CuAl (pocin¢ani limovi - zavarivanje-lemljenje), Flux (an|m|rana
Zica - zavarivanje NO GAS);

Promijer Zice za koristiti;

Preporuceni zastitni plin;

Debljina materijala za zavariti;

Graficki indikator debljine materijala;

Graficki indikator oblika zavara;

Vrijednosti zavarivanja:

{g brzinu dobave Zice;

3-
4-
5-
6-
7-
8-

m napon zavarivanja;
“ struja zavarivanja.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Postavka parametara

Pritiskom na tipku C-2 na najmanje 1 sekundu, pristupa se unaprijed postavljenim
programima stroja.

Okretanjem gumba C-2 moguce je prelistati sve programe (PRG 01, 02 itd.). Odaberite
program koji ste odabrali pritiskom i otpustanjem istog gumba. Stroj za zavarivanje se
automatski postavlja u optimalne uvjete rada koje odreduju razliCite sinergijske krive
pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala pomoc¢u
gumba C-1 kako bi poCeo zavarivanje. Napon i struja zavarivanja prikazuju se na
zaslonu samo za vrijeme zavarivanja.

7.1.3 Regulacija oblika zavara

Reguliranje oblika zavara vrsi se pomocu rucice (Sl. C-2) koja podeSava duzinu luka
te dakle odreduje manje ili vece dodavanje temperaturu zavarivanja.

Skala pode$avanja varira izmedu -10 + 0 + +10; u najve¢em broju slu¢ajeva kad je
gumb u sredi$njem polozaju (0, Hk ) osnovna postavka je optimalna (vrijednost se

prikazuje na zaslonu LCD s lijeve strane grafickog simbola zavara, a nestaje nakon
unaprijed odredenog vremena).

Djelovanjem na gumb (SI. C-2), mijenja se graficki prikaz oblika zavarivanja na
zaslonu i prikazuje se konveksniji oblik.

Konveksni oblik. H‘ Znaci da postoji nizak dovod topline, dakle zavarivanje djeluje

"