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(EN) INSTRUCTION MANUAL

(ITY  MANUALE D’ISTRUZIONE
(FR) MANUEL D’INSTRUCTIONS
(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
(RU) PYKOBO[ACTBO MNOJIb30OBATE/NS
(PT) MANUAL DE INSTRUGOES
(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING
(EL)  EMXEIPIAIO XPHZHZ

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI
(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

EN IT FR ES DE RU PT ) Oimanoa oeseve

NL EL RO SV CS HR-SR (R0 BRuKERvELEDNNG -

PL FI DA NO SL SK HU {5 RivonNarousme - A UPORABO
LT ET LV BG AR () INSTRUKCLIU KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA
(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUUU

(AR)  Jaidl JJo

) (EN)  Professional MIG-MAG, TIG (DC), MMA welding machines with inverter.
b (IT)  Saldatrici professionali ad inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

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

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

> (RU) TpogheccuoranbHbie ceapoyHbie annapamei ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

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

) (EL) EmayyeAparikoi auykoAAntég pe ivBéprep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

M IG 'MAG ® TIG (D C) ® M MA ) (RO) Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura MIG-MAG, TIG (DC), MMA, destinate uzului profesional.
) (SV)  Professionella svetsar med véxelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (CS) Profesionalni svafovaci agregaty pro svarovani MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

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

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

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

) (NO) Profesjonelle sveisebrenner med inverter MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

) (SK) Profesionalne zvaracie agregaty pre zvaranie MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (HU)  Professzionalis MIG-MAG, TIG (DC), MMA inverthegesztok.

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

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

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

) (BG) [poghecuoHanHu uHeepmopHu enekmpoxeHu 3a 3asapsieaHe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
(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. . . (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 Jlasdl 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) ONACHOCTb 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 ,tas

(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 MPEAMNA3HO OBJIEKJIO - (AR) d—dlgll pumtlall slai)lb sldyl

(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 OBJIbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (AR) slalll s dzilll damiid] oz daid poyzil jlas

(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 MYPKATIAZ - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECi POZARU - (HR-SR) OPASNOST
OD POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO
POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (AR) &-,> Yl 8 il yhas

(EN)DANGEROFBURNS-(IT)PERICOLODIUSTIONI-(FR)RISQUEDEBRULURES-(ES) PELIGRODEQUEMADURAS-(DE)VERBRENNUNGSGEFAHR-(RU) ONTACHOCTb OXXOlOB- (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) ONTACHOCT 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 AMMAPAT
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) ANAFOPEYETAI 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 U3MNON3BA PKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPbYHUSA AMAPAT - (AR) sloll 3] §udsd 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 ABUMXKEHUM - (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) BHUMAHUE ABWXXELM CE MEXAHU3MU - (AR) dSio 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) ONACHOCTb A5 PYK, YACTU B ABMXEHWMU - (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 ABMXELUMTE CE MEXAHU3MU - (AR) dSy=is slpmzl ¢l J| disl
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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 AN1A AOCTYMNA 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) 3AJb/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 SALLMLIATE 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 dulesuw sbdyl
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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 3AMNPELLEHO JINLAM, UCNOJIb3YIOLWUM SNTEKTPOHHYIO 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) AAFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZX XE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEZ
ZQOTIKHEZ THMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV
LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE
DULEZITYCH ZARIZENi - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE
JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ 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) dugusdl daig iV lg duil yo8)l 532V Jeolod dIVI sluasviuwl 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 NPEAMETbI, YACbI UM MATHUTHBIE MJIATbBIIO - (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/IHOMOLLEHW JIULA - (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 c60p 3NEKTPNUYECKOro 1 3NIeKTPOHHOrO
n He nMeeT npasa Bbl6pacbiBaTh faHHOe 060pyAOBaHME B KayecTBe CMELIaHHOro TBEPAOro GbITOBOro 0TXo0Aa, 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 UNV 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 kaantya 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

tolkeréd hulladék L h

egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel r yiijté kozp fordulni. - (LT) Simboli dantis atskiry neb dojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy
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A [:D]] INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE ........co i neeeean e pag. 5 @

| WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!

A []]] ISTRUZIONI PER L’USO E LA MANUTENZIONE .........cciieieeieecc e eeea s pag. 11 0
| ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

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

A []:H] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO .....ccceciiimiiiieiiieecrennnns pag. 23 @
| ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

A [:Dﬂ BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG .......coooieeiiiiieeirrrrseenseessssnsesssnsneeenas s. 29 @

: ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

A [ ]j]] MHCTPYKUUU MO PABOTE U TEXOBCITYXUBAHUIO ........cceiimnrieeireee, cTp. 35 @
| BHUMAHMUE! NEPEL TEM, KAK UCMOMIb30BATb MALUUHY, BHUMATESIbHO MPOYUTATb PYKOBOLCTBO MOSIb30BATENSA!

A [: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 !

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

A [:D]] OAHIIEZ XPHZHZ KAI ZYNTHPHZHEX ... es s re s e oeA. 53 e
| MPOZOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYITKOAAHTH AIABAZTE NMPOZEKTIKA 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!

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

A [Iﬂ] NAVOD K POUZITI AUDRZBE .......coiucmeciceseees s s ssss s s s sssssssssssssssssssnsns str. 71 @
| UPOZORNENI: PRED POUZITIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITi!

A [:D]] UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE ........coe e seea s rennnenas str. 77 @@
| POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

A []j]] INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACUI .....cceeiiiieeci e iiesenn s sessas s sesmnsn s str. 83 @
| UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGH!

A [:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHUEET ...oeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeeeseesssnesenesssnesansessnesssessnesenes s. 89 @
| HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

A []j]] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING ........cccoiiimiiiireecie e sd. 95 @
| GIV AGT! LES BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FOR MASKINEN TAGES | BRUG!

A [:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD ......cooeeuiiiiiieeiireeciressseeseeenns s. 101 @
| ADVARSEL! FOR DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN NQYE!

A []j]] NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANUJE ........oooiietieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseesenseneas str. 107 @
| POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

A [:D]] NAVOD NA POUZITIE AUDRZBU .....ceoeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseeesseeseneesesassenesanenn str. 113 @
| UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRiISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

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

A []:H] EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS ......oooeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeanes psl. 125 @
| DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJU KNYGELE!

A [:D]] KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS ...t rrssess s s sssssss s essnss s esmn s s eenns k. 131 @
| TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

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

A [ :D]] MHCTPYKLUUU 3A YIIOTPEBA U TIOAOOPDBXKKA ... eermenreeemnaes cTp. 143 @
| BHWMAHME: NMPEOM A U3MNON3BATE ENEKTPOXEHA, MPOYETETE BHUMATENIHO PLKOBOACTBOTO C MHCTPYKLIUM 3A MON3BAHE.
Iﬂ] 149 LASUO everrrssrensssrssssnssersssssssessssersssssssssssssssesssasssssssses dlually slasdl Olodss @
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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, including direct
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.

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
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- 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 +10%).
= | max - Maximum current absorbed by the line.
- |, - effective current supplied.
8- Perf%rmance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
IZfU2 . 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-—=——=-: 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

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. I)

A ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE

WELDING MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.

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

CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE

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

WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.

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

- Position the wire coil onto the reel.

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

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

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

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

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

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

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

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi/CuAl

- Usable wire diameter:

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

Synergic operating mode

Material to weld. Types available: Fe (steel), Ss (stainless steel), AIMg,
(aluminium), CuSi/CuAl (zinc-plated sheet metal - brazing), Flux (core wire -
GAS welding);

Diameter of wire to use;

Recommended safety gas;

Thickness of material to weld;

Graphic indicator of thickness of material,

Graphic indicator of welding seam shape;

Welding values:

{g wire feed speed;

m welding voltage;
n welding current.
ATC (Advanced Thermal Control).
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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
ing seam. Settings from - 10 % to + 10 %. Factory value: 0 %

weldin
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 %

_8-



: 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; e 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).

PCLO®

- 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 '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, o miscele Argon/CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati
tubolari).

(E inoltre adatta alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon + 1-2%
ossigeno, dell’alluminio e CuSi3, CuAl8 (brasatura) con gas Argon, utilizzando fili
elettrodo di analisi adeguata al pezzo da saldare.

E 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) & 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 al’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%).

- |, .o - CoOrrente massima assorbita dalla linea.

- 1, . - Corrente effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- Ijl.l2 : 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 l'identificazione 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
dell’installatore o dell'utilizzatore verificare che la saldatrice possa essere connessa
(se necessario, consultare il gestore della rete di distribuzione).

5.2.1 Spina e presa
1~

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

(3~)

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

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

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 pud essere pericoloso
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

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

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

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

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

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

5.3.2.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura
Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &€ appoggiato, il 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

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

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

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

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

- Aprire lo sportello del vano aspo.

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

dell’aspo sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).
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- 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), AIMg,
AlISi; (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 piu 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. HL 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. |l 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 pud
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 piu caldo. Regolazione da - 10 %
(macchina con poca reattanza) a + 10 % (macchina con molta reattanza). Valore di
fabbrica: 0 %

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

Permette di regolare il tempo di bruciatura del filo 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 pud
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
l'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 pud avvenire in due modi:

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

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

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

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

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:

e

Modalita 2T: = =

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 & 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 dell'usura 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

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 dall’'umidita, protetti
dalle apposite confezioni o contenitori).

A ATTENZIONE:

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

12.2 PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo
da saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero;
questo € il metodo piu corretto per innescare I'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 I'allarme persiste
contattare un centro di assistenza autorizzato.

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

segnalazione di ALARM 04.

15. MANUTENZIONE

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

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

15.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

15.1.2 Alimentatore di filo

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

15.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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 l'intervento della sicurezza termica, di sovra
o sottotensione o di corto circuito.

- Assicurarsi di aver osservato il rapporto di intermittenza nominale; in caso di
intervento della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della
saldatrice, verificare la funzionalita del ventilatore.

Controllare la tensione di linea: se il valore & troppo alto o troppo basso la saldatrice
rimane in blocco.

Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in tal caso
procedere all’eliminazione 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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16. RECHERCHE DES PANNES

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 . . .

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

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MIG-MAG

- Fonctionnement synergique (automatique) ou manuel ;

- Courbes synergiques prédisposées ;

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

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

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

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

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

TIG (voir tableau 1)
- Amorgage 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 I'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. a 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%).

- |,ax - 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) a 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 pieces 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 l'arc ”.

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

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

vérifiées directement sur la plaquette du poste de soudure.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES:

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

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

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

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

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

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

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

Sur le coté antérieur :

1- Tableau de contréle.

2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

4- Attache torche.

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

8- Attache torche (T2).

9- Attache torche SPOOL GUN.

10- Connecteur du cable de commande SPOOL GUN.

11- Cable et torche de soudage (T2).

12- SPOOL GUN (option).

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

15- Cable d’alimentation.

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

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

Sur le compartiment dévidoir (lorsque prévu) :

18- Borne positive (+).

19- Borne négative (-).

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

4.1.2 PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)
1- sélection, si elle est pressée, du processus de soudage MIG-MAG (SYNERGIQUE
ou MANUEL), TIG ou MMA
MIG-MAG SYNERGIQUE :
- Réglage de la puissance de soudage.
MIG-MAG MANUEL :
- Réglage de la vitesse d’alimentation du fil.
TIG (lorsque prévu) :
- Réglage du courant de soudage.
MMA (lorsque prévu) :
- Réglage du courant de soudage.
2- 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
3- Ecran ACL
4- Sélection, si elle est pressée, de la torche T1, T2, SPOOL GUN
5- LED d'indication de la torche programmée T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATION

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 piéces 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 l'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 systéme d’alimentation
avec conducteur de neutre branché a la terre.

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

- Type A ( ) pour des machines monophasées.

- Type B ( ) pour machines triphasées.

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

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

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

5.2.1 Fiche et prise

(1~)

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

(3~)

Brancher une fiche normalisée (3P + 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 le tube d’entrée du gaz au réducteur et serrer le collier.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

5.3.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

5.3.3.1 Branchement a la bouteille de gaz

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

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

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

- Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I/min.) d’aprés 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 piéce a souder ou au banc métallique sur lequel elle
est posée, le plus prés possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a
la borne portant le symbole (+) (Fig. B-5).

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

5.3.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

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

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

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

(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 fagon 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.

galet(s) inférieur(s)

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 paramétres comme le matériau, le diamétre 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 (a0|er) Ss (acier inox), AlMg,
AISi, (aluminium), CuSi/CuAl (téles galvanisées - soudobrasage), Flux (fil fourre -
souéage NO GAZ)

3- Diametre du fil a utiliser ;

4- Gaz de protection recommandé ;

5- Epaisseur du matériau a souder ;

6- Indicateur graphique de I'épaisseur du matériau ;

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

8- Valeurs en soudage :
@ vitesse d'alimentation du fil ;

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

7.1.2 Programmation des paramétres

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

La rotation de la poignée C-2 fait défiler tous les programmes (PRG 01, 02, etc.).
Sélectionner le programme choisi en appuyant et en relachant la poignée. Le
poste de soudage se programme automatiquement dans les conditions optimales
de fonctionnement établies par les différentes courbes synergiques mémorisées.
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 (0, HL ), on a une programmation de base optimale (la
valeur est affichée sur I'écran ACL a la gauche du symbole graphique du cordon de
soudage et disparait 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
a 1.5mm.

Description : le controle 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 coété une faible déformation du matériau, de I'autre un
transfert fluide et précis du matériau d'apport avec la création d'un cordon de soudage
facile a modeler.

Avantages :

- soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;

- moindre déformation du matériau ;

- arc stable méme a des courants bas ;

- soudage par points rapide et précis ;

- union facilitée de téles distantes entre elles.

7.1.5 Utilisation du spool gun (lorsque prévu)

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

La poignée présente sur le spool gun (Fig. I-5) 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)
uniquement 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 paramétres avancés, appuyer en méme temps
sur les boutons (Fig. C1) et (Fig. C2) pendant au moins 1 seconde, puis relacher.
Quand le MENU 1 apparait, appuyer a nouveau. Chaque paramétre peut étre
programmé a la valeur désirée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C2) jusqu’a
la sortie du menu.

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 l'arc. Réglage de 20 a 100 % (départ en % de la vitesse de plein régime). Valeur
d'usine : 50 %

: 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 brilage 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 contréle (Fig. C-4) de fagon a allumer
la LED correspondante ;

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

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

8.1 Programmation de la modalité de contréle du bouton de la torche (Fig. O)
En modalité manuelle comme en modalité synergique, pour accéder au menu de
réglage des 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 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 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 3. Confirmer la sélection en appuyant & nouveau
sur le bouton. Les unités de mesures métriques ou anglo-saxonnes peuvent alors
étre configurées. En appuyant a nouveau sur la poignée C-2, on revient en modalité
manuelle (ou synergique).

10. MENU INFO (Fig. O)

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

11. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

11.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement alliés et
fortement alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. P).
Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pdle (-) on utilise généralement une
électrode avec 2% de Cérium (bande colorée grise). Il est nécessaire de tailler en
pointe de fagon axiale I'électrode de Tungsténe a la meule, voir FIG. Q, en veillant &
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 I'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 diamétre 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 (AMORGAGE 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 tungsténe du morceau a souder. Cette modalité d’amorgage cause
moins de perturbations électro-irradiantes et réduit au minimum les inclusions de
tungsténe et 'usure de I'électrode.

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

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

- Pour interrompre le soudage, soulever rapidement 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 diametre 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 l'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).

A 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 '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 l'arc s’amorce, essayer de maintenir une distance par rapport a la piece
équivalente au diameétre 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 cratére, pour effectuer son
remplissage, puis soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour obtenir
I'extinction de '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 ;

- @ diameétre 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 L’ALIMENTATION SECTIONNEE.

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

15.1.1 TORCHE

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

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

- Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le
diameétre 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
périodiqguement 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, l'intérieur de la machine et retirer la
poussiére déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d'un jet d’air comprimé sec (max. 10 bars).

Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si
nécessaire au moyen d’une brosse douce ou de solvants adéquats.

- Controler également que les connexions électriques sont correctement serrées et
vérifier I'état de '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 '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 LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT

D’EFFECTUER DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS

ADRESSER A VOTRE CENTRE D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

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

- Il n’y a pas d’alarme signalant 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.

- Controler 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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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 suspensién 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 nucleos (tubulares).

Ademas es apta para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argon
+ 1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi3, CuAl8 (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 segun cuanto indicado por el fabricante de hilo
(solo versiones 180A y 200A).

Es especialmente apta para aplicaciones en carpinteria metalica ligera y en
carroceria, para la soldadura de chapas cincadas, high stress (con una alta pérdida
de 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, niquel, titanio y sus aleaciones) con gas
de proteccion Ar puro (99.9%) o, para empleos especiales, con mezclas Argéon/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;

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

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

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

- Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

TIG (véase tabla 1)
- Cebado LIFT;
- Visualizacion en display LCD de 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;

- Proteccioén contra las tensiones anémalas (tension de alimentacion demasiado alta
o demasiado baja);

- Proteccion anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha;

- Cable de retorno con pinza de masa;

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

2.3 ACCESORIOS A PETICION DE LOS INTERESADOS
- Adaptador de bombona de 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 proteccion del envoltorio:

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

- U, : Tensién alterna y frecuencia de alimentaciéon de la soldadora /limites
admitidos +10%).

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

- I, - Corriente efectiva de alimentacion

8- Prestaciones del circuito de soldadura:

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

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

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

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).
En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos
a 40°C ambiente) se 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, busqueda 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) i
1- si se pulsa, seleccion del proceso de soldadura MIG-MAG (SINERGICA o
MANUAL), TIG o MMA
MIG-MAG SINERGICO:
- Regulacioén de la potencia de soldadura.
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacién 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.
2- si se pulsa, acceso a los menus de configuracion de parametros de los procesos
de soldadura MIG-MAG
MIG-MAG SINERGICO:
Regulacion del cordén de soldadura (longitud del arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacién del cordén de soldadura (tension de soldadura)
TIG:

- No habilitado.
MMA:
- No habilitado
3- Display LCD
4- si se pulsa, seleccién de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN
5- Led de sefalacion de la antorcha configurada T1, T2, SPOOL GUN

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 proteccion 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 alimentaciéon 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 alimentacion.

(3~)

Conectar al cable de alimentacion un enchufe normalizado (3P + P.E) de capacidad
adecuada y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automatico; el
relativo terminal de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la
linea de alimentacion.

La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados
en base a la corriente 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 funcion 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
Argoén 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 regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la botella.

- Abrir la botella y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos indicativos
de uso; véase la tabla (TABLA 5); los ajustes posibles del aporte de gas podran
realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de
presioén. Controlar la retencién 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 metélico en el que se apoya,
lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el
simbolo (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-) (Fig. B-6). Conectar
el tubo de gas de la antorcha a la bombona.

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del
generador; excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento
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 presion y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a).
Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado (2b).
Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin rebaba;
girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el alimentador de
hilo de entrada empujandolo unos 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del
soplete (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 presion 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 fusion (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: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
- Gas utilizable: Ar
Hilo con nucleo

- Diametro de los hilos utilizables:
- Gas utilizable:

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

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

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
nucleo - soldadura NO GAS);

3- Diametro del hilo para utilizar;

4- Gas de proteccion recomendado;

5- Espesor del material para soldar;

6- Indicador grafico del espesor del material;

7- Indicador gréafico de la forma del cordén de soldadura;

8- Valores en soldadura:

g velocidad de alimentacién del hilo;

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 &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 tension 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 regulacion varia entre -10 + 0 + +10; en la mayor parte de los casos con
la empufiadura en posicion 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 penetracién; por ello, girar en sentido horario la

empufiadura para obtener una mayor aportaciéon 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 penetracion 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 aportacion térmica reducida
en la pieza que se desea soldar. El resultado es, por una parte, la menor deformacion
del material y por otra una transferencia fluida y precisa del material de aportacion con
la creacién de un corddn de soldadura que se puede modelar facilmente.

Ventajas:

- soldaduras en espesores finos con gran facilidad;

- menor deformacion 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 menu.

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
cordoén 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 proteccion 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 empuiadura (Fig. C-1) regula la velocidad del hilo, la
empufadura (Fig. C-2) regula la tensién 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 menu.

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 %

: 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 menu, apretar al mismo
tiempo las empufaduras (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: = =1L
la soldadura comienza con la presién 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 util para soldaduras de larga duracion.

Modalidad de soldadura por puntos:
permite la ejecucion de soldaduras por puntos MIG/MAG con control de la duracién
de la soldadura.

9. MENU DE UNIDAD DE MEDIDA (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Girar la empufiadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 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 empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas.
Girar la empufadura (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, véase FIG. Q, teniendo cuidado
de que la punta sea perfectamente concéntrica para evitar desviaciones del arco.
Es importante efectuar el amolado en el sentido de la longitud del electrodo. Esta
operacion se repetira periddicamente en funcién del empleo y del desgaste del
electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, se haya oxidado
0 no se haya empleado correctamente. Es indispensable para una buena soldadura
emplear el didmetro exacto de electrodo con la corriente exacta, véase tabla (TAB.
5). El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica es de 2-3 mm, y
puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en 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
composicién 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 6xido, 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)
- éc 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
25 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.
jATENCION!: 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 operacién de encendido.

14. SENALACION DE ALARMA
El restablecimiento es automatico cuando finaliza la causa de la alarma.
Mensajes de alarma que pueden aparecer en el display:

- ALARM 01 y “@ ”: 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 “ ”: intervencion de la proteccion térmica a secundario de la
soldadora. El funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria
suficientemente.

- ALARM 03: intervencion para proteccion de subida de tension. Comprobar la
tension de alimentacion.

- ALARM 04: intervenciéon para proteccion de bajada de tension. Comprobar la
tension de alimentacion.

- ALARM 10: intervencién 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 proteccién 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,
poéngase en contacto con un centro de asistencia autorizado.

- ALARM 18: intervenciéon por alarma de tensiéon auxiliar. Si la alarma persiste,
pdéngase en contacto con un centro de asistencia autorizado.

Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la

sefialacion 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 periddicamente 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.
Periodicamente 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 electronicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.
- Aprovechar la ocasiéon para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.
- Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
a fondo los tornillos de fijacion.
Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacién, restablecer las
conexiones y los cableados como eran originariamente, prestando atencion a que
los mismos no entren en contacto con partes en movimiento o componentes que
puedan alcanzar temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como
lo estaban originariamente, prestando 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

caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacion (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 tensién 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 efectian 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 SchweilRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen 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.

- 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 schweien, 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 SchweiBabgase
gelten.

- Die Gasflasche muBB vor Warmequellen einschlieBlich Sonneneinstrahlung
geschiitzt werden (falls verwendet).

POCLO®

- 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 Schweilstroms 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 SchweiBkabel 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 Schweilstromkreises

lassen.

- Mindestabstand d=20cm (Abb. U).

- Gerit der Klasse A:

Diese SchweifBmaschine 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 Bodenhdhe
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: LichtbogenschweiReinrichtungen. 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 fir das Lichtbogenschweil’en, die
speziell ausgelegt ist zum MAG-SchweilRen von Kohlenstoffstdhlen 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-SchweiRen von rostfreien Stahlen mit Argongas +
1-2% Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Loten) mit Argongas. Eingesetzt
werden in diesem Fall Elektrodendrahte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick
angepasst ist.

Es kénnen zum schutzgaslosen Flux-Schweilen geeignete Seelendrahte eingesetzt
werden, wenn man die Polung des Brenners an die Vorgaben des Drahtherstellers
anpasst (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A).

Die Schweilmaschine 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
zligigen und einfachen Einstellung der SchweilRparameter die wirksame Kontrolle des
Lichtbogens und der Schweilqualitat gewahrleistet (OneTouch Technology).

Die Schweilmaschine ist, wo dies vorgesehen ist (siehe Tab. 1), mit ihrer
Kontaktzliindung (Modus LIFT ARC) auch geeignet zum WIG-Gleichstromschweien
(DC) samtlicher Stahle (Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch legierte Stéhle) und von
Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen) mit reinem Schutzgas
Ar (99,9%) oder - bei besonderen Einsatzen - mit Argon-Helium-Gemischen. Unter
Verwendung von umhiillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch) kann sie auch zum
MMA-Elektrodenschweifen mit Gleichstrom (DC) eingesetzt werden.

2.1 HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Synergistischer Betrieb (automatisch) oder Handbetrieb (manuell);

- Vorgegebene Synergiekurven;

- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweiflstrom 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 fiir das GAS-Schweilen MIG-MAG/BRAZING oder GASLOSE / FLUX-
Schweien (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A).

- Einstellung metrisches oder anglosachsisches System.

WIG (siehe Tabelle 1)
- LIFT-Zindung;
- Anzeige von SchweiRspannung 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
Schweilstrom;

- Anzeige von Schweil3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

vom

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschlisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse;

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen);
- Anti-Stick-Schutz (MMA).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Brenner;

- Stromriickleitungskabel einschlieRlich Massezange;
- Brennerhalterung (wo diese vorgesehen ist).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A);
- Selbstverdunkelnde Schweilschutzmaske;

- MIG/MAG-Schweif3satz;

- MMA-Schweilsatz;

- WIG-Schweillsatz.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben Uber die Bedienung und Leistungen der Schweimaschine

sind auf dem Typenschild zusammengefafit:

B Abb. A

1- EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit
Lichtbogenschweilmaschinen.

2- Symbol fur den inneren Aufbau der Schweilmaschine.

3- Symbol fiir das vorgesehene SchweilRverfahren.

4- Symbol S: Weist darauf hin, da SchweiRarbeiten in einer Umgebung mit erhéhter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRRer metallischer Massen).

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

6- Schutzart der Umhdillung.

7- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweilmaschine
(Zuléssige Grenzen £10%):

- |, max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1, . - Tats&chliche Stromversorgung

8- Leistungen des Schweilistromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (gedffneter Schweillstromkreis).

- /U, : Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
SchweiBmaschine wahrend des Schweillvorganges bereitgestellt werden
kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, flir welche die Schweillmaschine 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 Schweimaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-AIV : Gibt den Regelbereich des Schweilstroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer fir die ldentifizierung der SchweiBmaschine (wird unbedingt
benétigt fiir die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

10--=—=-: Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tradgen Sicherungen.

11- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1
“Allgemeine Sicherheit fir das Lichtbogenschweillen” erlautert.

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der

Symbole und Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fiir Ihre eigene

Schweilmaschine ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

und den Bau von

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 Masserickleitung.

4- Brenneranschluss.

5- Plus-Buchse (+) fiir den Schnellanschluss des Schweiltkabels.
6- Minus-Buchse (-) fir den Schnellanschluss des Schweilkabels.
7- Schnellstecker am Brenneranschluss angeschlossen.

8- Brenneranschluss (T2).

9- Brenneranschluss SPOOL GUN.

10- Steckverbinder Steuerkabel SPOOL GUN.

11- Schweillkabel 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 Schweilverfahrens 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 Schweilstroms.
MMA (wo dies vorgesehen ist):
- Einstellung des Schweil}stroms.
2- Bei Betatigung Aufruf des Menus fir die Einstellung der Parameter der MIG-MAG-
Schweillverfahren
MIG-MAG SYNERGISTISCH:
- Einstellung der Schwei3naht (Lichtbogenlange)
MIG-MAG MANUELL:
- Einstellung der SchweiRnaht (Schweillspannung)
WIG:
- Nicht aktiviert.
MMA:
- Nicht aktiviert
3- LCD-Display
4- Bei Betatigung erfolgt die Auswahl des Brenners T1, T2, SPOOL GUN
5- LED-Anzeige des eingestellten Brenners T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATION

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 Schweilmaschine 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

Wabhlen Sie den Installationsort so, dass nichts die Ein- und Austrittséffnungen fir
die Kihlluft behindert. Stellen Sie gleichzeitig sicher, dass keine leitenden Staube,
korrosionsférdernden Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die SchweiRmaschine 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 Stromanschllsse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der Schweilmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz
Ubereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

Die Schweilmaschine darf ausschlieflich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen.

- TypB( ) fir dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu genligen, wird der
Anschluss der Schweiffimaschine 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 Schweilmaschine an ein 6ffentliches 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 zugehdrige Erdungsanschlul muf
mitdem Schutzleiter (gelb-griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden.
In Tabelle (TAB.1) sind die empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen

aufgefiihrt, die auszuwahlen sind nach dem von der SchweilRmaschine 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) enthalt die Werte, die abhangig vom Héchststrom, der von

der Schweilmaschine bereitgestellt wird, fur die Schweilkabel (in mm2) empfohlen

werden.

AuRerdem:

- Die Stecker der Schweilkabel bis ganz hinten in die Schnellanschllsse (falls

vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen,

weil die Steckverbinder sonst liberhitzen, was zu raschen Funktionseinbuen und

zum Verlust ihrer Wirksamkeit fuihrt.

Die Schweiltkabel miissen so kurz wie mdéglich gehalten werden.

- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiRstromriickleitungskabels Metallstrukturen zu
verwenden, die nicht zum Werkstiick gehéren. Dies kann die Sicherheit gefahrden
und zu unbefriedigenden Schweilergebnissen fiihren.

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 Zubehor im Lieferumfang enthaltene Reduzierstlick, wenn Argongas oder
ein Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieRen 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 Werkstick 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-Schweifl’en (Gas):
- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) anschlieBen (Abb. B-18).
- Das Riickleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb.
B-19) anschliefRen.
- FLUX-SchweiRen (gasfrei):
- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschlieBen (Abb. B-19).
- Das Rickleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb.
B-18) anschlieflen.
- Die Klappe des Haspelfaches schlie3en.

5.3.2.5 Externe Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Al

MIG/MAG-Schweifl3en (Gas):

Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlief3en.

Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-5)
anschlieflen.

Das Riickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb.
B-6) anschliel3en.

FLUX-Schweil3en (gasfrei):

Das Brennerkabel an den Brenneranschluss (Abb. B-4) anschlie3en.

Den Schnellstecker (Abb. B-7) an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-6)
anschlieflen.

Das Riickleitungskabel mit Klemme an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb.
B-5) anschliel3en.

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 Sonderzubehér erhaltliche Reduzierstiick dazwischen einfligen.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die im Lieferumfang

enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.

- Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Richtwerten regeln,
welche die Tabelle bezlglich des Verfahrens nennt (TAB. 5). Eine mdgliche
Nachregelung der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweillens
mit der Ringmutter des Druckminderers vorgenommen werden. Prifen Sie die
Leitungen und Verbindungsstlicke 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 mdglichst 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-5) anzuschlieRen.

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 umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieRen.
Nur sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss SchweilRkabel 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) anzuschlieflen.

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) anzuschlieRen.

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 mul® dabei korrekt in der daflr 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 Drahtfiihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des
Brenneranschlusses geschoben (2c).

Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt.
Prifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).

Diise und Kontaktrohr entfernen (4a).

Stecker in die Netzsteckdose stecken, Schweillmaschine 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 annéghern.

Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner montiert werden (4b).
Prifen Sie, ob der Draht gleichmaRig vorgeschoben wird; stellen Sie den
Rollendruck und die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren
Sie, ob der Draht in der Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die
Drahtwindungen wegen der Tragheitskrafte der Spule lockern.

Das aus der Dise hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.

Das Haspelfach wieder schlielen.

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 Drahteintrittsfilhrung einmiinden lassen und 50-100 mm in den
Brennerhals einschieben (2).

Die Gegenrolle wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln.
Priifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).

Die Haspel mit der zugehdrigen Stellschraube leicht abbremsen.

Bei verbundener SPOOL GUN, den Stecker der Schweilfmaschine in die
Stromsteckdose einfiigen, die Schweillmaschine 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 Ablésen des Tropfens erfolgen durch schnell

aufeinander folgende Kurzschliisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal

i1n2der Sekunde). Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und
mm.

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 Stahle

- 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 Schweimaschine automatisch die

Einstellungen fiir optimale Betriebsbedingungen gemaR den gespeicherten
Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur die Werkstoffstarke wahlen, um mit dem
Schweien beginnen zu kdnnen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-Display im SYNERGIEMODUS (Abb. L)
Anmerkung: Welche Werte angezeigt und gewahlt werden kénnen, hangt vom
vorgewahlten Schweillverfahren ab.

1- Synergiebetrieb ;

2- Zu schweilender Werkstoff. Verfligbar sind folgende Arten: Fe (Stahl), SS (Stahl
rostfrei), AIMg, AlSi; (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - Schweilloten),
Flux (Seelendraht - GASLOSES SchweilRen);

3- Durchmesser des zu verwendenden Drahtes;

4- Empfohlenes Schutzgas;

5- Starke des zu schweiRenden Werkstoffs;

6- Grafische Anzeige der Werkstoffstarke;

7- Grafische Anzeige der SchweiRnahtform;

8- Werte beim Schweien:

@ Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweilspannung;
n Schweif3strom.
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 kdnnen alle Programme durchlaufen werden (PRG
01, 02, etc.). Das ausgewahlte Programm durch Driicken und erneutes Loslassen
desselben Knopfs wahlen. Die Schweilmaschine nimmt automatisch die Einstellungen
fur optimale Betriebsbedingungen gemaR den verschiedenen, gespeicherten
Synergiekurven vor. Der Benutzer muss nur Uber den Knopf C-1 die Werkstoffdicke
wahlen, um mit dem Schweilen beginnen zu kénnen. Die SchweilRspannung und der
SchweilRstrom werden nur wahrend des Schweiens auf dem Display angezeigt.

7.1.3 Regulierung der SchweiBnahtform

Die Form der Schweif3naht wird mit dem Knopf (Abb. C-2) vorgegeben, weil mit ihm
die Lichtbogenlange geregelt und somit bestimmt wird, ob beim Schwei3en mehr oder
weniger Warme eingetragen wird.

Die Skala der Einstellungswerte variiert zwischen -10 - 0 - +10. Die Zwischenstellung
des Knopfes (0, HL ) ist in den meisten Fallen eine optimale Grundeinstellung (der
Wert wird auf dem LCD-Display links vom grafischen Symbol der 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 Schweilen zu erhéhen.

Konkave Form. HL Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und damit eine zu

,warme" Schweilung mit einem zu grofen 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 unverzigliche Steuerung des Schweillichtbogens und
eine aulerst zugige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim
Werkstoffiibergang im Kurzlichtbogen (Short Arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer
geringeren Warmezufuhr zum Werkstuck. Das Resultat ist einerseits eine geringere
Materialverformung, auf der anderen Seite ein flissiger und praziser Ubergang des
Schweiltzusatzwerkstoffs, wodurch eine leicht modellierbare Schweilnaht entsteht.
Vorteile:

- Sehr leichtes Schweillen auf dinnwandigen Werkstoffen;

- Geringere Materialverformung;

- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- Zugiges, prazises Punktschweil3en;

- Leichteres Zusammenfligen voneinander entfernter Bleche.

7.1.5 Anwendung der Spool Gun (wo dies vorgesehen ist)

Alle Einstellungsmodi (Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart) erfolgen wie oben
beschrieben.

Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit
(und gleichzeitig den Schweilstrom und die Dicke). Der Benutzer muss nur die
Lichtbogenspannung Uber 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
dricken 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 Schweifnaht zu vermeiden. Einstellbereich von
-10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

: Korrektur elektronische Reaktanz (Abb. M-2)

Ein hoherer Wert fiihrt zu einem warmeren Schweil3bad. 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 fur das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des SchweiRvorgangs
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
Schweillvorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden.
Werkseinstellung: 1 Sek.

7.2 HANDBETRIEB m
Der Benutzer kann samtliche Schweil3parameter individuell vorgeben.

7.2.1 LCD-Display im MANUELLEN Betrieb (Abb. N)
1- MANUELLER Betrieb [YINT):

2- Werte beim SchweiRen:
g Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweilspannung;
n SchweiBstrom.

7.2.2 Einstellung der Parameter

Immanuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeitund die Schweilspannung
getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-1) wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem
Knopf (Abb. C-2) die Schweiflspannung (welche die Schweilleistung bestimmt und
damit die Nahtform beeinflusst) eingestellt. Der Schweilstrom wird nur wahrend des
Schweillens 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
SchweilRspannung getrennt geregelt. Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene
Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit, die Schweispannung hingegen wird tber
das Display eingestellt.

7.2.4 Einstellung erweiterte Parameter: MENU 1 (Abb. M)

Um das Menu 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 Menus auf den gewiinschten Wert eingestellt werden.

8

: Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-1).

Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des SchweilRvorgangs 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 flhrt zu einem warmeren Schweillbad. 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 SchweilRvorgangs
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
Schweillvorgangs 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 zugehoérige 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
Men( 2 drehen. Die Auswahl bestatigen. Hierzu den Knopf erneut driicken.

8.2 Bedienungsmodi des Brennerknopfs
Es besteht die Mdglichkeit 3 verschiedene Bedienungsmodi des Brennerknopfs
einzustellen:

P R
ModusZT:': ': Ii

Die SchweilRung beginnt mit der Betétigung des Brennerknopfes und endet mit dem
Loslassen des Knopfes.

TR vt
Modus 4T: 1
Die Schweillung 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 fiir langer andauernde SchweilRungen.

PunktschweiBmodus: B

Ermdglicht im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von Punktschweilffungen mit
Steuerung der SchweilRdauer.

]

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 dricken 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 anglosachsische Mafeinheit 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 Menl sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen,
sind gleichzeitig die Kndpfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu
driicken 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-SchweilRen eignetsich fiiralle niedrigund hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fiir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. P).
Zum WIG-DC-Schweiflen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen
Elektroden mit 2% Cer (grau gefarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode
mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, sieche 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 Verschleif3
der Elektrode regelmaRig nachschleifen. Dies gilt auch dann, wenn die Elektrode
versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt verwendet worden ist. Fir ein
gutes Schweilergebnis ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser
mit genau dem richtigen Schweilstrom zu verwenden (siehe TAB. 5). Die Elektrode
steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdiise hervor. Dieser Wert kann bei
Eckschweilungen 8 mm erreichen.

Die Schweifung erfolgt durch das Aufschmelzen der Stof3réander. Bei diinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstlicken (bis etwa 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff
erforderlich (ABB. R). Bei groReren Starken sind Schweilistabe mit sachgerechtem
Durchmesser erforderlich,

die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander miissen
sachgerecht préapariert werden (ABB. S). Damit die Schweillung gelingt, ist es
sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten,
Loésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den Schweiftstrom mit dem Knopf C-1 auf den gewiinschten Wert regeln;
Den Strom beim Schweillen 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 berlihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Ziindung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert
die Wolfram-Einschlisse sowie den Elektrodenverschleifl auf ein Mindestmald.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen.

- Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.
Die Schweiflmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige
Augenblicke spater wird der eingestellte Schweillstrom bereitgestellt.

- Zur Unterbrechung der Schweiung die Elektrode ziigig vom Werkstlick abheben.

11.3 LCD-DISPLAY IM WIG-MODUS (ABB. C)
- ﬁ Betriebsart WIG;

- Werte beim Schweilen:
m Schweil3spannung;

n Schweillstrom.

12. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

12.1 ALLGEMEIN

- Die auf der Packung der verwendeten Elektroden stehenden Herstellerangaben
bezlglich der richtigen Elektrodenpolung und des optimalen Stroms sind zu
befolgen.

- Der Schweistrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
der Art der auszufiihrenden Fuge einzustellen. Grob sind fiir die verschiedenen
Elektrodendurchmesser die folgenden Stromwerte verwendbar:

SchweiRstrom (A)
@ Elektrode (mm) Vin 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

- Bitte beachten Sie, dass hohe Stromwerte bei gleichem Elektrodendurchmesser
fir das Horizontalschweilen benutzt werden, wahrend fiir das Schweilen in
Vertikallage oder Uber Kopf geringere Stromstarken zu verwenden sind.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweilfuge héngen nicht nur von der
gewahlten Stromstarke ab, sondern auch von anderen Schweil3parametern wie der
Lichtbogenlange, der Ausfiihrungsgeschwindigkeit und der Schweilllage sowie dem
Durchmesser und der Qualitat der Elektroden (fiir eine korrekte Aufbewahrung sind
die Elektroden vor Feuchtigkeit geschiitzt 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 Instabilitdt 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 Werkstlick 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 Lichtbogenziindung stark zu
erschweren.

Sobald der Lichtbogen gezilindet ist, versuchen Sie, eine Entfernung zum Werkstlick
zu halten, die dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht. Halten Sie
diesen Abstand wahrend der Schweillung so konstant wie méglich. Bitte denken Sie
daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20-30 Grad geneigt werden
muss.

Am Ende der Schweillnaht fiihren Sie bitte das Elektrodenende oberhalb des
Kraters leicht wieder entgegen der Vorschubrichtung zuriick, um ihn anzufillen;
dann rasch die Elektrode vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt
(mdgliche Erscheinungsbilder der SchweilRnaht - ABB. T).

12.3 LCD-DISPLAY IM MMA-MODUS (ABB. C)

- 7I:I Betriebsart MMA;

- Werte beim Schweilen:
m SchweilBspannung;

n Schweil3strom;
- @ Durchmesser der empfohlenen Elektrode.

13. WERKSEINSTELLUNGEN ZURUCKSETZEN

Es ist moglich, die Schweillmaschine wieder auf die anfanglichen Werkseinstellungen
zuriickzusetzen, indem man die beiden Knépfe (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 Priméarkreises der Schweilmaschine
hat ausgel6st. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine ausreichend
abgekuhlt ist. @z
ALARM 02 und , “: Der Thermoschutz des Sekundarkreises der
Schweilmaschine hat ausgeldst. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine
ausreichend abgekdihlt ist.

ALARM 03: Der Uberspannungsschutz hat ausgeldst. Die Versorgungsspannung
prufen.

ALARM 04: Der Unterspannungsschutz hat ausgeldst. Die Versorgungsspannung
prifen.

ALARM 10: Der Uberstromschutz im SchweiRstromkreis hat ausgeldst. Priifen, ob
die Vorschubgeschwindigkeit bzw. der Schweil3strom zu hoch sind.

ALARM 11: Der Schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat
ausgelost. Prifen, ob Kurzschliisse im Schweilstromkreis vorliegen.

ALARM 13: Fehlende interne Kommunikation hat ausgeldst. Sollte der Alarm
weiterhin bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

ALARM 18: Der Alarm Hilfsspannung hat ausgel6st. 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 heilRe 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 téglich 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 Verschleilzustand
er ist und ob die Endstlicke richtig montiert sind: DUse, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

15.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleifRzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmaRig zu
entfernen (Rollen und Drahtflihrung 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, muf’ das Innere der Schweifmaschine

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 Biirste oder geeigneten Lésungsmitteln 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 SchweiRmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter Schweimaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wieder in den urspringlichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor bilindeln, wobei
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den
Niederspannungsanschliissen der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schlieRen.

16. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn
dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel,
Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

- Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslésung von Schutzeinrichtungen gegen
Uberhitzung, Uber- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

- Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden

ist; im Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die naturliche Abkiihlung der

Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist,

bleibt die Schweiffmaschine 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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Mpumeyanue: [lanee B TekcTe OyaeT MCNONb30BaTbCS TEPMUH «CBapO4HbIN
annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE30OMACHOCTU NPU AIYTOBOW CBAPKE

PabGounii fomkeH GbiTb XOPOLWO 3HaKOM C 6Ge3onacHbIM WCMONb30BaHWEM
CBapoOYHOro annapaTta W O3HaKOMIeH C PUCKaMW, CBSI3aHHbIMU C NMPOLIECCOM
AYroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLMMW HOPMamu 3aluTbl U aBapUHbIMU
cUTyauusimm.

(Cm. Takke ctaHpapT "EN 60974-9: O6opynoBaHue ansi ayroBow cBapku. Yactb
9: YcTaHOBKa u ucnonb3oBaHue”).

/N

- N36eraTb HenocpeaCTBEHHOrO KOHTAKTa C 3feKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKM,
TaK Kak B OTCYTCTBMM Harpy3ku HanpsbkeHue, nogasaemMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT 6bITb OMAcHO.

- OTCOoeAnHSATL BUMNKY MaliWMHbI OT 3NEKTPUUYECKOW CeTU nepes NpoBeAeHUEM
nobbIX paboT No coeANHEHUIO KaGernen cBapku, MeponpusiTUi No NpoBepke U
PEMOHTY.

- BblknioyaTb CBapOYHbLIN anmnapat U OTCOeAUHSITb NUTaHWe nepen TeM, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIE AeTanyn CBapO4YHOMN roperiku.

- BbINONHUTL 3MEeKTPMYECKY0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [AEeNCTBYHOLUM
3aKoHOA4aTeNbLCTBOM U NpaBUnamMmm TeXHUKU 6eaonacHocTy.

- CoeAuHsATb CBApOY4HYI0 MAaLUMHY TONMBbKO C CEThbI0 MUTAHUSA C HEWTParbHbIM
NPOBOAHUKOM, COEAMHEHHbIM C 3a3eMSIEHUEM.

- Y6eauThbCsA, Y4TO po3eTka CeTU NPaBUIbHO COeAAMHEHA C 3a3eMMeHUeM 3alMUThbl.

- He nomnb3oBaTbCcsi annapaToM B CbIpbIX M MOKPbIX MOMELEHUsiX, U He
npousBoauTe CBapKy noa AoXaem.

- He nonb3oBaTbcA kaGenem ¢ MOBpeXAeHHOW M3oNsALUMEN UNN C NIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.

- He npoBoanTb cBapouYHbIX paGoT Ha KOHTelHepax, eMKOCTSX Unu Tpy6ax,
KOTOpble coAepXKanu Xuakue unu rasoobpasHble roproume BelLecTsa.

- He npoBoguTb cBapo4HbiXx pabGoT Ha MaTepuanax, 4YUCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNack XMOpoCoAepXalMMM pacTBOPUTENSIMU MNM No6nusoctn or
yKa3aHHbIX BelecTB. He npoBoanThL cBapKy Ha pesepByapax noj AaBrieHUeMm.

- YoupaTtb ¢ pabouyero mecrta Bce ropitoume matepuanbl (Hanpumep, AepeBo,

Oymary, TpAnku 1 1.4.).
ObecneynTb AOCTATOYHYO BEHTUNALMIO paboyero Mecta Unu NonbL3oBaThCs
cneuManbHbIMU  BbITSXKKAMW  ANA  yAaneHus pAbima, obGpasyiowerocs B
npouecce cBapku psaaom ¢ ayrov. Heo6xoammo cucremaTmyecku npoBepsiTe
BO34eMCTBME AbIMOB CBapKM, B 3aBMCMMOCTM OT MX COCTaBa, KOHLIEHTpaLumu n
NpPOAOIKUTENBHOCTN BO3AENCTBUA.

- U3beraiiTe HarpeBaHusi GannoHa pas3nUYHbIMU UCTOYHUKAMU Tenna, B TOM
yucre U NPSIMbIMU CONMHEYHbIMY Nly4amu (ecnu ucnonb3yeTcs).

POCLO®

- O6ecrneubTe [OOMKHYI 3MEKTPUYECKYHO U3OMSALMIO MeXay ropernkomn,
obpabaTbiBaeMON AeTanbi U 3a3eMIIEHHbIMA MeTannMyeckKumMu Aetansimu,

KOTOpble MOryT HaxoAUTLCA No6nu3ocTu (B paguyce AocCAraemocTy).

Kak npaBuno, 3To MoXHo o6ecneunTb, UCMonb3ys nepyaTku, o6yBb, rONoOBHbIE
y6opbl ¥ opexay, npeAyCcMOTpeHHble ANsi 3TUX Lenerk U NocpeacTBOM
VCNoNb30BaHUA U3OMNALMOHHbIX MOACTAaBOK UITN KOBPUKOB.

Bceraa 3awmwante rnasa, ucnonb3ys COOTBETCTByKLWME UNbTpbI,
cooTBeTcTBYylOWMe Tpe6oBaHusamM craHpaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
yCTaHOBMEHHble Ha Mackax MNWU Kackax, COOTBETCTBYIOLMUX TpebGoBaHMAM
ctaHaapTta UNI EN 175.

Wcnonb3yite cneuuanbHyl 3alMUTHYO OTrHECTOWKYI0 oaexay
(cooTBeTcTBYylOWYIO TpeGoBaHuAM ctaHaapta UNI EN 11611) u cBapoyHbie
nepyatku (cooTBeTcTByllWMEe TpebGoBaHuAM cTaHpaapta UNI EN 12477),
crnega 3a TeMm, 4ToOGbl 3anuagepMuc He noaBeprancsA Obl BO3OeNCTBUIO
ynbTpacMoneToBbIX U WMH(PaKpacHbIX nyYel, WU3NyyYyaeMbiX AOYrou;
HeobXxoAMMO TaKxke 3aWUTUTb NioAei, HaxoAsLWUXcsA BGNIM3nu CBapoYHOM Ayru,
Vcnonb3ys HeoTpaXalLue 3KpaHbl UMK TeHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnu BcneacTBue BbINONMHEHWS OCOGEHHO MHTEHCUBHOM
CBapKku exeAHeBHbI ypoBeHb BO3AeNCTBMA Ha paboTtHukoB (LEPd) paBeH
wnu npeBbiwaeT 85 AB(A), Heo6xoaMMO UCNoONbL30BaTb MHAMBUAYalbHbIE
cpeAcTBa 3awWwmThl (Tab. 1).

()

EMEF '
SAFE
- MpoxoxaeHne  CBAapoOYHOro  TOKAa  MPUBOAUT K  BO3HUKHOBEHMIO

aneKkTpomarHuTHbIX nonen (EMF), Haxoaswmxcsa psaaoM ¢ KOHTYPOM CBapKu.
OnekTpoMarHUTHbIE MOMSi MOFyT OTpUUATeNbHO BNUATbL Ha HeKoTopble
MeAVWUMHCKMe annapatbl (Hanpumep, BoAWUTENb CepAeYHOro  pUTMa,
pecnupartopbl, MeTannMyeckue nporesbl U T. 4.).
Heo6xoaMMo NpUHATHL COOTBETCTBYIOWME 3alUUTHble Mepbl B OTHOLUEHUU
nioAein, UMerWMX YKasaHHble annapartbl. Hanpumep, cneayet 3anpeTuTtb
AOCTYN B 30HY pa6oThbl CBapO4HOro annapara.
OToT cCBapou4HbIA annapaT yAOBMeTBOPAET TEeXHUYECKUM CcTaHAapTam
n3nenus ANsA UCMNonb30BaHMA MUCKIOYUTENbHO B MPOMbBILWNEHHON cpede B
npodheccuoHanbHbIX Uensx. He rapaHTupyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbIM
npeaenam, KacarwLWMMca Bo3AeNCTBUA Ha YerloBeKa 3MeKTPOMarHUTHbIX nonewn
B ObITOBbIX YCIIOBUSAX.
OnepaTtop p[oMmkeH ucCNonb3oBaTb credyloliue npouedypbl TaK, 4TOObI
COKpaTUTb BO3AENCTBUE MEKTPOMArHMTHbIX NOMen:
- NpukpenuTb BMecTe Kak MOXHO Gnnke ABa kabensi cBapKu.
- [epxaTb ronoBy U TyNOBULLE KaK MOXHO Aarblle OT CBapO4YHOro KOHTypa.
- Hukorpa He HamaTbIBaTb CBapo4Hble kKabenun BOKpyr Tena.
- He BecTu cBapky, ecnu Balue Teno HaxXOAUTCA BHYTPU CBApO4HOrO KOHTYypa.
[epxaTb 06a kabens c OAHOW M TOW Xe CTOPOHbI Tena.
- CoeanHUTb OobGpaTHbIN KabGenb CBapO4YHOro ToKka CO CBapuMBaeMoW AeTanbio
KaK MOXHO Grnuxe K BbINOMTHAEMOMY COeAUHEHUIO.
- He BecTu cBapky psiioM CO CBapoOYHbIM annapaTtoMm, CUAA Ha HeM unu
onupasicb Ha CBapo4HbIi annapar (MMHUManbHoe paccTosiHue: 50 cm).
- He ocTaBnATb hepprMMarHnTHbIe NpeaMeThbl PAAOM CO CBAapOYHbLIM KOHTYPOM.
- MuHumansHoe pacctosiine d=20cm (Puc. U).

- O6opyaoBaHue knacca A:

OTOT CBapoOuHLIA annapat YAOBMETBOPSIET TEXHUYECKOMY CTaHAapTy
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unsgenua gna UCNosib3oBaHUA WUCKIIKOYMUTENTbLHO B I'IpOMbII.IJHeHHOFI Ccpene B
ﬂpO(,beCCVIOHaHbeIX uensix. He rapaHTupyeTcs CooTBeTCTBUE TpeGOBaHMﬂM
3ﬂeKTpOMarHMTHOFI COBMECTUMOCTM B GbITOBLIX MOMELLEHUSX U B nomMeLleHunsAXx,
NPpAMO COE€AUHEHHbLIX C 23JIeKTPOCEeTbID 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,
yMelowmx 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, Korga cCBapo4HbIi annapar unuv nogaioliee
YCTPOMCTBO NMPOBOSIOKU NOAAEPKMBAIOTCA pabounm (Hanpum., NocpeacTBOM
pemHen).
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, Koraa pa6ouuit NpMnoaHAT HafA nonowm, 3a
MCKNIoYeHUeM criyyaeB, KOraa ucnornb3yTcs nnatgopMbl 6e3onacHocTU.
HANPSXXEHUE MEXAOY OEPXATENSAMWU 3NEKTPOOOB UM MOPENKAMMU:
paGoTtasi ¢ HECKONMbKMMU CBapoOYHbIMU annapatamMu Ha OOHOM AeTanu unu
Ha COEAWHEHHbIX 3MEKTPUYECKU [eTansAx BO3MOXHa reHepauusi onacHowm
CYMMbI “XONIOCTOro” HanpsikeHus Mexay ABYMS pa3nU4HbIMU AepXaTensimu
3NEeKTPOAOB UMK roperikaMu, A0 3Ha4YeHUsA, MOTyLLero B Ba pa3a NpeBbICUTb
AONyCTUMbIW Npepen.
KBanuduumpoBaHHomMy cneuvManucty Heo6xogvMMo MOPYy4YUTbL NpubGopHoe
M3mepeHue ANs BbIABNEHUA PUCKOB U BbIGOpa NOAXOAALNX CPEACTB 3alUUThI
cornacHo paspeny 7.9. craHaapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans Ayrosoun
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa U Mcnonb3oBaHue”.

ICTATOYHBbIN PUCK
- ONMPOKWObIBAHUE: pacnonoXxuTb CBapoYHbIiA annapaTt Ha ropu3oHTanbHON
NOBEPXHOCTM Hecyllel CNOCOGHOCTHU, COOTBETCTBYIOLLEN Macce; B NPOTUBHOM
cny4ae (Hanp., Non NoA HaKNIOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLLeCTBYEeT ONacHOCTb
ONpPOKUAbIBAHUA.

- IPUMEHEHME HE NO HA3HAYEHMIO: onacHO nNpuUMEHATbL CBapoO4HbIW
annapaTt AnA no6bix paboT, OTNMYalWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp.
Pa3mopaxuBaHue Tpy6 BogonpoBOAHON ceTH).

- HENPABUNNIBHOE WCMNOJNIb3OBAHUE: onHoBpemeHHOEe MWCMONb30OBaHWe
CBapo4HOro annapara HeCKONbKMMU paboTHMKaMM ABMNAETCA ONacHbIM.

- MEPEMELLLEHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA: Bcerga 3akpennsinte rasoBbii
6annoH Npy NOMOLLM NOAXOAALUMX NMPUHAANIEXHOCTEN, YTOObI n3bexaTb ero
cny4yafiHOro nageHus (ecrnm oH ucnonb3yeTcs).

- 3anpelyeHo noABelINBaTh CBaPOYHbIN annapar 3a pyuky.

‘Ii‘
3awmThl M NOABWXHbLIE YaCTW KOXyXa CBapO4YHOro annapaTta M ycTpoMcTBa

noaaym NPOBOSIOKU AOMKHbI HAXOAUTLCS B TpeGyeMoM nosioXeHUu, nepeq Tem,
KaK MoAcoeAVHATL CBAapOUHbIM annapar K CeTU NUTaHus.

/\

BHUMAHUE! Jwo6oe pyyHOoe BMelIaTeNnbCTBO Ha YacTaX B ABUXKEHUU
yCTpoiCTBa NoAay4n NpoBONOKU, Hanpumep:

- 3ameHa ponuKoB WU/MNM HanpPaBnsAOLWMUX NPOBOJIOKHK;

- BBeaeHue NpoBONOKM B PONUKMY;

- YcTaHOBKa KaTyLIKN C MPOBOJIOKOIA;

- OuyncTKa PONMKOB, LLEeCTEPEHOK M 30HbI HaxoAsiLencs noa;

- Cmaska LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbINONHATb NMPU OTKNKOYEHHOM U OTCOEAUHEHHOM OT
CETU NUTAHUA CBAPOYHOM AMMNAPATE.

2. BBEOEHUE U OBLLUEE ONMNCAHUE

OTOT CBapouHbliA annapaT SBMsSieTCs WCTOYHUKOM ToKa AN AYroBOW CBapku,
OH npefHa3HayeH cneuuansHo Ans ceBapku MAG yrmepogucton cTanu unm
HU3KONErMpoBaHHOW cTanu B cpeae 3awutHoro rasa CO, unu cmecu aproHa/CoO,,
MCMonb3ysi LENbHYI 3MEeKTPOAHYK MPOBOMOKY WM 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 cTtanu u anomuuus. Pabota B
CUHEPTETUYECKOM pexume obecneumBaeT ObICTPyld M MNPOCTYO HACTPOWKY
napameTpoB CBapku, BCerda rapaHTupyst YIyYlleHHYH YnpaensiemMocTb Ayrn Wt
KavecTBa cBapku (TexHonorus OneTouch).

CBapoyHblii annapar, ecnv 3To 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 cniydae ocobbix
BWOB MCMOMb30BaHUA, C MCMOMb3oBaHWEM cmecu aproHal/renusi. Kpome Toro,
OH npepycMoTpeH Ans ceapku anektpogoM MMA noctosiHHbeiM Tokom (DC) c
MCMOMb30BaHVEM 3M1EKTPOAOB C MOKPLITUEM (PYTUIIOBbLIM, KUCMOTHBLIM, LLEMOYHbIM).

2.1 TNABHbIE XAPAKTEPUCTUKU

MIG-MAG

- CuHepreTMyeckuii (aBTOMaTUYECKIUI) MU 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 COMPOTUBEHME,
BpPeMs OTXura NpoBOJIOKK B KOHLe cBapku (burn-back), nogaya rasa nocne csapku
(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 NUTAHKS (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 EBponeiickum Hopmam 6esonacHocTu
KOHCTPYKLIMW AYrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.

2- BHyTpeHHsiAA CTPYKTYpHasa cxema CBapO4HOro annapara.

3- CumBoOn nNpedyCMOTPEHHOrO TUMa CBapKu.

4- CuvMmBON S: yka3bIBa€ET, YTO MOXXHO BbINOSHSATH CBAPKY B MOMELLEHUM C NOBbILLIEHHBIM
PVICKOM 3M1EKTPUYECKOTO LLIOKa (Hanpumep, psiaoM C METanIM4eckumm Maccamm).

5- CumBon nuTatoLLe cetu:

OpHodasHoe NepeMeHHOe HanpsixeHue.

TpexdasHoe nepemMeHHOe HanpsikeHue.

6- CteneHb 3awWwuThl Kopnyca.

7- MapameTpbl 3NeKTPUYECKON CeTN NUTaHUSE:

- U, nepemMeHHOEe HarmpsbkeHMe W YacToTa nuTaloLwein ceTu annapata
(MakcumanbHbIi gonyck = 10 %).

= |} yace : MAKCUMaTbHBI TOK, NOTPEBNAEMbIN OT CeTU.

= | o * @PDEKTUBHBIN TOK, NOTPEbAEMbIi OT CeTu.

8- [MapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYpa:

- U_: makcumanbHoe HanpsikeHne 6e3 Harpy3ku (OTKpbITbIA KOHTYP CBapKM).

- 1,/U,: TOK n HanpshkeHne, COOTBETCTBYHOLME HOPMAM30BaHHbIM MPOM3BOANMbIE
annapaTtom Bo BpeMs CBapKM.

- X : KoachbcpuumeHT npepbiBUCTOCTU paboTbl. MokasbiBaeT Bpemsi, B Te4eHUM
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 : ykasblBaeT AuanasoH peryrnupoBKM Toka CBapku (MUHMMAaInbHbI/
MaKcuMarbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLEM HAMPSHKEHUN AYTU.

9- CepuiiHblnl HoMep. WaoeHTudpukaums mawwmHbl (Heobxoaum npu  obpalueHun
3a TeXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHbLIMU YacTsMW, MPOBEPKe OPUIMHaNbLHOCTM
n3genust).

10--——=- : BenuuuHa nnaBKkux npegoxpaHuTenen 3amenrnieHHoro OencTBus,
npegycMaTpuBaeMbix Ans 3aluTbl TUHUK.

11- CvMBOIbI, COOTBETCTBYIOLLME NpaBunaMm 6e30nacHoCTU, Ybe 3Ha4YeHne NPpUBEAEHO
B rnaee 1 “O6Las TexHuka 6e3onacHOCTM ANs AyroBon cBapku”.

Mprmevanve: Mpumep naeHTUUKALMOHHOK TabnuukK 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 cBapo4Horo annaparta 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 BblkntodaTtens 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- OtpuuatensHas 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 HAacTPOliKu NnapameTpos ceapku MIG-MAG
CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG:
- Perynuposka cBapo4Horo wea (AnuHbl ayru)
PYYHOU MIG-MAG:
- PerynupoBka cBapo4HOro LUBa (HanpskeHue 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 AINMIMAPATA, OH OOMMKEH
BbITb MOJTHOCTbIO BbIKITKOYEH U OTKITIOYEH OT 3INEKTPOCETMW.
ANMEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PASPELLUAETCA 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 noAaBeLIMBaHUA ropenku (ecnv 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! YcraHaBnuBantTe cBapo4HbIM annapar Ha POBHOM
NOBEPXHOCTU, rPy30NO4LEMHOCTL KOTOPOW COOTBETCTBYET Becy annapara,
4YTOGbI M36€eXKaTh ONPOKUALIBAHUSI U CMELLEHUS annapaTa, YTo MOXeT NPUBECTH
K BO3HUKHOBEHMIO ONacHbIX CUTYaLUHM.

5.2 NOACOEAMHEHUE K CETU

- Mepen BbINOMHEHWEM MHOObIX 3NIEKTPUYECKUX COeOMHEHUI yOeanTech, YTo JaHHbIe
Ha Tabnuyke CBaApOYHOro anmnaparta COOTBETCTBYIOT HaMPSHKEHWUIO U YacToTe CeTu,
MMeoLLENCS B MECTE YCTaHOBKM.

CBapoyHbIli annapaT paspeluaetcsi MOAKMYaTb TOMbKO K CUCTEME NWUTaHUst C
3a3eMIeHHbIM HeWTparnbHbIM MPOBOAOM.

Ona  obecneyeHns  3awuTbl  OT  HENPSAMOro
anddepeHLUmanbHble BbIKMIOYATENM CreayoLLero Tuna:

- Tun A ( ) ANs ogHoghasHoro 0bopyaoBaHMS.

- Tun B ( ) AnSA TpexdasHbIX MaLUuH.

YTtobbl obecneunTb cooTBeTcTBME TpeboBaHuaM cTaHgapta EN  61000-3-11
(Flicker), cBapouyHbIi annapaT pekOMeHAyeTCs MNOACOEAMHSTb 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 nopcoefnHeHWM CBApOYHOrO 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 vn posetka

(1~)

MoacoeanHute Bunky kabensi NUTaHWS K PO3eTKE CETW MUTAHUS, 3aLUULLEHHO
NpefoXpaHUTENsMU UM aBTOMAaTUYECKUM  BbIKMioYaTerieM; COOTBETCTBYIOLLIA
3a3eMISAOLLMNIA KOHTAKT AOKeH BbiTb COEAMHEH C 3a3eMISItOLLMM NPOBOAOM (KenTo-
3eneHbl MPOBOA) CETU NMUTaHUSA.

(3~)

CoepnHnTb Kabenb NWTaHMsi CO CTaHAAPTHOW Bunkon (3momoca + 3asemneHwue),
paccuMTaHHOM Ha noTpebnsiemblt annapatoMm Tok. Heobxogumo nogkniovatb 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 cUCTeMbI 6e30MacHOCTH, NPeAyCMOTPEHHO Npon3BoAUTeNnem
(knacc 1), co3paBasi Npu 3TOM Cepbe3Hyl Yrpo3y AnA nwogen (Hanpumep,
3MNEeKTPOLLOK) U MMyLLecTBa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEQUHEHWS1 CBAPOYHOM LIENN
5.3.1 PekomeHaauum

A BHUMAHUE! NEPEO BbINOJIHEHUEM = OMUCAHHbLIX HWXE
COEAVWHEHWN YBEAUTECH B TOM, YTO CBAPO4YHbIN ANNAPAT BbIKITIOYEH
U OTCOEAMHEH OT CETU MNUTAHUA.

B Tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl peKOMEHOYEMbIE 3HAYEHWUS MOMEPEYHOMO CEYEHUS!

CBapoOYyHbIX kabenel (B MM?) B 3aBUCMMOCTM OT MakCMMarbHOro 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 nNpuBeaeT K nx 6bIcTpoMy n3Hocy
1 notepun ahPEKTUBHOCTU.

- 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 pe3yrbTataM
cBapkKu.

5.3.2 COEOVHEHMA CBAPOYHOMW LIENN B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeaumHeHune c ra3oBbIM 6annoHoOM (ecnu Ucnonb3yeTcs)

- [a3oBbIl 6annoH, ycTaHaBNMBaeMbli Ha OMOPHYI MOBEPXHOCTb TEMeXKW: Makc.
30 kr(TexobcnyxuBaHusi (ecnu NpeaycMOTPEHO).

- Mpukpytute peaykTop AasneHusi(*) k ra3oBoMy 6anmnoHy, MCNonb3yst CneumnanbHbIn
nepexofHuK, BKITIOYEHHbIN B KOMMIEKTaLWIo, B Cly4Yae UCMosib30BaHUs aproHa unm
cmecu aproHa/Co,,.

- MNMopacoeauHnTe 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 BKMIOYeHa B KOMMMeKTauuio

nsgenvs.

5.3.2.2 NoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBapoO4YHOro 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 06paTHbIN kabenb 3axMma K oTpuLaTenbHOMY 6bICTpOpa3beMHOMY
3axumy (-) (puc. B-19)
- Ceapka FLUX (6e3 rasa):
- MoacoennHuTe Kabenb ropenku k YepHon knemme (-) (puc. B-19).
- MoacoennHuTe 06paTHbIN kKabenb 3axKMa K NoNoXUTENbHOMY BbICTPOpasbeMHOMY
3axumy (+) (puc. B-18).
- 3akpoviTe ABepLy OTAENEHNS KaTyLLKK.

5.3.2.5 BHelwuHee u3aMeHeHue 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 BbicTpopasbeMHoOMy
3axumy (-) (puc. B-6).

- Ceapka FLUX (6e3 rasa):

- MopacoeaunHnTe kabenb ropenku K rHeaay ropenku (puc. B-4).

- MNopcoegnHnte GbICTpopasbeMHbIN  WTencens (puc. B-7) k oTpuuatenbHoMy
ObICTpOpa3bLEMHOMY 3axuMy (-) (puc. B-6).

- MopacoenuHnTe 0bpaTHbIN kKaberb 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 6annoHa, 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 perynupyloliee KonbLo
penykTopa AaBneHus.
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- 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 BPDeMS 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 MNoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBApoOYHOro Toka

- Kabenb nogcoeanHsieTca kK cBapvBaeMon AeTany Unv K MeTannm4yeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacronoXxeHa AeTarnb, Kak MOXHO bnvbke K MecTy cBapku. OToT Kabenb
nofcoeanHAETCs K 3aXuMy, 0603Ha4eHHOMY crMmBornoMm (+) (puc. B-5).

5.3.3.3 lNopenka
- BcraBbTe TOKOMpOBOAALWMIA Kabenb B COOTBETCTBYOLWMIA BbiCTpoAenCcTByOWMIA
3axum (-) (puc. B-6). MoacoeamHute rasoyto TpyoOKy ropenku k 6anmnoHy.

5.3.4 COEAUHEHNA CBAPOYHOW LEENW B PEXXUME MMA

BOMbLUMHCTBO 3MeKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHSIOTCS K MOMNOXUTENBHOMY
pasbemy (+) reHepatopa; K oOTpuUaTensHoMy pasbemy (-) MNOACOEAMHSIOTCS
3MNeKTPOAbl 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 3aXnMy, 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
NMPOBOJIOKW, NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbLIUA AMMAPAT BbIKNMIOYEH U
OTCOEOWHEH OT CETU NUTAHUA. B
YBEOUTECbH, YTO PONVKW ONA NOJAYN MPOBOMOKW, HAMPABIAKOLWNN
LWIAHT M HAKOHEYHWK CBAPOYHOIO MNCTONETA COOTBETCTBYIOT TUMY A
OVAMETPY NCMONb3YEMOW MPOBOJTOKN 1 MPABUITbHO NMPUCOEOVHEHbI.
HA OTAMAX 3AMPABKM TMPOBOJIOKM HE MOJNBb30OBATLCA 3ALWNTHBIMA
MEPYATKAMMW.

OTKpbITb pa3matbiBaTesb.

HapeHbTe KkaTylwKy C NpPOBOMOKOW 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 NOAXOAUT K TWUMY WCMOMNb3yeMon
nposonoku (2b).

Bosbmute cBOGOAHLIN KOHEL, CBApOYHOW MPOBOMIOKM Ha KaTywke u obpexbre
MOrHYTYIO YacTb NMPOBOMOKM Tak, YTOObI Ha TOPLIEBOI U GOKOBOW YacTsiX MPOBOMOKN
He Gbino 3ayceHueB. MoBepHUTE KaTyLLKY B HanpasieHWU NPOTUB YacoBOW CTPESKN
M BCTaBbTe KOHEL, MPOBOMIOKW B Hampaensitolyto TpybKy, NpoTOnkHUTE ero Ha
rny6uHy npumepHo 50 - 100 MM B HanpaBsnsioLlee OTBEPCTUE CBAPOYHOrO pykaBa
2c).

OnycTnTe Ha MECTO BEPXHUI HAXUMHOW POIINK, N PETYNATOPOM BENUYVHBI AaBNEHNs!
YCTaHOBUTE CPeaHIon BEMUYMHY AaBIeHUs NPYKUMHOMO ponuka. YoeauTech, 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 KHOMKY ropefiku UMM Ha KHOMKY ABWKEHUS NpOBOMOKW Ha
naHenu ynpaeneHus (ecnu MMeroTcs), NodoXauTe, noka NpoBorioka He nponaer
no BCEMY HanpaBnsioLieMy LUMaHry U ee koHel, He nokaxetcs Ha 10 - 15 cm u3
nepeaHel YacTu ropernku 1 oTNYCTUTE KHOTKY.

A BHumaHue! B TeueHUM AaHHOI onepauuy NPOBOIOKa HaXoAUTCA nofa
HanpsbkeHWeM UM UCMbITbIBaeT MeXaHM4eckue Harpysku, noaTtomy B criyyae
HecoGnioAeHUss TeXHUKM 6e30NacHOCTU, MOXET MPUBECTU K 3NeKTPUYECKoOMy
LIOKY, PaHEHUSIM M NPUBECTU K 3aXXUTraHMIO HeXenaTerbHbIX 3NeKTPUYEeCKUX Ayr:
- He HanpaensiTe ropenky B CTOPOHy Tena.

He noaHocwuTe ropernky 6nmako K rasoBomy G6anmnoHy.

3aHOBO MOHTMPOBATb Ha roperiky KOHTaKTHyt TpyoKky u conno (4b).

HacTpoiiTe MexaHusm nogaun MNpoBOSIOKM Tak, YToObl MpoBOMoka noaaBanach
nnasHoO v 6e3 pbiBkoB. OTperynupyiiTe AaBneHne ponukoB U TOpMo3siLlee ycunue
WNMHAENSA Ha KaTylKy Tak, 4Tobbl ycunue ObiNno MUHWManbHLIM, HO MPOBOMOKa
He npockarnb3biBana B 60po3ae v npuw npekpalieHnn nogayun He obpasoBbiBanach
NeTnsi U3 NPOBOMOKM NOJ, BO3AENCTBUEM VHEPLIMM KaTyLLKW.

OB6pexbTe BbICTYNAOLMA KOHEL, MPOBOMOKM U3 HaKOHEYHMKa TakK, YTobbl ocTanoch
10-15 mm.

- 3aKkpbITb OTAENeHe Ans pasMmaTbiBaTens.

5.5 3ATPY3KA KATYLUKWU C NPOBONOKOW B FOPENKY SPOOL GUN (pwuc. 1)

A BHUMAHUE! TMEPEO TEM KAK [MPUCTYNUTb K 3ArPY3KE

NMPOBOJIOKW, YBEAUTECbH B TOM, YTO CBAPO4YHbIN ANNAPAT BbIKITIOYEH

U OTCOEAUHEH OT CETU NUTAHUA. 5

YBEOUTECH,YTOBCEPONNKMNMOOAYNMPOBONOKN, KOXYXHAMPABIAKOLEN

MPOBONTOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM COOTBETCTBYHOT IUAMETPY

M TUMY NMPOBOJTOKN, KOTOPYHO MPEAMONATAETCA MCMOMb30OBATb U, YTO

OHW MPABUNIbHO YCTAHOBJIEHbI. BO BPEMA BCTABKW MPOBOJIOKN HE

NCNONb3YUTE 3ALLMTHBIE MEPYATKA.

- CHMMWUTE KPBbILLKY, OTKPYTMB COOTBETCTBYIOLLWMA BUHT (1).

- YcTaHOBUTE KaTyLLKY C MPOBOMOKO Ha HaMaTbiBaTENb.

- OcBo6oAUTE NPYDKMMHOM PONMK U MOAHUMUTE €r0 C HUXKHETO pornuka (2).

- OcBoboamnTe KoHeL, NPOBOMOKM, 0bpexsTe AedpOPMUPOBaHHbBIN KOHELI, 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).

- MNepemecTuTe NPUXMMHON POMWK, OTPErynvpoBaB €ro [aBreHue Ha cpeaHee
3Ha4eHve, ybeamTech, YTO NMPOBOMOKA MPaBUIIbHO PacronoXeHa B Nasy HVDKHero
ponuka (3).

- Cnerka  nputopmosuTte
PEerynmpoBOYHbIA BUHT.

- Mocne nogkntoyeHnss SPOOL GUN BcTaBbTe BUIKY CBApOYHOro annapara B rHesgo
BMNeKTPOCETH, BKMIOYNTE CBAPOYHbIN annapar 1 HaXMuUTe KHOMKy ropenkv Spool Gun
1 NofjoXauTe, Koraa KoHeL, MpoBOMOKW NPOMAET Yepe3 BECh KOXYX HanpasrnstoLLen
npoBonoku v Beinget Ha 100-50 MM 13 nepeHen YacTu ropernku, OTMYCTUTE KHOMKY.

HamaTtbIBaTerb, ncnonb3ys COOTBETCTBYIOLLMNI

6. CBAPKA MIG-MAG: OMUCAHWUE PABOYEN NMPOLIEQYPbI
6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHne NpoBOIOKK N OTAENEHWE Kanerb NPOUCXOANT 3a CHET NoCcNeAoBaTeNbHbIX
KOPOTKUX 3aMblKaHWI KOHLL@ NPOBOMOKM U NNaBUbHOM BaHHbI (40 200 pa3 B cekyHay).
[nvHa BbicTynatoLe YyacTui 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 ucnonb3ayemoi nposonoku: 0.8 - 1.0 Mm (1.2 mm Tonbko Ans moaenu 270A)
- Ncnonbayembliii ras: Ar
MNMpoBonoka ¢ HanonHUTenem

- [nameTp ncnonb3yemMoit NpoBOMOKK:
- Ncnonb3yemblii ras:

0.8 - 1.0 Mm (1.2 mm TOnbKO AN mogenm 270A)
cmeck Ar/O, unun Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2wmm
OTcyTtcTBYET

6.2 3ALLUUTHbIV FA3
Pacxop 3alymTHOro rasa AOMmKeH CocTaBnsaTe 8-14 n/MuH.

7. PABOUYUN PEXXUM MIG-MAG

7.1 Pa6ota 8 CUHEPTETUMECKOM pexvme S
Mocne Toro kak nonb3oBaTenb HAaCTPOUT Takue napameTpbl Kak Matepuan, AnameTp
NPOBOJTIOKM @ VN rasa n CBapOYHbIN annapat aBToMaTU4Yecku yctaHaBnmBaeT

onTUManbHble pabouve YCMoBWS Ha OCHOBaHWW  Pa3nWYHbIX  COXPaHEHHbIX
CUHEPreTUYECKUX KpUBBLIX. [iNs TOro 4TOObI Ha4aThb CBapKy, NOSIb30BATENHO AOCTATO4HO
ykasaTb TONLmMHy Matepuana (texHonorus OneTouch).

7.1.1 Xuakokpucrannuyeckun aucnnen 8 CUHEPFETUYECKOM pexume (puc.
L

MPUMEYAHUE Bce oToGpaxaemble U BbibMpaemble 3HaYeHWs] 3aBUCAT OT Tuna

BbIGPaHHO CBapKM. SYN

1- PaboTta B CMHEpreT4eckoM pexume ;

2- CeapuBaembli MaTepuarn. [Npeanaraemble Tunbl: Fe (ctanb), Ss (Hepxasetowlas
cranb), AlMg, AISi; (amomuhnit), CuSi/CuAl (OUMHKOBaHHbLIE JUCTbI - 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 NPOBOSIOKM;

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, MOXXHO MOMyYnUTb
[OCTyn K NporpaMmMam, NpeaycTaHOBIEHHbIM B annapare.

Bpawas pyyky C-2, MOXHO npokpyTuTe Bce nporpammbl (PRG 01, 02 un gp.).
BbibepuTte HeobxoanMyto nNporpaMmy, HaxaB WM OTNYCTUB 3Ty Xe pyyky. CBapOYHbIi
annapar aBToMaTU4eCcky ycTaHaBNMBaEeT onTuMarbHble paboyne ycrnoBusl, 3agaHHble
pPasnnYHbIMWU COXPaHEHHBIMW CUHEPTreTUHECKUMU KpUBbIMUK. [Ans Toro 4tobbl HayaTb
CBapKy, Monb30BaTemNto AOCTAaTOMHO yKa3aTb TOMLMHY MaTepuana, Ucrnomnb3ys pyyky
C-1. HanpsixeHne 1 Tok CBapku oTobpaxatoTcsi Ha AMcnIee TonbKo BO BPEMSI CBapKu.

7.1.3 PerynupoBka ¢phopMbl CBapHOro LLBa

PerynupoBka opMbl CBapHOro LLBa OCYLLECTBAAETCA C NOMOLLbIO pyykn (puc. C-2),
KoTopasi perynupyeT AnNuWHY Ayru W, Takum obpas3om, onpepensieT Gonblwunii unu
MeHbLUWIA TENMONPUTOK BO BPEMSI CBapKU.

LLikana perynupoBku HaxoanTcs B AnanasoHe -10 + 0 + +10; B 6onbLUMHCTBE Cnyyaes,
Korga pydka HaxoauTcsi 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 YacoBOIl CTpernke, 4YTOBbI yBENMUMTb Tenmonputok, obecrneuns Gonee

NHTEHCMBHOE NnnaBneHmne Bo BpeMﬂ CBapKVl.

BorHyTas dpopma. [| OsauaeT, uTo TeNnoMpUTOK 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, eCrniv YCTaHOBIEHHAs TOMWMHA MeHbLUe UMW paBHa
1,5 Mm.

OnuncaHue: MrHOBEHHbIN KOHTPOIb CBapOYHON AyrW U BbICOKOCKOPOCTHAs KOppeKLms
napamMeTpoB MO3BOMSOT MUHUMKU3MPOBATbL 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 nepegada 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 CBapOYHbI TOK M TONLLMHY). MNonb3oBatento TpebyeTcs ToNbKo
CKOPPEKTUPOBAThb HamnpshkeHne Ayru Ha aucrnee (ecrnm aTo Heobxoanmo).

7.1.6 HacTpoiika pacwumpeHHbix napameTtpoB: MEHIO 1 (puc. M)

YToBbl OTKPLITE MEHIO PerynmpoBKW paclUMpeHHbIX MapameTpoB, OAHOBPEMEHHO |,
HaxmuTe pyykun (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxvBaniTe UX HaxaTbIMK, MO KpawHewn
mepe, 1 cekyHay, nocne yero otnyctuTe. Korga nosisutca MEHIO 1, HaxxmuTe ee elue
pa3. Kaxablii napaMeTp MOXHO YCTaHOBUTb Ha Tpebyemoe 3HauyeHue, nosopaynsas/
Haxumas py4ky (puc. C2) o Bbixoga U3 MeHH.

7 A

g : KOppeKUMsa KPUBOM Havana ABUXeHusA npoBonoku (puc. M-1)

Mo3BonsieT CKOPPEKTMPOBATL KPMBYIO Havana ABMXKEHUS MPOBOMOKY, YTODObI 3bexarb
ee HayanbHOro CKOMMeHMst Ha cBapHoMm wse. Perynuposka oT - 10 % Ao + 10 %.
3aBopackasi HacTpowika: 0 %

R

j : KOPPEKUWA INEeKTPOHHOro conpoTusneHus (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 Nofaun NPOBOJIOKK U HAMPshXeHUe CBapKu perynmpyoTcs
otgenbHo. Pyyka (puc. C-1) perynupyeT cKOpOCTb NpOBOMIOKM, 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 Npu ucnonb3oBaHuu ropenkn Spool Gun (ecnun
npeaycMoTpeHo)

B py4HOM pexume, CKopoCTb Nofga4n NPOBOJIOKU 1 HaMpsiXeHUe CBapKu perynmpyoTcs
oTaenbHo. Pyyka Ha ropenke Spool Gun (puc. I-5) perynmpyeTt ckopocTb NPOBOMOKK, @
CBapOYHOE HanpshKeHVe perynnpyeTcst Npy MOMOLLM AuCnnes.

7.2.4 HacTpoiika paclumpeHHbix napameTtpoB: MEHIO 1 (puc. M)

YToBbl OTKPLITE MEHIO PEerynmpoBKWA 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. Kaxabll napaMeTp MOXHO YCTaHOBUTb Ha Tpebyemoe 3HauyeHue, noBopaymnsas/
Haxumas py4ky (puc. C2) o Bbixoga U3 MeHH.

8BS
: KpuBas Havana aBuxeHUsi nposonoku (puc. M-1).

MosBonsieT oTperynMpoBaTb CKOPOCTb MNPOBOSIOKM 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 3HaYeHne 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)

HacTtpouTtb pexum ucnonb3oBaHusi ropenok T1, T2, SPOOL GUN moxHO aBywmsi

crnocobamu:

- UCMOMNb3ys KHOMKW Ha naHenu ynpaeneHus (puc. C-4), BKMIOYMB COOTBETCTBYIOLLMIA
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 HaxaTbIMU, MO 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 HauMHaeTCsi MpU HaXaTun KHOMKX TOperiku M 3aBepLuaeTtcsl, korga KHomka
oTnyckaeTcs.

Pexum 4T:
cBapka Ha4yuMHaeTCsi MpU HaxaTuuM W OTMyCKaHUWM KHOMKW FOpernkv 1 3aBepluaeTcs
TONbKO TOrAa, Korga KHOMKa ropenikyu NMoBTOPHO HaXMMaeTcsl M oTnyckaetcsi. JToT
pexuM nNpefHasHayveH Ans AnuTenbHbIX CBapoK.

Pexum TouevHom cBapku:
No3BONseT OCyLEeCTBNSATL ToveyHyto cBapky MIG/MAG ¢ KOHTponem AnuUTenbHOCTU
CcBapkKw.

9. MEHIO EAVHUL NU3MEPEHUSA (puc. O)

Kak B pyyHOM, Tak W B CUHEPreTUYECKOM pexume, YTOObl OTKPbITb MEHI0
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, Tak M B CUHEPreTU4ECKOM pexwume, , YTOObl OTKPbITb MEHI0
0OHOBPEMEHHO HaxmuTe pydku (puc. C1) u (puc. C2) n yaepxuBanTe Ux HaxaTbiMu,
no KkpawHen mepe, 1 cekyHay, nocne yero otnyctuTe. [NoBopaynsanTe pyyky (puc. C2),
noka He nosiBUTCS MeHto 4. MoaTBepauTe 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 aneKTpos ¢ 2% Lepusi (C Cepoii Monocon).
BonbgpamMoBblii  anekTpog HeobxoaMMo  yAepkuBaTb COOCHO  OTHOCWUTENbHO
wnudosanbsHoro kpyra, cM. PUC. Q, cneas 3a Tem, 4Tobbl ero koHel, 6bin pacnonoxeH
abCorOTHO KOHLIEHTPUYECKW, YTO NO3BONUT M3bexaTb oTknoHeHust ayru. Lnudosky
HeobXo4MMO BbINOMHATL BAOSbL anekTpoda. ATy onepauuio Heo6XoANMO perynsipHo
NOBTOPSiTb, B 3aBUCUMOCTW OT MHTEHCMBHOCTW MCMOSIb30BaHUA U U3HOCa 3riekTpoaa
nmbo B criyyae ero CryyaniHOro 3arpsi3HeHWsi, OKWUCMEHWSI WM HenpaBUIbHOro
ucrnonb3oBaHust. Ans obecneyeHns XopoLLero ka4ecTsa CBapky BaxHO UCMONb30BaTb
3MNeKTpoa NPaBUMbHOIO AMaMeTpa WM NpaBuUmbHYI0 cuny Toka, cMm. Tabnuuy (TAB. 5).
HopmanbHbIi BbICTYN 3meKkTpoga M3 KepamMu4ecKoro comnna coctaBnsier 2-3 MM U
MOXET AoCcTUraTb 8 MM Mpu CBapKe Mof yriiom.

Ceapka OCyLLecTBNAETCA NOCpeACTBOM CravBaHUA KPOMOK coeauHeHus. [ns
cneunansHo o6paboTaHHbIX AeTanein Manoi TonwmHel (Npubn. Ao 1 MMm) He TpebyeTcs
npunoin (PUC. R). Ecnn TonwmHa matepuana npesbillaeT yka3aHHOE 3HauveHwue,
HeobXxo4MMO MCnonb3oBaTh CTEPXHU COOTBETCTBYIOLLEro AMameTpa, umelolne ToT
Xe cocTas, YTo 1

6as3oBbIi MaTepuarn, Kpome TOro, HeobxoAMMO 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, arekTpoaa K AeTanv.

Cpa3y nocrne 3TOro MNOAHUMUTE 3MekTpod Ha 2-3 MM, B pesynsrate 6yger
BO36YyxdeHa ayra.

BHavane 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.
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

- VimeiiTe B BUAY, 4TO MpW HEU3MEHHOCTM AnameTpa anekTpoga, Gonee Bbicokne
3HAYEHWst CUMbl TOKA WCMOMb3YIOTCSt AN FOPWU3OHTanbHOW cBapku, a [Ans
BEPTVKanNbHOW CBapkv W ANs CBapkW Haf ronoBOW CBaplivka Heobxoaumo
ucrnonb3oBaTb 6onee HU3kMe 3Ha4YEHUs CUMbl TOKa.

MexaHuyeckne xapakTepUCTUKN CBapHOrO LUBa MOMUMO CWIbl TOKa ONpeaensioTcs
ApYrMMU napameTpamy CBapku, TakMMW Kak AnuHa Ayr, CKOpoCTb M MeCTO
CBapKu, AMameTp M KayecTBO AMEKTPOAOB (XpaHWUTE anekTpoAdbl B CYXOM MecTe B
COOTBETCTBYIOLLEV YaKoBKe 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 ceapnaemMon
fAeTanu, kak 6yATo Bbl XOTUTE 3aeyb CNIMYKY; 3TO SIBAETCS NPaBuIbHbIM CNOCco6oM
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, NpOoTMB HanpaBMEeHUs ABWXEHWS, PACNONoXMB ero Hag KpaTepom
ANS ero 3anofiHeHus, nocrne 4yero GbICTPO NOAHVMWUTE 3NEKTPOA U3 MMaBWUIbHON
BaHHbI ANS BbIKIOYEHWS Ayrv (BuAbl CBapHbIX Wweos - 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 HACTPOWKW, ANs
3TOr0 BO BPeMs! BKIOHYEHNSI HEOOXOAMMO YAepXuUBaTh HaxaTbIMm fBe 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 m “
annaparta. Pa6ota npepBaHa,
Temneparypebl. @

ALARM 02 u “
annapata. Pa6ota npepsaHa,
Temneparypsbl.

ALARM 03: cpabaTbiBaH1E 3aLUMThI OT CIIMLLKOM BbICOKOTO HanpsikeHus. MpoBepbTe
HanpsikeHne aneKTPONUTaHUS.

ALARM 04: cpabatbiBaHWe 3aLLUTbl OT CIMLLKOM HU3KOTO HanpsikeHusi. MposepbTte
HanpsbkeHVe 3NeKTPONUTaHus.

ALARM 10: cpabatbiBaHve 3awuTbl OT Neperpyskn No TOKYy CBApPOYHOW Lenw.
YbeauTtech, YTO CKOPOCTb MNOAAYN /MMM TOK CBAPKM HE CIIMLLKOM BbICOKME.
ALARM 11: cpabaTbiBaHWe 3aluTbl OT KOPOTKOTO 3aMblKaHWUs MEXIY FrOpenkon u
maccol. Y6eamTech, 4To B CBApPOYHON LiENM HET KOPOTKUX 3aMblKaHWUIA.

ALARM 13: cpabaTbiBaHue M3-3a HapylleHUs BHYTpeHHewn cBsian. Ecnm curHan
TpeBOrM He mnponajgaeT, obpatutecb B YMNOMHOMOYEHHbIA LEHTP TEeXHUYeCKon
NoAAEPXKKM.

ALARM 18: cpabaTbiBaHMe W©3-3a aBapuMu WUCTOYHMKA BCMOMOraTerlbHOro
HanpsbkeHus. Ecnv curHan Tpesoru He nponagaert, obpatutech B YNOMHOMOYEHHbIN
LIEHTP TEXHWUYECKOI NoAAepPXKKU.

Mpy BbLIKNIOYEHUM CBaApPOYHOrO annapaTta Ha HEeCKONbKO CeKyHA MoXeT
nosBUTbLCA coobuieHne ALARM 04.

”: Cpabotana Tepmo3aluuTa NepBUYHOTO KOHTYpa CBapPO4HOrO
noka anmnapaTt He OCTbIHET [0 [OnyCTUMON

”: Cpabotana TepMosalumTa BTOPUYHOIO KOHTypa CBapOYHOro
noka annapat He OCTbIHET [0 [AOonyCTUMON

15. TEX OBCINY>KMBAHUE

BHUMAHUE! NEPEQ NMPOBEOEHUEM OMEPALIUA
TEXOBCIY)>XUBAHUA NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMNAPAT OTKNIOYEH
N OTCOEOUHEH OT CETU NUTAHUA.

15.1 NMAHOBOE TEXOBCNY>XWUBAHUE
ONEPALMU NIAHOBOIO TEXOBCIYXXUBAHUA
ONEPATOPOM.

BbIMOJIHAKOTCA

15.1.1 lopenka

- He ocTaBnsiite ropenky unm eé kabenb Ha ropsumnx npegmeTax, 3To MoXeT NpUBecTn
K pacnnasneHunio N3onaumm u caenaer ropenky n kabenb HenpurogHbIMu k pabore.

- PerynsipHo npoBepsiiTe kpenneHve Tpy6 n natpybkoB nogauu rasa.

- AKKypaTHO COeAVHWTb 3aXUM, 3aKpy4vBaIOWMIA 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 TOpEenku: conna, anekTpoda, AepXaTens 3MeKkTpoaa, rasoBoro

Andysopa.

15.1.2 Nopaya npoBonoku

- MpoBepuTb CTeneHb M3HOCA PONMKOB, NPOTArMBAIOLLMX NPOBONOKY. Mepunognyecku
yAANsATb METaNIMYECKyHo Nbifb, OTKNaAbIBaIOLLYIOCS B 30HE NPOTArVBaHNUS (PONMKM
W HanpaensoLas NPOBOMOK/ Ha BXOAE U BbIXOAE).

15.2 BHEMNJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE JOIMKHO OCYLLUECTBNATLCATONLKO
ONbITHbIM WU KBANMU®ULUPOBAHHBLIM B 3JNIEKTPOMEXAHUYECKOWU
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

ToKOBeAYLUMM HYacTAMU annapata u/unv noBpeXxaeHUsM BCreAcTBME KOHTaKTa

C YacTAMU B ABWKEHUM.

- PerynsipHo ocmaTpuBaiiTe BHyTPEHHIOI YacTb annapara, B 3aBUCUMOCTU OT YacToThl
MCMONb30BaHNsA W 3anblNeHHoCTU pabodvero MecTa. YaansiiTe HakomnuBLLYOCS
Ha TpaHccopmaTtope, CONpPOTUBMEHUN U BbINPSMUTENE Mbiflb NPU MOMOLUM CTPyW
CYXOro CXaToro Bo3gyxa C HU3kvum AaernexHnem (Makc. 106ap).

- He HanpaBnsTb CTPylo CXaToro Bo3gyxa Ha arekTpuyeckvie nnatbl; NPOM3BECTU NX

O4NCTKY OYeHb MSATKOW LLETKOW UMK CneuyanbHbIMU pacTBOPUTENAMU.

MpoBepuTb NPU OYUCTKE, YTO 3MIEKTPUYECKNE COEANHEHNS XOPOLLIO 3aKpy4eHbl U Ha

kabenenpoBofke OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNS U30MSILIUN.

- Mocne okoH4aHWsi onepauun TexobCnyxuBaHWS BepHUTE NaHenu annaparta Ha

MECTO W XOPOLLIO 3aKpyTUTE BCE KPEMNeXHble BUHTbI.

Hukorga He npoBoauTe CBapKy Npu OTKPbITON MalLuHeE.

- MNMocne BbINONHEHWSI TexOBCNYyXXMBaHUA UMW PEMOHTa MOACOeANHUTE 0oBpaTHO
coeauHeHna n kabenu Tak, Kak OHW ObiNK NOACOEAMHEHbl M3HavanbHo, cneas
3a Tem, 4TOObl OHWM He conpuKacanucb C MOABWKHLIMM YacTAMU WM YacTamK,
Temneparypa KOTOpbIX MOXET 3HaYMTENbHO MOBbLICUTLCA. 3akpenuTe Bce NpoBoaa
CTSKKaMW, BEPHYB UX B NepBOHaYasbHbIN BUA, creas 3a Tem, Y4Tobbl coeanHeHnst
nepBUYHOI OBMOTKM BLICOKOIO HanpsbkeHs 6binn Bbl 4OMKHBIM 06pasom oTaeneHb!
OT COeIMHEHUIN BTOPUYHOW OBMOTKIN HU3KOTO HanpshkeHUs.

[insi 3aKpbITUS METaNNOKOHCTPYKLMK yCTaHOBUTE 06paTHO BCe raiku 1 BUHTHI.

16. MOUCK HEUCTIPABHOCTEM

B cnyyasx HeygosneTBopuTenbHon paboTbl annapata, neped MNMPOBEJEHWEM
CUCTEMATUYECKOW NMPOBEPKW U obpalueHnem B CEpBUCHBIV LIEHTP, NpoBepsTe
cnegyiouiee:

- Y6eanTbCsA, YTO OCHOBHOWM BbIKIlOYaTENb BKMOYEH M FOPUT COOTBETCTBYlOLLAS
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 HEAOCTAaTOYMHOTO HAaMPSKEHWS WM 3aluTbl OT
KOPOTKOrO 3aMblKaHUs.

- Ans  OTAenbHbIX PeXUMOB CBapku Heobxoaumo cobniopaTe HOMUHAIbHbIN
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 HaNpsXKeHNe NUHWUK: ecrniv 3HaYeHNe CIIULLIKOM BbICOKOE UMK CIIULLKOM
HM3KOe, CBApPOYHbIN annapat ocTaeTcs 3abnokMpoBaHHbIM.

Y6eamtbes, YTO Ha BbIXOAE annapata HeT KOPOTKOro 3amblkaHusi, B Cryyae ero
Hanuuusi, yctpaHuTte ero.

MpoBepnTb Ka4ecTBO W NPaBUIIbLHOCTb COEAMHEHWI CBApPOYHOrO KOHTypa, B
0COBEHHOCTN 3axuM kabens macchbl AorkeH ObiTb coeavHeH ¢ AeTanbio, 6e3
HanoXeHWs N3onupytoLLero matepuana (Hanpumep, Kpacok).

3alWuTHbIA ra3 gomkeH 6blTb MpaBunbHO nopgobpaH Mo TUMY U NPOLEHTHOMY
crneumanbHbIX YNakoBKax Unv KOHTelHepax.
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10. MENU INFO (Fig. O)

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
11.1 PRINCIPIOS GERAIS.................
11.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)
11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. C)...

12. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
12.1 PRINCIPIOS GERAIS..................
12.2 Procedimento
12.3 ECRA LCD NA MODALIDADE MMA (Fig. C)

13. RESTAURAGAO DAS CONFIGURAGOES DE FABRICA

14. AVISOS DE ALARME

15. MANUTENGAO
15.1 MANUTENGAO ORDINARIA....

15.1.1 TOCHA .
15.1.2 Alimentador de fio
15.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA
16. BUSCA DEFEITOS

APARELHOS DE SOLDAR COM FIO CONTINUO PARA A SOLDADURA PORARCO
MIG-MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTOS PARA UTILIZACAO PROFISSIONAL E
INDUSTRIAL.

Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “Aparelho de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: 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
alimentagdo 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 imidos 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
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- 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 jungido 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. Nao
é garantida a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios
domésticos e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentagdo de
baixa tensdo 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
intervengcoes 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 € 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 ignigdo do arco em contacto (modalidade LIFT
ARC), de todos os agos (de carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais pesados
(cobre, niquel, titanio e suas ligas) com gas de protegdo 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, tens&o e corrente de soldadura;

- Selegéo 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;
- Visualizag&o no ecra LCD de tensdo e corrente de soldadura.

MMA (ver tabela 1)

- Dispositivos arc force, hot start e anti-stick pré-configurados;

- Indicagdo do didmetro do elétrodo recomendado em funcdo da corrente de
soldadura;

- Visualizagdo no ecra LCD de tensao e corrente de soldadura.

PROTEGOES

- Protegdo termoestatica;

- Protegé@o 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);

- Protegao anti-stick (MMA).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha;

- Cabo de retorno completo com pinga de massa;
- Suporte de suspenséao 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

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 operacdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metalicas).

5- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~ : tensdo alternada monofasica;
3~ : tensdo alternada trifasica.

6- Grau de protegéo do involucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tenséo alternada e freqliéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).

- |, ax - COrrente maxima absorvida da linha.

- |, - Corrente efetiva de alimentag&o.

8- Prestagdes do circuito de soldagem:

- U, : tensdo maxima em vazio (circuito de soldagem aberto).

- 1,/U, : 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 utilizacdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinara a intervencdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- AIV-AV : 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 pegas de reposicédo, 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 protegéo.

15- Cabo de alimentagéo.

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:
- Regulagéo da poténcia de soldadura.
MIG-MAG MANUAL:
- Regulagéo da velocidade de alimentagao do fio.
TIG (se previsto):
- Regulagéo da corrente de soldadura.
MMA (se previsto):
- Regulagéo da corrente de soldadura.
2- acesso, se pressionado, ao menu de configuragéo dos parametros dos processos
de soldadura MIG-MAG
MIG-MAG SINERGICO:
- Regulagéo do cordao de soldadura (comprimento do arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulagéo do cordéo de soldadura (tenséo de soldadura)
TIG:

- Nao habilitado.
MMA:
- Nao habilitado
3- Ecra LCD
4- selegao, se pressionado, da tocha T1, T2, SPOOL GUN
5- Led de sinalizagéo da tocha configurada T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALAGAO

A ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALAGAO E
LIGAGOES 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 espaco 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 tensdo e a frequéncia de rede disponiveis no
lugar da instalacéo.

O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentagéo
com condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a protegéo 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 ligacéo do aparelho de soldar nos pontos de interligacdo 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 0 mesmo for ligado a uma rede de alimentagéo publica, o instalador ou o utilizador
s80 responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se
necessario, consultar o gestor da rede de distribuicao).

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 alimentagao.

(3~)

Ligar ao cabo de alimentagdo 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 alimentagéo.

A tabela (TAB.1) contém os valores recomendados em amperes 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 observacao 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 substituigdo do cabo de retorno da corrente de soldadura;
isto pode ser perigoso para a seguranga 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 nao 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, o mais préximo 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 ligagédo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada répida 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 ligagédo 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
vedagao 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 execugdo. 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, 0o mais proximo possivel da junta em execugdo. 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. B

VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE ARAME, ALUVAGUIA
DE ARAME E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES
AO DIAMETRO E A NATUREZA DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE
ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO
DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECCAO.

- Abrir o vao do carretel.

Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima;
certificar-se que a ponta de puxar do carretel esteja corretamente alojada no furo
previsto (1a).

Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es (2a).
Verificar que 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
botéo 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 bot&o.

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:

- Nao direcionar o bocal da tocha contra partes do corpo.

- Néo 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 pressdo dos rolos e a
travacao do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame nao
escorregue na cavidade e que no momento da parada do avango néo se afrouxem
as espirais de arame devido a inércia excessiva da bobina.

- Cortar a extremidade de arame que sai pelo bico a 10-15mm.

- Fechar o vao carrete.

5.5 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO NO SPOOL GUN (Fig. I)

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 PROTECAO.

- Remova a tampa desparafusando o parafuso especifico (1).

Posicione a bobina do fio no carretel.

Solte o rolo de contrapressao e afaste-o do rolo inferior (2).

Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte firme e sem
rebarba; rode a bobina no sentido anti-horario e enfie a ponta do fio no alimentador
de fio de entrada empurrando-o 50-100 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 alimentagéo, 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
comegar 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 (ago inox), AIMg, AlSi, (aluminio),

CuSi/CuAl (chapas zincadas - soldobrasagem), Flux (fio com alma - soldadura
SEM GAS);

3- Diametro do fio a utilizar;

4- Gas de protecédo recomendado;

5- Espessura do material a soldar;

6- Indicador grafico da espessura do material;

7- Indicador grafico da forma do corddo de soldadura;

8- Valores em soldadura:
@ velocidade de alimentagao do fio;

m tensado 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 regulacgdo da forma do corddo 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 posi¢do 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 indicacédo grafica no visor da forma da soldadura
muda, mostrando um resultado mais convexo, plano ou céncavo.

Forma convexa. H. Significa que existe um baixo aporte térmico, pelo que a

soldadura é "fria", com pouca penetragéo; rodar o manipulo no sentido horario para

obter maior aporte térmico e produzir assim uma soldadura com maior fusdo.

Forma céncava. HL Significa que existe um elevado aporte térmico, pelo que a
o,

soldadura é demasiado "quente", com excessiva penetracédo; 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 instantdneo do arco de soldadura e a elevada
rapidez de correcéo dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos
da modalidade de transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico
reduzido a pega a soldar. O resultado &, 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 deformagao do material;

- arco estavel também com baixas correntes;

- soldadura por pontos rapida e exata;

- unido facilitada de chapas espagadas 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-os. Ao
surgir o MENU 1, pressione novamente. Os parametros podem ser configurados no
valor desejado rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

8BS
E : correcao rampa de subida do fio (Fig. M-1)

rmite corrigir a rampa de partida do fio para evitar a eventual acumulagao inicial no
rddo de soldadura. Regulacéo de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

Q
8

3

: corregao da reactancia eletrénica (Fig. M-2)

Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulacdo de
- 10 % (maquina com pouca reactancia) a + 10 % (maquina com muita reactancia).
Valor de fabrica: 0 %

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

Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura. Regulagéo
% a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

de- 10
@ : 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 tensao 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 tensédo 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 alimentagdo 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 avangados, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Ao
surgir o MENU 1, pressione novamente. Os parametros podem ser configurados no
valor desejado rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

8T
j : Rampa de subida do fio (Fig. M-1).

Permite adaptar a velocidade do fio na partida da soldadura para otimizar a ignicéao
do arco. Regulagédo de 20 a 100 % (partida em % da velocidade de regime). Valor de
fabrica: 50 %

: Reactancia eletrénica (Fig. M-2)
Um vanr mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulagéo de
10% (maquina com pouca reactancia) a 100% (maquina com muita reactancia). Valor
de fabrica: 50 %

9— : 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:

- ot
()

Modalidade 27: = =/ L
a soldadura comega carregando o botéo tocha e acaba quando o botéo é solto.

ll!

Modalidade 4T: 1 1=
A soldadura comega carregando e soltando o botdo tocha e termina apenas quando
o botdo tocha é carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para
soldaduras de longa duragéo.

Modalidade por pontos: E]

permite a execugdo de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duragéo
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 agos de carbono de baixa liga e alta liga
e aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas (FIG. P). Para a soldadura
em TIG DC com elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo com 2% de Cério
(faixa colorida cinza). E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma axial
a mola, conforme indicado na FIG. Q, tomando o cuidado para que a ponta esteja
perfeitamente concéntrica a fim de evitar desvios do arco. E importante efetuar a
retificacdo no sentido do comprimento do elétrodo. Essa operagdo devera ser
repetida periodicamente em fungao do uso e do desgaste do elétrodo ou quando o
mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado n&o corretamente.
Para uma boa soldadura é indispensavel usar o didametro exato de elétrodo com a

corrente exata, ver tabela (TAB. 5). A projegao 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) n&o 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 ignigdo causa menos
interferéncias electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusées 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¢édo 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 peca.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. C)
- éc Modalidade de funcionamento TIG;

- Valores em soldadura:
m tensao 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 fungéo do didametro do elétrodo
utilizado e do tipo de jungéo 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
25 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 jungéo soldada séo estabelecidas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posicdo de execucdo, didmetro e qualidade
dos elétrodos (para uma conservacgao correta, manter os elétrodos protegidos da
humidade, dentro das embalagens apropriadas ou recipientes).

A ATENGAO:

Em fungdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos, pode
ocorrer instabilidade do arco devido a composigao do proprio 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
o método mais correto para desencadear o arco.

ATENCAO: NAO BATER o elétrodo na pega; arriscar-se-ia de danificar o
revestimento dificultando a ignigéo do arco.

- Tao logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distancia da pega
equivalente ao didametro 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 cordéo de soldadura, colocar a extremidade do elétrodo ligeiramente para
trds em relacgéo a diregdo de avanco acima da cratera para efetuar o enchimento,
depois erguer rapidamente o elétrodo do banho de fuséo 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 configuragbes 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
alimentagéo.

- ALARM 04: intervencéo por protecdo subtenséao. Verificar a tenséo de alimentagéo.

- ALARM 10: intervengdo 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 protegéo curto-circuito entre tocha e massa. Verificar se
nao existem curto-circuitos de soldadura.

- ALARM 13: intervengdo por comunicagéo 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.

151 1TOCHA
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, pinga porta-eléctrodo,
difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizacdo, o estado de desgaste e a exactiddo 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 tragdo (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 fungédo da utilizagdo e da poeira
do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que
se depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua

eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

Na ocasiao verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens

nao 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 manutengédo ou a reparagéo 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 abragadeiras em todos os condutores como eram
inicialmente, tomando o cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do
primario em alta tensdo daqueles secundarios em baixa 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 VERIFICAGOES
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 intervengdo da seguranca térmica, de
alta ou baixa tens&o ou de curto-circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagéo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protecdo termostatica esperar o resfriamento natural da maquina,
controlar a funcionalidade do ventilador.

Controlar a tensdo 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 pinga 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 CusSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die
geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

Er kunnen holle Flux-draden worden gebruikt die geschikt zijn voor gebruik zonder
beschermgas, waarbij de polariteit van de toorts wordt aangepast volgens de
aanwijzingen van de producent van de draad (alleen versies 180A en 200A).

Deze werking is bijzonder geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor
koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress staal (met hoge
vloeigrens), roestvrijstaal en aluminium. In de SYNERGETISCHE werking kunnen de
lasparameters snel en eenvoudig worden ingesteld om altijd een goede controle van
de lasboog en de laskwaliteit te garanderen (OneTouch Technology).

Het lasapparaat, waar voorzien (zie Tab.1),kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen
met gelijkstroom (DC), met start van de boog bij contact (LIFT ARC modus), van alle
staalsoorten (koolstofstaal, laaggelegeerd en hooggelegeerd staal) en zware metalen
(koper, nikkel, titanium en hun legeringen) met puur (99,9%) Ar beschermgas of,
voor bijzondere toepassingen, met mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan
ook worden gebruikt voor MMA-lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden
(rutiel, zuur, basisch).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

MIG-MAG

- Synergetische (automatische) of handmatige werking;

- vooraf ingestelde synergetische curves;

- Weergave op LCD-display van draadsnelheid, spanning en lasstroom;

- Selectie werking 2T, 4T, spot;

- Instellingen: stijging draad, elektronische reactantie, definitieve brandtijd van de
draad (burn-back), post gas;

- Omkering van de polariteit voor lassen met GAS MIG-MAG/BRAZING of ZONDER
GAS/FLUX (alleen versies 180A en 200A).

- Instelling metrisch of Brits systeem.

TIG (zie tabel 1)
- LIFT-ontsteking;
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

MMA (zie tabel 1)

- 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

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 .

- 1., - Effectieve voedingsstroom .

8- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximum spanning piek leeg (lascircuit open).

- /U, : Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
lasmachine tijdens het lassen kunnen verdeeld worden.

- X : Verhouding intermittentie: duidt de tijd aan dat de machine de

overeenstemmende stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %,
op basis van een cyclus van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze;
en zo verder).
Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C
ruimte) overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging
bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

- A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -
maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

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.

1
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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
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HANDMATIG), TIG of MMA
MIG-MAG SYNERGETISCH:
- Regeling van het lasvermogen.
MIG-MAG HANDMATIG:
- Regeling voedingssnelheid van de draad.
TIG (waar voorzien):
- Regeling van de lasstroom.
MMA (waar voorzien):
- Regeling van de lasstroom.
2- toe%ang, bij indrukken, tot de menu's voor het instellen van de lasprocedures MIG-
MA

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 om te 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 ampéres 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
ZIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET INVOEREN VAN DE DRAAD GEEN
BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.

- Verwijder het deksel door de schroef los te draaien (1).

Plaats de rol draad op de haspel.

- Maak de contradrukrol vrij en verwijder deze van de onderste rol (2).

Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht af, zonder
uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van de draad in de
ingangs-draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de lans (2).

Plaats de contrarol terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde. Controleer
of de draad goed in de holte van de onderste rol zit (3).

Rem de haspel iets af met de stelschroef.

Steek met de SPOOL GUN aangesloten de stekker van het lasapparaat in het
stopcontact, schakel het lasapparaat in en druk de toets van de spool gun in. Wacht
tot het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat en 100- 50 mm uit
de voorkant van de toorts steekt, laat de toets van de toorts los.

6. MIG-MAG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE
6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het afscheiden van de druppel gebeurt door
opeenvolgende kortsluitingen van de punt van de draad in het smeltbad (tot 200 maal
per seconde). De vrije lengte van de draad (stick-out) ligt gewoonlijk tussen de 5 en
de 12mm.

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: CO, of Ar/CO,-mengsels
Roestvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:
Aluminium en CuSi/CuAl

- Bruikbare draaddiameters: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
- Bruikbaar gas: Ar
Holle draad

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1-2%)

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 s
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
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- lassen ZONDER GAS):

3- Diameter van de te gebruiken draad;
4- Aanbevolen beschermgas;
5- Dikte van het te lassen materiaal;
6- Grafische indicator van de dikte van het materiaal;
7- Grafische indicator van de vorm van de lasnaad;
8- Waarden tijdens het lassen:

{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
e

"warm" is, met te veel penetratie; draai de knop dan naar links voor een minder
gesmolten las.

7.1.4 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is
aan 1.5mm.

Beschrijving: de bijzondere onmiddellijke regeling van de lasboog en de hoge
correctiesnelheid van de parameters verminderen de stroompieken die de Short
Arc transfermodus kenmerken, waardoor er minder warmte naar het te lassen
werkstuk wordt toegevoerd. Het resultaat is aan de ene kant minder vervorming van
het materiaal en aan de andere kant een vloeiende en precieze overdracht van het
toevoegmateriaal waardoor een makkelijk te modelleren lasnaad ontstaat.
Voordelen:

- zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;

- minder vervorming van het materiaal;

- stabiele boog, ook bij lage stroom;

- snel en precies puntlassen;

- metaalplaten met afstand ertussen kunnen makkelijker aan elkaar worden bevestigd.

7.1.5 De spool gun gebruiken (waar voorzien)

Alle instelmodi (materiaal, diameter draad, type gas) werken zoals hierboven staat
beschreven.

De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad (en tegelijkertijd de
lasstroom en de dikte). De gebruiker hoeft alleen de boogspanning te corrigeren via
het display (als dat nodig is).

7.1.6 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig. M)

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd
de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer
los. Als MENU 1 verschijnt, drukt u de knop opnieuw in. ledere parameter kan worden
ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop te drukken (Fig.
C2) totdat het menu wordt afgesloten.

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 %

EN

: 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 %

9— : Burn-back. (Fig. M-3)
Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden
ingesteld. Instelling van 0 tot 1 sec. Fabriekswaarde: 0,08 sec.

E : Postgas. (Fig. M-4)

Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec.

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:
-' 4t
Modus 2T: I= 1= I
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.
16 25 50
2.0 40 80
25 60 110
32 80 150
2.0 140 200
5.0 180 250
5.0 240 270

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.
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14. ALARMMELDINGEN
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

- ALARM 01 en “ @ ”: Inschakeling van de primaire thermische beveiliging van het
lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is
afgekoeld. @

- ALARM 02 en “ ”: Inschakeling van de secundaire thermische beveiliging van
het lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is

afgekoeld.

- 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

BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES

UIT VOEREN OF DE HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN,

CONTROLEREN OF:

- Met de hoofdschakelaar op "ON”, het betreffende controlelampje brandt; als dit niet
het geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de
netvoeding (kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

- Controleer of er geen alarm aanwezig is dat de inschakeling van de thermische
beveiliging, de over- of onderstroombeveiliging of de kortsluitingsbeveiliging
aangeeft.

- Controleer of de nominale intermittentieverhouding juist is. In het geval dat de
thermostatische beveiliging in werking treedt, dient de machine uit zichzelf af te
koelen. Controleer de werking van de ventilator.

- De spanning van de lijn controleren: indien de waarde te hoog of te laag is blijft de
lasmachine geblokkeerd.

- Controleer of er geen kortsluiting is aan de uitgang van de machine. Mocht dat het
geval zijn, los deze storing dan op.

- De aansluitingen van het lascircuit op correcte wijze zijn uitgevoerd, vooral of de
massaklem goed, zonder tussenkomst van isolerende materialen (bijv. verf), aan het
stuk is bevestigd.

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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12.3 OOONH LCD ZE TPOIO MMA(Eu( C)
13. RESET APXIKEZ PYOMIZEIZ EPFOZTAZIOY
14. NPOEIAONMOIHTIKOI ZYNAFEPMOI
15. ZYNTHPHZH
15.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH.....
15.1.1 Aduma
15.1.2 Tpopoddtn oUpUaTO ..
15.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH
16. WAZIMO BAABHZ

ZYIKEYH ZYTKOAAHZIHI ZYNEXOYZ ZYPMATOZX A IZYFKOAAHIH TO=OY
MIG-MAG KAl FLUX, TIG, MMA TlA EMAITEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH
XPHZH.

Inpeiwon: ITo KeipeVo Tou akoAouBei Ba Xpnoipotrolgital o 6pog “ZuoKeun
OUYKOAANONG”.

1. FENIKH AX®AAEIA INA TH ZYTKOAAHZH TO=OY

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTAPKWG EVIHEPWHEVOG TTAVW OTNV ao@aAAf XpARon
TOU OUYKOAANTA Kal TTANPO@OpNUEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETI(ovTal
He TIG Biadikaocieg ouykOAANoNng TOfou, Ta OXETIKA UETPA TTPOCTACIOG Kal
eMEPBAONG OE TTEPITITWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(Kavte avagpopd kai otov kKavoviouo “EN 60974-9: Zuokeuég yia guykOAAnon
T6%0U. Mépog 9: EykardoTaaon kai xpion”).

/N

- ATropeUyeTe AUETEG ETTOPEG PE TO KUKAWPA cuyKOAAnong. H Tdon og avoikTo
KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI OTTO TO CUYKOAANTH O€ OpICHEVEG OUVONKEG UTTOPET
va gival emikivduvn.

- H ouvdeon tTwv koAwdiwv ouykOAANnong, ol evépyeieg emaAnBeuong kai
ETTIOKEVNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI UE TO GUYKOAANTH OBNOTO KOl ATTOOUVOENEVO
a1ré 10 SiKTUO TPOPOdOUiag.

- ZBAOTE TO GUYKOAANTA KAl ATTOCUVOECTE TOV OTT6 TO SikTUO TPpOPOSOTiag TPIV
AVTIKOTOOTAOETE TUAUATA AGYyw @BopdG.

- EKTEAEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAOT CUMPWVA PE TOUG ICXUOVTEG VOUOUG KAl
KOVOVIOHOUG.

- O ouykoAANTAG TTPETTEI VA CUVOEETAI OTTOKAEIOTKA O0€ oUOTNHA Tpopodoaiag
HE YEIWHPEVO OUBETEPO aYWYO.

- BeBaiwBeite 6T n il TpoPodoaiag gival cwoTd ouvdedepévn OTN YEiwon
TPOCTATIAG.

- Mn XpnoOIYOTIOIEITE TO CUYKOAANTH O€ uypd epIBaAAovTa i KATW a1rd Bpoxn.

- Mn xpnoipotroieite KOAWSIa 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 EPYaTiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (Tr.X. §UAO,
XOPTi, TTavId KATT.)

- ESao@alilete Tnv KatdAAnAn kuko@Aopia aépa i péoa katdAAnAa yia va
agaipolVv TOUg KaATvoUug OUYKOAAnong kovrd orto 16o. Eival amapaitnto
va AauBAVETE UTTOWPN HE CUOTNUOTIKOTNTO Ta O6pla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUuyKOAANONG o€ ocuvAPTNON TNG OUVBEDNG, CUYKEVTPWONG Kal TG BIGpKEIag
NG id1og TNG ékBeoNG.

- AlaTnpeite TN QIGAN pAKPUA aTTé TTNYEG BepPOTNTAG, CUMTTEPIAAMBAVOMEVNG
Kol TNG NAIGKAG akTIVOBOAiag (av XpnoigoTrolgiTal).

0L0®

- Yio0eTeite pia KATAAANAN NAEKTPIKN HOVWON O& OXE0N PE TN AGUTTA, TO UAIKO
UTTO KATEPYOATia KOl EVOEXOUEVA YEIWHMEVA HETOAAIKA PEPN TOTTOBETNHEVA KOVTA
(Trpoaitd).

AuTO ETITUYXAVETOI KOVOVIKA @QOPWVTAG YAVTIO, UTTOdApATO, KAAUuppa
KEPAAIOU Kol evBUpaTa TTou TTPORAETTOVTAI YIA TO OKOTTO aUTO Kol HECW TG
XPNONG SATTESWV KAl JOVWTIKWYV TATTNTWV.

- NpooTaTeUeTE TTAVTA TA PHATIO PE TA 151K @iATpa avTatrokpivopeva o UNI EN
169 1 UNI EN 379 TomoBeTnuéva TTAvw o€ HAOKEG 1| KPAVI OVTATTOKPIVOMEV
og UNI EN 175.

Xpnoipotolgite  €186IKA  TTPOOTOTEUTIKA  evOUMATA  KATA TG  QWTIAG
(avratrokpivopeva oe UNIEN 11611) kai yavTia ouykOAANoNG (avToTTroKpIvOpEVA
og UNI EN 12477) amropelyovTag va eKBETETE TNV EMISEPHISA OTIG UTTEPIWBEIG
Kol UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TrapdyovTal a1réd To 168o0. H TTpooTaagia mpémel va
ETMEKTEIVETAI KOl 0 GAAC TTPOCWITA KOVTA OTO TOEO S10 HETOU TOIXWHATWY A pn
AVTOKAOVOOTIKWV KOUPTIVWV.

OopuBotnTa: Av edaitiog €151KE  EVIOVWV  EVEPYEIWV  OUYKOAAnoNg
SINTTICTWVETAI JIa NUHEPAOIN OTABUN aTtopikAg ékBeong (LEP) ion R} avwrepn
Twv 85 dB(A), €ival UTTOXpPewWTIKA N XPAON KATAAANAWV PECWV OTOMIKAG
mpooTaciag (Mv. 1).

L OOROO®

EMF

SAEE

- H SiéAeuon Tou pelpatog ouykOAANong Snuioupyei NAeKTpopayvNTIKAE TTESia
(EMF) yUpw a1ré 10 KUKAWHA OUYKOAANONG.

Ta nAekTpopayvnTIKA TESia PTTOPOUV va TTAPEUPBOUV HE OPIOCHEVEG IATPIKEG

ouokeuég (rX. Pace-maker, avamveuoTipeg, HETOAAIKEG TTPOCOARKEG KATT.).

Npémrel va AapBdvovTal KATAAANAQ TTPOCTATEUTIKA HETPO WG TTPOG TA ATOHO TTOU

PEpouv TEToIoU £idOUG OUOKEUEG. MNa TTapdadelypa va atrayopeUeTal n Tpoopaon

oTnNV TEPIOXNA XPAONG TNG CUYKOAANTIKAG CUOGKEUNG.

AuUTA N GUYKOAANTIKA UNXOAVH IKAVOTIOIEI TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG Yid

atmoKAEIOTIKR XpAoN o€ BiopunXaviké ePIBAAAOV yia €TTAYYEAUOTIKO OKOTO.

Agv gyyudTtal n avramwokpion oTa BaciKd 6pia TTOU aQopouv Tnv £kBeon Tou

avOpWITOU OTA NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O XeIpIOTAG TTPETTEI VA EQAPUOTEI TIG AKOAOUBEG 51031KOTIEG WOTE VA TTEPIOPIZETAI
n €kBean oTa NAEKTPONAYVNTIKA TTESia:

- ZTepeWVETETE Padi 600 To SUVATOV TTI0 KOVTA Ta Suo KaAwdIa cuykOAAnong.

- AlaTnpPEiTE TO KEQAAI KOl TOV KOPUO TOU GWHATOG 600 TO SUVATOV IO HOKPUA
a1ré 10 KUKAWPO OUYKOAANONG.

Mnv TuAiyeTe TOTE Ta KOAWSIO CUYKOAANONG YUPW ATT6 TO CWHA.

Mnv ocuyKkOAAEiTE pe TO CWHA AVAPETA OTO KUKAWPO GUYKOAANONG. AloTnpEiTe
ap@oTEPA Ta KAAWSIO TNV iB1a TTAEUPE TOU CWHATOG.

ZuvdéoTe TO KOAWSIO EMICTPOPNG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG OTO METOAAO
TPOG OUYKOAANON 600 TOo dUVATOV IO KOVTA OTO OnpeEio ouvdeong umod
eKTEAEON.

Mnv cuykoAAegiTe KOVTA, KABIGUEVOI ) AKOUMTTIOUEVOI TTAVW OTN CUYKOAANTIKA
unxavn (eAdaxiotn amrécrtaon: 50cm).

- Mnv a@nveTe 18NPOPAYVNTIKA AVTIKEINEVA KOVTA OTO KUKAWHO OUYKOAANONG.
- EAdxioTn amwécTaon d=20cm (Eik. U).

/N

- ZUOKEUR KaTnyopiog A:

AuUTA N OUYKOAANTIKR UNXAVH IKOVOTTOIEI TIG ATTAITAOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG YyIa QTTOKAEIOTIKA XpAon o€ Biounxaviké TepIBdAAov Kal yia
ETTAYYEAPATIKO OKOTTO. Agv €yyudTal N OVTOTTOKPIOT OTNV NAEKTPOUAYVNTIKA
oupBaréTnTa ot olkiakd TePIBAAAOV Kal OTTou uTTdpxEl dueon oUvdeon o€
dikTuO TPpOPOBOUTiag XaunARg TAONG TTOU TPOPOSOTEI KATOIKIEG.

EMI MAEON MPO®YAAZEIZ
- Ol ENEPTEIEZ YT KOAAHZHE:
- o€ mepIBaAAov pe augnuévo Kivduvo nAekTpoAngiag;
- OE TTEPIOPICHPEVOUG XWPOUG;
- OE TTAPOUCIA EUPAEKTWYV 1 EKPNKTIKWY UAWV.
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MPENEI mrponyoupévwg va ekTipnBouv amod évav “Texviké YredBuvo” kai va

eKTEAOUVTAI TTAVTA TTOPOUCIa GAAWY ATOPWY EKTTAIBEUMEVWV WG TTPOG TIG

EMEPPATEIG OE TEPITITWAOT 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 TPOPOodATNG
oUppaATOg OTNPIfETAI ATT6 TO XEIPIOTH (TT.X. S1a HECOU IHAVTWV).
MPENEI va atrayopgUeTal n oUyKOAANG™N av o XEIPIOTAG BPioKETAI AVUPWHEVOG
o€ oxéon pe 1o dATEdO, EKTOG av XpnoigotrolouvTal £15IKA Sdmeda ac@aleiag.
TAZIH ANAMEZA IE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd TNV £pyacgia
HE TTEPIOCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iBO KOMMATI | OF TEPICTOTEP
KOMMATIO OUVOESEPEVA NAEKTPIKA, MTTOPEI va dnuioupynBei éva emikiviuvo
G0poIoua TACEWV EV KEVW aVAUECT O€ dUO S1aQopeTIKEG BATEIG NAEKTPOBiWY
A AGMTTEG, OE TIUA TTOU PTTOPEI VO PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEUEVOU Opiou.
Eival avaykaio évag TeTTeIpapévog OUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TN METPNON PE
opyava WOTE va KaBopioel av UTTApXEl KivBUVOg Kal VO MTTOPET va UIOBETAOE!
KATAAANAa PETPA TTPOCTACIOG OTTWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIOHOU
”EN 60974-9: Xuokeuég yia ouykOAAnon 16gou. Mépog 9: EykardoTaon kai
xenon”.

YNOAOINOI KINAYNOI
- ANATOAOIYPIZMA: TOoTTo0€eTAOTE TO GUYKOAANTH o€ 0pIfovVTIO TiTTESO pE
KOTAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. ZE AVTIOETN TTEPITITWON (TTX. KEKAINEVQ,
avwpaAa datreda KATT. UTTAPXEI KivEUVOg avatrodoyupiopaTog).

AKATAAAHAH XPHZH: gival emikivduvn n €yKATAOTAON TOU CUYKOAANTA Yid
otroladNTroTE £pyacia SIAPOPETIKA a1md TNV TTPORAETOHEVN (TT.X. SEMAYWHA
OWANVWOEWYV a1roé TO I5PIKS BiKTUO).

AKATAAAHAH XPHZH: givai emikivduvn n XpRon TG OUOKEUNG CUYKOAAnang
aTTo TTEPICTOTEPOUG XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: ota@epotroigite wavTa Tn @IGAn
agpiou e katdAAnAa péca woTe va eutrodifovTal TuXaieg MTWOEIG TG (av
XPNOIYOTTOIEITAI).

- 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€on, TPIV OUVOECETE TO
ouykoAANTH oTo JiKTUO TPOPOBOUTiag.

NMPOZOXH! OTroIadATIOTE XEIPWVOAKTIKA EVEPYEID TIAVW OE TMAMATO TOU
TPOPOJOTN CUPUATOG, OTTWG:

- OVTIKATAOTOOT KUAIVEpWYV Kai/fj OTTIpdA;

- €100ywyn oUPHATOG OTOUG KUAIVSpOUG;

- TOoroBéTnon Tou Trnviou oUpPHATOG;

- KaBapiopog KUAivipwy, ypavalitwyv Kal TnG TTEPIOXNAG TTOU BPIioKETAI TTIO KATW;
- Addwpa ypavadiwv.

MPEMEINA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH ZBHZTO KAIAMOZYNAEAEMENO
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

2. EIZArQrH KAI reENiKH NerPIrPA®H

Auti) n ouokeur) ouykOAANONG eival pia Ty PeUPATOG yia TN GuykOAAnon To¢ou,
KaTaokeuaopévn €BIKG yia TN guykoAAnon MAG Twv xaAUBwv avBpoka f Twv
eAaQPA KeKpapEvwy xaAiBwv pe aépio TrpooTtaciag CO, n piypara Argon/CO,
XPNOIPOTTOIWVTAG GUPHATA NAEKTPODIO YEPATA | IE TTUPHVA (ow)\nvwm).

Eivai emmiong katdAAnAn yia 1n ouyk6AAnan MIG twv avogeidwtwv XaAUBwv e aépio
Apyd + 1-2% oguyovo, aloupiviou kai CuSi3, CuAl8 (eTepoyeviig auykOAAnon) pe
aéplo Apyo, XPNOIMOTTOIWVTAG OUpaTa NAEKTPOdIO KATAAANANG aUvBeong TTpog To
UAIKO KOTEPYQOTiag.

Eival duvatr n xprion ouppdtwy Pe TTuprva KAat@AAnAwv yia xprion xwpig aépio
mpooTacgiag Flux mTpocapudloviag 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 petpa (DC), pe eptrUpeupa 160U dla ETTAPAG
(TpéTOG LIFT ARC), 6AwV Twv XoAUBwv (GvBpaka, XaunAwv Kal uynAwv KpapaTwy)
Kal Twv Bapéwv PETGAAWV (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€ ouvdaptnon He TO pelpa
OUYKOAANONG,
- Epgdvion otnv 08évn LCD 1d0ong Kal peUpaTog ouykOAANoNG.

NPOXTAZIEZ

- @¢puoaTaTIkh TTPOCTATIA,

- MNpooTacia KATd TWV TUXAiWY BPOXUKUKAWHATWY OQEINOPEVWY OE E£TTO@N HPETALU
AduTTag kai yeiwong,

- I'Ipoqu)ciu KaTd TwV avWPaAwy Taoewv (Tédon Tpo@odoaciag oAU UWNnAR 1) TTOAU
XaHnAR),

- MNpooTacia anti-stick (MMA).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- AduTa,

- KaAwdio emaoTpong epodiacpévo pe Aafida owuarog,
- ZTAPIYHA yia avapTnan AduTrag (61rou TTpoBAETTETaN).

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPATTEAIA
- 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 amrodO0EIG TOU CUYKOAANTH

ouvowidovTal OTOV TTIVOKA TEXVIKWY OTOIXEIWV HE TNV akGAoudn évvola:

Eik. A
1- EYPQMAIKOZ Kavoviopdg avagopdg yia TV ao@AAEld Kal TNV KATOOKEUN
HUNXavwV yia ouykOAAnaon T1égou.

2- >(0pBoAo eowTePIKNAG dOPAG GUYKOAANTH.

3- ZUpPBolo poPAeTTépevng diadikaaciag.

4- Z0uBoho S : deiyxvel 6Tl YTTOPUV va eKTEAOUVTAI GUYKOAAAROEIG OE TTEPIBAAAOV UE

augnuévo Kivduvo NAeKTPOTTANEIaG (TT.X. TTOAU KOVTE O€ HETAAAIKG owpaTa).

5- Z0pBoAo ypappnig Tpo@odoaoiag:

1~ : evaAaooduevn HOVOQAOIKA TAaN.
3~ : evaAAaooduevn TPIYACIK TEOT.

6- BaBudg mpooTtaciag TAaiciou.

7- TeXVIKE XOpAKTNPIOTIKA TNG YPOAUMAG TPOPodooiag:

- U, : EvaA\agoduegvn 160N Kal ouxvetnta 1p0@odoaiag oUYKOAANTA (aTTodekTd
opia £10%).

= | jnax - AVWOTATO OTIOPPOPNPEVO PEVHA OTTO TN YPAUUN.

= |, : MpaypaTiké pelpa Tpopodooiag .

ATT0000€IG KUKAWPATOG OUYKOAANONG:

- U, : avwrtarn 1don o€ avoixtéd KUKAwpa.

IJU;2 : 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€ % Baoel 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.

ApIBUOG PNTPWOU YIa TNV avVaAyYVWPIGH TOU CUYKOAANTH (aTTapaitnTO YIa TNV TEXVIKN

gupTIapdoTaon, ¢ATNON avTaAAOKTIKWY, avalATnon KATOOKEURG TOU TTPOIOVTOG).

10-—= : A%ia Twv acPaAeIlv KaBuoTEPNUEVNG EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEl VA
TPORAEPTEI yIa TNV TTPOCTACIA TNG YPAUMAG.

11- Z0pBoAa avopepOUEVO OE KAVOVEG AOPAAEING N oNUaACia TwV OTIoIWV aVAPEPETAI

oT0 KEP. 1 “TevIKr) ao@AAeIa yia TN 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.

©o
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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 (611a1ovaA).

ZTnV Tiow TTAEUpd:

13- Tevikdg diakdTTTng ON/OFF.

14- ZUvdeT P0G CWANVA YIa a€PIO TTPOCTATIAG.

15- KaAwdio Tpopodoaiag.

16- ZUvdeapog ocwAnva yia aéplo TTpoaTaciag Adutag T2.

17- Z0vdeopog owhiva yia aépio TrpooTaciog Adutrag SPOOL GUN.

ZTnVv utrodoxn avépung (61rou TTpoRAETTETAI):
18- O€TIKOG 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 mégeTal, TNG diadikagiag 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.
2- mpéoBaon, av ECETal, OTa PEVOU PUBHIONG TTAPAPETPWY Twv JIadIKACIWV
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
3- 066vn LCD
4- emAoyn, av médetal, Tng Adutrag T1, T2, SPOOL GUN
5- EvOeIkTIKN Auxvia TTpoadiopiopévng Adutag T1, T2, SPOOL GUN

5. EFTKATAZTAZH

A MPOZOXH! EKTEAEXTE OAEZ TIZ ENEPIEIEZ EFKATAITAZHZ
KAI TIZ HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ ME TH ZYZKEYH AMOAYTQZXZ ZBHZITH KAI
AMNOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ NMPEMNEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO
NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

Eik. D (exdoxn 270A)
Eik. D1, D2 (ekdoxn S1TTAR AdpTra)
ATIOOUCKEUAOTE TN OUOKEUR OUYKOAANONG, €EKTEAEDTE T GuvappoAdynon Twv
HEMOVWHEVWY TUNPATWY TTOU TTEPIEXOVTAI OTN CUCKEUATIA.

ZuvappoAéynon kaAwdio emioTpo@ng-Aafida
Eik. E

ZuvappoAéynon kaAwdio ouyk6AAnong-AaBida nAekTpodiou
EIK. F

ZuvappoAoynon ydaviiou avdaptnong Adutrag (61rou rpoBAétreTal)
EIK. G

5.1 TONOOETHZIH THZ ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZ

Evtotriote TOV TOTTO TOTTOBETNONG T OUYKOAANTIKA PNXOVA WOTE va pnv UTTdpxouv
EUTTOSIO OE OX£0N PE TO AVOoiypaTa £I0600U Kal ££6d0U Tou aépa Wugng. Befaiwbeite
TAUTOXPOVA OTI OEV aVAVOPPOPOUVTal ETTAYWYIKEG OKOVEG, dIaBPWTIKOI aTUOI, Uypaoia
KATT.

Alatnpeite TOUAGXIoTOV 250mm eAeUBepOU XWPOU YUPw ATTO T GUYKOAANTIKF) PNXave.

A MPOZOXH! TomoBeTAOTE Tn OUYKOAANTIKA pNnXoavp o€ opifovria
EMIPAvEIO KATAAANANG IKOVOTNTAG TTPOG TO BAPOG WOTE va OATTOPEUXBoUV
avatrodoyupiopaTa 1 EMIKIVOUVEG HETOKIVAOEIG.

5.2 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

Mpiv ekteAéoETE OTTOINDATIOTE NAEKTPIKA OUVOEDN, BeRaiwBeiTe OTI Ta OToIXEIQ TTOU
avaypd@ovTal oTNV TTIVAKida TG GUYKOAANTIKAG UNXavAg avTIoToIXouv aTnV Taon Kai
ouxvoTnTa SIKTUOU TTOU BIOBETOVTAI OTOV TOTTO £YKATACTAONG.

H ouykoAANTIKA pnxavr) TTpéTrel va ouvdebei atrokAEIoTIKG g€ oUaThUA TPOPod0aTiag
UE YEIWPEVO OUDETEPO AYWYO.

MNa va e§oo@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 TTaPoUcIAdouv GUVBETN avTioTaon katwTtepn amé Zmax = 0.24
ohm.

H ouykoAANTIKA punxavr dev EUTTITITEl OTA TTPOCOVTA TOu Kavoviouou IEC/EN 61000-
3-12.

Av n idla ouvdeBei ae dnudaio BikTuo Tpopodoaiag,eival aTnv euBUvVn TOU TEXVIKOU
TNG EYKATAOTAONG 1) TOU XPAGTN va €TTAANBeUOEl 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 Tpoodoaiag 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 TPOPODOTIag Evav Kavovikotroinuévo peupatoAqmn (3P + P.E)
KOTAAANANG 1IKavOTNTAG Kal TTPodIaBéoTe pia TTPIfa SIKTUOU EQOBIOOUEVN HE AOPAAEIES
Kol autouaTo JIakSTITN. To €101KO TEPUATIKO YEiWONG TTPETTEI va ouvdeBei aTov aywyo
yeiwaong (KiTpivo-Trpdoivo) Tng Ypauung Tpopodoaiag.

O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIMEG TwV KOBUOTEPNHEVWY OOPAAEILV OE ampere TTou
oupBouAelovTal BACEl TOU AVWTATOU OVOUOOTIKOU PEUPATOG TTOU TTOPEXETAI ATTO TO
OUYKOAANTH KQI TNG OVOUOOTIKAG TAONG TPOPOdOTiag.

A MPOZOXH! H upn TApPNON TwWV TOPATTAVW KAVOVwv KaBioTd

AVATTOTEAQOHATIKO TO OUOTNUA do@aAlgiog TTou TPORAETETAl ATTO  TOV

KOTOOKEVAOTH (Katnyopia I) pe emak6Aouboug cofapouc KivBUvoug yia dTopa
(TrX. nAekTpOTTANSia) KaI AVTIKEIMEVA (TTX. TTUPKAYIA).

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZX LYTKOAAHZIHZ
5.3.1 ZuoTtdoelg

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYOEX ZXYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI H ZXYIKEYH ZXIYFKOAAHZIHI EINAI XIBHITH KAI
AMNOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

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 OUYKOAANGNG.

Emiong:

- NepIoTPEWTE PEXPI TEPUA TOUG OUVOEOHOUG TWV KAAWSIWV OUYKOAANONG OTIG
TaXUTTPICEG (av UTTAPXOUV), WOTe va eyyunBei TEAEIO NAEKTPIK €TTAPH. 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 ao0@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
xpnoipotrogital aépio Apyo 1y peiypa Ar/CO,,.

- ZuvdéaTe To OwWARVa £106D0U TOU EPIOU OTO PEIWTAPA KAl oPaAioTe Tn Awpida.

- XahapwoTe 1o daKTUAIO 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 TTdyko OTTOU QuUTO
AKOUMTTAEL, 600V TO SUVATOV TTIO KOVTA OTn oUvOeon UTTO eKTEAEDN.

5.3.2.3 Adptra
MpogToIpdaTe 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 KaAwdlio eTmiaTpoPng AaBidag otnv apvnTikr (-) Taxumpida (Eik B-19)
- ZuykOAAnan FLUX (xwpig aépio):

- 2ZuvdéaTe 1o KaAWdIo TNG AGUTTag aTo paupo akpodéktn (-) (Eik B-19).

- ZuvdéaTe To KaAwdio eaTpoPng AaBidag oTn BeTIkA (+) TaxUTpila (Eik B-18).
- KAegioTe 10 TTOPTAKI TNG UTTODOXNG QVEUNG.

5.3.2.5 AAAayn TToAIkOTNTOG £§WTEPIKOU (OTTOU TTPORBAETTETAN)
Eik. B

- ZuykoAAnon MIG/MAG (aépio):

- 2uvdéoTe To KaAwdIo AdpTTag oto auvdeapo Adutrag (Eik. B-4).

- ZuvdéaTe 10 @IG (EIK. B-7) atn BeTikn (+) Taxutpida (Eik. B-5).

- 2uvdéaTe To KaAwdio emoTpo@ig AaBidag otnv apvnTikr (-) TaxuTpila (Eik. B-6).
- ZuykoAAnon FLUX (xwpig aépio):

- ZuvdEoTe To KaAWwdIo AdpTrag oTo oUvdeopo AauTtrag (Eik. B-4).

- ZuvdéaTe 10 @Ig (EIK. B-7) otnv apvnTikA (-) Taxutpila (Eik. B-6).

- ZuvdéaTe To KaAwdIo eoTPoPAG AaBidag aTtn BeTikr Taxutpila (+) (Eik. B-5).

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZIHZ ZE TPOMNO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon oTn QIGAN agpiou

- Bidwote 10 peiwTtrpa trieong otn BaABida TNG GIGANG agpiou TOTTOBETWVTAG AVAUEDQ,
av avaykaio, TNV €I8IKA TTPOCAPPOYHA TToU TTPOUNBEUETAl WG EEAPTNHA.

- ZuvdéaTe TO OWAAva €10000U TOU QEPIOU OTO MEIWTAPO KAl OQAANIOTE TNV

TTpounBeuduevn Awpida.

XoaAapwaoTe T0 SAKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA THEONG 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 pelwTApa Trieang. EAEyETe TO KpdTNPO OCWANVWOEWY Kal
OUVOETEWV.

A MPOZOXH! KAeivere mdavra Tn BaABida Tng @IdAng agpiou oTo TéAog
G Epyaciag.

5.3.3.2 Z0vdeon kKaAwdiou eMIOTPOPNG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG

- Mpétel va ouvdeBei oTo UAIKS UTTé KaTepyaaia i oTo PETAAAIKG TTAYKO OTTOU auTtd
QAKOUUTTAEI, GO0V TO BUVATOV TTI0 KOVTA 0T aUvdeon Ut eKTEAEDT. AUTS TO KOAWDIO
TPETTEl va ouvdEeBEi aTOV akpodEKTn Pe oUpBoho (+) (Eik. B-5).

5.3.3.3 Adptra
- Eiodyete 10 KOAWDIO peUpaTOg aToV €101KO TaxuoUvdeopo (-) (Eik. B-6). ZuvdéaTe 1o
OwARva agpiou TNG AGUTTAG OTn QIGAN.

5.3.4 ZYNAEZEIX TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHZ ZE TPONO MMA

2xeddv Oha Ta emKaAUPpEva nAekTpOdia ouvdéovTal oTo BeTikd TOAO (+) TNG
yevvATplag. Kat' egaipeon oTov apvnTikd TTOAO (-) ouvdEovTal Ta NAEKTPOdIa Pe 6givn
EMIKAAUYN.

5.3.4.1 0vdeon kaAwdio ouykOAAnong AaBida nAekTpodiou

Dépvel OTO TEPUATIKO €vav €I0IKO AKPODEKTN TTOU XPEIGdeTal yia va G@alioel To
aKOAUTITO PEPOG TOU nAekTpodiou. Autd To KaAWwdIO TIPETTEl va ouvdeBei oTov
aKkpodékTn pe oUpPolro (+) (Eik. B-5).

5.3.4.2 Z0vdeon koAwSiou EMICTPOPNAG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG
- Mpémel va ouvdedei oTo UAIKS UTTO KaTepyaaia ) aTo YETAAAIKG TTdyKo OTToU auTO

-55-



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 TIX ENEPFEIEZ TOMOGETHIHZI
ZYPMATOZXZ, BEBAIQOEITE OTI O ZXZYIFKOAAHTHZ 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 KN Tou GEova.

- TotroBeTrOTE TO TINViO OTOV GEOVA, DIATNPWVTAG TO APXIKO PEPOG 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 ATTOPOKPUVETE

TOV/TOUG aTTO TOV/TOUG KATW KUAiVOpOUG (2a).

- BeBaiwBeite 611 TO/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 apIGTEPA KAl BAATE TO APXIKO

TMAKA Tou oUpPaTog péoa aTov 0dnyo mECOVTAG To katd 50-100mm oTov 0dnyod 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 T0 peUPATOAATITA OTNV TIPIda TPOPOBOCIAG, AVAWTE TO GUYKOAANTH, TTIECTE
O TIAAKTPO AAUTIOG A TTAAKTPO TTPOXWPRMATOG oUPUATOg TTavw OTOV TTivaKa
eAEYXOU (QV UTTAPXEI) KOI AVOPEVETE WOTE TO APYXIKO 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 S1GpKEIN QUTWYV TWV EVEPYEIWV, TO CUPHA BPioKETAI
UTTO NAEKTPIKA TAON KOl UTTOKEITAI 0 pnxavikn d0vapn. Miropei yia autd, av
dev ul0BeTAOETE KATAAANAQ péTPa, va TTpokaAéoel KivBuvo nAekTpotmrAngiag,
TPAUMATA KOl VO TTAOPAYEI NAEKTPIKA TOSA:

- Mnv kaTeuBUveTE TO AvolyHa TNG AGUTTAG TTPOG MEPN TOU CWHATOG OaG.

- Mnv mAnG18¢eTe TN AGUTTa OTN QIGAN.

- TomroBeTrOTE TIAAI GTN AdpTTA TO CWANVOPAKI ETTAPAG KAl TO akpo@Ualo (4b).

- EAéyETe 6T TO TTPOXWPNUO TOU GUPHATOG gival OpaAd. PuBpioTe apyikd Tnv Trieon
TwV KUAiVOpwV Kal To @PeVAPIOUa Tou agova o€ TIEG 600 To SUVATOV XaPNAGTEPEG,
eAéyxovTag o1l To oUppa dev YAIOTPA Kai OTI KaTd TNV €Agn dev XaAapwvouv ol EAIKEG
oUppaTog AOyw UTTEPBOAIKAG adPAvEIag Tou TTnviou.

- Koéwrte Tnv dkpn Tou oUppatog Trou Byaivel atmd 1o akpo@uoio o€ 10-15mm.

- KAeioTe Tn BAKN Tou Gova.

5.5 ®OPTQZH MHNIOY ZYPMATOZ ZTO SPOOL GUN (Eik. I)

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 OAHIOX
KAI TO ZQAHNAKI EMA®HZ THZ AAMIMAZ ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI
ZTON TYMNO XYPMATOZ MOY MPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHZETE KAGQX KAl
OTI EINAI ZQXTA EFTKATEZTHMENA. KATA TIZ ENEPFEIEZ EIZAFQrHz TOY
ZYPMATOX MHN XPHZIMOMMOIEITE FTANTIA MPOZTAZIAL.

- AgaipéoTe To KAAUPPa EeRIdWVovTag TV €IBIKA Bida (1).

- TotroBeTrOTE TO TINViIO TOU CUPPATOG OTNV AVEN.

- ATreAeuBepWOTE TOV QVTIKUAIVOPO TTEONG KOI OTTOUAKPUVETE Tov OTTd TOV KATW
KUAIVOpoO (2).

AteAeuBepwaTe TNV apyxf Tou oUPUATOG, AQPAIPECTE TNV TTAPAHOPPWHEVN GKPN
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 pubuidovtag Tnv TTiecr Tou o€ evdldueon Tipn
Kal BeBaiwbeite 0TI TO oUpPa gival 0pBA ToTTOBETNPEVO OTNV KOIAOTNTA TOU KATW
KUAivdpou (3).

Dpevdpete eEAa@PG TNV avéUn evepywvTag oTnv €IdIkn Bida puBuiong.

Me SPOOL GUN ouvdedepévo, ToTroBeTAOTE To BUCHA TNG OUGKEUNG OUYKOAANONG
aTnVv TTpida TpoPodoaiag, avayTe Tn CUOKEUR, TTIECTE TO TTARKTPO TOU Spool gun Kai
TIEPIMEVETE PEXPI N ApXr TOu aUppaTog diavuovtag 6o To ommpdA Byer katd 100-
50mm a1 1O PTTPOCTIVO PEPOG TNG AGUTTAG. ATTEAEUBEPWOTE AOITTOV TO TTAAKTPO
AauTTag.

6. ZYTKOAAHZH MIG/MAG: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ
6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H &N Tou oUppatog kal n amokOAAnaon Tng oTayévag yivetal péow OIadOXIKWV
Bpaxu-kKUKAwPAETWY TNG aIxuAg oUpparog ato BuBiopa THENG (Péxpl 200 @opeEg TO
OcuTEPOAETTTO). To €AeUBepo prRKog oUppaTtog (stick-out) TTepIAAPBAVETAl KAVOVIKG
peTAgU 5 kal 12mm.

AvBpakoxdAuBeg kal eAag@pd-kpapaTtoTroinuévol XaAupeg

- AiGpeTpog XpnoiyoTroifoipwy 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 GUPPAaTWV: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pdvo ekdoxr) 270A)
- XpNOIUOTIOINGINO aépIO: piypara Ar/O, iy Ar/CO,, (1-2%)
AMoupivio kai CuSi/CuAl

- AidueTpog Xpr]olporrommpwv ouppdTtwy: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pévo ekdoxn 270A)
- XpnOoIYOTIOINGIPO GEPIO:

Mapayepiopévo clpua

- AIGUETPOG XPNOIMOTTOINGINWY GUPHATWYV:
- XpNOIUOTIOINGINO aEPIO:

0.8-0.9-1.2mm
Kavéva

6.2 AEPIO NPOXTAZIAZ
H ponj Tou agpiou TTpoaTaaiag péTrel va gival 8-14 1/min.

7. TPOMOZ AEITOYPTIAZ MIG-MAG

7.1 Aeiroupyia o€ Tpotro 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 ETTIAEEEN TO TIAXOG TOU UAIKOU Yia va EEKIVROEI ) 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.

1- TpdTog AeiItoupyiag o€ Guvepyia SYN §

2- YANk6 TIpog ouykOAAnaon. AloBéaipeg Tuno)\ovlsg Fe (xdAuBag), Ss (avogeidwrog
X&AuBag), AIMg, AlSi; (ahoupivio), CuSi/CuAl (yaABaviouéva eAGopaTa - ETEPOPUAG
ouvKoA)\ncn) Flux (Trupavsulouevo auppa - uyk6AAnan XQPIZ AEPIO),

3- AIGuUETPOG GUPHPATOG TTOU TTPETTEI VO XPNOIPOTIOINDEI,

4- YUuvVIOTWUEVO OEPIO TTPOCTACIAG,

5- TMdyxog uAIkoU TTpog ouykOAANnon,

6- Tpaikdg OeikTng TTaXOUG UAIKOU,

7- Tpa@ik6g BeiKTNG OXAMATOG KOPBOVIOU GUYKOAANONG,

8- Tipég aTn ouykOAAnon:

@ TayuTnTa TPoYodoaiag cUpUaATOG,

m T@on ouykOAANong,
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 kATr.). EmA£EETE TO TTPOYPAPUA TTOU ETTIOUPEITE TTIECOVTOG KAl A@rVOVTOG TOV
id10 d1akATITN. H cuokeur) GuykOAANong puBpideTal autdpaTta OTIG BEATIOTEG GUVORKES
Agitoupyiag Trou kaBopifovTtal aTrd TIG IGPOPES 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 cuyk6AAnong

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 Sicioduan. MepioTpéwTe AoImrov de€idoTpOoPa
TO JIAKOTITN YIa VO £XETE HEYAAUTEPN BEPPIKA EI0POPA PE ATTOTEAEOUA GUYKOAANDONG HE
peyaAlTepn THEN.

Koilo oxipa. rh‘ Znuaivel TI UTTAPXEN UPNA BEPUIKRA EI0QOPG OTTOTE N GUYKOAANON
TPOKUTITEl  TTOANU  “Bepunry”, pe  uTtepPoAikry  digioduan. Aoimmév
apIoTEPOOTPOPA TO DIOKOTITN YIa VO EXETE PIKPOTEPN TAEN.

MepioTpéwTe

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 di16pbwong 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 TTAEUPE 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 aKOMA Kal O XapnAd peduata,

- ypriyopn Kai akpIBrg onueiokh ouykoAAnon,

- €UKOAGTEPN £vwon eEAACPATWY O€ aTrdoTOOoN PETAEU TOUG.

7.1.5 Xprion Tou spool gun (61Tou TrpofAétreTal)
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 TauToXpOovVa 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 TTepIoTPEPoVTag/mECOVTAG TO dIakOTITN (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 VA OTTOQUYETE TNV
eVOEXOMEVN APXIKN) OUCOWPEUDN GTO KOPdOVI CUYKOAANGNG. P’uBpion atré - 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 %

-56-



: 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 atrd 0 wg 10 deutepdAemTa. 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 rpoBAETreTan)

e xelpokivnTo TPOTO, N TaXUTNTa TPoYodoaiag cUpUATOg Kal N Taon ouykGAAnong
puBpidovtal {exwploTtd. 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 Eavd. KdBe TrapaueTpog
yTTOpEl VO puBIOTEI OTNV €MIOUPNTH 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 avriotaon) wg 100 % (unxavn pe peyGAn
avriotaon). TiyA 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 deutepdAemTa. Tiyr epyooTaciou:
1 sec.

7.2.5 PuBpion Adptrag T1, T2, SPOOL GUN (6110oU rpoBAéreTa)

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 NMAHKTPOY AAMMAZ

8.1 PUBpion T1poétrou 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:

-' .
Tpomog 2T: - Il
n ouykOAANnon apxidel mECOVTAg To TTANKTPO AGUTTAG KOl TEAEIWVEI OTAV TO TTAAKTPO
atreAeuBepuiveTal.

Tpoétog 4T: 1

n ouykoAAnan apxidel ECOVTOG Kal OTTEAEUBEPWVOVTOG TO TTAAKTPO AAMTIAG Kal
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 dIdpKeEIag
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 méfovtag TTAAI To dlakoTrTn. Eival Twpa duvatdv
Va PUBUICETE TIG HOVADEG PETPHOEWG O€ UETPIKO 1) ayyAIKé auoTnua. Médovtag avd To
BIaKOTITN C-2 €TMIOTPEPETE 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 B1OKOTITN (EIK. C2) PéEXPI va ENPaAVIOTE TO
pevou 4. EmBeBaiboTte TV emAoyn mECOvVTAG TTAAI TO OIAKOTIT, TTEPICTPEPOVTAG
T0 B1aKOTITR C-2 aTTOKTATE 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 AEOVIKA TO NAEKTPOdIO aTTd BoA@pduio pe AsiavTikd epyaleio, BAETTE
EIK. Q, mpooéxovTag n aixun va eival atmroAUTwg OPOKEVTPN WOTE va aTrogelyovTal
EKTPOTTEG TOU TOEOU. [pooEgTe WOTE N Agiavon va TTpaypaToTToIinBei KaTd TO YKOG TOU
nAexTpodiou. 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 XpnoidoTIolEiTal
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). Na kaAd atrotéAeopa ouykOAANCNG, €ival amrapaitnto 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 peEPIKG
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 avaypdgovTal
OTN OUOKEUOOIO TWV XPNOIPOTTOIOUUEVWY NAEKTPOdIWV TTOoU BEiXVOouv TN OwaoTh
TIOAIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pelipa.

To peldpa 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  XPNOIMOTIOIOUVTAl yia TIG OIAPOPES DIANETPOUG
nAekTpodiou eivat:

@ HAekTp6S10 (Mm) MinPEupu ouyk6AAnong (Al\zlax
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 10
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

MapatnpAoTte T pe ion OiGueTpo nAekTpodiou, UWNnAEG TIWEG pelpaTog Ba
XPNOIPOTTOIoUVTal VIO ETTITTEDEG OUYKOAAACEIG, €VW 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
uAKoG TOEoU, TaxUTNTa KOl BE0N EKTEAETNG, DIGUETPOG Kal TTOIOTNTA 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 TOZOU OPEINGUEVEG 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 didT Ba ptTopoloaTe
va BAAweTe TNV £EVOUCN KABIOTWVTAG SUGKOAN TNV avapAegn Tou ToEouU.

MOoAig avayel To 1680, TTPOCTIAOACTE va dIOTNPACETE Pia aTTOATACN aTTé TO PETAAAO
ion pe TN OIGUETPO TOU XPNOIPOTIOIOUPEVOU NAEKTPODIOU Kal dIOTNPACTE QUTA TNV
améoTacn 600 To duvartdv o OTABeP KATA TNV €KTEAEOn TNG OUYKOAANONG.

-57-



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 ONKWAOTE ypriyopa TO NAEKTPOBIO aTTd
10 BUBIoPa TAENG yia va emTeuxBei To oPrRoIuo Tou T6¢ou (Owelg Tou KopdovioUu
OuykOoAAnong - 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 Suo BiakoTTeg (Eik.C-1) kai (EIk.C-2) kata
TNV evepyoTToinor| TnG.

14. NMPOEIAOMOIHTIKOI ZYNAFEPMOI

H amokatdoTtaon eival autéuarn étav TTalel n aitia Tou ouvayeppou.

MnvUpaTa guvaygpuoUu TTou PTTopoUV va EJQavICTOUV oTnv 08dvn:

- ALARM 01 ka1 “ ”: TMopéuBaon BepuikAg npoowmag Trprcxpleou ™mg
OUOKsung ouykOAAnong. H Aeitoupyia SIOKOTITETAI PEXPI N MNXOVH VO KPUWOEI
ETTOPKWG. @

ALARM 02 kou “ 71 MNapéupaon BepuIkAG TTpoaTaciag OeuTePEUOVTOG TNG
OUOKEUNG OUYKOAANONG. H Acitoupyia SIOKOTITETAI PEXPI N MNXAVA VA KPUWOEI
ETTAPKWG.

ALARM 03: rapéufaon yia TpooTacia utréptacng. EAEyETe Tnv T1édon Tpo@odoaiag.
ALARM 04: mapépBaon yia rpooTaagia utrétacng. EAEyETe Tnv Tdon Tpogodoaiag.
ALARM 10: mrepépBaon yia TrpooTagia uTTeEPEUNATOG OTO KUKAWUA GUYKOAANONG.
BeBaiwBeite 61 TaxUutnTa €AENG Kau/f) pelpa ouykOAANong dev gival UTTEPBOAIKG
UYnAG.

ALARM 11: mrapépfoon yia TrpooTacia Bpayu-KUKAWPOTOG WETAEU AAuTIag Kai
owpaTog. EAEyETE OTI dEV UTTAPXOUV BPaXU-KUKAWHATA OTO KUKAWPG OUYKOAANONG.
ALARM 13: mrapéupacn yia EAAEIWn E0WTEPIKAG ETTIKOIVWVIAG. AV O OUVOYEPUOG
TIAPOMEVEI ETTIKOIVWVAOTE PE £E0UTIODOTNHEVO GEPPRIG.

ALARM 18: mapéupaon yia ouvayepud BondntikAg t@ong. Av o ouvayeppog
TIOPAUEVEI ETTIKOIVWVACTE PE E§O0UCIOSOTNHEVO cépﬁlg

210 OBACINO TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG MTTOPEI VA EUQPAVIOTEI, Yia HEPIKA
deuTtepOAeTTTa, N £1501T0inoN 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 akoupTrdre Tn AduTTra Kai To KaAwdIo TNG o€ Bepud koppdTia. Auté Ba ptropoloe
va TTPOKOAETEN TNV TASN TWV HOVWTIKWY UAIKWY BETOVTOG YPryopa Tn CUGKEUNR EKTOG
AeiTopuyiag.

EAEyxeTe TTEPIODIKG TO KPATNPA TNG CWARVWONG Kal TWV GUVOETEWY agPioU.
ZeuyapwoTe TIPOCEKTIKA AGUTIA OQAAIoNG NAEKTPOBIOU, TOOK AGUTTAG PE TN SIGUETPO
Tou NAekTpodiou eTMIAEYPEVN WOTE va atropelyovTal uTtePBEPUAavaElg, Kakn diddoan
TOU QEPIOU KOl OXETIKI) SUTAEITOUpYia.

EAéyxeTe, TOUAGXIOTOV IO @OPd TNV NUEPQ, TNV KATGoTaon PBOPAG Kal TN OwoTh
OUVOPPOAGYNON TWV TEPPATIKWY HEPWV TNG AGUTIOG: GTOMIO, NAekTPAdIo, AaBida,
o@aANiopa nAekTpodiou, dlavopéag agpiou.

EAéyxete, Tpiv ammd kdBe xpron, 1o Babuo @Bopdg kabwg kai OTI gival owoTd
EYKATEOTNPEVA TA TEPMUOTIKA MEPN TNG AAUTIOG: MTTEK, nNAekTPOdIo, AaBida
o@aAiopaTog nAekTpodiou, diavopéag agpiou.

15.1.2 Tpo@od6Tn cUpHATOG

- EAéyxete ouxvd Tn @Bopd Twv KUAivdpwv Tpogodoaiag, apaipeite TEPIOBIKA TN
METAANIKF) OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE aTnV TrePIoX €AENG (KUAIVOPOI Kal OTTIPAA
€10600U Kal §600U).

15.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZI ZXZYNTHPHZHX TMPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMO NPOZQMNIKO MNEMEIPAMENO H EKMAIAEYMENO ITON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOZOXH! NPIN AQAIPEZETE TIZ MAAKEZ TOY LYTKOAAHTH KAI
ENEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O £YTKOAAHTHEZ EINAI
IBHITOZX KAI ATOZYNAEAEMENOZX AINO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH uTTopouv
va TpokaAéoouv gofapn NAeKTpoTTAngia a1ré dueon emagn M péPn UTTO Tdon
Kal/f} TpalpaTa OQEINOPEVA OE AUEDT ETTOQPN JE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodikd kal oTTOadATIOTE PE OUXVOTNTA, avaAoya PE TN XPAON Kal TNV TToodTnTa
OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, QVIXVEUOTE TO EOWTEPIKO TOU GUYKOAANTHA KaIl a@aIpéTTE
TN 0KV TTOU GUYKEVTPWONKE OTO HETACKNUATIOTH, QvTiOTAoN Kal avopBwTh pe Enpd
TIETTIECHEVO Q€PA. (MEXPI 10bar)

- Mn KaTeuBUVETE TOV TIETTIETUEVO AEPQ OTIG NAEKTPOVIKEG TIAGKETEG. KabapioTe Teg He

Mia TTOAU atraAr) BoupToa i KATAAANAQ JIAAUTIKA.

Me Tnv eukaipia eAEyXeTE OTI OI NAEKTPIKEG OUVOELOEIG €ival OQAAIOUEVEG Kal Ta

KapTrAapiopata dev TTapouaidlouv BAGBEG oTn pévwon.

- 270 TENOG 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 OUVTAPNGN 1 TNV ETTIOKEUR, OTTOKATACGTACTE TIG GUVOETEIG Kal TA
KapTTAapiopaTa 6TTwg ATAV OTNV apxrf TTPOCEXOVTAG WOTE AUTG va pnv €épBouv o€
ETTOPN JE PPN TTOU KIVOUVTAI 1) TTOU PTTopoUV va @TAcouv o€ upnAég BEppokpaaieg.
AéaTe pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyoug OTTWG aTNV apXIKr SIATAEN TTPOTEXOVTAG
va dlatnpnBolv aTmoAUTWG POVWHEVEG Ol GUVOEDEIG TTPWTEUOVTOG OE UWNnAR Tdon
atré TIG OEUTEPEUOVTEG OE XOUNAT TAOT.

XpnoigotroinoTte OAeg TIG auBevTikéG podéAeg kal Bideg yia va {avakAeioeTe TNV
KOTAOKEUR.

16. WAZIMO BAABHZ

>E MEPINTQXH ENAEXOMENHXZ ANIKANOMMOIHTIKHXZ AEITOYPIIAY THX
MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO XYXTHMATIKO EAErXO H MPIN NA
ANEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAXZ KENTPO EZYMNHPETHZHX EAEMXETE AN:

- Me 10 yevikd BiokOTITn 0 «ON» n OXeTIKA AGUTTa €ival avappévn: o€ avTifetn
TEPITTTWON n BAARN ouvABwg BpiokeTalr oTn ypauuR Tpo@odoTnong PeUPATOS
(kaAwdia, TTpida Kai / ;| @ica, aoPAAEIES, KATT.).

Na upnv utdpxel ouvayepudg ToU va onuaivel Tnv TrapéuBacn Tng OepuIkAg
ao@AAEIng, UTTEP i UTTOGTAONG 1 BPAXUKUKAWMATOG.

BeBaiwbeite 611 TOpakoAouBrnoate Tn ox€oNovouaoTIKAG SIGAAEIWYNG OE TIEPITITWON
€MEURAOTNG TNG BEPUOTTATIKAG TTPOOTACIAG AVAUEVATE TN GUOIKA WUEN TNG CUCKEUNAG,
€TTaANBeUTATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU QVEUIOTAPA.

EAéyEte Tnv TdON TNG YypapuAg: av n TiuA eivar utrepBOAIKE uwnAl f xapnAn o
OUYKOAANTAG TTOPAPEVEI UTTAOKOPIGUEVOG.

EAéyEate 611 dev ep@avidetal KAToIo BpaxukUKAwPa Katd Tnv €080 TNG CUOKEUNAG:
O’QUTA TN TTEPITITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEICUO TOU OTTPOOTITOU.

O1 ouvd£aelg Tou KUKAWHPATOG GUYKOAANDNG €XOUV Yivel owaTd, €18IKG av n Aafida
Tou KaAwdiou padag eival TTPAyaTI CUVOEDEPEVN OTO KOPUATI Kal Xw Pig TTapeuBoAn
MOVWTIKWY UAIKWV (TT.X. Bepvikia).

- To aépio TG TTPOCTACIAG TTOU XPNOCIYOTIOIEITE Eival CWATS Kal GTH CWOTH TTUCOTNTA.
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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 sudurd 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 indicatd 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
in curent continuu (DC) cu amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), a
tuturor otelurilor (carbon, slab aliate si inalt aliate) si a metalelor grele (cupru, nichel,
titan si aliajele lor) cu gaz de protectie Ar pur (99.9%) sau, pentru utilizari deosebite,
cu amestecuri Argon/Heliu. Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent
continuu (DC) cu electrozi 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 alternativa 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%).

- |} max - Curent maxim absorbit din priza.

- |, - Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).

- IZIOU2 : 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.
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TIG (daca este prevazut):
- Reglarea curentului de sudura.
MMA (daca este prevazut):
- Reglarea curentului de sudura.
2- 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
3- Display LCD
4- selectarea, daca este apasat, a pistoletului T1, T2, SPOOL GUN
5- Led semnalizare a pistoletului setat T1, T2, SPOOL GUN

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
n 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 suprafata plana corespunzatoare
pentru a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau
deplasarile periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- 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 $| 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 sarmei 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-l pentru 50-100 mm fin dispozitivul de
avans al racordului pistoletului de sudura (2c).

Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificali 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 inertjei
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.

1- Modalitate de functionare in sinergie SYN B

2- Materialul de sudat. Tipuri disponibile: Fe (otel), Ss (otel inox), AlMg, AIS|5
(aluminiu), CuSi/CuAl (tabla zincata - brazura), Flux (sarma cu miez - Sudurd
FARA GAZ);

3- Diametrul sarmei de utilizat;

4- Gaz de protectie recomandat;

5- Grosimea materialului de sudat;

6- Indicator grafic al grosimii materialului;

7- Indicator grafic al formei cordonului de sudura;

8- Valori la sudura:
Eg viteza de alimentare cu sarma;

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 Tn timpul sudurii.

7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-2) care regleaza lungimea
arcului deci stabileste aportul mai mare sau mai mic de temperatura la sudura.

Scara de reglare variaza intre -10 + 0 + +10; in cea mai mare parte a cazurilor, cu
butonul in pozitie intermediara (0, HL ) avem o setare de baza optima (valoarea este

vizualizata pe displayul LCD la stanga simbolului grafic al cordonului de sudura si
dispare 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 reglatd 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)
Permite corectarea rampei de pornire a sarmei pentru a evita eventuala acumulare
nitiala in cordonul de sudura. Reglare intre - 10 % si + 10 %. Valoarea din fabrica: 0 %

3

: corectare reactanta electronica (Fig. M-2)

O valoare mai ridicata determina o baie de sudurd 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: L. 1= 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. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

11.1 PRINCIPIl 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 fn 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 naturalda 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.
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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 nodfallsprocedurerna.

(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 skadrbrannaren.

- 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 rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i véatske- 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, inklusive solljus (om den
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)

och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik

att exponera huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som
eller gardiner som inte reflekterar ljus.
Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
obligatoriskt att anvanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).
EMEF '
SAFE
félt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.
De elektromagnetiska félten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk
Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar en sadan utrustning.
Till exempel kan de forbjudas tilltréade till det omrade som svetsen anvénds vid.
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med de grundldggande begrédnsningarna for mansklig

produceras av baden; skyddet ska @ven gélla personer i ndrheten via skarmar
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), ar det
(B
A
- Svetsstrommens genomgang fororsakar uppkommandet av elektromagnetiska
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).
Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart
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 med karna (tubuléra).
Dessutom lampar de sig till MIG-svetsning av rostfritt stal med argongas + 1-2 % syre,
aluminium och CuSi3, 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 brannarens 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 instéllning av svetsparametrarna for att alltid garantera kontroll Gver
svetsbagen och en hdg svetskvalitet (OneTouch Technology).

Svetsen, om sa forutses (se Tab. 1) &r 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 géllande 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 miljo6 med ¢kad risk for elektrisk
stot (t. ex. i narheten av stora metallmassor).
5- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.
6- Holjets skyddsgrad.
7- Matningslinjens egenskaper:

- U1 : Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser
+10%).

= | e - Maximal strém som absorberas av linjen.

- 1, - Reell matningsstrom.

8- Svetsningskretsens prestationer:

- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen éppen).

- IZIOU . Motsvarande normaliserad strdm och spanning som kan férdelas av
dvefsen 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 svetsstrdmmen (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 anvandas for att skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar 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 (+) fér 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 réret for skyddsgas.

15- Stromkabel.

16- Kontaktdon till roret for skyddsgas brannare 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 valja svetsprocess MIG-MAG (SYNERGISK eller MANUELL), TIG
eller MMA
MIG-MAG SYNERGISK:
- Justering av svetseffekt.
MIG-MAG MANUELL:
- Justering av tradmatningens hastighet.
TIG (i forekommande fall):
- Justering av svetsstrom.
MMA (i forekommande fall):
- Justering av svetsstrom.
2- Tryck for att komma till menyn for instalining 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 valja brannare T1, T2, SPOOL GUN
5- Kontrollampa som anger installd brannare T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATION

A OBSERVERA! ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH
ELANSLUTNING SKA UTFORAS MED SVETSMASKINEN AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET. .

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. Forsakra 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.
- TypB( ) 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 tillforselnat, ar det installatérens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

indirekta kontakten ska du anvanda

5.2.1 Kontakt och uttag

(1~)

Anslut kontakten pa natkabeln till ett uttag med sakring eller automatisk strombytare.
Den sérskilda jordningsterminalen maste anslutas till jordledningen (gulgrén) i
matningslinjen.

(3~)

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + P.E) av 1amplig 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 férdrojda
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 féorsémras och forlorar effektivitet.

- Anvand sa korta svetskablar som mdjligt.

- 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 tillbehdr vid anvandning av gas Argon eller blandning Argon/CO,,.

- Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at kliamman.

- Lossa ringen pa tryckregulatorn innan gasflaskans ventil 6ppnas.

(*) Om tillbehéret 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 utrullningsrullens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):

- Anslut brannarens kabel till den réda klamman (+) (Fig B-18)

- Anslut kldmmans aterledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-19).
- FLUX-svetsning (utan gas):

- Anslut bréannarens kabel till den svarta kldamman (-) (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 brannarfastet (Fig. B-4).
- Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).
- Anslut kldAmmans aterledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).
- FLUX-svetsning (utan gas):
- Anslut bréannarens kabel till brannarfastet (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 gasflédet
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 kkdmman 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 kkdmman 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 kldmman 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 lI&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 anvandas: 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 ,typav
gas n stélls svetsen in automatiskt i optimala funktionsférhallanden som faststalls

av de olika lagrade synergiska kurvorna. Anvandaren behéver bara valja materialets
tjocklek for att paborja svetsningen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i laget SYNERGISK (Fig. L)
OBS! Alla varden som kan visas och 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, AISi
(aluminium), CuSi/CuAl (férzinkade platar - svetslddning), 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 bladdra 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 behdver 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
grundinstallningen nar ratten ar i mellanlaget (0, HL ) (vardet visas pa LCD-displayen

till védnster om symbolen for svetsfog och férsvinner 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 nar den instéllda tjockleken ar mindre an eller lika
med 1,5 mm.

Beskrivning: Den momentana specialkontrollen av svetsbagen och den extremt
snabba korrigeringen av parametrarna minimerar stromtopparna som ar typiska for
Overforingslaget Short Arc. Detta tillater reducerad varmetillforsel till detaljen som ska
svetsas. Detta resulterar bade i mindre deformation av materialet och en jamn och
noggrann dverfoéring av svetsmaterialet, vilket medfor att svetsfogen blir Iatt 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 nodvandigt).

7.1.6 Instélining 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.

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 %

: 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 hog reaktans). Fabriksinstallning: 0 %

: Justering av Burn-back. (Fig. M-3)
Gor det mojligt att justera tradens branntid i slutet av svetsningen. Instéllning fran - 10
% till + 10 %. Fabriksinstéalining: 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 hogre varde betyder ett varmare svetsbad. Installning fran 10 % (maskin med lag
reaktans) till 100 % (maskin med hdg reaktans). Fabriksinstalining: 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.
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: 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 brénnare 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:

- ot
Lage 2T: [y Il
Svetsningen bérjar nar brannarens knapp trycks in och slutar nar knappen slapps.

UM l
Léage 4T: J_L

Svetsningen borjar nar brannarens knapp trycks in och slapps och slutar inte forran
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 fran keramikmunstycket ar 2-3 mm och kan vara upp till 8 mm
for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom smaltning 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 rengérs noga
och &r fria fran oxidation, olja, fett, Idsningsmedel osv.

11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)

- Reglera svetsstrommen till 6nskat varde med hjalp av mandverratten C-1;

Anpassa strommen under svetsningen till den faktiska termiska tillférsel som kravs.

- 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 svetsstrémmen.

- 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 féljande:

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, anvands hdéga strémvarden for
plansvetsning, medan man fér svetsning i vertikallage eller ovanfér huvudet ska
anvanda lagre stromvarden.

- Demekaniska egenskapernaforden svetsade fogenavgérs 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 tanda 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 méjligt 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 “@ ”: Utlésning av 6verhettningsskydd for svetsens primar.
Funktionen avbryts tills maskinen har svalnat tillrackligt.

- ALARM 02 och “ @ ”: Utlésning av 6verhettningsskydd for svetsens sekundar.
Funktionen avbryts tills maskinen har svalnat tillrackligt.

- ALARM 03: Utlésning p.g.a. 6verspanningsskydd. Kontrollera matningsspéanningen.

- ALARM 04: Utl6sning 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 ar kortslutning i svetskretsen.

- ALARM 13: Utlésning p.g.a. ingen intern kommunikation. Om larmet kvarstar,
kontakta ett auktoriserat servicecenter.

- ALARM 18: Utl6ésning p.g.a. larm for extraspanning. Om larmet kvarstar, kontakta
ett auktoriserat servicecenter.

Nér 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 skarbrénnaren 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 skarbrannarens 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 stét 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 hjélp 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 Iampliga 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 ar éppen.

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 R

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, éver-
och underspanning eller kortslutning.

- Forsékra dig om att det nominella intermittensfoérhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utldses véanta 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 kkidmman
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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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 svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pfipojeni svafovacich kabeltl, 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
vodiéi.

- 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 cinnosti 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.).

- Zabezpecte 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 kobercti.

- Pokazdé si chrante oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI

EN 169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech
nebo kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou
UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN
12477), abyste zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a 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 viici 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 tiidy 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 vySkolenych 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.
NAPETi MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci
s vice svafovacimi pristroji 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 PRiISTROJI, 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 plnych 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 svafovani 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 zkratim, 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 PRISLUSENSTVi

- 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%).

= |y max - Maximéini proud absorbovany vedenim.

L Efektivm’ napajeci proud.

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

- U, : Maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

IO 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 orientacni 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 svafovaci 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:
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- Rychlost podavani dratu.
TIG (je-li soucasti):
- Regulace svarovaciho proudu.
MMA (je-li soucéasti):
- Regulace svarovaciho proudu.
2- pristup, pfi stisknuti, na menu nastaveni parametr(i svafovacich procest MIG-
MAG

SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastaveni svaru (délky oblouku)
MANUALNI MIG-MAG:
- Nastaveni svaru (svarovaciho napéti)
TIG:
- Neni aktivovan.
MMA:
- Neni aktivovan
3- LCD displej
4- volba ¢innosti svafovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN
5- LED signalizace nastavené svarovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN

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

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 zaji§tén|’ ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA ( ~_ | ) pro jednofazové stroje.
- TypB( ) pro trojfazové stroje.

- Abyste dodrZeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
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 ovéfeni
toho, zda Ize svarovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné sité).

5.2.1 Zastréka 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 neucinnost 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 svafovacich 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 naloZzit 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 kleti do zaporné zasuvky (-), umoziujici rychlé pfipojeni
(obr. B-19)
- Svarovani FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢erné svorce (-) (obr. B-19).
- ffipojte1z§mnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoziujici 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 zastrcku umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-7) do kladné zasuvky (+),

umozriujici rychlé pfipojeni (obr. B-5).

(F’Fli)pogeeiemnici kabel klesti do zaporné zasuvky (-), umozriujici 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).

g?ip)ojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr.
-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 orienta¢nich 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 pritlacné/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 valeckl/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 uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a
zda pfi zastaveni tahace 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
NAVLEKANI 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 prfipojenym 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 svafovaci pistole. Pak uvolnéte tlacitko svafovaci pistole.

6. SVAROVANI MIG/MAG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU
6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu
dratu v tavici 1azni (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: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
- Pouzitelny plyn: Ar
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 %)

0.8-0.9-12mm
Zadny

6.2 OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 8 - 14 I/min.

7. PROVOZNi REZIMY MIG-MAG

7.1 innost v SYNERGICKEM REZiMU IS @ 0
Uzivatel definuje parametry, jako je material, prdmér dratu , druh plynu ,a
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).

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 AIS|5
(hlinik), CuSi/CuAl (pozinkované plechy - svafovani - pajeni), Flux (duty drat -
svafovani NO GAS);

3- Prameér pouzitého dratu;

4- Doporuceny ochranny plyn;

5- Tloustka svafovaného materialu;

6- Graficky indikator tloustky materialu;

7- Graficky indikator tvaru svaru;

8- Hodnoty svafovani:

{g rychlost podavani dratu;

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 otoCnym
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 oto¢nym 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 %

~

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:
0%

: 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 probé&hnout dvéma

zpusoby:

- 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
oto¢nym 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 rGzné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:

X 4t
Resimat: = -4 L

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 ovladacem (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 obycejnée
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, snazte se po celou dobu vytvafeni 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 naplnéni. 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. Zkontroluijte,
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 pretrvava, obratte
se na autorizované servisni stredisko.

- ALARM 18: zasah kvuli alarmu pomocného napéti. KdyZ alarm pretrvava, obratte
se na autorizované servisni stfedisko.

PFi vypnuti svafovaciho pfistroje muize byt na nékolik sekund zobrazena

signalizace ALARM 04.
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15. UDRZBA

A UPQZORNENI! 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 drzéku 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 svarovaciho
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 soucastmi, 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:

- PFi 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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Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebiti ¢e se termin “Stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure 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 izolirajuéih 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

Upo.trebljavati 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

(R
EMF

scraomsnenc s

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).

OEA@®

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 izloZzenost
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
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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



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, zupc¢anika 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 ¢elika 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 koristenje 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 promijera 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 SERIUSKA 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 veéim 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:
- U1 : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).
- |, max - Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- |, : Efektivna struja napajanja.
8- Rezultati kruga varenja:
U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- IZIOU2 : Normalizirana odgovarajuéa struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenje tijekom varenja.
X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U 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- Maticni 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 mjere Cije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.
Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na
plocici stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI:

- STROJ ZA VARENJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 2 (TAB. 2)

- PLAMENIK TIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 4 (TAB. 4)
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 (SI. 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- Pozitivna stezaljka (+).

19- Negativna stezaljka (-).

Napomena Inverzija polova za zavarivanje FLUX (no gas (bez plina)).

4.1.2 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C) .
1- ako se pritisne bira se proces varenja MIG-MAG (SINERGIJSKO ili RUCNO), TIG
ili MMA
MIG-MAG SINERGIJSKI NACIN RADA:
- Regulacija snage varenja.
MIG-MAG RUCNI NACIN RADA:
- Regulacija brzine napajanja zicom.
TIG (ako je predvideno):
- Regulacija struje za varenje.
MMA (ako je predvideno):
- Regulacija struje za varenje.
2- 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 elektricnu 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.

(3~)

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 stezaliku (-) (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 prltezanje 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 1Z 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/donijih 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
prikljucka 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 prouzrogiti elektricne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

- Ne smije se pribliZiti plamenik boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev€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 koditi 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, AlSi,
(alummu) CuSi/CuAl (pocin¢ani limovi - zavarivanje-lemljenje), Flux (an|m|rana
Zica - zavarivanje NO GAS);

3- Promijer Zice za koristiti;

4- Preporuceni zastitni plin;

5- Debljina materijala za zavariti;

6- Graficki indikator debljine materijala;

7- Grafi¢ki indikator oblika zavara;

8- Vrijednosti zavarivanja:
{g brzinu dobave Zice;

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 podesavanja varira izmedu -10 + 0 + +10; u najve¢em broju slu¢ajeva kad je
gumb u sredi$njem polozaju (0, HL ) osnovna postavka je optimalna (vrijednost se

prikazuje na zaslonu LCD s lijeve strane grafickog simbola zavara, a nestaje nakon
unaprijed odredenog vremena).

Djelovanjem na gumb (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

"hladno”, uz malo prodiranje; okrenite dakle gumb u smjeru kazaljke na satu da se
dobije veci dovod topline kao i zavarivanje uz vece taljenje.
Konkavni oblik. HL Znaci da postoji veliki dovod topline dakle zavarivanje je suviSe

"toplo”, s prekomjernom prodiranjem; okrenite dakle gumb u smjeru suprotno od
kazaljke na satu da se dobije manje taljenje.

7.1.4 Nacin rada ATC (Advanced Thermal Control)

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1,5mmiili 1,5 mm.
Opis: posebna trenutna kontrola luka zavarivanja i velika brzina korekcije parametara,
svode na minimum vrsne vrijednosti struje koje su karakteristicne za nacin prijenosa
Short Arc u korist manjeg dodatka topline komadu koji se vari. S jedne strane rezultat
je manja deformacija materijala, a sa druge strane fluidan i precizan prijenos dodatnog
materijala i stvaranje zavara koji se lako oblikuje.

Prednosti:

- iznimno lako varenje tankih slojeva;

- manja deformacija materijala;

- stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

- brzo i precizno to¢kasto zavaivanje;

- olak$ano spajanje limova koji su medusobno udaljeni.

7.1.5 Upotreba spool gun-a (ako je predviden)

Svi nacini postavki (materijal, promjer Zice, tip plina) vrSe se na gore naveden nadin.
Gumb koji se nalazi na spool gun-u (SI. I-5) podeSava brzinu Zice (a istovremeno i
struju zavarivanja i debljinu). Korisnik jedino treba popraviti napon luka preko zaslona
(ako je potrebno).

7.1.6 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1)i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo: Svaki parametar mozete postaviti na Zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (Sl. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

8T
E : korekcija rampe za dizanje zice (SI. M-1)
Omog

uéava korekciju rampe za polazak Zice da se izbjegne moguce pocetno
nagomilavanje u $avu zavarivanja. Regulacija od - 10 % do + 10 %. Tvornicka
vrijednost: 0 %

E korekcija elektronicke reaktancije (SI. M-2)

to je vruednost veca, to je kupka taljenog metala toplija. Regulacija od -10% (aparat s
alom reaktancijom) do + 10 % (aparat s velikom reaktancijom). Tvorni¢ka vrijednost:
0

Q— : korekcija burn-back-a. (SI. M-3)
Omogucava pode$avanje vremena sagorijevanja zice pri zaustavljanju zavarivanja.
Regulacija od - 10 % do + 10 %. Tvornicka vrijednost: 0 %

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

Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka
zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

7.2 Rad u RUCNOM rezimu m
Korisnik moZe podesiti prema vlastitim potrebama sve parametre zavarivanja.

7.2.1 LCD zaslon u RUCNOM rezimu (SI. N)

1- RUCNI nagéin rada m

2- Vrijednosti zavarivanja:
Eg brzinu dobave Zice;

m napon zavarivanja;

n struja zavarivanja.

7.2.2 Postavka parametara

Kod ruénog nacina rada, brzina napajanja Zicom i napon zavarivanja zasebno se
reguliraju. Rucka (Fig. C-1) regulira brzinu Zice, ru¢ka (Fig C-2) regulira napon varenja
(koji odreduje snagu varenja i utje€e na oblik vara). Struja zavarivanja se prikazuje na
zaslonu (Fig. N-2) samo tijekom zavarivanja.

7.2.3 Postavka parametara sa spool gun-om (ako je predviden)

Kod ruénog nacina rada, brzina napajanja Zicom i napon zavarivanja zasebno se
reguliraju. Gumb koji se nalazi na spool gun-u (Sl. |-5) podeSava brzinu Zice, dok se
napon zavarivanja pode$ava preko zaslona.

7.2.4 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1)i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo. Svaki parametar mozete postaviti na zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

c2d N
: Rampa za dizanje zice (SI. M-1).

Omogucava da se prilagodi brzina Zice na pocetku zavarivanja kako bi se optimiralo
paljenje luka. PodeSavanje od 20 do 100 % (polazak u % od brzine kretanja).
Tvorni¢ka vrijednost: 50 %

E : Elektronicka reaktancija (SI. M-2)

Sto je vrijednost veéa, to je kupka talienog metala toplija. Regulacija od 10% (aparat s
malom reaktancijom) do 100 % (aparat s velikom reaktancijom). Tvorni¢ka vrijednost:
50 %

E : Burn-back. (SI. M-3)

Omogucava podeSavanje vremena sagorijevanja Zice pri zaustavljanju zavarivanja.
Podesavanje od 0 do 1 sek. Tvorni¢ka vrijednost: 0.08 sek.

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

Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka
zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

7.2.5 Postavka plamenika T1, T2, SPOOL GUN (ukoliko je predviden)
Postavka upotrebe plamenika T1, T2, SPOOL GUN moze se vrsiti na dva nacina:
- djelovanjem na tipku prisutnu na upravljackoj plo¢i (Fig C-4) tako da se upali
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odgovarajuci led;
- pritiskom na barem jednu sekundu na tipku plamenika koji se namijerava
upotrebljavati, dok se ne odabere odgovarajuci led.

8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA

8.1 Postavka nacina kontrole gumba plamenika (SI. O)

I 'u ru€nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice
(SI. C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (SI. C2) sve
dok se pojavi izbornik 2. Potvrdite selekciju tako Sto Cete jo§ jednom pritisnuti rucicu.

8.2 Nacin kontrole gumba plamenika
Moguce je podesiti 3 razli¢ita nacina kontrole gumba plamenika:

- 1t
Nagin 2T: I= 1= Il

zavarivanje pocinje pritiskom gumba plamenika, a zavrSava se pus$tanjem ovog
gumba.

Nagin4T: 1

zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika, a zavrSava se kad se
gumb plamenika ponovo pritisne i pusti. Ovaj nacin je pogodan za zavarivanje koje
dugo traje.

Rezim to¢kastog zavarivanja: B

omogucava izvodenje to¢aka MIG/MAG uz kontrolu vremena trajanja zavarivanja.

9. IZBORNIK JEDINICE MJERE (Sl. O)

I 'u ruénom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice
(SI. C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rugicu (SI. C2) sve
dok se pojavi izbornik 3. Potvrdite selekciju tako Sto ¢ete jo$ jednom pritisnuti rucicu.
Sada mozete podesiti metricke ili anglosaksonske jedinice mjere. Ponovnim pritiskom
na gumb C-2 vraéate se u rucni (ili sinergijski) rezim.

10. IZBORNIK INFORMACIJA (SI. O)

| 'u ruénom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice
(SI. C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite ruicu (SI. C2)
sve dok se pojavi izbornik 4. Potvrdite selekciju tako $to ¢ete opet pritisnuti rucicu;
okretanjem rucice C-2 mozete dobiti informacije o instaliranom softwareu. Ponovnim
pritiskom na gumb C-2 vracate se u rucni (ili sinergijski) rezim.

11. ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA

11.1 OPCI PRINCIPI

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste ugljicnog, niskolegiranog i visokolegiranog
Celika i teSke metale kao $to su bakar, nikel, titanij i njihove legure (SL. P). Za varenje
TIG DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (sivo
obojena traka). Potrebno je zasiljiti volfram elektrodu aksijalno brusilicom, vidi SL.
Q, paze¢i da vrh bude savrSeno koncentrican kako bi se izbjegle devijacije luka.
Vazno je da se bruSenje vrsi u smjeru duzine elektrode. Navedenu radnju potrebno
je povremeno ponoviti ovisno o upotrebi i troSenju elektrode ili kada je ista nehoti¢no
kontaminirana, oksidirana ili neispravno uporabljena. Za dobro zavarivanje neophodno
je upotrijebiti to¢an promjer elektrode sa to€nom strujom, vidi tablicu (TAB.5). Obi¢no
elektroda mora viriti iz keramicke sapnice 2-3mm, a moze dosti¢i i 8 mm kod kutnog
zavarivanja.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za tanke slojeve koji su prikladno
pripremljeni (do oko 1mm) nije potreban dodatni materijal (SL. R). Za deblje slojeve
potrebni su Stapiéi istog sastava kao i

osnovni materijal te prikladni promjer, i potrebno je prikladno pripremiti rubove (SL.
S). Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da komadi budu ¢isti i bez znakova
oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

11.2 PROCEDURA (PALJENJE LIFT)

Regulirati struju za varenje na Zeljenu vrijednost putem rucice C-1;

Regulirati struju tijekom varenja ovisno o realnom potrebnom termi¢kom doprinosu.
Provjeriti ispravni protok plina.

Paljenje elektricnog luka se vrsi dodirom i udaljivanjem elektrode od volframa sa
komada koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje elektriénih smetnji i
smanjuje na minimum troske volframa i troSenje elektrode.

Prisloniti vrh elektrode na komad laganim pritiskom.

Odmah podi¢i elektrodu 2-3 mm postizuci tako paljenje luka.

U pocetku stroj za varenje isporucuje smanjenu struju. Nakon nekoliko trenutaka
isporucuje se postavljena struja za varenje.

- Za prekidanje varenja brzo podi¢i elektrodu sa komada.

11.3 LCD ZASLON NA NACIN RADA TIG (Fig. C)
- ﬁ Nacin rada TIG;

- Vrijednosti za varenje:
m napon za varenje;

n struja za varenije.

12. VARENJE MMA: OPIS PROCEDURE

12.1 OPCI PRINCIPI

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca navedene na pakiranju elektroda koje se
upotrebljavaju, koje ukazuju na ispravni polaritet elektrode i odgovaraju¢u optimalnu
vrijednost struje.

- Struja za varenje se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode i o vrsti vara
kojeg se zeli posti¢i; indikativne vrijednosti struje koje se mogu upotrebljavati za
razne promjere su slijedece:

Struja za varenje (A)

@ Elektroda (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

- Imajte na umu da kod istog promjera elektrode, visoke vrijednosti struje upotrebljavaju
se za varenje na ravnoj plohi, dok za varenje u okomitom poloZaju ili iznad glave
moraju se upotrebljavati nize vrijednosti struje.

- Mehanicke osobine vara odredene su, osim intenzitetom odabrane vrijednosti struje,
drugim parametrima varenja kao na primjer duzinom luka, brzinom i poloZajem
varenja, promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno oCuvanje elektroda iste treba
pohraniti na suho mjesto, zasti¢ene prikladnim pakiranjima ili posudama).

A POZOR:

Ovisno o marci, vrsti i debljini obloge elektroda, mogu se registrirati nestabilnosti luka
koje su prouzrokovane sastavom elektrode.

12.2 Postupak

- Drzec¢i masku PRED LICEM, trljati vrh elektrode na komad koji se vari, pokretom kao

da se pali Sibica; to je najispravniji na¢in za paljenje luka.

POZOR: NE TAPKATI elektrodom na komad koji se vari, moglo bi doéi do ostec¢enja

obloge otezavajuci paljenje luka.

Kada se upali luk, nastojati odrzavati udaljenost od komada koji se vari koja odgovara

promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati navedenu udaljenost konstantno $to je

viSe moguce tijekom varenja; zapamtite da nagib elektrode u smjeru napredovanja

varenja mora biti na oko 20-30 stupnjeva.

- Na kraju vara, povuéi vrh elektrode lagano prema natrag u odnosu na pravac
napredovanja, iznad kratera varenja za ispunjenje, zatim brzo podi¢i elektrodu sa
metalne kupke kako bi se ugasio luk (Izgled vara - FIG. T).

12.3 LCD ZASLON NA NACIN RADA MMA (Fig. C)

- 7EI Nacin rada MMA;

- Vrijednosti za varenje:
m napon za varenje;

n struja za varenje;

- savjetovani promjer elektrode.

13. RESETIRANJE TVORNICKIH POSTAVKI
Moguce je vratiti stroj za varenje na tvornicki postavljene vrijednosti drzeci pritisnutim
dvije rugice (Fig.C-1) i (Fig.C-2) tijekom paljenja stroja.

14. DOJAVA ALARMA

Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se otkloni razlog zbog kojeg se
ukljucio alarm.

Poruke alarma koje se mogu pojaviti na zaslonu:

- ALARMO1i “ @ ”: Intervencija primarne toplinske zastite aparata za zavarivanje.
Rad se prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

ALARM 02 i “@ ”: Intervencija sekundarne toplinske zaStite aparata za
zavarivanje. Rad se prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

ALARM 03: intervencija radi zastite od prevelikog napona. Provjerite napon
napajanja.

ALARM 04: intervencija radi zastite od premalog napona. Provjerite napon
napajanja.

ALARM 10: intervencija radi zastite od prevelike struje u krugu zavarivanja.
Provjerite da brzina vuée odnosno struja zavarivanja nisu suviSe visoke.

ALARM 11: intervencija radi zastite od kratkog spoja izmedu plamenika i mase.
Provjerite da nema kratkog spoja u krugu zavarivanja.

ALARM 13: intervencija zbog toga $to nema interne komunikacije. Ako alarm
potraje, pozovite ovlasteni servis.

ALARM 18: intervencija zbog alarma pomoc¢nog napona. Ako alarm potraje,
pozovite ovlasteni servis.

Prilikom gasenja aparata za zavarivanje moze doc¢i na nekoliko sekundi do
dojave ALARMA 04.

15. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

15.1 REDOVNO SERVISIRANJE .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE I1ZVRSITI OPERATER.

15.1.1 PLAMENIK

- Izbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzroéilo
taljenje izolacijskih materijala i o$tetilo bateriju.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih prikljucaka.

- Pazljivo spojiti hvataljiku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa
odabranim promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna
difuzija plina i neispravan rad.

- Provijeriti, prije svake upotrebe, stanje troSenosti i ispravnost postavljanja krajnjih
dijelova plamenik: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora
plina.

15.1.2 Uredaj za napajanje Zicom

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlacenje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se polozila na podrugje vuce Zice (valjci i vodici Zice na ulazu i
izlazu).

15.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE . . .

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO_ ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI
TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.

Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
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prouzrogiti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzro€ene uslijed izravhog dodira sa dijelovima u pokretu.
Potrebno je povremeno i u svakom sluéaju €esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se wuperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroniCkim
komponentama; eventualno ih o€istiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektriéni prikljucci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezudi vijke.
Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u po¢etku, pazeéi da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu posti¢i visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni
od spojeva sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

16. POTRAGA ZA KVAROVIMA .

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,
PROVJERITI:

- Da je sa op¢om skolpkom na "ON”, odgovaraju¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utikac¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

Da nema alarma koji ukazuje na pregrijavanje, nedovoljni napon ili prekomjerni
napon ili kratki spoj.

- Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju ukljuenja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

Provijeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

- Provijeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slucaju ukloniti nepravilnosti.
Da su prikljuéci kruga varenja izvr§eni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj koli¢ini.
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SPAWARKA Z CIAGLYM PODAWANIEM DRUTU PRZEZNACZONA DO SPAWANIA
LUKOWEGO METODA MIG-MAG, FLUX, TIG | MMA, PRZEWIDZIANA DO
UZYTKU PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO. Uwaga: W dalszej czesci
tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa “Spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak rowniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych
z procesami spawania lukowego, odpowiednich $srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie réwniez do normy “EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czesc 9: Instalacja i uzytkowanie”).

N

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odtaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odlaczyc¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczna zgodnie z obowiazujagcymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewod neutralny.

- Upewni¢ sig, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potagczeniami.

- Nie spawaé¢ pojemnikow, kontenitoréw lub przewodéw rurowych, ktére
zawierajg lub zawieraly ciekte lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowaé¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewnic sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajdujq sie odpowiednie srodki stuzagce do usuwania oparow spawalnlczych
nalezy systematycznie sprawdzaé, aby oceni¢ granice dziatania oparéw
spawalniczych w zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego
procesu spawania.

- Przechowywa¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

POLO®

- Zastosuj odpowiednig izolacje elektryczng pomigedzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi cz¢sciami metalowymi,
ktére znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie gtowy i odziez

ochronng przewidziane do tego celu oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtrow zgodnych z norma
UNI EN 169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych zgodnych z norma UNI EN 175.

Nos$ odpowiednia odziez ognioodporng (zgodng z norma UNI EN 11611) oraz
rekawice spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skéry na dzialanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego
wytwarzanych przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace
sie w poblizu tuku za pomocg oston lub zaston nieodbijajacych.

Hatasliwosé: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
réwny lub wyzszy od 85 db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej (Tab. 1).

()

EMEF '
SAEE
- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol

elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga naklada¢ sie na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowaé¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb
stosujacych te urzadzenia. Na przyklad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka.
Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$c¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowac¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych
zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaty sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokét ciata.

Nie spawaj podczas przebywania w zasiggu obwodu spawania. Zwracaj
uwage, aby oba przewody znajdowaly si¢ z tej samej strony ciata.

Podtacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtosé¢: 50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

- Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. U).

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych
i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w
tych, ktore sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem
budynki przeznaczone do uzytku domowego.
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A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawa¢ ocenie ”Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac¢ zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajagce opisane w
punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czesc¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sa
podtrzymywane przez operatora (np. z pomocg pasow).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujagcym sie nad podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawac niebezpieczna suma napig¢ jalowych pomigedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osiggac¢ podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich srodkéw, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zostac¢
zastosowane odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy
,»EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej do jej cigzaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoista itp...) istnieje niebezpieczenstwo wywrécenia urzadzenia.

- NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewodow instalacji wodnej)
jest niebezpieczne.

- NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewodow instalacji wodnej)
jest niebezpieczne.

- PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem przy pomocy
odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych przypadkowym upadkom (jezeli
uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

AN

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowaé
zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu
elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajgcych sie czesciach
podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, két zebatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym
do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do spawania metodg MAG stali
weglowych lub niskostopowych, w ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w
ktorej wykorzystywane sg druty elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Jest ponadto zalecana do spawania metodg MIG stali nierdzewnych w ostonie argonu
+ 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi3, CuAlI8 (lutowanie) w ostonie argonu, w ktorej
wykorzystywany jest drut elektrodowy wtasciwie dobrany do spawanego przedmiotu.
Jest ponadto mozliwe stosowanie drutéw rdzeniowych przeznaczonych do uzytku bez
ostony gazowej - Flux - dostosowujac polaryzacje uchwytu spawalniczego do zalecen
producenta drutu (tylko wersje 180A i 200A).

Szczegdlnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich konstrukcji
metalowych oraz w zaktadach napraw blacharskich, do spawania blach ocynkowanych
o wysokiej wytrzymatosci (wysoka granica plastycznosci), nierdzewnych i
aluminiowych. Funkcjonowanie SYNERGICZNE umozliwia szybkie i fatwe ustawianie
parametréw spawania, gwarantujac zawsze wysoki poziom kontroli tuku oraz jakosci
spawania (OneTouch Technology).

Spawarka - gdzie przewidziane (patrz Tab. 1) - jest zalecana réwniez do spawania
metodg TIG pradem statym (DC), z kontaktowym zajarzeniem tuku (tryb LIFT ARC)
wszelkiego rodzaju stali (weglowe, nisko i wysokostopowe) oraz metali ciezkich (miedz,
nikiel, tytan i ich stopy) z zastosowaniem gazu ostonowego w postaci czystego Argonu
(99,9%) lub tez podczas szczegodlnych rodzajow zastosowan, z zastosowaniem
mieszanek gazu Argon/Hel. Jest zalecana rowniez do spawania elektrodowego
metodg MMA pradem statym (DC) elektrod otulonych (rutylowe, kwasne i zasadowe).

2.1 GLOWNE PARAMETRY

MIG-MAG

- Funkcjonowanie synergiczne (automatyczne) lub reczne;

- predysponowane krzywe synergiczne;

- Wyswietlanie predkosci drutu, napiecia i
ciektokrystalicznym;

- Wybdér funkcjonowania 2T, 4T, spot;

- Regulacje: rampa posuwu drutu, reaktancja elektroniczna, czas trwania palenia
drutu po zakonczeniu spawania (burn-back), op6znienie wyptywu gazu post gas;

- Zmiana polaryzacji podczas spawania metodg GAS MIG-MAG/BRAZING lub NO

pradu spawania na wyswietlaczu

GAS/FLUX (tylko wersje 180A i 200A).
- Ustawianie metrycznego lub anglosaskiego systemu miar.

TIG (patrz tabela 1)
- Zajarzenie LIFT;
- Wyswietlanie napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu ciektokrystalicznym LCD.

MMA (patrz tabela 1)

- Ustawione wstepnie funkcje arc force, hot start i anti-stick;

- Wskazywanie $rednicy elektrody zalecanej w zalezno$ci od pradu spawania;

- Wyswietlanie napigcia i pradu spawania na wyswietlaczu ciekfokrystalicznym LCD.

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne;

- Zabezpieczenie przed przypadkowymi zwarciami spowodowanymi przez zetkniecie
sie uchwytu spawalniczego z masg;

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie
napiecie zasilania);

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

- Uchwyt spawalniczy;

- Przewdd powrotny w komplecie z zaciskiem masowym;
- Wieszak na uchwyt spawalniczy (gdzie przewidziany).

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli z argonem;

- Wozek (tylko wersje 180A i 200A);

- Przytbica samosciemniajaca;

- Zestaw do spawania metodg MIG/MAG;
- Zestaw do spawania metoda MMA,;

- Zestaw do spawania metodg TIG.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

Gtéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnosci spawarki podane sg na tabliczce

parametréw, o nastepujgcym znaczeniu:

Rys. A

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzehn do
spawania tukowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3- Symbol wybranego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze byé wykonywane w $rodowisku o
zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wigkszych skupisk
metalu).

5- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ : napigcie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, Przemienne napigcie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki
dopuszczalne £10%).

= |, max - Maksymalny prad pochtoniety przez linig.

- |, : Rzeczywisty prad zasilania.

8- Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).

- 1,/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktore moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarzac

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu
10-minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy =zostang przekroczone wspotczynniki wykorzystania
(odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie
zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopdki
jej temperatura nie powréci do dopuszczalnej granicy.

- AIV-AIV : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny)
przy odpowiednim napieciu fuku.

9- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamodwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

10-—=——=- : Warto$¢ bezpiecznikéw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy
przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie
1 ”0golne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne

wartos$ci danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na

tabliczce znajdujgcej sie na spawarce.

(granice

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 2 (TAB. 2)
- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 3 (TAB. 3)
- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 4 (TAB. 4)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE.

4.1.1 SPAWARKA (Rys. B, B1, B2, B3)

Strona przednia:

1- Panel sterujgcy.

2- Przewdd i uchwyt spawalniczy.

3- Przewod powrotny z zaciskiem masowym.

4- Przylgcze dla uchwytu spawalniczego.

5- Szybkoztgczka dodatnia (+) do podtgczenia przewodu spawalniczego.
6- Szybkoztgczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
7- Szybka wtyczka potaczona z przytaczem uchwytu spawalniczego.
8- Przytacze dla uchwytu spawalniczego (T2).

9- Przytacze dla uchwytu SPOOL GUN.

10- Ztgcze przewodu sterowania uchwytem SPOOL GUN.

11- Przewdd i uchwyt spawalniczy (T2).

12- Uchwyt SPOOL GUN (opcjonalny).

Strona tylna:
13- Wytgcznik gtéwny ON/OFF.
14-tgcznik przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy.
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15- Przewdd zasilajacy.
16- Ztgcze przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego T2.
17- Ztgcze przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy do uchwytu SPOOL GUN.

Na podajniku drutu (gdzie przewidziane):

18- Zacisk dodatni (+).

19- Zacisk ujemny (-).

Zauwaz. Zmiana polaryzacji podczas spawania metoda FLUX (bez ostony
gazowej).

4.1.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)
1- jesli jest wcisniety umozliwia wybér procesu spawania MIG-MAG (SYNERGICZNY
lub RECZNY ), TIG lub MMA
MIG-MAG SYNERGICZNY:
- Regulacja mocy spawania.
MIG-MAG RECZNY:
- Regulacja predkosci podawania drutu.
TIG (gdzie przewidziany):
- Regulacja pradu spawania.
MMA (gdzie przewidziany):
- Regulacja pradu spawania.
2 - jesli jest wcisnigty umozliwia dostep do menu ustawiania parametréw trybow
spawania MIG-MAG
MIG-MAG SYNERGICZNY:
- Regulacja $ciegu spawalniczego (dtugos$¢ tuku)
MIG-MAG RECZNY:
- Regulacja $ciegu spawalniczego (napiecie spawania)
TIG:

- Nieaktywny.

MMA:

- Nieaktywny
3- Wyswietlacz ciektokrystaliczny
4- jedli jest wcisniety umozliwia wybér uchwytu spawalniczego T1, T2, SPOOL GUN
5- Dioda sygnalizujgca ustawiony uchwyt spawalniczy T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALOWANIE

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA. .

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

Rys. D (wersja 270A)
Rys. D1, D2 (wersja z podwéjnym uchwytem spawalniczym)
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac¢ odigczone czesci znajdujace sig¢ w opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego z zaciskiem
Rys. E

Potaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody
Montaz haczyka do zawieszania uchwytu spawalniczego (gdzie przewidziany)
RYS. G

5.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzgcego nie znajdowaly sie przeszkody; upewni¢ sie
jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.
Zapewni¢ co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

A UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia wywrécenia lub przesunigcia,
ktore sa niebezpieczne.

5.2 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podtaczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci
sieci, ktére sg do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podigczy¢ wylacznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowaé zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowaé
wytgczniki réznicowoprgdowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- Typ B ( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podigczenie
spawarki do punktow interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazuja impedancje
mniejszg od wartosci Zmax = 0.24 ohm.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podtgczona
(jezeli to konieczne skonsultowac si¢ z przedsiebiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybuciji).

5.2.1 Wtyczka i gniazdko

(1~)

Podigczy¢ wtyczke przewodu zasilania do gniazdka sieciowego zabezpieczonego
przez bezpieczniki lub automatyczny wytacznik; podtaczy¢é specjalny zacisk
uziemiajgcy do przewodu uziomowego linii zasilania (zétto-zielony).

(8~)

Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3P + P.E) o odpowiedniej
obcigzalnosci i przygotowa¢ gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki lub
automatyczny wytacznik; odpowiedni przewod uziemiajacy (zotto-zielony) linii
zasilania nalezy potgczy¢ z zaciskiem uziemiajacym.

W tabeli (TAB.1) podane sg wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw
zwiocznych, wybranych w zalezno$ci od maksymalnego pradu znamionowego,
wytwarzanego przez spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.

A UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje
nieskuteczne dzialanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego przez
producenta (klasy |), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
5.3.1 Zalecenia

A_ UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN,
NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane dla przewoddéw spawania (w mm?), w

zalezno$ci od maksymalnego pradu dostarczanego przez spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obréci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkoztgczkach, (jezeli
wystepujg), aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastgpi przegrzanie tgcznikow z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywa¢ najkrotsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych konstrukcji, ktére nie sg czescig poddawanego obrébce
przedmiotu, w zastgpstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to by¢
niebezpieczne i powodowa¢ uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas
spawania.

5.3.2 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG

5.3.2.1 Podlaczenie do butli gazowej, (jezeli uzywana)

Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wozka: max 30kg (gdzie
przewidziane).

- Dokreci¢ reduktor cisnienia (*) do zaworu butli z gazem, wkladajac specjalng
redukcje dostarczong w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub
mieszanki Argon/CQO,.

- Podtgczy¢ przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokreci¢ zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujgcg reduktor
ci$nienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato dostarczone razem z
urzadzeniem.

5.3.2.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtaczy¢ przewodd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.

5.3.2.3 Uchwyt spawalniczy
Przygotowa¢ do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowaé dysze i rurke
kontaktowa, aby utatwi¢ wysuwanie.

5.3.2.4 Zmiana polaryzacji wewnetrznej (gdzie przewidziana)
Rys. B
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metodg MIG/MAG (gaz):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czerwonym zaciskiem (+) (Rys. B-18)
- Potgczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztgczka ujemng (-) (Rys. B-19)
- Spawanie metodg FLUX (bez ostony gazowej):
- Pofaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czarnym zaciskiem (-)
- Potaczy¢ przewod powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnig (+)
- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

(Rys. B-19).
(Rys. B-18).

5.3.2.5 Zmiana polaryzacji zewnetrznej (gdzie przewidziana)
Rys. B

- Spawanie metodg MIG/MAG (gaz):

- Potgczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z przytgczem uchwytem spawalniczym
(Rys. B-4).

- Polaczy¢ szybkg wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztgczkg dodatnig (+) (Rys. B-5).

- Potgczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztgczka ujemna (-) (Rys. B-6).

- Spawanie metodg FLUX (bez ostony gazowej):

- Potgczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z przytgczem uchwytem spawalniczym
(Rys. B-4).

- Potaczy¢ szybkg wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztgczka ujemna (-) (Rys. B-6).

- Potaczyé przewodd powrotny kleszczy z szybkoztgczkg dodatnig (+) (Rys. B-5).

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

5.3.3.1 Podtaczenie do butli gazowej

- Dokre¢ reduktor ci$nienia do zaworu butli gazowej, wktadajac - jezeli to konieczne -
specjalng redukcje znajdujgca sie na wyposazeniu urzgdzenia.

Podtacz przewod rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokreé zacisk
znajdujacy sie w wyposazeniu urzgdzenia.

Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujgcg reduktor
ci$nienia.

Otwérz butle i wyreguluj ilo$¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi
uzytkowymi - patrz tabela (TAB. 5); ewentualne dostosowania wyptywu gazu moga
by¢ wykonywane réwniez podczas spawania, z pomoca nakretki reduktora ci$nienia.
Sprawdz szczelno$¢ przewoddw rurowych i ztaczek.

A UWAGA! Po zakonczeniu pracy zamknij zawsze zawér butli gazowej.

5.3.3.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza. Ten
przewod musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-5).

5.3.3.3 Uchwyt spawalniczy
- Wiozy¢ przewdd doprowadzajgcy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-) (Rys.
B-6). Podtgcz przewdd gazowy uchwytu spawalniczego do butli.

5.3.4 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podiaczy¢ do bieguna dodatniego (+)
pradnicy; za wyjatkiem elektrod z powtokg kwasnag, ktore nalezy podtgczy¢ do bieguna
ujemnego (-).

5.3.4.1 Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego
Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonietej
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czesci elektrody. Ten przewod musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego
symbolem (+) (Rys. B-5).

5.3.4.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgczy¢ przewodd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza. Ten
przewod musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-6).

5.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. H,H1,H2)

A 'UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAtA WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.
SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA PROWADZACA DRUT |
RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY
| RODZAJOWI ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDLOWO
ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WPROWADZANIA DRUTU NALEZY ZDJAC
REKAWICE OCHRONNE.

Otworzy¢ pokrywe podajnika.

- Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewnic sie, czy bolec prowadzacy trzpien jest

prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).

Zwolni¢ przeciwrolki/e mocujgca i odsung¢ je/ja od rolek/i dolnych/ej (2a).

- Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla zastosowanego

rodzaju drutu (2b).

Zwolni¢ koniec drutu, odcigé jednym cieciem zdeformowang koncoéwke i zaokragli¢;

obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wiozyc

koncowke drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, wciskajgc na 50-100mm poprzez
tulejke prowadzaca do ztgczki uchwytu spawalniczego (2c).

- Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujagc naprezenie na $rednig warto$c,

sprawdzajac czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku rolki dolnej (3).

Zdja¢ dysze i rurke kontaktowg (4a).

- Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wtaczy¢ spawarke, wcisna¢ przycisk
uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej (jezeli
obecna) i odczeka¢, az koncoéwka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i
wysunie sie na dtugos$¢ 10-15cm z przodu uchwytu, nastepnie zwolni¢ przycisk.

A UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje sie pod
napieciem elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wiec
powodowac, jezeli nie zostaly zastosowane odpowiednie zabezpieczenia,
zagrozenie szoku elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:

- Nie kierowac¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu do butli.

- Ponownie zamontowac rolke kontaktowg i dysze (4b).

- Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i
hamowanie trzpienia do warto$ci minimalnych mozliwych, sprawdzajgc czy drut nie
slizga sie w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty sie
zwoje drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.

- Odcig¢ koniec drutu wystajgcego z dyszy na 10-15mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

5.5 WKLADANIE SZPULI Z DRUTEM DO UCHWYTU SPOOL GUN (Rys. I)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM CZYNNOSCI WPROWADZANIA
DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

SPRAWDZIC CZY ROLKI PROWADNIKA DRUTU, OSEONA PROWADNIKA
DRUTU | RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA
SREDNICY | WLASCIWOSCIOM DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE ZASTOSOWAC
ORAZ CzZY SA PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WKtADANIA
DRUTU NIE NALEZY NOSIC REKAWIC OCHRONNYCH.

- Zdja¢ pokrywe wykrecajac specjalng srube (1).

- Zatozy¢ szpule z drutem na podajnik.

- Zwolni¢ przeciwrolke dociskowg i odsungé jg od dolnej rolki (2).

- Zwolni¢ koniec drutu, odcinajgc znieksztatcong koncoéwke jednym cigciem,
nie powodujgcym zadzioréw; obroci¢ szpule w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara i wprowadzi¢ koniec drutu do prowadnika wejSciowego,
wsuwajgc na 50-100mm wewnatrz prowadnika tgczgcego z lanca (2).

Ponownie wiozy¢ przeciwrolke i wyregulowac jej cisnienie na warto$¢ posrednia,
sprawdzi¢ czy drut jest prawidtowo wiozony do rowka znajdujgcego sig¢ w dolnej
rolce (3).

Lekko zablokowac¢ podajnik wykorzystujgc w tym celu specjalng srube regulacyjna.
Po podigczeniu uchwytu SPOOL GUN wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka
zasilania, wigczy¢ spawarke i nacisngé na przycisk na uchwycie spawalniczym spool
gun; odczekaé, az koniec drutu, przesuwajacy sie przez catg ostone prowadnika
drutu, nie bedzie wystawa¢ na okoto 100-50mm z przodu uchwytu spawalniczego,
nastepnie zwolni¢ przycisk na uchwycie.

6. SPAWANIE METODA MIG-MAG: OPIS PROCESU

6.1 SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutu i oderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajgcych od konca
drutu znajdujgcego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na sekundeg). Dtugos$é
wolnego wylotu drutu (stick-out) znajduje sie zwykle w zakresie od 5 do 12mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
- Gaz przeznaczony do uzytku: CO, lub mieszanki Ar/CO,
Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Aluminium i CuSi/CuAl

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Drut rdzeniowy

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
Ar

0.8-0.9-1.2mm

Brak

6.2 GAZ OSLONOWY
Przeptyw gazu ostonowego musi wynosi¢ 8-14 I/min.

7. TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG

7.1 Funkcjonowanie w trybie SYNERGICZNYM
Po zdefiniowaniu przez uzytkownika parametréw takich, jak: materiat, Srednica drutu,
@, typ gazu n spawarka jest automatycznie przetgczana do stanu optymalnego

funkcjonowania, ktory jest wyznaczany przez rézne wczytane krzywe synergiczne.
Uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubo$¢ materiatu, aby rozpoczaé spawanie (OneTouch
Technology).

7.1.1 Wyswietlacz ciektokrystaliczny w trybie SYNERGICZNYM (Rys. L)

Zauwaz. Wszystkie wartosci, ktére moga by¢ wyswietlane i ustawiane sg uzaleznione
od typologii wybranego wstgpnie spawania.

1- Tryb funkcjonowania w synergii SYN ;

2- Materiat do spawania. Typologie do dyspozycji: Fe (stal), Ss (stal nierdzewna),

AlMg,  AlSi (aluminium), CuSi/CuAl  (blachy ocynkowane - lutowanie
wysoﬁotemperaturowe), Flux (drut rdzeniowy - spawanie BEZ OSLONY
GAZOWEJ);

3- Srednica drutu do zastosowania;
4- Zalecany gaz ostonowy;
5- Grubos$¢ spawanego materiatu;
6- Wskaznik graficzny grubos$ci materiatu;
7- Wskaznik graficzny ksztattu $ciegu spawalniczego;
8- Wartosci podczas spawania:
@ predkosé podawania drutu;

m napiecie spawania;
n prad spawania.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Ustawianie parametrow

Nacisnigcie przycisku C-2 przez co najmniej 1 sekunde umozliwia dostgp do
programoéw ustawionych wstepnie w urzadzeniu.

Obracanie pokrettem C-2 umozliwia przegladanie wszystkich programéw (PRG 01,
02 itd.). Ustawi¢ wybrany program naciskajac i zwalniajgc pokretto. Spawarka ustawia
sie automatycznie na warunki optymalnego funkcjonowania, ustalone przez rézne
zapisane krzywe synergiczne. Aby rozpoczg¢ spawanie Uzytkownik musi tylko ustawié
grubo$¢ materiatu przy uzyciu pokretta C-1. Napiecie i Prad spawania sg wys$wietlane
na wyswietlaczu tylko podczas spawania.

7.1.3 Regulacja ksztaltu sciegu spawalniczego

Regulacja ksztattu $ciegu spawalniczego nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C-2),
ktére reguluje dtugos$¢ tuku, a w zwigzku z tym wyznacza wigksze lub mniejsze
obcigzenie cieplne podczas spawania.

Skala regulacji zmienia sie w zakresie pomiedzy -10 + 0 + +10; w wigkszosci
przypadkoéw pokretto znajdujgce sie w pozycji posredniej (0, HL ) powoduje optymalne
ustawienie podstawowe (warto$¢ jest wyswietlana na wyswietlaczu ciektokrystalicznym
z lewej strony graficznego symbolu $ciegu spawalniczego i znika po ustalonym
wstepnie czasie).

Regulacja pokretta (Rys. C-2) powoduje zmiang wskazania graficznego ksztattu
$ciegu spawalniczego na wyswietlaczu i wskazuje wynik bardziej wypukty, ptaski lub
wklesty.

Ksztatt wypukly. H. Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwigzku z tym spawanie

jest “zimne”, przy stabym wnikaniu; obroci¢ pokretto w kierunku zgodnym z ruchem
wskazéwek zegara, aby uzyskac wieksze obciazenie cieplne i uzyskac efekt spawania
przy gtebszym wtopieniu.

Ksztatt wklesty. HL Oznacza wysokie obcigzenie cieplne, w zwigzku z tym spawanie
jest zbyt “gorgce”, przy zbyt duzym wnikaniu; obréci¢ pokretto w kierunku przeciwnym
do ruchu wskazéwek zegara, aby uzyskac ptytsze wtopienie.

7.1.4 Tryb ATC (Advanced Thermal Control)

Aktywuje sie automatycznie w przypadku, kiedy ustawiona grubos$¢ jest mniejsza lub
réwna wartosci 1,5mm.

Opis: specyficzna, btyskawiczna kontrola tuku spawalniczego oraz bardzo szybka
korekta parametrow powodujg zminimalizowanie wartosci szczytowych pradu,
charakterystycznych dla trybu transmisji tuku Short Arc, na korzy$¢ zredukowanego
obcigzenia termicznego spawanego detalu. Jej wynikiem jest mniejsze znieksztatcenie
materiatu, a takze ptynna i precyzyjna transmisja materiatu dodatkowego oraz tatwosc¢
modelowania wykonywanego $ciegu spawalniczego.

Korzysci:

- spawanie cienkich grubosci z duza tatwoscia;

- mniejsze znieksztatcenie materiatu;

- stabilny tuk, réwniez przy niskich wartos$ciach pradu;

- szybkie i precyzyjne spawanie punktowe;

- utatwione tgczenie blach oddalonych od siebie.

7.1.5 Uzywanie uchwytu spool gun (gdzie przewidziany)

Kazdy tryb ustawiania (materiat, $Srednica drutu, typ gazu) przebiega w opisany wyzej
sposob.

Pokretto znajdujace sie na uchwycie spawalniczym typu spool gun (Rys. I-5) reguluje
predko$é podawania drutu (i jednoczesnie prad spawania oraz grubos¢). Uzytkownik
musi tylko skorygowac¢ napiecie tuku na wyswietlaczu, (jesli to konieczne).

7.1.6 Ustawianie parametrow zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M)

Aby uzyska¢ dostgp do menu regulacji parametréw zaawansowanych, nacisng¢
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekundg i zwolni¢ je.
Po wyswietleniu MENU 1 ponownie nacisng¢. Kazdy parametr moze by¢ ustawiany
na zadang warto$¢ poprzez obrdcenie/nacisnigcie pokretta (Rys. C2) do momentu
wyjécia z menu.

8BS
: korekta rampy posuwu drutu (Rys. M-1)

Umozliwia ustawienie rampy startowej drutu w celu zapobiezenia ewentualnemu
nagromadzeniu na poczatku $ciegu spawalniczego. Regulacja od - 10 % do + 10 %.
Warto$¢ fabryczna: 0 %

: korekta reaktancji elektronicznej (Rys. M-2)

Wyzsza warto$¢ ustawiona powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest cieplejsze.
Regulacja od - 10 % (urzadzenie z niska reaktancjg) do + 10 % (urzadzenie z wysokg
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reaktancjg). Warto$¢ fabryczna: 0 %

: korekta palenia drutu po zakonczeniu spawania. (Rys. M-3)

Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania. Regulacja
od - 10 % do + 10 %. Warto$¢ fabryczna: 0 %

: Post-gas (opoznienie wyptywu gazu). (Rys. M-4)
Umozliwia dostosowanie czasu trwania wyplywu gazu ostonowego po zakonczeniu
spawania. Regulacja od 0 do 10 sekund. Warto$¢ fabryczna: 1 sek.

7.2 Funkcjonowanie w trybie RECZNY m
Uzytkownik moze spersonalizowa¢ wszystkie parametry spawania.

7.2.1 Wyswietlacz cieklokrystaliczny w trybie RECZNY (Rys. N)
1- Tryb funkcjonowania RECZNY m;

2- Wartosci podczas spawania:
g predko$¢ podawania drutu;

m napiecie spawania;
n prad spawania.

7.2.2 Ustawianie parametrow

W recznym trybie spawania predko$¢ podawania drutu oraz napiecie spawania sg
regulowane oddzielnie. Pokretto (Rys. C-1) reguluje predkosc¢ drutu, pokretto (Rys.
C-2) reguluje napiecie spawania, (ktére wyznacza moc spawania oraz wywiera wptyw
na ksztatt sciegu spawalniczego). Prad spawania jest wyswietlany na wyswietlaczu
(Rys. N-2) tylko podczas spawania.

7.2.3 Ustawianie parametréw przy zastosowaniu uchwytu typu spool gun( gdzie
przewidziany)
W recznym trybie spawania predko$¢ podawania drutu oraz napigcie spawania
sg regulowane oddzielnie. Pokretto znajdujgce sie na uchwycie spool gun (Rys.
I-5) reguluje predko$¢ drutu, natomiast napiecie spawania jest regulowane na
wyswietlaczu.

7.2.4 Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M)

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw zaawansowanych, nacisngé
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolni¢ je.
Po wyswietleniu MENU 1 ponownie nacisng¢. Kazdy parametr moze by¢ ustawiany
na zadang warto$¢ poprzez obrécenie/nacisniecie pokretta (Rys. C2) do momentu
wyjscia z menu.

8

: Rampa posuwu drutu (Rys. M-1).

Umozliwia dostosowanie predkosci drutu po rozpoczeciu spawania, w celu
zoptymalizowania zajarzenia fuku. Regulacja od 20 do 100 % (start w % predkosci
obrotowej). Warto$¢ fabryczna: 50 %

3

: Reaktancja elektroniczna (Rys. M-2)

Wyzsza warto$¢ ustawiona powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest cieplejsze.
Regulacja od 10% (urzadzenie z niskg reaktancjg) do 100 % (urzadzenie z wysoka
reaktancjg). Warto$c¢ fabryczna: 50 %

=

: Burn-back (Palenie drutu po zakonczeniu spawania). (Rys. M-3)
Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania. Regulacja
od 0 do 1 sek. Warto$¢ fabryczna: 0,08 sek.

)

: Post-gas (opoznienie wyptywu gazu). (Rys. M-4)
Umozliwia dostosowanie czasu trwania wyplywu gazu ostonowego po zakonczeniu
spawania. Regulacja od 0 do 10 sekund. Warto$¢ fabryczna: 1 sek.

7.2.5 Ustawianie uchwytu spawalniczego T1,

przewidziane)

Ustawianie uzywania uchwytu spawalniczego T1, T2, SPOOL GUN moze nastepowac

na dwa sposoby:

- naciskajgc na przycisk znajdujgcy sie na panelu sterujgcym (Rys. C-4) - w ten
sposéb nastepuje zaswiecenie sie odpowiedniej diody;

- naciskajgc przez co najmniej jedng sekunde na przycisk na uchwycie spawalniczym,
ktéry zamierza sig wykorzysta¢, dopdki nie zostanie wybrana odpowiednia dioda.

T2, SPOOL GUN( gdzie

8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO

8.1 Ustawianie trybu sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego (Rys. O)
Zaréwno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyska¢ dostep do menu, nalezy
jednoczesnie nacisng¢ pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i
nastepnie zwolni¢. Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie menu 2. Zatwierdzi¢
wybor ponownie naciskajac pokretto.

8.2 Tryb sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego
Jest mozliwe ustawienie 3 réznych trybow sterowania przyciskiem uchwytu
spawalniczego:

- L
Tyboris L

spawanie rozpoczyna si¢ od wcisniecia przycisku uchwytu spawalniczego i konczy
sie po jego zwolnieniu.

e
TrybaT: 10

spawanie rozpoczyna si¢ od wcisnigcia i zwolnienia przycisku uchwytu spawalniczego
i konczy dopiero po jego ponownym wcisnigciu i zwolnieniu. Ten tryb jest uzyteczny w
przypadku dtugotrwatego spawania.

Tryb spawania punktowego:
umozliwia wykonanie spawania punktowego w trybie MIG/MAG ze sterowaniem
czasu trwania spawania.

9. MENU JEDNOSTKI MIARY (Rys.O)

Zarowno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyska¢ dostep do menu,
nalezy jednoczesnie nacisng¢ pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1
sekunde i nastepnie zwolni¢. Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia si¢ menu
3. Zatwierdzi¢ wybdr ponownie naciskajgc pokretto. Teraz mozna ustawi¢ jednostke
miary w systemie metrycznym lub anglosaskim. Ponowne wcisniecie pokretta C-2
powoduje powrét do trybu recznego (lub synergicznego).

10. MENU INFO (Rys. O)

Zaréwno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyska¢ dostep do menu, nalezy
nacisng¢ jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i
nastepnie zwolni¢. Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie menu 4. Zatwierdzi¢
wybor ponownie naciskajgc pokretto; obracanie pokrettem C-2 umozliwia uzyskanie
informacji dotyczacych zainstalowanego programu. Ponowne wcisniecie pokretta C-2
powoduje powrét do trybu recznego (lub synergicznego).

11. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU

11.1 POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metodg TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich nisko- i wysokostopowych
stali weglowych oraz dla metali cigzkich, takich jak: miedz, nikiel, tytaniich stopy (RYS.
P). Podczas spawania metodg TIG DC, z elektrodg ustawiong na biegunie (-) jest
zwykle uzywana elektroda z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne
jest osiowe naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem $ciernicy, patrz RYS.
Q; nalezy zadbac o to, aby konicowka byta idealnie wspoétsrodkowa w celu unikniecia
odchylen tuku. Wazne jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym
elektrody. Czynno$c¢ te nalezy powtarza¢ okresowo, w zaleznosci od zastosowania
i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata ona przypadkowo skazona, utleniona lub
zastosowana nieprawidtowo. Aby prawidtowo wykona¢ spawanie nalezy stosowac
elektrody o doktadnie takiej samej $rednicy i tej samej wartosci pradu, patrz tabela
(TAB.5). Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3mm i moze wystawaé
do 8 mm w przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegow ztgcza. W przypadku spawania
cienkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. 1mm) nie jest konieczne
zastosowanie materiatu dodatkowego (RYS. R). W przypadku wigkszych grubosci
nalezy zastosowac pateczki do spawania, o tym samym sktadzie co

materiat podstawowy i o odpowiedniej $rednicy, po odpowiednim przygotowaniu
brzegéw (RYS.S). Aby spawanie zostato wykonane prawidtowo, zaleca si¢ doktadnie
wyczysci¢ spawane przedmioty i usungé z nich tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

11.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)

- Ustaw prad spawania na okreslong warto$¢ pokrettem C-1;
Dostosuj prad podczas spawania do rzeczywistego, niezbednego obcigzenia
cieplnego.

- Sprawdz prawidtowy wyptyw gazu.
Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i odsunigcia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia fuku powoduje mniej
zaktécen elektro-magnetycznych, redukuje do minimum wtrgcenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.

- Przytdz koncowke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac lekki nacisk.

Natychmiast podnie$ elektrode na wysokos$¢ 2-3 mm, uzyskujac w ten sposéb

zajarzenie tuku.

Spawarka dostarcza poczgtkowo zredukowang ilo$¢ pradu. Po kilku minutach

bedzie dostarczany ustawiony prad spawania.

- Aby przerwa¢ spawanie szybko odsun elektrode od przedmiotu.

11.3 WYSWIETLACZ CIEKLOKRYSTALICZNY W TRYBIE TIG (Rys. C)
- ﬁ Tryb funkcjonowania TIG;

- Warto$ci podczas spawania:
m napiecie spawania;

n prad spawania.

12. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

12.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwofa¢ sie do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu
uzywanych elektrod, ktére wskazujg prawidtowg biegunowos$¢ elektrody oraz
odpowiedni prad optymalny.

Prad spawania nalezy regulowac w zaleznosci od $rednicy zastosowanej elektrody
oraz od rodzaju ztgcza, ktére zamierza sie¢ wykonadé; orientacyjnie wartosci prgdu
uzywane dla roznych srednic elektrod sg nastgpujace:

Prad spawania (A)

@ elektrody (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

Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy elektrody wieksze
wartoséci pradu bedg uzywane do spawania poziomego, natomiast do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.
Parametry mechaniczne spawanego ztagcza sg wyznaczone, oprocz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: dtugos$¢
tuku, predko$¢ i pozycje spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w suchym miejscu i chroni¢ przed wilgocia w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach).

A UWAGA:

W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki elektrody, moze wystepowac
niestabilnos$¢ tuku, ktéra jest powodowana przez sktad zastosowanej elektrody.

12.2 Proces spawania

- OSLANIAJAC TWARZ maskg spawalnicza pocieraj koncem elektrody o spawany
przedmiot, wykonujgc ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej
prawidfowy sposéb zajarzenia tuku.
UWAGA: NIE UDERZAJ elektrodg o przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki i
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utrudnia zajarzenie fuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku utrzymuj elektrode w odpowiedniej odlegtosci
od przedmiotu, réwnej sSrednicy uzywanej elektrody i utrzymuj ja mozliwie jak
najbardziej stalg podczas catego procesu spawania; pamietaj, ze nachylenie
elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesun koncowke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu i umie$¢ nad kraterem umozliwiajac w ten sposéb jego
wypetnienie, nastepnie szybko podnie$ elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby
zgasic tuk (Wyglad $ciegu spawalniczego - RYS. T).

12.3 WYSWIETLACZ CIEKLOKRYSTALICZNY W TRYBIE MMA (Rys. C)
- ?I:ITryb funkcjonowania MMA;

- Wartosci podczas spawania:
m napigcie spawania;

“ prad spawania;

- @ zalecana $rednica elektrody.

13. PRZYWRACANIE USTAWIEN FABRYCZNYCH
Jest mozliwe przywrdcenie predefiniowanych fabrycznie ustawien spawarki trzymajac
wcisniete dwa pokretta (Rys. C-1) i (Rys. C-2) podczas czynnosci wigczania.

14. SYGNALIZACJE ALARMOWE
Reset nastepuje automatycznie po usunigciu przyczyny alarmu.
Komunikaty alarmu, ktére moga wyswietli¢ sie na wyswietlaczu:

- ALARM01i “ @ ”: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego
spawarki. Funkcjonowanie zostanie przerwane, dopoki urzgdzenie nie zostanie

odpowiednio schtodzone.

ALARM 02 i “ @ ”: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtérnego
spawarki. Funkcjonowanie zostanie przerwane, dopdki urzadzenie nie zostanie
odpowiednio schtodzone.

ALARM 03: zadziatanie zabezpieczenia przed przepieciem. Sprawdzi¢ napigcie
zasilania.

ALARM 04: zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt niskim napieciem. Sprawdzi¢
napigcie zasilania.

ALARM 10: zadziatanie zabezpieczenia przed przetezeniem w obwodzie
spawalniczym. Sprawdzi¢ czy predkos$¢ podajnika i/lub prad spawania nie sg zbyt
wysokie.

ALARM 11: zadziatanie w wyniku zabezpieczenia przez zwarciem pomiedzy
uchwytem spawalniczym i masg. Sprawdzi¢ czy nie wystepujg zwarcia w obwodzie
spawalniczym.

ALARM 13: zadziatanie na skutek braku wewnetrznej komunikacji. Jesli alarm
utrzymuje sie nadal nalezy skontaktowac sig z autoryzowanym centrum serwisowym.
ALARM 18: zadziatanie na skutek alarmu napiecia dodatkowego. Jesli alarm
utrzymuje sig nadal nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.
Po wylaczeniu spawarki moze pozostawaé¢ wyswietlony przez kilka sekund
napis ALARM 04.

15. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

15.1 RUTYNOWA KONSERWACJA |
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

15.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach;
moze to powodowac stopienie sie materiatdw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdza¢ szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek gazowych.

- Doktadnie potgczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sig, nieprawidtowego rozpraszania
gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

15.1.2 Podajnik drutu

- Czesto sprawdza¢ stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt
metaliczny osadzajgcy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i
wyjsciowy).

15.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE ZNORMA TECHNICZNA
IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO
JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA
1 ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga

grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni

kontakt z czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowacé
uszkodzenia wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujagcymi

w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwa¢ kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;
mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczkg lub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

- Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne sg odpowiednio
zaci$niete, a na okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowa¢ panele
spawarki, dokrecajgc do konca $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potaczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaly sie one z cze$ciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére moga osigga¢ wysokg temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napigcia od
potaczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu
wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

16. WYSZUKIWANIE USTEREK

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU
POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje si¢ w pozycji “ON” zapali sie odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie wystepuje alarm sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed
zbyt wysokim lub zbyt niskim napigciem lub zwarciem.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzgdzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowa¢ napigcie linii: jezeli ustawiona wartos$¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowaé, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usungc¢ usterke.
Obwodd spawania jest podtgczony prawidtowo, a szczegodlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podigczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.
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Huomio: Seuraavassa tekstissa kaytetaan termia “hitsauslaite”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjdn on tunnettava riittivdn hyvin koneen turvallinen
kayttotapa sekéd kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijit ja varotoimet
seka tiedettava, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto”).

N

- Vélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdahkokytkennat yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syo6ttojarjestelmiin,
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, etta syottétulppa on oikein maadoitettu.

- Al3 kéyti hitsauskonetta kosteissa tai marissi paikoissa dlika hitsaa sateessa.

- Al3 kayti kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysit.

- Al3 hitsaa sailidita tai putkia, jotka ovat sisiltineet helposti syttyvii aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ala tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Ala hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvdt materiaalit (esim. puu,
paperi jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren laheisyydessa on riittava ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston
mukaan.

- Ala siilyta kaasupulloa (jos kiytéssi) lammonlihteiden lihelld tai auringon
paisteessa.

DOCLO®

- Kayta sopivaa sdhkoneristysta hitsauspaille, tyostettdavalle kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat lahettyvilla (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, padhineella ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristévia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmat siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia
normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin,
jotka ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.

Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seké hitsauskasineitd (yhdenmukaisia normin
UNI EN 12477 kanssa) vélttaen altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiteille; suojauksen taytyy olla samanlainen viliseinien tai

joissa on

heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren lahella oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia havaitaan
paivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on
pakollista kdyttaa asianmukaisia henkilonsuojavilineita (Taul. 1).

L OORO®

EMEF

SAEE

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sahkomagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ympaéristéssa.

Sahkomagneettiset kentét voivat aiheuttaa hairiotd muutamien ladkinnéllisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja nadiden laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettdva paasy hitsauslaitteen kayttoalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ammattikayttoon

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata

perusraja-arvoissa henkildiden sdahkomagneettikentille altistumiseen liittyen

kotitalousymparistossa.

Kayttdjan on tehtdva seuraavat toimenpiteet ettd vahennetdan

sahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman lahelle.

- Pida rakenteen paa ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- Ala koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.

- Al3 hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

- Liitd hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.

- Ala hitsaa hitsauslaitteen ldahelld, istuen tai nojaten siihen (minimietéisyys:
50cm).

- Ala jata ferromagneettisia esineité hitsauspiirin lahelle.

- Minimietédisyys d=20cm (Kuva U).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusympaéristossa ja ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkdomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:

- ymparistossa, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun vaara;

- ahtaissa tiloissa;

- helposti syttyvien tai réjahdysherkkien materiaalien Iahelsyydessa,
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasnaollessa, jotta
nama voivat auttaa mahdolli hatatilant
ON KAYTETTAVA normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus
ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisiad suojavalineita.

- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyéttolaitetta (esim.
hihnojen avulla).

- Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kayteta
turvalavaa.

niin,
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ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya
kappaletta hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi
syntya vaarallinen tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On valttamatonta, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden
avulla madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttda sopivia
suojakeinoja, jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:
Asennus ja kaytté” kohdassa 7.9.

A JAANNOSRISKIT

- KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettdvalla tai epatasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

- VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista kiyttda hitsauslaitetta mihinkain
muuhun ty6hon kuin mihin se on tarkoitettu (esim. vesiverkoston putkistojen
sulatus).

- VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kiyttdi useampi
kuin yksi tyontekija samanaikaisesti.

- HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kiytossa).

- On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvélineena.

Hitsauskoneen vaipan ja langansyoéttolaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemistd sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mika tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspyédrien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- Hammaspy®érien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JAIRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranldhteenad kaarihitsaukseen ja on tehty erityisesti
hiiliterasten tai véhéseoksisten terdsten MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO, tai
seoksilla Argon/CO, kayttéen téysié tai taytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja.

Se sopii liséksi myos ruostumattomien terasten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla +
1-2 % happea, alumiinin ja CuSi3, CuAl8 (hionta) Argon-kaasulla, kéyttden analyysin
elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

On mahdollista kayttéda taytettyja lankoja, jotka sopivat kaytettavaksi ilman Flux-
suojakaasua, sovittaen hitsauspd@n napaisuus langan valmistajan ohjeiden
mukaisesti (vain versiot 180A ja 200A).

Laite on tarkoitettu erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen
levyjen, high stress (korkea myétoraja), ruostumattoman terédksen ja alumiinin
hitsaukseen. SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien
asetuksen taaten aina kaaren hyvan ohjauksen sekd@ korkean hitsauslaadun
(OneTouch Technology).

Hitsauslaite, mikali varusteena (ks. Taul. 1) on valmistettu myds TIG-hitsaukseen
tasavirralla (DC), kaaren kosketussytytykselld (toimintatapa LIFT ARC), kaikkien
terasten (hiiliterakset, védhaseosteiset terakset) seka raskasmetallien (kupari, nikkeli,
titaani ja niiden seokset) puhtaalla Ar-suocjakaasulla (99,9%) tai erityiskayttéihin
seoksilla Argon/Helium. Laite on tarkoitettu myds hitsaukseen MMA-elektrodilla
tasavirralla (DC) ja paallystetyilla elektrodeilla (rutiili, hapan, eméaksinen).

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET

MIG-MAG

- Synerginen toiminto (automaattinen) tai kasikayttdinen;

- valmistettua synergisté kayraa;

- Nestekidenaytdlla langan nopeuden, jannitteen ja hitsausvirran naytto;

- Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), spot;

- S&adot: langan nousuportaikko, elektroninen reaktanssi, langan loppuunpaloaika
(burn-back), post gas (jalkikaasu);

- Napaisuuden muutos hitsauksia varten GAS MIG-MAG/BRAZING tai EI KAASUA/
FLUX (vain versiot 180A ja 200A).

- Metrisen tai anglosaksisen jéarjestelman asetus.

TIG (katso taulukko 1)
- PYYHKAISYsytytys;
- Nestekidenaytolla jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MMA ( katso taulukko 1)

- Laitteet arc force, hot start ja anti-stick valmiiksi asetettuina;
- Suositeltu elektrodin halkaisija hitsausvirran mukaan;

- Nestekidenaytdlla jannitteen ja hitsausvirran naytto.

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus;

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspaan ja maadoituksen
kosketuksesta;

- Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala virransy6ton
jannite);

- Suojaus anti-stick (MMA).

2.2 SARJAVARUSTEET

- Hitsauspaa;

- Paluukaapeli maadoituspihdill;

- Hitsauspaan kannattimen tuki (mikali varusteena).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;

- Karry (vain versiot 180A ja 200A);
- Tummuva naamari;

- MIG/MAG-hitsauspakkaus;

- MMA-hitsauspakkaus;

- TIG-hitsauspakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
3.1 TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tydsuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvesta esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:
KUVA A
1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.
2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa,
jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin lahella suuria metallimaaria).
5- Syéttélinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ : vaihtojannite kolmivaiheinen.
6- Vaipan suojausaste.
7- Syéttélinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%).

= |y e - Suurin linjan kayttama virta.

- |, - Tehollinen syéttovirta.

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite (avoin hitsauspiiri).

- L/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % -maaréisena, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali  kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympariston 40
asteen lampdtilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampoatila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-AIV : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdmaton huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

10--=—= : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden
arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdén kappaleessa 1

“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitysta,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA:

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

- MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

- TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)

- ELEKTRODINKANNATINPIHTI: katso taulukko 4 (TAUL. 4)
Hitsauslaitteen paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 OHJAUS- , SAATO- ja KYTKENTALAITTEET

4.1.1 HITSAUSLAITE (kuva B, B1, B2, B3)

Etupuolella:

1- Ohjauspaneeli.

2- Hitsauskaapeli ja -paa.

3- Maadoituskaapeli ja paluuliitin.

4- Hitsauspaan kiinnitys.

5- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittdmiseksi.
6- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittdmiseksi.
7- Hitsauspaan liittimeen liitetty pikaliitin.

8- Hitsauspaan kiinnitys (T2).

9- Hitsauspaan kiinnitys SPOOL GUN.

10- Ohjauskaapelin liitin SPOOL GUN.

11- Hitsauskaapeli ja -paa (T2).

12- SPOOL GUN (lisavaruste).

Takapuolella:

13- Yleiskatkaisin ON/OFF.

14- Suojakaasun putken liitin.

15- Virransyéttokaapeli.

16- Hitsauspaan T2 suojakaasun putken liitin.

17- Hitsauspaan SPOOL GUN suojakaasun putken liitin.

Kelatilassa (mikali varusteena):

18- Positiivinen liitin (+).

19- Negatiivinen liitin (-).

HUOM. Napaisuuden kdanteisyys FLUX-hitsaukselle (ei kaasu).

4.1.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)
1- painettuna MIG-MAG hitsausmenetelman valinta
MANUAALINEN), TIG tai MMA
MIG-MAG SYNERGINEN:
- Hitsaustehon saaté.
MIG-MAG MANUAALINEN:
- Langansy6ton nopeuden saato.
TIG (mikali varusteena):
- Hitsausvirran saato.
MMA (mikali varusteena):
- Hitsausvirran saaté.
2- painettuna paasy hitsausmenetelmien parametrien asetusvalikkoon MIG-MAG
MIG-MAG SYNERGINEN:
- Hitsin saato (kaaren pituus)
MIG-MAG MANUAALINEN:
- Hitsin s&até (hitsausjannite)
TIG:
- Ei kaytossa.
MMA:

(SYNERGINEN tai
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- Ei kaytossa
3- Nestekidenayttd
4- hitsauspaan T1, T2, SPOOL GUN valinta painettuna
5- Asetetun hitsauspaan T1, T2, SPOOL GUN merkinantovalodiodi

5. ASENNUS

A VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT
TEHDAAN HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA  JA
IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA. .
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA SAA
TEHDA SAHKOKYTKENNAT.

Kuva D (versio 270A)
Kuva D1, D2 (versio kahdella hitsauspaallad)
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen
Kuva E

Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen
KUVAF

Hitsauspaan ripustuskoukun kokoaminen (mikali varusteena)

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd jaahdytysiiman
sisdantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, etta siséan ei joudu johtavia
polyja, syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailyta vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

A HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky
kestda sen painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten valttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja taajuutta.
Hitsauslaite kytketédan ainoastaan virransy6tt6on, jossa on maadoitettu nollajohdin.

- Suojauksen takaamiseksi epasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.
- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan

hitsauslaitteen kytkemista sahkdverkon liitdnnan kohtiin, joiden impedanssi on alle
Zmax = 0.24 ohmia.

Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se litetdan julkiseen sahkdverkkoon, on asentajan tai kayttdjan vastuulla
tarkastaa, etta hitsauslaite voidaan liittéa siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon
hoitajaan).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia

(1~)

Litd sahkokaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai
automaattikatkaisin; asianmukainen maadoituspaate on liitettdva virransyéttolinjan
maadoitusjohtimeen (keltavihred).

(3~)

| iitd verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + P.E) ja kayta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen
maadoitus litetdan syottdlinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot
ampeereissa hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seké sy6ton
nimellisjannitteen pohjalta.

A HUOMIO! Yllamainittujen saantéjen huomioimatta jattaminen tekee
valmistajan suojausjarjestelmasta (luokka I) tehottoman, josta seuraa vakavia
riskeja henkildille (esim. séahkdisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
5.3.1 Suositukset

A HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA VARMISTA,
ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mmZ2ssa)
hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Lisaksi:

- Pyoritd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos
mukana) varmistaaksesi taydellisen séahkokosketuksen; mikali ndin ei ole, liittimet
ylikuumenevat, minka vuoksi ne heikkenevat nopeasti ja menettavat tehokkuutensa.

- Kéayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Valta kayttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tydhdn, hitsausvirran
paluukapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LITANNAT TAVASSA MIG-MAG

5.3.2.1 Kytkenta kaasupulloon (jos kaytossa)

- Kaasupullo, joka voidaan ladata karryn tukitasolle: maks. 30 kg (mikali varusteena).

- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa ollut alennin
kaytettdessa Argon-kaasua tai seosta Argon/CO,.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kirista kiinnitysnauha.

- Loysaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

(*) Erikseen ostettava varuste, jota ei toimiteta tuotteen kanssa.

5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
Se liitetdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.

5.3.2.3 Hitsauspaa
Valmista se ensimmaiseen langan lataukseen purkamalla suutin seka kosketusputki
sen ulostulon helpottamiseksi.

5.3.2.4 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikali varusteena)
Kuva B

- Avaa kelatilan luukku.
- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):

- Liité hitsauspaan kaapeli punaiseen liittimeen (+) (Kuva B-18)

- Liitd paluukaapeli mustaan pikaliittimeen (-) (Kuva B-19)
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):

- Liita hitsauspaan kaapeli mustaan liittimeen (-) (Kuva B-19).

- Liité pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-18).
- Sulje kelatilan luukku.

5.3.2.5 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikéli varusteena)
Kuva B

MIG/MAG-hitsaus (kaasu):

Liita hitsauspaan kaapeli hitsauspaan liittimeen (Kuva B-4).

Liité pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).
Liitéd paluukaapeli mustaan nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6).

FLUX-hitsaus (ei kaasu):

Liité hitsauspaan kaapeli hitsauspaan liittimeen (Kuva B-4).

Liité pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan negatiiviseen pistorasiaan (-) (Kuva B-6).
Liitéd pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA TIG

5.3.3.1 Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiilin asettaen tarvittaessa sita varten
toimitettu alennin.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kirista varusteiden kiinnitysnauha.

- Loyséaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

- Avaa pullo ja saada kaasun maara (I/min.) kaytdn suuntaa-antavien tietojen
mukaan, katso taulukko (TAUL. 5); mahdollisia kaasun virtaaman saatéja voidaan
tehda hitsauksen aikana kayttaen aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien
ja liitosten pitavyys.

A HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.3.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Seliitetdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

5.3.3.3 Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6). Liita
hitsauspaan kaasuputki pulloon.

5.3.4 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit liitetddn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen elektrodit.

5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie paatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas osa. Tama
kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

5.3.4.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Seliitetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtévaa liitosta. Tamé kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

5.4 LANKAKELAN LASTAUS (Kuva H, H1, H2)

VAN

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA. o

VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN SUOJAPUTKI

JA POLTTIMEN KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN

HALKAISIJAA JATYYPPIA JA TARKISTA, ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA

KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN AIKANA.

- Avaa kelatila.

- Aseta lankakela telalle varmistaen, ettad telan pyorityksen sulkuhaka on asetettu
oikein sille varattuun reikaan (1a).

- Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/rullien luota
(2a).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettdvaan lankaan (2b).

- Vapauta langan paa ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kdanna kelaa vastapaivaan ja
aseta langan paa langanohjaimen aukkoon tyontéen sitd noin 50-100 mm (2c).

- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kaytettadvaan lankaan.

Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sdada paine keskivertoarvoon ja tarkista, etta
lanka on oikein sisarullan raossa (3).

- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).

- Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnistd hitsauslaite ja paina polttimen
painiketta tai ohjauspaneelin langansyéttdpainiketta (jos sellainen on). Odota, etta
langanohjaimen suojaputkesta esiin tuleva langanpaa tulee ulos noin 10-15 cm
polttimen etuosasta, ja vapauta sitten painike.

A HUOM.! Tamén toimituksen aikana langassa on sahkoéjannite ja se
on mekaanisen voiman alainen. Mikali turvallisuusohjeita ei noudateta, voi
seurauksena olla sdhkoisku, tapaturma tai sdhkokaari:

- Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pida kaasupullo ja poltin etaalla toisistaan.

- Kiinnité kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettéd lanka etenee sdanndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus
mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, etté lanka ei paase luistamaan rakoon
ja ettd pysahdyksen tapahtuessa sy6tto ei 16ysaa langan kierroksia keskipakovoiman
ansiosta.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan paa 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syo6ttajan luukku.
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- Sulje kelatila.

5.5 LANKAKELAN LATAUS SPOOL GUN:IIN (kuva l)

A VAROITUS! ENNEN LANGANLASTAUKSEN ALOITTAMISTAVARMISTA,
ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
TARKASTA, ETTA LANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA SEKA
HITSAUSPAAN  KOSKETUSPUTKI  VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN
HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA ETTA NE ON_ KOOTTU OIKEIN. LANGAN
ASETUSVAIHEIDEN AIKANA ALA KAYTA SUOJAKASINEITA.

- Poista kansi ruuvaamalla ruuvi auki (1).

- Laita lankapuola kelaan.

- Vapauta vastakela paineesta ja loitonna se alarullasta (2).

- Vapauta langanpaa, katkaise sen epamuodostunut paa selvalla leikkauksella
ilman purseita; pyoritd puolaa vastapaivaan Ja sulie langanpaa sisaantulon
langanohjaimeen tyontéen sitd 50-100 mm laipan sisaan (2).

- Aseta uudelleen vastarulla sadatden sen/niiden puristus keskitason arvolle ja
tarkasta, etta lanka on oikein asetettu alarullan uraan (3).

- Hidasta kevyesti kelaa saatéruuvin avulla.

SPOOL GUN kytkettyna aseta hitsauslaitteen pistoke sahkopistorasiaan, kdynnista

hitsauslaite, paina spool gun:in painiketta ja odota, ettd langanpaa kulkee koko

langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 100- 50mm hitsauspaan etuosasta, |6ysaa
painike.

6. MIG-MAG-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS
6.1 SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat langan paan peréattaisten
oikosulkujen takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa). Vapaa langan pituus
(stick-out) on yleensa valilla 5 ja 12mm.

Hiiliterdkset ja vahdseoksiset terdkset

- Kéaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
- Kaytettava kaasu: CO, tai seokset Ar/CO,
Ruostumattomat terakset

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kéaytettava kaasu:

Alumiini ja CuSi/CuAl

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
- Kaytettava kaasu: Ar
Taytetty lanka

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettava kaasu:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

0.8-09-12mm
Ei mikaan

6.2 SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 I/min.

7. TOIMINTATAPA MIG-MAG

7.1 Toiminta tavassa SYNERGINEN &l @
Kun kayttdja on maarittanyt parametrit, kuten materiaali, langan halkaisija ,
kaasun tyyppi n hitsauslaite asettuu automaattisesti parhaisiin mahdollisiin

toimintatiloihin, jotka muistissa olevat eri synergiset kayrat vakiinnuttavat. Kayttajan
taytyy vain valita materiaalin paksuus ja alkaa hitsata (OneTouch Technology).

7.1.1 Nestekidensytté SYNERGISESSA tavassa (Kuva L)

HUOM. Kaikki naytettdvisséa ja valittavissa olevat arvot riippuvat esivalitusta

hitsaustyypista. SYN

1- Toimintotapa synergiassa ;

2- Hitsattava materiaali. Saatavilla olevat tyypit: Fe (teras), SS (ruostumaton teras),
AlMg, AISi, (alumiini), CuSi/CuAl (sinkityt levyt - hitsausjuotto), Flux (taytetty lanka
“hitsaus £ KAASUA);

3- Kaytettava langan halkaisija;

4- Suositeltu suojakaasu;

5- Hitsattavan materiaalin paksuus;

6- Materiaalin paksuuden graafinen osoitin;

7- Hitsin muodon graafinen osoitin;

8- Arvot hitsauksessa:
g langansy6ton nopeus;

m hitsausjannite;

n hitsausvirta.

9- ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametrien asetus

Painamalla painiketta C-2 vahintdan 1 sekunnin paastaan laitteeseen asetettuihin
ohjelmiin.

Kaantamalla kasivipua C-2 voidaan selata kaikkia ohjelmia (PRG 01, 02, jne.).
Valitse valittu ohjelma painamalla ja vapauttamalla kasivipu. Hitsauslaite asettuu
automaattisesti optimaaliseen toimintatilaan, joka maarittyy muistissa olevilla eri
synergisilla kayrilla. Kayttajan taytyy vain valita materiaalin paksuus kasivivulla C-1 ja
alkaa hitsata. Hitsausjannite ja -virta nakyvat naytolla vain hitsauksen aikana.

7.1.3 Hitsin muodon s&ito

Hitsin muodon saatdé tehdaan kasivivulla (Kuva C-2), joka saataa kaaren pituuden
ja vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemman lampétilan lisdyksen hitsaukseen.
Saatoasteikko vaihtelee valilla -10 + 0 + +10; suurimmassa osassa tapauksista
kasivivulla keskiasennossa (0, HL ) saadaan optimaalinen perusasetus (arvo nakyy

nestekidenaytdlla hitsin graafisen symbolin vasemmalla puolella ja haviaa esiasetetun
ajan kuluttua).

Kayttamalla kasivipua (Kuva C-2) naytolla oleva graafinen hitsauksen muodon osoitus
muuttuu nayttden kuperamman, tasaisemman tai koveramman tuloksen.

Kupera muoto. H. Tarkoittaa, etta lamp® on matala ja hitsaus osoittautuu "kylmaksi",

vahalla tunkeumalla; pyorita siis vipua my6tapaivaan saadaksesi suuremman lammén,

josta seuraa suurempi sulaminen.

Kovera muoto. HL Tarkoittaa, etta 1ampd on korkea ja hitsaus osoittautuu liian
e

"kuumaksi", liiallisella tunkeumalla; pyorita sitten vastapaivaan kasivipua saadaksesi

pienemman sulamisen.

7.1.4 ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control)

Aktivoituu automaattisesti asetetun paksuuden ollessa alle tai yhta kuin 1,5 mm.
Kuvaus: hitsauskaaren erityinen hetkellinen tarkastus seka parametrien korjauksen
erikoisnopeus minivoivat virranhuiput, jotka ovat ominaisia Short Arc -siirtotavalle,
mistéd on hy6tyna pienempi I1ammonlisdys hitsattavalle kappaleelle. Lopputuloksena
on seka materiaalin pienempi muodonmuutos seka lisdysmateriaalin sujuva ja tarkka
siirto helposti muovattavalla saumalla.

Edut:

- erittdin helppo hitsaus ohuilla paksuuksilla;

- materiaalin pienempi muodonmuutos;

- vakaa kaari myos matalilla virroilla;

- nopea ja tarkka pistehitsaus;

- vélilevyjen helpompi juotto.

7.1.5 Spool gun:in kayttd (mikali varusteena)

Kaikki asennustavat (materiaali, langan halkaisija, kaasun tyyppi) ylla kuvatulla tavalla.
Spool gun:ssa oleva vipu (kuva I-5) sdatda langan nopeuden (sekd samaan aikaan
hitsausvirran ja paksuuden). Kayttdjan taytyy ainoastaan korjata kaaren jannite
nayttdruudulta (tarvittaessa).

7.1.6 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva M)

Edistyneiden parametrien saatovalikkoon paasemiseksi , paina samanaikaisesti
kasivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kun valikko
1 MENU ilmestyy, paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle
arvolle pyérittdmalla/painamalla kasivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.
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: Langan aloitusportaikko (kuva M-1)
Mahdollistaa langan aloitusportaikon korjaamisen mahdollisen hitsin
alkukeraantymisen valttamiseksi. Saato valilla - 10 % - + 10 %. Tehdasarvo: 0 %

B

: Elektronisen reaktanssin korjaus (kuva M-2)
Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. S&at6- 10 % :sta (laitteessa
vahan reaktanssia) + 10 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 0 %

=

: Burn-back:n korjaus. (Kuva M-3)
Mahdollistaa langan palamisajan sdadon hitsauksen paattyessa. Saato valilla - 10
% -+ 10 %. Tehdasarvo: 0 %

}‘I : Post gas. (Kuva M-4)
Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen paattymisesta alkaen.
Saato valilla 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1 s.

7.2 Toiminta KASIKAYTTOISESSA tavassa m
Kayttaja voi yksilollistaa kaikki hitsausparametrit.

7.2.1 Nestekidendytto KASIKAYTTOISESSA tavassa (Kuva N)
1- Toimintatapa KASIKAYTTOISENA ,

2- Arvot hitsauksessa:
Eg langansy6ton nopeus;

m hitsausjannite;

n hitsausvirta.

7.2.2 Parametrien asetus

Kasikayttdisessa tavassa langansy6tdon nopeus ja hitsausjannite saadetaan
erikseen. Kasivipu (Kuva C-1) saatdd langan nopeuden, kasivipu (Kuva C-2)
saataa hitsausjannitteen (joka maarittda hitsaustehon ja vaikuttaa hitsin muotoon).
Hitsausvirta ndkyy naytolla (Kuva N -2) vain hitsauksen aikana.

7.2.3 Parametrien asetus spool gun:lla (mikéli varusteena)

Kéasikayttdisessa tavassa langansy6tdn nopeus ja hitsausjannite saadetaan erikseen.
Spool gun:ssa oleva vipu (kuva I-5) saataa langannopeuden, kun taas hitsausjannite
saadetaan nayttéruudulta.

7.2.4 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva M)

Edistyneiden parametrien saatovalikkoon paasemiseksi , paina samanaikaisesti
kasivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vahintadan 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kun valikko
1 MENU ilmestyy, paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle
arvolle pydrittdmalla/painamalla kasivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.

]

: Langan nousuportaikko (kuva M-1).

Mahdollistaa langannopeuden sovittamisen hitsauksen alkaessa kaaren sytytyksen
optimoimiseksi. Saatdé 20 - 100 % (aloitus %:ssa hitsausnopeudesta). Tehdasarvo:
50 %

3

: Elektroninen reaktanssi (kuva M-2)
Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. S4at6 10 % :sta (laitteessa vahan
reaktanssia) 100 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 50 %

=

: Burn-back. (Kuva M-3)
Mahdollistaa langan palamisajan sdadon hitsauksen paattyessa. Saato valilla 0-1 s.
Tehdasarvo: 0,08 s.

}'l : Post gas. (Kuva M-4)
Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen paattymisesta alkaen.
Saato valilla 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1 s.

7.2.5 Hitsauspéaan asetus T1, T2, SPOOL GUN (mikali varusteena)

Hitsauspaan T1, T2, SPOOL GUN kayton asetus voidaan tehda kahdella tavalla:

- kayttamalla ohjaustaululla (kuva C-4) olevaa painiketta niin, ettd sitd vastaava
valodiodi syttyy;

- painamalla vahintdan sekunnin kaytettavaksi aiotun hitsauspaan painiketta, kunnes
valitaan vastaava valodiodi.
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8. HITSAUSPAAN PAINIKKEEN OHJAUS

8.1 Hitsauspaan painikkeen ohjaustavan asetus (kuva O)

Seka kasikayttdisessa ettd synergisessad toimintatavassa, paina samanaikaisesti
kasivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kdanna
ké(sjivlilpua (kuva C2), kunnes valikko 2 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla kasivipua
uudelleen.

8.2 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa
On mahdollista asettaa 3 erilaista hitsauspaan painikkeen ohjaustapaa:
- vt
I
Tapa 2T: gy i
Hitsaus alkaa hitsauspaén painikkeen painalluksella ja loppuu I6yséattédessa painike.

Tapa4T: 1o
Hitsaus alkaa painettaessa ja I0ysattdessa hitsauspaan painike ja paattyy vasta
painettaessa ja |0ysattédessa hitsauspaan painike toisen kerran. Tama toimintotapa on
hyddyllinen pitkakestoisille hitsauksille.

Pistehitsaustapa: B

Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella.

9. MITTAYKSIKON VALIKKO (kuva O)

Seka kasikayttdisessa ettd synergisessa toimintatavassa, paina samanaikaisesti
kasivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vahintdan 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kdanna
kasivipua (kuva C2), kunnes valikko 3 iimestyy. Vahvista valinta painamalla kasivipua
uudelleen. Nyt on mahdollista asettaa metriset tai anglosaksiset mittayksikot.
Painamalla uudelleen kasivipua C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

10. INFO-VALIKKO (kuva O)

Seka kasikayttdisessa ettd synergisessa toimintatavassa, paina samanaikaisesti
kasivipuja (kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kdanna
kasivipua (kuva C2), kunnes valikko 4 iimestyy. Vahvista valinta painamalla kasivipua
uudelleen; kdantamalla kasivipua C-2 voidaan saada tietoa asennettuun ohjelmistoon.
Painamalla uudelleen kasivipua C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

11. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS

11.1 YLEISET PERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahaseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliterdksiin seka
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA P). Hitsaukseen
tavassa TIG DC elektrodi navassa (-) kaytetédn yleensa elektrodia, jossa on 2
% ceriumia (harmaa nauha). On téarkeda teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi
hiontavalineeseen, katso KUVA Q, huolehtien, ettd karki on tdysin konsentrinen,
jotta valtetddn kaaren poikkeamat. On tarkeda hioa elektrodin pituussuunnassa.
Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kaytén ja kulumisen mukaan tai
jos se likaantuu, hapettuu tai kaytetdan vahingossa vaarin. On valttamatonta hyvan
hitsauksen saamiseksi kayttéda tarkkaa elektrodin halkaisijaa tarkalla virralla, katso
taulukko (TAUL. 5). Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on
2-3mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti
valmistetuille paksuuksille (noin 1 mm:in asti) ei tarvita lisdmateriaalia (KUVA R). Sita
suuremmille paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta

perusmateriaalista ja sopivalla halkaisijalla sekd reunojen sopivalla valmistelulla
(KUVA S). Kannattaa hyvan hitsauksen onnistumiseksi puhdistaa huolellisesti
kappaleet niin, ettei niissa ole hapettumia, 6ljya, rasvaa, liuottimia jne.

11.2 MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla C-1;
Sovita virta hitsauksen aikana todelliselle Amménlisaykselle.

- Tarkasta oikea kaasun virtaama.
Sahkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin loitontamisella
hitsattavasta kappaleesta. Tama sytytystapa aiheuttaa vahemman séhkdsateilyhaittoja
ja véhentaa minimiin tungsteenin sulkeuman ja elektrodin kulumisen.

- Aseta elektrodin karki kappaleelle painaen kevyesti.

- Kohota elektrodia heti 2-3 mm saaden aikaan kaaren syttymisen.
Aluksi hitsauslaite tuottaa alempaa virtaa. Hetken kuluttua se tuottaa asetettua
hitsausvirtaa.

- Hitsauksen keskeyttdmiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaaleelta.

11.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA TIG (Kuva C)
- éc Toimintatapa TIG;

- Arvot hitsauksessa:
m hitsausjannite;

“ hitsausvirta;

12. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

12.1 YLEISET PERIAATTEET

- On valttamatonta katsoa valmistajan ohjeet kaytettavien elektrodien pakkauksesta.
Niissé kerrotaan elektrodin oikea napaisuus sekéa vastaava optimaalinen virta.

- Hitsausvirta saadetaan kaytettdvan elektrodin halkaisijan seka tehtévaksi aiotun
litostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

. Hitsausvirta (A)

@ Elektrodi (mm) Min. Mo,
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

- Huomaa, ettad elektrodin halkaisijan ollessa samansuuruinen korkeita virranarvoja
kaytetadn vaakasuunnassa hitsaamiseen, kun taas pystysuunnassa tai ylésalaisin
hitsaukseen kaytetaan matalampia virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet maarittyvat valitun virranvoimakkuuden
liséksi muilla hitsausparametreilla, kuten kaaren pituus, suorituksen nopeus ja
asento, elektrodien halkaisija ja laatu (sailyta elektrodit oikein pitden ne poissa

kosteudesta niille tarkoitetuissa pakkauksissa ja rasioissa).

A HUOMIO:

Elektrodien paallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla epavakaa,
mika johtuu elektrodin koostumuksesta.

12.2 Menettely .

- Pitden naamaria KASVOJEN EDESSA hankaa elektrodin paatd kappaleelle
samanlaisella liikkeelld kuin tulitikkua sytytettdessa; tdma on oikeanlaisin tapa
kaaren sytyttdmiseksi.

HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleelle; on vaara, etté paallystys vaurioituu
vaikeuttaen kaaren sytytyksen.

- Heti, kun kaari on syttynyt, yritd sailyttdd etaisyys kappaleelta samana kuin

kaytettéavan elektrodin halkaisija ja sailyta tama etdisyys mahdollisimman tasaisena

hitsauksen aikana; muista, etta elektrodin kallistuksen eteenpain on oltava noin 20-

30 astetta.

Hitsaussauman paatteeksi vie elektrodin paatéd kevyesti taaksepain suhteessa

etenemissuuntaan hitsauskraaterin paalla sen tayttmiseksi ja nosta sitten nopeasti

elektrodi hitsisulasta kaaren sammumisen aikaansaamiseksi (Hitsaussauman
ulkon&ot - KUVAT).

12.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA MMA (Kuva C)

- ?I:I Toimintatapa MMA;

- Arvot hitsauksessa:
m hitsausjannite;

n hitsausvirta;

- suositeltu elektrodin halkaisija.

13. TEHTAANASETUSTEN PALAUTUS
On mahdollista palauttaa hitsauslaite tehtaanasetuksille pitden painettuna kasivipuja
(Kuva C-1) ja (Kuva C-2) kaynnistyksen aikana.

14. HALYTYSILMOITUKSET
Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.
Halytysviestit, jotka voivat ilmestya naytolle:

- ALARM 01 ja “ @ ”: Hitsauslaitteen ldmpdsuojakeskeytys ensiopiirissa. Toiminta
keskeytyy kunnes laite ei ole riittdvasti jadhdytetty.

- ALARM 02 ja “ ”: Hitsauslaitteen lampdsuojakeskeytys toisiopiirissa. Toiminta
keskeytyy kunnes laite ei ole riittdvasti jaahdytetty.

- ALARM 03: keskeytys ylijannitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransy6ton jannite.

- ALARM 04: keskeytys alijannitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransy&ton jannite.

- ALARM 10: keskeytys vylivirran suojauksen vuoksi hitsauspiirissa. Tarkasta, etta
hitsauksen veto ja/tai virta eivat ole liian korkeita.

- ALARM 11: keskeytys oikosulun suojauksen vuoksi hitsauspaan ja maadoituksen
valilla. Tarkasta, ettei hitsauspiirissa ole oikosulkuja.

- ALARM 13: keskeytys puuttuvan sisdisen viestinnan vuoksi. Jos halytys jatkuu, ota
yhteys luvansaaneeseen huoltoon.

- ALARM 18: keskeytys lisdjannitteen halytyksen vuoksi. Jos halytys jatkuu, ota
yhteys luvansaaneeseen huoltoon.

Sammutettaessa hitsauslaite saattaa esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinta

ALARM 04.

15. HUOLTO

A HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

15.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

15.1.1 POLTIN

- Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista sdanndllisesti letkujen ja kaasun liitannat.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan nahden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa leviamista tai siita
johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran paivassa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

- Tarkasta ennen jokaista kayttéa hitsauspaan paateosien kulumistila sekd niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun
diffuusori.

15.1.2 Langansyéttolaite
- Poista saanndllisesti syottajan ympaérille (rullat ja langanohjaimen sisa- ja ulkoaukot)
keraantynyt poly tarkastaaksesi langansyéttorullien kulumisen.

15.2 ERIKOISHUOLTO o
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-
ALAN  KOULUTUKSEN  SAANUT  HENKILO  SAA  SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan

sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen

liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttdmaarien ja tydalueen pdlyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisapuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle
keraantynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Ald kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmealla
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harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahan valia, ettd sahkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristéden kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustéité koneen ollessa vielé auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperaisella tavalla pitden kunnolla erillaan toisistaan
korkeajannitteiset ensiomuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kéayta alkuperaisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

16. VIKAHAKU B B o

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA

SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

- Ei ole halytystd, joka merkitsisi lampodsuojakeskeytysta, yli-  tai
alijannitesuojakeskeytysta tai oikosulun suojakeskeytysta.

- Nominaalisyk&dhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jadhtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

- Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairion aiheuttva

syy.

- Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin etta tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitédan haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

- kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole likan
korkea.
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SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL MIG-MAG- OG FLUX-, TIG-,
MMA-LYSBUESVEJSNING BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL
BRUG.

Bemaerk: | den efterfglgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakravede sikkerhedsforanstaltninger og nedprocedurer.

(Jaevnfer standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredsigbet;
svejsemaskinen kan | visse tilfelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal serge for, at netstikkontakten er
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller rer, der indeholder eller har
indeholdt braendbare vaesker eller gasarter.

- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdige
oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige brandbare stoffer (sasom trze, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal sorge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede
midler til fjernelse af svejsedampene i nzerheden af svejsebuen; der
skal ivaerksaettes en systematisk procedure til vurdering af graensen for
udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensatning, koncentration
og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vak fra varmekilder, inklusiv solstraler (safremt
den anvendes).

POCLO®

- Den elektriske isolering skal passe til branderen, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i naerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbekladning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med seerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller
UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse
med UNI EN 175.

Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifalge UNIEN 11611) og svejsehandsker

nulspandingen fra

rigitgt forbundet med

(ifolge UNI EN 12477) , sa huden ikke udszettes for de ultraviolette eller infrarade
straler, som lysbuen frembringer; sgrg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i narheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme
eller gardiner.

- Stojniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i forbindelse med
sarligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

OO NS

EMEF

SAEE

- Svejsestremmens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af svejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt laegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at vaerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel geres ved at forbyde

adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det

garanteres ikke, at den overholder de grundlaeggende graenser for personers

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljeer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen
for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to svejsekabler sa teet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet.
Vikl under ingen omstandigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestremreturkablet til det emne, der skal svejses, sa taet som
muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i naerheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller lene
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af svejsekredslgbet.
Minimal afstand d=20cm (Fig. U).

- Apparatur hgrende til klasse A:
Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter,
der udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug.
Deres elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er
direkte forbundet med et lavspandingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDFQRES:

- | omgivelser, hvor der er aget risiko for elektrochok;

- Pa afgraensede omrader;

- Pa steder, hvor der er brandbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid veaere andre personer, som har kendskab til nedindgreb, til stede
under udferelsen.
Det er STRENGT NGDVENDIGT at anvende de tekniske vaernemidler, der er
fremstilleti7.10; A.8; A.10 i standard ”EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning.
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Del 9: Installation og anvendelse”.

- SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder svejsemaskinen

eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjalp af remme).
- SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der
arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller brandere, hvis vaerdi kan vare dobbelt sa
hgej som maksimumstaersklen.
Det er strengt nedvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan traeffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VAELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet halder, er uregelmaessigt m.m....) er der
fare for, at den vaelter.

- FORKERT ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen til hvilken
som helst bearbejdning, der afviger fra den forventede (f.eks. optening af
vandrer).

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt, hvis svejsemaskinen
anvendes samtidigt af mere end én operator.

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med
passende midler for at hindre handelige styrt (safremt den anvendes).

- Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

VAN

Varnene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles
netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevagelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Pasaetning af trad pa rullerne;

- Isatning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smering af tandhjul.

MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stremkilde til lysbuesvejsning, der er saerligt udviklet til
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med beskyttelsesgas CO, eller Argon/
CO,-blandinger ved anvendelse af fyldte (rarformede) elektrodetrade.

Den egner sig ogsa til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2% ilt, aluminium
samt CuSi3, CuAlI8 (hardlodning) med Argongas, med anvendelse af elektrodetrade,
hvis analyse passer til arbejdsemnet.

Det er muligt at anvende fyldte trade beregnede til anvendelse uden beskyttelsesgas
Flux, idet braenderens polaritet tilpasses tradfabrikantens anvisninger (kun versioner
180A og 200A).

Den er seerligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa bilveerksteder, til
svejsning af forzinkede metalplader, high stress (med hgj streekevne), rustfrit stal og
aluminium. SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene,
hvorved der altid garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten
(OneTouch Technology).

Svejsemaskinen er eventuelt (se Tab. 1) ogsa beregnet til TIG-jaevnstremsvejsning
(DC) med udlgsning af lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stal (ulegeret,
lavtlegeret og hgjtlegeret stal) samt tungmetaller (kobber, nikkel, titanium og legeringer
deraf) med ren Ar-beskyttelsesgas (99,9%) eller ved seerlige anvendelser med Argon/
Helium-blandinger. Den er ogsa beregnet til svejsning med MMA-elektrode med
jeevnstrem (DC) af bekleedte elektroder (rutile, sure, basiske).

2.1 HOVEDEGENSKABER

MIG-MAG

- Synergidrift (automatisk) eller manuel drift;

- synergikurver forberedt;

- Visning af tradhastighed, svejsespaending og -strem pa LCD-displayet;

- Valg af 2T-, 4T-, spotfunktion;

- Regulering af tradens opgangsrampe, elektronisk reaktans, tradens slutbreendetid
(burn-back), gasefterstremningens varighed;

- Skift af polaritet ved GAS MIG-MAG/BRAZING- eller NO GAS/FLUX-svejsning (kun
versioner 180A og 200A).

- Indstilling af metrisk eller engelsk/amerikansk system.

TIG (se tabel 1)
- LIFT-udlgsning;
- Visning af svejsespaending og -strem pa LCD-displayet.

MMA (se tabel 1)

- Forindstillede arc force-, hot start- og anti-stick-anordninger;

- Angivelse af anbefalet elektrodediameter pa grundlag af svejsestremmen;
- Visning af svejsespaending og -strem pa LCD-displayet.

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse;

- Beskyttelse mod hzendelig kortslutning som fglge af kontakt mellem breender og
jord;

- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspeending);

- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

2.2 STANDARDTILBEH@R

- Breender;

- Returkabel inkl. jordklemme;

- Holder til ophaengning af breender (hvis modellen er udstyret dermed).

2.3 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Vogn (kun versioner 180A og 200A);

- Selvmgrkende maske;

- MIG/MAG-svejseseet;

- MMA-svejseseet;

- TIG-svejsesaet.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SPECIFIKATIONSMAERKAT

De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkatet med fglgende betydning:

Fig. A

1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende
sikkerhed og fabrikation.

2- Symbol for maskinens indre struktur.

3- Symbol for den forventede svejsemade.

4- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor
der er gget risiko for elektrisk sted (f.eks. umiddelbart i naerheden af stgrre
metalgenstande).

5- Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspsending.
3~ : Trefaset vekselspaending.

6- Indpakningens beskyttelsesgrad.

7- Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspeending og frekvens (tilladte greenser £10%):

. . Liniens maksimale stremforbrug.

- |, - Reel stramstyrke

8- Svejsekredslgbets praestationer:

- U, : Speending uden belastning (svejsekredslabet abent).

- IZfU2 : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende strem (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa
videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

- AIV-AIV : Angiver svejsestrammens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspzending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.

10-—=——=- : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien.

11- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

Bemeerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt

ngjagtige tekniske data geeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses

pa den pageeldende svejsemaskines datamzerkat.

lysbuesvejsemaskinernes

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)

- MIG-BRANDER: se tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOLDETANG: se tabel 4 (TAB. 4)
Svejsemaskinens vagt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

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

Pa forsiden:

1- Betjeningspanel.

2- Kabel og svejsebraender.

3- Jordreturkabel og -klemme.

4- Tilslutningsstykke til breender.

5- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
6- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
7- Lynstik forbundet til tilslutningsstykket til braenderen.
8- Tilslutningsstykke til braender (T2).

9- Tilslutningsstykke til SPOOL GUN-braender.

10- Konnektor til styrekabel SPOOL GUN.

11- Kabel og svejsebreender (T2).

12-SPOOL GUN (ekstraudstyr).

Pa bagsiden:

13- Hovedafbryder ON/OFF.

14- Konnektor til beskyttelsesgasrar.

15- Forsyningskabel.

16- Konnektor til beskyttelsesgasrar braender T2.

17- Konnektor til beskyttelsesgasrer SPOOL GUN-breender.

Pa hasperummet (hvis modellen er udstyret dermed):
18- Positiv klemme (+).

19- Negativ klemme (-).

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

4.1.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)
1- hvis der trykkes pa den, valg af svejseprocessen MIG-MAG (SYNERGI eller
MANUEL), TIG eller MMA
MIG-MAG SYNERGI:
- Regulering af svejsestyrken.
MIG-MAG MANUEL:
- Regulering af tradtilferselshastighed.
TIG (hvis modellen er udstyret dermed):
- Regulering af svejsestremmen.
MMA (hvis modellen er udstyret dermed):
- Regulering af svejsestremmen.
2- hvis der er trykket pa den, adgang til menuen til indstilling af parametrene for
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svejseprocesserne MIG-MAG
MIG-MAG SYNERGI:
- Regulering af svejsesemmen (lysbuens laengde)
MIG-MAG MANUEL:
- Regulering af svejsesemmen (lysbuens spaending)
TIG:
- lkke tilkoblet.
MMA:
- Ikke tilkoblet
3- LCD-display
4- valg, hvis der trykkes, af breender T1, T2, SPOOL GUN
5- Lysdiode til signalering af indstillet breender T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALLATION

A GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FO@R DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDFQRES AF PERSONALE MED DEN
FORNGDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

Fig. D (version 270A)
Fig. D1, D2 (version med dobbelt braender)
Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der fglger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang
Fig. E

Samling af svejsekabel-elektrodetang
FIG.F

Samling af krog til ophangning af braender (hvis modellen er udstyret dermed)
Fl

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer
ved kgleluftind- og -udstremningshullerne; segrg desuden for, at der ikke opsuges
strgmledende stav, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vagt,
for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens speending og
frekvens pa installationsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en

jordforbundet nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner.

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er
mindre end Zmax = 0.24 ohm.

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det
installateren eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om
negdvendigt henvendelse til energiselskabet).

5.2.1 Stik og stikkontakt

(1~)

Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller automatisk
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-
grenne).

(3~)

Forbind fedekablet med et passende standardstik (3P + P.E) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme
skal forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne ledning).

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede
liniesikringer, som veelges med henblik pa den maksimale nominalstrem,
svejsemaskinen kan levere, samt den anvendte nominalspaending.

A GIV AGT! Ved tilsideszettelse af ovennavnte regler geres det af
fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse I) uvirksomt, og der opstar
alvorlige farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks.
brand).

5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
5.3.1 Anbefalinger

A GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE F@LGENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?) pa grundlag

af den maksimale strom, der leveres af svejsemaskinen.

Desuden:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (safremt de
forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald overophedes
stikkene med fare for, at de hurtigt edelaegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers saettes pa spil, og der muligvis ikke
opnas tilfredsstillende svejseresultater.

5.3.2 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND

5.3.2.1 Forbindelse til gasbeholderen (safremt den anvendes)

- Gasbeholder, der kan laesses pa vognens stotteflade: maks. 30 kg (hvis modellen er
udstyret dermed).

- Skru trykformindskeren (*) pa gasbeholderens ventil, og indseet det seerlige
passtykke, der falger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/
CO,-blanding.

- Forbind gasindstremningsregret med trykformindskeren, og stram spsendbandet.

- Lesn trykformindskerens reguleringsbolt, for der abnes for beholderens ventil.

(*) Tilbeher, der skal kebes saerskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

5.3.2.2 Forbindelse af svejsestreamreturkablet
Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa taet
som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

5.3.2.3 Braender
Klarger den til ferste iseetning af trad, idet dysen og kontaktreret afmonteres for at
lette udstremningen.

5.3.2.4 AEndring af intern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed)
Fig. B
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind breenderens kabel til den rede klemme (+) (Fig. B-18)
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-19)
- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind breenderens kabel til den sorte klemme (-) (Fig. B-19).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-18).
- Luk hasperummets luge.

5.3.2.5 /Endring af ekstern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed)
Fig. B

MIG/MAG-svejsning (gas):

Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).

Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).
Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
FLUX-svejsning (uden gas):

Forbind breenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).

Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).

5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | TIG-TILSTAND

5.3.3.1 Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indseet om ngdvendigt det
seerlige passtykke, der falger med som tilbeher.

Forbind gasindstremningsrgret med trykformindskeren,
medleverede speendband.

Lesn trykfomindskerens reguleringsbolt, fer der abnes for beholderens ventil.

Abn for beholderen, og regulér gasmeengden (I/min.) pa grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 5); eventuelle tilpasninger
af gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Underseg, om rerforbindelserne og
tilslutningsstykkerne er teette.

og stram med det

A GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er fardig
med arbejdet.

5.3.3.2 Forbindelse af svejsestreamreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa
teet som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfgrt. Dette kabel skal
forbindes til klemmen meerket med (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Brander
- Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-) (Fig B-6).
Forbind breenderens gasrgr med beholderen.

5.3.4 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pa generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur bekleedning, som tveertimod skal forbindes til
den negative pol (-).

5.3.4.1 Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang
Den er forsynet med en saerlig klemme pa endestykket, der lukker elektrodens blottede
del til. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Forbindelse af svejsestreamreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa
teet som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal
forbindes til klemmen maerket med (-) (Fig B-6).

5.4 PAS/ETNING AF TRADSPOLE (FIG. H, H1, H2)

A GIV AGT! FOR MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN, SKAL
MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRZANDERENS

KONTAKTR@R PASSER TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE,

SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER SKAL IKKE ANVENDES

BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.

- Abn hasperummet.

- Anbring tradspolen pa haspen Og serg for, at trddens ende vender opad; undersgg
om haspens treekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

- Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).

- Unders@g om traekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

- Friger tradens ende, skaer det ujaevne stykke lige over uden at danne grater; drej
spolen mod uret og stik tradens ende ind i indgangstradlederen. Pres den 50-100
mm ind i breenderens forbindelsesstykkes tradleder (2c).

- Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en middelveerdi.
Kontrollér om traden sidder korrekt i den nederste rulles hulrum (3).

- Fjern dysen og kontaktrgret (4a).

- Saetstikketistikkontakten, taend for svejsemaskinen ved at trykke pa braenderknappen
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eller tradfremfgringsknappen pa styrepanelet (safremt dette forefindes) og slip den
forst, nar tradens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af breenderen efter at have
gennemigbet hele tradhylstret.

A GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for spaending og
mekanisk kraft. Hvis man ikke traeffer de nedvendige forholdsregler, opstar der
saledes fare for elektrisk stad, laesioner og teending af elektriske lysbuer:

- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.

- Serg for at braenderen ikke kommer i neerheden af gasbeholderen.

- Montér kontaktrgret og mundstykket pa braenderen igen (4b).

- Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens bremsning
sa lavt som muligt, og pas pa, at traden ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne
ikke lgsnes ved standsning, fordi spolen er for traeg.

- Skeer tradens ende af, nar den rager 10-15 mm ud over mundstykket.

- Luk hasperummet.

5.5 PASAETNING AF TRADSPOLE PA SPOOL GUN-BRANDEREN (Fig. I)

A GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED PAS/ZETNINGEN AF TRADEN,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDERHYLSTRET OG

BRANDERENS KONTAKTR@R PASSER TIL DEN TRADDIAMETER OG -TYPE,

DER SKAL ANVENDES, SAMT OM DE ER RIGTIGT MONTERET. DER MA IKKE

ANVENDES BEKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN INDS/ATTES.

- Fjern deekslet ved at skrue den szerlige skrue (1) af.

- Placér tradspolen pa vinden.

- Friger trykrullen, og placér den lzengere vaek fra den nederste rulle (2).

- Friger tradens ende, skaer den deformerede ende af med en lige overskaering uden
grater; drej spolen mod uret, og for tradens ende ind i tradlederen, hvorefter den skal
presses 50-100 mm ind i lansen (2).

- Saet trykrullen pa plads igen, stil trykket pa en gennemsnitsvaerdi, og undersgg, om
traden er rigtigt placeret i den nederste rulles hulrum (3).

- Brems vinden en lille smule ved hjeelp af den dertil beregnede reguleringsskrue.

- Nar SPOOL GUN er tilsluttet, skal man saette svejsemaskinens stik i stikdasen,
teende for svejsemaskinen og trykke pa spool gun’ens knap; vent indtil tradens ende
kommer hele vejen gennem tradlederen og stikker 100-50 mm ud pa breenderens
forside, og slip sa breenderens knap.

6. MIG/MAG-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfelgende kortslutninger
fra tradens spids i smeltebadet (op til 200 gange i sekundet). Tradens frie ende (stick-
out) er normalt mellem 5 og 12mm lang.

Ulegeret og lavtlegeret stal
- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelig gasart:
Rustfrit stal

- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelige gasarter:
Aluminium og CuSi/CuAl

- Anvendelig tradddiameter: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
- Anvendelig gasart: Ar
Fyldt trad

- Anvendelig traddiameter:
- Anvendelig gasart:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
CO,- eller Ar/CO,-blandinger

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
Ar/O,- eller Ar/CO,-blandinger (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Ingen

6.2 BESKYTTELSESGAS
Beskyttelsesgastilfarslen skal udgere 8-14 I/min.

7. MIG-MAG-FUNKTIONSMADE

7.1 SYNERGI-driftstilstand @ n
Nar brugeren har indstillet parametre sdsom materialer, traddiameter , gasart

, indstilles svejsemaskinen automatisk til de optimale driftsbetingelser, der er fastsat
for de forskellige, lagrede synergikurver. Brugeren behgver blot veelge materialets
tykkelse for at beskytte at svejse (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i SYNERGI-tilstand (Fig. L)
OBS: Alle de veerdier, der kan vises og veelges, afhanger af den valgte svejsemade.

1- Synergidriftstilstand ;

2- Materiale, der skal svejses. Tilgeengelige mader: Fe (stal), SS (rustfrit stal), AIMg,
AISi, (aluminium), CuSi/CuAl (forzinkede stalplader - svejsning-hardlodning), Flux
(fyld% trad - svejsning NO GAS);

3- Diameter pa den anvendte trad;

4- Anbefalet beskyttelsesgas;

5- Tykkelse pa det materiale, der skal svejses;

6- Grafisk angivelse af materialets tykkelse;

7- Grafisk angivelse af svejsesgmmens form;

8- Veerdier ved svejsning:

{g tradtilferselshastighed;

m svejsespaending;
n svejsestrgm.
9- ATC-tilstand (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Indstilling af parametre

Hvis der trykkes pa knappen C-2 i mindst 1 sekund, far man adgang til de programmer,
der pa forhand er indstillet pa maskinen.

Hvis man drejer knappen C-2, er der mulighed for at bladre i alle programmerne
(PRG 01, 02 osv.). Veelg det gnskede program ved at trykke pa og slippe den samme
knap. Svejsemaskinen indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser
i overensstemmelse med de gemte synergikurver. Brugeren behgver blot veelge
materialets tykkelse med knappen C-1 for at begynde at svejse. Svejsespaendingen
og -stremmen vises kun pa displayet under svejsningen.

7.1.3 Regulering af svejsesommens form
Reguleringen af svejsessmmens form foretages med knappen (Fig. C-2), der
regulerer lysbuens leengde og dermed fastseetter den maksimale eller minimale

temperaturtilfersel til svejsningen.
Reguleringsskalaen varierer mellem -10 + 0 + +10; hvis knappen star i midterstillingen
(O, HL ) opnar man i de fleste tilfeelde en optimal grundindstilling (veerdien vises pa

LCD-displayet til venstre for det grafiske symbol for svejsesemmen og forsvinder efter
et fastsat tidsrum).

Hvis der indvirkes pa knappen (Fig. C-2), skifter den grafiske angivelse af svejseformen
pa displayet, og der vises et mere konvekst, fladt eller konkavt resultat.

Konveks form. H. Det betyder, at der er en lav varmetilfgrsel, hvorfor svejsningen

virker "kold", med ringe gennemtraengning; drej derfor knappen med uret for at opna
en stgrre varmetilfersel og dermed en svejsning med sterre smeltning.
Konkav form. HL Det betyder, at der er en hgj varmetilfersel, hvorfor svejsningen

virker for "varm", med for stor gennemtraengning; drej derfor knappen mod uret for at
opnéa mindre smeltning.

7.1.4 ATC-tilstand (Advanced Thermal Control)

Den aktiveres automatisk, nar den indstillede tykkelse er mindre eller lig med 1.5mm.
Beskrivelse: Den saerlige styring af svejsebuen og den meget hurtigere korrigering af
parametrene minimerer stremspidsvaerdierne, der kendetegner overfgringstilstanden
Short Arc, hvorved der opnas en reduceret varmetilfersel til emnet, der skal svejses.
Resultatet er pa den ene side en mindre deformering af materialet, pa den anden
side en flydende og preecis overfgring af tilferselsmaterialet, hvorved der dannes en
svejsesgm, der er nem at forme.

Fordele:

- yderst nem svejsning pa tynde emner;

- mindre deformering af materialet;

- stabil bue, selv ved lav stramstyrke;

- hurtig og preecis punktsvejsning;

- nemmere samling af plader pa afstand af hinanden.

7.1.5 Anvendelse af spool gun (hvis modellen er udstyret dermed)

Alle indstillingstilstandene (materiale, traddiameter, gastype) fungerer som beskrevet
ovenfor.

Drejeknappen pa spool gun'en (Fig. I-5) regulerer tradens hastighed (og samtidigt
svejsestrammen og tykkelsen). Brugeren behgver blot korrigere lysbuens spaending
via displayet (om ngdvendigt).

7.1.6 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. M)

For at fa adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Nar MENU 1 kommer
til syne, skal der trykkes igen. Hver parameter kan stilles pa den gnskede vaerdi ved at
dreje/trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

: Korrigering af tradopgangsrampe (Fig. M-1)

mulighed for at korrigere tradstartrampen for at undga eventuel ophobning i
svejsesgmmen til at begynde med. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling:
0%

@
2(p
2N

3

: Korrigering af elektronisk reaktans (Fig. L-2)
Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet veere varmere. Regulering fra - 10 % (maskine
inge reaktans) til 10 % (maskine med hgj reaktans). Fabriksindstilling: 0 %

: Korrigering af burn-back. (Fig. M-3)
mulighed for at indstille tradbraendingens varighed ved standsning af
svejsningen. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling: 0 %

’U : Post-gas (Gasefterstromning). (Fig. M-4)
Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med
svejsningens standsning. Regulering fra O til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek.

ok

7.2 MANUEL-driftstilstand m
Brugeren kan tilpasse alle svejseparametrene efter gnske.

7.2.1 LCD-display i MANUEL tilstand (Fig. N)
1- MANUEL driftstilstand m;

2- Veerdier ved svejsning:
Ea tradtilfarselshastighed;

m svejsespaending;
n svejsestrom.

7.2.2 Indstilling af parametre

| manuel driftstilstand reguleres tradtilferselshastigheden og svejsespaendingen
seerskilt. Knappen (Fig. C-1) regulerer tradhastigheden, knappen (Fig C-2) regulerer
svejsespaendingen (der bestemmer svejseeffekten og pavirker semmens form).
Svejsestremmen vises kun pa displayet (Fig. N-2) under svejsningen.

7.2.3 Indstilling af parametre med spool gun (hvis modellen er udstyret dermed)
| manuel driftstilstand reguleres tradtilferselshastigheden og svejsespaendingen
seerskilt. Drejeknappen pa spool gun'en (Fig. I-5) regulerer tradens hastighed, mens
svejsespaendingen reguleres via displayet.

7.2.4 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. M)

For at fa adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Nar MENU 1 kommer
til syne, skal der trykkes igen. Hver parameter kan stilles pa den gnskede vaerdi ved at
dreje/trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

N
: Tradopgangsrampe (Fig. M-1).

Giver mulighed for at indstille tradens hastighed ved svejsningens start for at optimere
lysbuens udlgsning. Regulering fra 20 til 100 % (start i % af hastighed under normal
drift). Fabriksindstilling: 50 %

: Elektronisk reaktans (Fig. M-2)

Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet vaere varmere. Regulering fra 10 % (maskine
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med ringe reaktans) til 100 % (maskine med hgj reaktans). Fabriksindstilling: 50 %

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

Giver mulighed for at indstille tradbraendingens varighed ved standsning af
svejsningen. Regulering fra 0 til 1 sek. Fabriksindstilling: 0,08 sek.

: Gasefterstromning. (Fig. M-4)

Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med
svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek.

7.2.5 Indstilling af braender T1, T2, SPOOL GUN (hvis modellen er udstyret

ﬁ\ijr;i.mg)gen af anvendelse af breender T1, T2, SPOOL GUN kan foretages pa to

[nsgder.hjaelp af knappen pa styrepanelet (Fig. C-4), sa den tilsvarende lysdiode

- :/aeegdaist;rykke mindst ét sekund pa knappen pa den braender, som man gnsker at
anvende, indtil den tilsvarende lysdiode teendes.

8. STYRING AF BRANDERKNAP

8.1 Indstilling af breenderknappens styretilstand (Fig. O)

For at fa adgang til menuerne i manuel savel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig.
C2), indtil menu 2 forsvinder. Bekreeft valget ved at trykke pa knappen igen.

8.2 Braenderknappens styretilstand
Det er muligt at indstille 3 forskellige styretilstande for breenderknappen:

I
Tilstand 2T: - L
Svejsningen begynder med tryk pa braenderens knap og slutter, nar knappen slippes.

HEH
Tilstand 4T: 1
Svejsningen begynder, nar braenderens knap trykkes ind og slippes, og den slutter

forst, nar breenderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er nyttig
ved langvarige svejseprocesser.

Punktsvejsetilstand:
Giver mulighed for udfgrelse af MIG/IMAG-punktsvejsning med styring af svejsningens
varighed.

9. MENUEN MALEENHEDER (FIG. O)

For at fa adgang til menuerne i manuel savel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig.
C2), indtil menu 3 forsvinder. Bekraeft valget ved at trykke pa knappen igen. Nu er
det muligt at indstille metriske eller imperial/US-maleenheder. Hvis der trykkes pa
knappen C-2 pa ny, kommer man tilbage til manuel tilstand (eller synergidriftstilstand).

10. MENUEN INFO (Fig O)

For at fa adgang til menuerne i manuel savel som i synergitilstand tryk samtidigt
pa knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen
(Fig. C2), indtil menu 4 forsvinder. Bekrzeft valget ved at trykke pa knappen igen;
hvis knappen C-2 drejes, kan man fa informationer om det installerede software.
Hvis der trykkes pa knappen C-2 pa ny, kommer man tilbage til manuel tilstand (eller
synergidriftstilstand).

11. TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

11.1 GENERELLE PRINCIPPER

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sasom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. P). Til TIG DC-
svejsning med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en elektrode med 2 %
cerium (grat band). Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som
vist pa FIG. Q, hvorved man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk
for at undgd udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i
elektrodens laengderetning. Dette arbejde skal gentages med jeevne mellemrum,
alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt hvis den ved et haendeligt
uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. For at opna tilfredsstillende
svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig elektrodediameter sammen
med den rigtige strem, jaevnfer tabellen (TAB.5). Elektroden skal normalt rage 2-3 mm
ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1mm), er der ikke behov
for tilferselsmateriale (FIG. R). Hvis der skal arbejdes pa tykkere emner, skal der
anvendes stave med den samme sammensaetning som

grundmaterialet med en passende diameter og en hensigtsmeessig klargering af
klapperne (FIG. S). For at opna tilfredsstillende svejseresultater bgr arbejdsemnerne
renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt, oplgsningsmidler osv.

11.2 FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)
Regulér svejsestremmen til den gnskede veerdi ved hjeelp af encoderens drejeknap

Under svejsningen skal strammen tilpasses den reelt ngdvendige varmetilfersel.
Undersgg, om gassen stremmer rigtigt ud.
Den elektriske lysbue teendes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med
det emne, svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne den derfra. Denne
udlgsningsmade skaber feerre elektroforstyrrelser og nedsaetter tilfarslen af tungsten
og elektrodens slitage sa meget som muligt.
- Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet, og pres let.
- Haev straks elektroden 2-3 mm, hvorved lysbuen udlgses.
Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret strem. Efter et gjeblik
leveres den indstillede svejsestrgm.
- Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

11.3 LCD-DISPLAY I TIG-TILSTAND (Fig. C)
- ﬁTIG—driftstilstand;

- Veerdier ved svejsning:
m svejsespaending;

n svejsestrgm.

12. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

12.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at felge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stramstyrke.
Svejsestreammen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter
og i betragtning af hvilken slags samling der skal udferes; stremstyrken, der kan
anvendes for de forskellige elektrodediametre, er vejledende som fglger:

Svejsestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
32 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Vaer opmaerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kraeves hgje stremstyrker
til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stremstyrker til vertikale svejsninger
eller underop.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhanger ikke kun af stremmens styrke,
men ogsa af andre svejseparametre, sasom lysbuens leengde, hastighed og position
under udferelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de bgr opbevares i seerlige
pakninger elle beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

A GIV AGT:

Alt efter maerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes beleegning kan lysbuen blive
ustabil pa grund af selve elektrodens sammensaetning.

12.2 Fremgangsmade

- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet og
foretag den samme bevaegelse som for at teende en teendstik; dette er den mest
korrekte made at udlgse lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers
at beskadige bekleedningen og dermed at ggre det svaerere at udlgse lysbuen.

- Sa snart lysbuen er udlgst, skal man fors@ge at opretholde en afstand fra emnet
svarende til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at denne afstand
forbliver s konstant som muligt, mens der svejses; husk pa, at elektroden skal
hzeldes cirka 20-30 grader i fremfgringsretningen.

- Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremfgringsretningen, over krateret for at udfgre fyldningen; hzev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsesemmens udseende - FIG. T).

12.3 LCD-DISPLAY | MMA-TILSTAND (Fig. C)

- ?I:I MMA-driftstilstand;

- Veerdier ved svejsning:
m svejsespaending;

n svejsestrgm;
- anbefalet elektrodediameter.

13. GENOPRETNING AF FABRIKSINDSTILLINGER
Det er muligt at stille svejsemaskinen tilbage til fabriksindstillingerne ved at trykke pa
de to knapper (Fig.C-1) og (Fig.C-2) og holde dem nede under teendingen.

14. ALARMMELDINGER
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.
Alarmmeddelelser, der kan fremkomme pa displayet:

- ALARM 01 og “ ”: Udlgsning af svejsemaskinens primaere varmesikring. Driften
afbrydes, indtil maskinen er kglet tilstraekkeligt ned.

- ALARM 02 og “ ”: Udlgsning af svejsemaskinens sekundaere varmesikring.
Driften afbrydes, indtil maskinen er kglet tilstraekkeligt ned.

- ALARM 03: Udlgsning pa grund af beskyttelse mod overspaending. Kontrollér
forsyningsspaendingen.

- ALARM 04: Udlgsning pa grund af beskyttelse mod underspaending. Kontrollér
forsyningsspaendingen.

- ALARM 10: Udlgsning af beskyttelse mod overstrom i svejsekredsen. Kontrollér, at
treekhastigheden og/eller svejsestrammen ikke er for hgj.

- ALARM 11: Udlgsning af beskyttelse mod kortslutning mellem braender og jord.
Kontrollér, at der ikke forekommer kortslutninger i svejsekredsen.

- ALARM 13: Udlgsning pa grund af manglende intern kommunikation. Hvis alarmen
vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.

- ALARM 18: Udlgsning pa grund af alarm vedrgrende ekstra speending. Hvis
alarmen vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.

Nar svejsemaskinen slukkes, kan ALARM 04 give en melding, der varer et par

sekunder.

15. VEDLIGEHOLDELSE

A GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

15.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATZREN KAN UDF@RE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

15.1.1 BRAENDER

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og braenderen gares ubrugelig i lobet af kort tid.

- Man skal med jeevne mellemrum unders@ge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt teette.

- Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspsendingsdornen med
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den valgte elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig spredning af
gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- Far hver anvendelse skal man kontrollere braenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

15.1.2 Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt fierne
metalstgvet, der lsegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og
udgang).

15.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINAERE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-
OMRADET OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spaending,

er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte kontakt med dele under

spanding og/eller laesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stavet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stav, der har lagt sig
pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10bar).

- Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt

med en meget blgd berste eller egnede oplgsningsmidler.

Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er ordentligt

spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

- Nar disse operationer er udfgrt, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen

og stramme fastgeringsskruerne fuldsteendigt.

Man skal under alle omsteendigheder undlade at foretage svejsninger, mens

svejsemaskinen er aben.

- Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal segrge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op
pa hgje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og serg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

16. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES
TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
0oSV.).

Serg for, at der ikke forekommer nogen alarm, der giver besked om udlgsning
af varmesikringen eller beskyttelsen mod over- eller underpaending samt mod
kortslutning.

Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man
vente, til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
speerret.

Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebelaegning (eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige meengde.
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16. FEILS@KING

SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG-MAG
OG FLUX, TIG, MMA FOR PROFESJONAL OG INDUSTRIELL BRUK.
Bemerk: | teksten nedenfor blir termen “sveisebrenner” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operatgren ma’ha tilstrekkelig kjenndom for a garantere et sikkert bruk
av sveiseren og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising,
forholdsregnele og prosedyrene for ngdsituasjoner.

bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

L OORO®

EMF
- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved

SAFE
sveisekretsen.

(Se ogsa norm “EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”).

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren
uten belastning kan vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med
ngytral jordeledning.

- Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lase kontakter.

- lkke sveis pa beholdere, bokser eller rer som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lgsemidler eller
i na@rheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveiserayk i nerheten
av buen; det er viktig a utfere en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den brukes).

POLO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides
og noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klaer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169

eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med
UNI EN 175.
Bruk passende verneklaer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN
11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for & unnga eksponering
av huden for ultrafiolett og infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen
bor bli utvidet til andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-
reflekterende skjermer eller gardiner.

- Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a

De elektromagnetiske feltene kan interferire med noen medisinske apparater
(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).

Det er ngdvendig a utfgre verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg
disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i sveiserens bruksomrade.
Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer
ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med
elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke folgende prosedyrer for a minke all kontakt med
elektromagnetiske felt:

Installer de to sveisekablene sa nare hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjsten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved & oppholde deg eller stotte deg ved helt naere
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vaere i naerheten av sveisekretsen.
Mindste avstand d=20cm (Fig. U).

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med
lav spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

EKSTRA FORHOLDSREGLER
- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- | avgrenset mijoer;
- I neervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de ferst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i naervaer
av andre personer med nedvendige kjenndommer i fall av nedsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8;
A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”.
- Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller tradferer holdes av
operatoren (f.eks. ved hjelp av remmer).
- Det er forbudt a svelse med operatoren oppleft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
- SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider
med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre
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pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i
henhold til tillatt grenseverdi.

Det er nedvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis der er noen
risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9
i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet
i henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt gulv, etc), er der
fare for velting.

- UTILSIKTET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen for enhver type
arbeid forskjellig fra forutsett arbeid (eks. tining av vannrer).

- UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen av mer enn en operator
samtidig.

- FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med egnede
midler for & hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

- Det er forbudt a bruke handtaket for 8 henge sveisemaskinen opp.

/e

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren
ma befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfereren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradferer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smering av tannhjulene.

MA UTFQRES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

2. INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-
sveising av karbonstal eller lave legering med vernegassen CO, eller blandinger
argon/CO, ved a bruke eletrodeledninger som er fylt eller animert (rgrformet).

De er ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stal med argongass + 1-2% oksygen,
aluminium og CuSi3, CuAl8 (lodding) med argongass, ved hjelp av elektrodetrader i
tilstrekkelig analyse til arbeidsstykket.

Det er mulig & bruke rgrtrader egnet til bruk uten Flux beskyttelsesgass ved a tilpasse
polariteten pa sveisebrenneren i forhold til det som indikeres av tradprodusenten (kun
versjonene 180A og 200A).

Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri, sveising av
galvaniserte plater, hoyt stressniva (med hey baying), rustfritt stal og aluminium. Den
SYNERGISKE drift sikrer raske og enkle innstillinger av parametere for a alltid sikre
en hgy lysbuekontroll og sveisekvalitet (OneTouch Technology).

Sveisemaskinen, (der den er tilgjengelig) kan ogsa brukes til TIG-sveising med
likestram (DC) med aktivering av kontaktbuen (modus LIFT ARC) for alle typer stal
(kullstal, lave legeringer og heye legeringer) og tunge metaller (kobber, nikkel, titan og
legeringer av disse) med inertgass Ar som er ren (99,9 %) for spesielle anvendelser,
med blandinger av argon/helium. Sveisebrenneren er ogsa klar til MMA-sveising med
likestrom (DC) belagte elektroder (rutil, syrer, baser).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER

MIG-MAG

- Synergisk (automatisk) eller manuell funksjon;

- forhandstilpassede synergiske kurver;

- Visning av tradhastighet, spenning og sveisestrem pa LCD-skjermen;

- Valg av funksjon 2T, 4T, Spot;

- Reguleringer: rampeheving ved traden, elektronisk reaktans, endelig brennetid ved
traden( burn-back), post-gass;

- Skifte av sveisepolaritet GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (kun
versjonene 180A og 200A).

- Innstilling av det metriske eller det imperiske malesystemet.

TIG (se tabell 1)
- LIFT-aktivering;
- Visning av spenning og sveisestrom pa LCD-skjermen.

MMA (se tabell 1)

- Forhandsinnstilte arc force-, hot start- og anti-stick-enheter;

- Indikasjon pa anbefalt elektrodediameter basert pa sveisestremmen;
- Visning av spenning og sveisestrom pa LCD-skjermen.

VERN

- Termostatisk vern;

- Vern mot kortslutninger som skyldes kontakt mellom sveisebrenneren og jord;
- Vern mot unormale spenninger (for hgy eller for lav matespenning);

- Anti-stick vern (MMA).

2.2 SERIETILBEH@R

- Sveisebrenner;

- Returkabel komplett med jordeklemme;

- Brakett som holder sveisebrenneren (utstyrsavhengig).

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- Argonbeholderens adapter;

- Tralle (kun versjonene 180A og 200A);
- Selvformgrkende maske;

- MIG/MAG-sveisekit;

- MMA-sveisekit;

- TIG-sveisekit.

3. TEKNISKE DATA

3.1 DATAPLATE

Pa en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder

maskinytelsen og symbolene som er brukt der, giennomgas nedenfor.

Fig. A

1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og
konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3- Symbol for sveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfare sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko
for elektrisk stot (f.eks. i nserheten av store metallmasser).

5- Symbol for stremtilferelslinjen:
1~ : enfas vekselstrgm;
3~ : trefas vekselstrom.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstram og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).
= | nax - Maksimal strgm som absorberes fra linjen.
- |, - faktisk forsyningsstrgm.
8- Prestasjoner for sveisekretsen:
- U, : maksimal tomgangsspenning (apen sveisekrets).

1,/U, : stram og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under

sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strom (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pa 10min (f.eks. 60% =
6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).
Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C)
overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til
dens temperatur er innenfor tillatte grenser.

- AIV-AIV : indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(n@dvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

10-—=——=-: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte

verdier gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISEBRENNER: se tabell 1 (TAB. 1)

- MIG-SVEISEBRENNER: se tabell 2 (TAB. 2)

- TIG-SVEISEBRENNER: se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODHOLDERKLEMME: se tabell 4 (TAB. 4)
Sveisebrennerens vekt er indikert i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN
4.1 ENHETER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING.

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

Pa framsiden:

1- Kontrollpanel.

2- Kabel og sveisebrenner.

3- Kabel og returterminal til jord.

4- Feste sveisebrenner.

5- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.
6- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen.
7- Hurtigkobling koblet til sveisebrennerfestet.

8- Feste til sveisebrenner (T2).

9- Feste til sveisebrenner SPOOL GUN.

10- Tilkobling styrekabel SPOOL GUN.

11- Kabel og sveisebrenner (T2).

12- SPOOL GUN (valgfri).

Pa baksiden:

13-Hovedbryter ON/OFF.

14- Koblingsstykke til rgret for inertgass.

15- Matekabel.

16- Koblingsstykke til rgret for inertgass til brenneren T2.

17- Koblingsstykke til raret for inertgass for brenneren SPOOL GUN.

Pa spolerommet (utstyrsavhengig):

18- Positiv klemme (+).

19- Negativ klemme (-).

N.B. Ombytting polaritet for FLUX-sveising (ingen gass).

4.1.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- valg, dersom trykket pa, av sveiseprosess MIG-MAG (SYNERGETISK eller
MANUELL), TIG eller MMA

SYNERGETISK MIG-MAG:

- Regulering av sveiseeffekten.

MANUELL MIG-MAG:

- Regulering av tradens matehastighet.

TIG (utstyrsavhengig):

- Regulering av sveisestremmen.

MMA (utstyrsavhengig):

- Regulering av sveisestrgmmen.

tilgang, dersom trykket pa, til innstillingsmenyen for parametrene til MIG-MAG
sveiseprosessene

SYNERGETISK MIG-MAG:

- Regulering av sveisestrengen (buens lengde)

MANUELL MIG-MAG:

- Regulering av sveisesnoren (sveisespenning)

TIG:

- Ikke tilpasset.

MMA:

- Ikke tilpasset

3- LCD-skjerm

4- valg, dersom trykket, av brenneren T1, T2, SPOOL GUN

5- LED-lampe som viser hvilken brenner som har blitt stilt inn T1, T2, SPOOL GUN

N
f
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5. INSTALLASJON

A ADVARSEL! UTFGR ALLE OPERASJONENE AV INSTALLASJON
OG TILKOBLING MED SVEISEMASKINEN SLATT HELT AV OG KOBLET FRA
STROMNETTET.

DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTFOQRES AV KVALIFISERTE
FAGFOLK.

Fig. D (versjon 270A)
Fig. D1, D2 (versjon dobbel brenner)
Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som falger med i emballasjen.

Montering retur-klemme ledning
Fig. E

Montering retur-klemme elektrodeholder
FIG.F

Montering av krok som holder brenneren (utstyrsavhengig)
FIG. G

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang
og utgang av kjgleluften. Pass ogsa pa at inget stremfgrende stov, etsende damp,
fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det veere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet
kapasitet for vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

5.2 KOPLING TIL NETTET

- For du utfgrer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene pa sveisens
merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig
pa installasjonsplassen.

Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med ngytral ledning koplet til
jord.

For & garantere beskyttelse motindirekte kontakter, skal du bruke en differensialbryter
av typen:

- Type A( ) til enfasmaskiner.
- Type B ( ) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man
utferer koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en
impedanse under Zmax = 0.24 ohm.

Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installatgrens eller brukerens
forpliktelse & kontrollere at det er mulig & kople sveisen (hvis n@dvendig, kan du
konsultere distribusjonsnettet).

5.2.1 Kontakt og uttak

(1~)

Kople kontakten pa nettkabelen til et uttak med sikring eller automatisk bryter. Den
spesielle jordeterminalen ma bli koplet til jordeledningen (gulgrenn) i matelinjen.

(3~)

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + P.E) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grann) i forsyningslinjen.

Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts
i henhold til maksimal nominal strem som blir forsynt av sveiseren og i henhold til
nominal forsyningsspenning.

ADVARSLING! Hvis du ikke felger reglene ovenfor, blir fabrikantens
sikkerhetssytem (klasse ) ineffekiv og dette kan fore til alvorlige risikoer for
personer (f eks. elektrisk stat) og materielle skader (f. eks. brann).

5.3 SVEISEKRETSENS KOPLINGER
5.3.1 Anbefalinger

A ADVARSEL! F@R DU UTF@RER FOLGENDE KOPLINGER, PASS PA AT
SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.
Tabell 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i mm?) i henhold
til maks. strem fra sveisebrenneren.

Dessuten:

- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og de kan da
odelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unngé a bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides i
stedet for sveisestremmens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi
darlige sveiseresultater.

5.3.2 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MODUS MIG-MAG

5.3.2.1 Kobling til gassflasken (hvis brukt)

- Pafyllbar gassflaske pa trallens lasteplate: maks 30 kg (utstyrsavhengig).

- Skru pa trykkreduksjonsventilen(*) pa ventilen til gassflasken og legg inn passende
reduksjon, ved bruk av argongass eller blanding av argon/CO,,.

- Koble til gassens inntaksslange til reduksjonsventilen og fest klemmen.

- Losne reguleringsringen til trykkreduksjonsventilen fer du apner ventilen pa
gassflasken.

(*) Ekstrautstyr som kjgpes separat dersom det ikke leveres med produktet.

5.3.2.2 Koble til sveisestrammens returkabel
Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa neert sveiseomradet som mulig.

5.3.2.3 Sveisebrenner
Forbered den for den ferste tradladningen ved & demontere nippelen og kontaktraret
for a lette utslippet.

5.3.2.4 Bytte av innvendig polaritet (der dette forutsettes)
Fig. B

- Apne luken til spolerommet.
- MIG/MAG-sveising (gass):

- Koble sveisebrennerkabelen til den rgde klemmen (+) (Fig B-18)

- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig B-19)
- FLUX-sveising (ingen gass):

- Koble sveisebrennerkabelen til den svarte klemmen (-) (Fig B-19).

- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig B-18).
- Lukk luken til spolerommet.

5.3.2.5 Bytte av utvendig polaritet (der dette forutsettes)
Fig. B
- MIG/MAG-sveising (gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).
- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
- FLUX-sveising (ingen gass):
- Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).

5.3.3 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN I TIG-MODUS

5.3.3.1 Kopling til gassbeholderen

- Stramm trykkredusereren til gassbeholderens ventil og plasser mellomlegget som
inngar som tilbeher der hvis ngdvendig.

- Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm bandet som inngar.

- Lesne reguleringsringen pa trykkredusereren for du apner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min.) i samsvar med bruksoppgavene,
se tabellen (TAB. 5); eventuelle justeringer av gassfledet kan bli utfgrt under
sveisingen ved & dreie pa trykkredusererens ring. Kontroller at rarene og koplingene
er tette.

A ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeidet.

5.3.3.2 Koble til sveisestrammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor
delen ligger, sa& neert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til
klemmen med symbolet (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Sveisebrenner
- Settinn stremkabelen i tilhgrende hurtigkobling (-) (Fig B-6). Koble sveisebrennerens
gasslange til gassflasken.

5.3.4 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA MODALITET

Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen (+) ved
generatoren: unntaket gjelder elektroder som er bekledd med stal som skal kobles til
den negative polen (-).

5.3.4.1 Kobling av sveisekabelen klemme-elektrodeholder

Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til & lase fast den delen av elektroden
som ikke er bekledd. Denne kabelen skal kobles til klemmen med symbolet (+) (Fig
B-5).

5.3.4.2 Koble til sveisestremmens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjgres eller til den metalliske benken hvor
delen ligger, sa& neert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til
klemmen med symbolet (-) (Fig B-6).

5.4 MATING AV TRADSPOLE (Fig. H, H1, H2)

A ADVARSEL! FGR DU BEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET
FRA STROMNETTTET.

KONTROLLER AT TRADENS MATEVALSER, SLANGEN TIL TRADF@RINGEN
OG KONTAKTSPISSEN TIL BRENNEREN PASSER TIL DIAMETEREN OG TYPE
AV TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER AT DISSE DELENE ER RIKTIG
TILPASSET. UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN, SKAL DU IKKE
HA PA DEG VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

- Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg om at
spindeltappen er plassert riktig i hullet sitt (1a).

Lasne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre valsen/e (2a).
Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad (2b).

Losne tradenden og skjeer av den bgyde enden, og pass pa at skjeereflaten er ren.
Roter spolen mot klokken, og tre enden av traden inn i inngangsferingen, og skyv
den ca. 50 til 100 innover (2c).

Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at traden er
korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).

Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

Sett kontakten i uttaket, sla pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast eller pa
tasten for tradfgring pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent til trddenden lgper
langs hele tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og
slipp bryteren.

A ADVARSEL! Nar dette gjeres, er traden stremfgrende, og utsatt for
mekaniske belastninger. Ta ngdvendige forholdsregler for at traden ikke skal
kunne gi elektriske stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

- Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

- Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

- Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).

- Kontroller at trddmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til
lavest mulig verdier, og kontroller at traden ikke glir i sporet, og at det ikke lgsner trad
pa grunn av treghet i spolen nar matingen stanser.

- Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.

- Lukk spindelens rom
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5.5 MATING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN (Fig. I)

A ADVARSEL! F@R DU UTFORER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT

PUNKTSVEISEREN ER SLATT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.

SJEKK AT TRADTREKKERSPOLENE, TRADMANTELEN OG KONTAKTR@RET

PA SPOOL GUN HAR EN DIAMETER SOM ER KORREKT OG AT TRADTYPEN

SOM DU VIL BRUKE ER RIKTIG OG AT DE ER RIKTIG MONTERT. BRUK IKKE

VERNEHANSKER NAR MAN TRER PA TRADEN.

- Ta av dekselet ved & skru opp den dertil bestemte skruen (1).

Plasser tradsnellen pa spolen.

- Frigjer mottrykksrullen og fiern den fra den nedre rullen(2).

Frigjer slutten av traden, kutt den deformerte enden med et ren snitt uten ujevnheter;

vri snellen i retning mot klokken og ta enden av traden inn i tradfgringens inngang

ved a skyve den 50-100 mm inn i munnstykket (2).

- Sett tilbake mottrykkrullen ved & regulere trykket til en middelverdi og kontroller at

traden er korrekt plassert i sporet i den nedre valsen (3).

Brems spolen forsiktig ved a bruke den tilhgrende justeringsskruen.

- Med SPOOL GUN tilkoblet, far sveisemaskinens stgpsel inn i stikkontakten, sla pa
sveisemaskinen og trykk pa spool gun-knappen og vent til slutten av traden som
laper langs hele ledningen kommer ut til 100- 50mm fra forsiden av brenneren, slipp
brennerens knapp.

6. MIG/MAG-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN
6.1 SHORT ARC (KORT BUE)

Sammensmeltingen av ledningen og avlgsning av drapen inntreffer for kortslutning
pafglgende tuppen av ledningen i fusjonsbadet (opp til 200 ganger per sekund).
Tradens frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12mm.

Kulistal og lave legeringer
- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:

Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:

Aluminium og CuSi/CuAl

- Brukbare traddiametere: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)
- Brukbar gass: Ar
Flusstrad

- Brukbare traddiametere:
- Brukbar gass:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)
CO, eller blandinger av Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)
blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ingen

6.2 INERTGASS
Inertgassens gjennomstremningsevne ma vaere 8-14 I/min.

7. MODUS MIG-MAG

7.1 Funksjon i modusen SYNERGETISK n
Brukeren bestemmer parametre som material, traddiameter , type gass , 0g
sveisemaskinen stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av
ulike lagrede synergetiske kurver. Brukeren trenger bare a velge tykkelse pa materialet
for & begynne sveiseprosedyren (One Touch Technology).

7.1.1 LCD-skjerm i modusen SYNERGETISK (Fig. L)

N.B. Alle verdiene som kan sees og velges avhenger av typen av forhandsinnstilt

sveising.

1- Funksjonmodus i synergetisk ;

2- Material som skal sveises. Tilgjengelige typer: Fe (stal), Ss (rustfritt stal), AIMg
AlISi; (aluminium), CuSi/CuAl (galvaniserte plater - sveiselodding), Flux (flusstréé
- sveising UTEN GASS);

3- Diameter pa traden som skal brukes;

4- Anbefalt inertgass;

5- Tykkelse pa materialet som skal sveises;

6- Grafisk indikator for tykkelsen pa materialet;

7- Grafisk indikator av formen til sveisestrengen;

8- Verdier ved sveising:
{g matehastighet for traden;;

m sveisespenning;
n sveisestrgm.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Innstilling av parametrene

Ved a trykke pa knappen C-2 i minst 1 sekund far man tilgang til de forhandsinnstilte
programmene pa maskinen.

Ved a vri pa bryteren C-2 kan man bla i alle programmene (PRG 01, 02, osv.). For
a velge gnsket program ma man trykke pa og slippe opp denne knotten. Sveiseren
stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av ulike lagrede
synergetiske kurver. Brukeren trenger bare a velge tykkelse pa materialet ved bruk av
knotten C-1 for & begynne sveiseprosedyren. Sveisespenningen og sveisestremmen
vises kun pa displayet under sveisingen.

7.1.3 Justering av formen pa sveisestrengen

Regulering av formen pa strengen skjer ved & bruke knotten (Fig. C-2) som regulerer
lengden pa buen og dermed avgjer sterre eller mindre temperaturforhold ved
sveisingen.

Skalaen for justering varierer fra -10 + 0 + +10; i de fleste tilfeller har man, med knotten
i mellomposisjon (0, HL ), en optimal grunninnstilling (verdien vises pa LCD-skjermen
til venstre for det grafiske symbolet for sveisestrengen og forsvinner etter en
forhandsinnstilt tid).

Ved & trykke pa knotten (Fig. C-2) vil den grafiske indikasjonen pa displayet for
sveiseformen skifte og vise et mer konvekst, flatt eller konkavt resultat.

Konveks form. H. Betyr at det er et lavt termisk forhold og at sveisingen derfor er

“kald”, med lite inntrengning: vri bryteren i retning med klokken for & fa et starre termisk
forhold med en sveising med sterre smelteeffekt.
Konkav form. HL Betyr at det forekommer et for hayt termisk forhold og at sveisingen

derfor er for “varm”, med overdreven inntrengning: vri derfor bryteren i retning mot
klokken for & f& mindre smelting.

7.1.4 Modus ATC (Advanced Thermal Control)

Denne modusen blir aktivert automatisk nar innstilt tykkelse er maks. 1,5 mm.
Beskrivelse: den seerlige umiddelbare kontrollen av sveisebuen og den haye
hastigheten i korreksjonsparametere minimerer stremtopper som er karakteristisk for
overfgringsmodusen Short Arc til fordel for en redusert varmetilfgrsel til arbeidsstykket.
Resultatet er, dels en mindre deformasjon av materialet, dels en overfgring materialet
som er jevn og ngyaktig for & danne en sveisestreng som er lett formbar.

Fordeler:

- sveising pa tynne materialer er enkelt;

- Mindre deformasjon av materialet;

- Stabil lysbue ogsa ved lave stremnivaer;

- Punktesveising pa rask og neyaktig mate;

- Enkel sammenkobling av plater som er pa innbyrdes avstand.

7.1.5 Bruk av spool gun (der dette forutsettes)

Alle innstillingsmoduser (material, traddiameter, type gass) skjer som beskrevet
ovenfor.

Knotten som finnes pa spool gun (Fig. I-5) regulerer hastigheten pa traden (og
samtidig sveisestrammen og tykkelsen). Brukeren ma bare korrigere buespenningen
pa skjermen (om ngdvendig).

7.1.6 Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig. M)

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne
(Fig. C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Nar MENY 1 dukker opp, ma man
trykke pa nytt pa. Hver parameter kan stilles inn ved gnsket verdi ved & vri/trykke pa
knotten (Fig. C2), helt til du gar ut fra menyen.

8BS
E : korreksjon av rampeheving for trad (Fig. M-1)

Gjer det mulig & korrigere oppstartsrampen til traden for & unnga eventuell oppsamling
pa begynnelsen av sveisestrengen. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling:
0%

E : korrigering av elektronisk reaktans (Fig. M-2)

En hgyere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra - 10 % (maskin med
liten reaktans) til + 10 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 0 %

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

Gjer det mulig a regulere brennetiden til traden ved stopping av sveisingen. Regulering
fra - 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling: 0 %

@ : Postgass. (Fig. M-4)

Gjer det mulig & tilpasse utstremmingstiden til inertgassen nar sveisingen stopper.
Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek.

7.2 Funksjon i modusen MANUELL
Brukeren kan tilpasse alle sveiseparametrene.

7.2.1 LCD-skjerm i modusen MANUELL (Fig. N)
1- Funksjonsmodus MANUELL m;

2- Verdier ved sveising:
Eg matehastighet for traden;;

m sveisespenning;

n sveisestrgm.

7.2.2 Innstilling av parametrene

| manuell modus, blir trddens matehastighet og sveisespenningen regulert separat.
Knotten (Fig. C-1 ) regulerer tradens hastighet, knotten (Fig C-2) regulering
sveisespenningen (som avgjer sveiseeffekten og virker inn pa formen pa strengen).
Sveisespenningen vises kun pa skjermen (Fig. N-2) under sveisingen.

7.2.3 Parameterinnstilling med spool gun (der dette forutsettes)

| manuell modus, blir tradens matehastighet og sveisespenningen regulert separat.
Knotten som finnes pa spool gun (Fig. I-5) regulerer hastigheten pa traden, mens
sveisespenningen reguleres via skjermen.

7.2.4 Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig. M)

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne
(Fig. C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Nar MENY 1 dukker opp, ma man
trykke pa nytt pa. Hver parameter kan stilles inn ved gnsket verdi ved & vri/trykke pa
knotten (Fig. C2), helt til du gar ut fra menyen.

24 -
: Rampeheving trad (Fig. M-1).

Gjer det mulig a tilpasse tradens hastighet ved endt sveising for & optimalisere
start av buen. Regulering fra 20 til 100 % (oppstart i % i forhold til regimehastighet).
Fabrikkinnstilling: 50 %

E : Elektronisk reaktans (Fig. M-2)

En hayere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra 10 % (maskin med
liten reaktans) til 100 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 50 %

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

Gjer det mulig a regulere brennetiden til traden ved stopping av sveisingen. Regulering
fra O til 1 sek. Fabrikkinnstilling: 0,08 sek.

@ : Postgass. (Fig. M-4)

Gjeor det mulig & tilpasse utstremmingstiden til inertgassen nar sveisingen stopper.
Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek.

7.2.5 Innstilling av brenner T1, T2, SPOOL GUN (der dette forutsettes)

Innstillingen av bruk av sveisebrenneren T1, T2, SPOOL GUN kan skje pa to mater:

- ved & bruke knappen pa kontrollpanelet (Fig. C-4) som tenner den tilhgrende LED-
lampen;

- ved a trykke i minst et sekund pa knappen ved den sveisebrenneren som man
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onsker a bruke, helt til den tilherende LED-lampen velges.

8. KONTROLL AV SVEISEBRENNERENS KNAPP

8.1 Innstilling av sveisebrennerknappens kontrolimodus (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og
(Fig. C2) i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren
(Fig. C2) inntil meny 2 viser seg. Bekreft valget ved & trykke pa nytt pa bryteren.

8.2 Sveisebrennerknappens kontrolimodus
Det er mulig a stille inn 3 ulike kontrolimoduser for brennerknappen:
)

P
Modus 2T: I= =

sveisingen begynner nar du trykker pa sveisebrennerens knapp og avsluttes nar du
slipper knappen.

HkH
Modus 4T: 1

sveisingen begynner nar du trykker og slipper opp knappen og stopper nar du holder
sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til. Denne modusen er nyttig
for langvarig sveising.

Modus punktsveising:
gjer det mulig & utfere MIG/MAG punktsveising med kontroll pa varigheten pa
sveisingen.

9. MENY MALEENHETER (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og
(Fig. C2) i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren
(Fig. C2) inntil meny 3 viser seg. Bekreft valget ved & trykke pa nytt pa bryteren. Det
er na mulig a stille inn metriske eller imperiske maleenheter. Ved a trykke pa nytt pa
knotten C-2 gar man tilbake til manuell modus (eller synergetisk).

10. INFO-MENY (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og
(Fig. C2) i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren
(Fig. C2) inntil meny 4 viser seg. Bekreft valget ved a trykke pa nytt pa bryteren; ved
a vri pa bryteren C-2 kan man fa informasjon om den installerte programvaren. Ved
a trykke pa nytt pa knotten C-2 gar man tilbake til manuell modus (eller synergetisk).

11. TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

11.1 HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle karbonstal med lave legeringer og heye legeringer
og til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer av disse (FIG. P). For
sveising i TIG DC med elektrode pa polen (-), blir elektroden med 2 % cerium brukt
(gra farge). Du skal skjerpe tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. Q,
og veer forsiktig slik at spissen er helt konsentrisk for & unnga at buen flytter seg.
Det er viktig & utfere slipingen i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal
gjentas regelmessig i samsvar med elektrodens bruk og slitasje eller nar den er
kontaminert, oksidert eller feilaktig brukt. For en korrekt sveising er det ngdvendig
a bruke en elektrode med en eksakt diameter og strem, se tabellen (TAB.5). Det
normale fremspringet for elektroden fra keramikknippelen er 2-3mm og kan na opp til
8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av forbindelsesstykkets kanter. For tynne stykker som er
korrekt preparert (opp til ca. 1 mm) trengs ingen ekstra materialer (FIG. R). For sterre
tykkelser trenges det staver bestdende av samme

basemateriale og av egnet diameter, med riktig forberedelse av kantene (FIG. S). For
en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er rengjort korrekt og er frie fra oksider,
oljer, fett, lasemidler osv.

11.2 PROSEDYRE (LIFT-AKTIVERING)

- Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved hjelp av mangverratten C-1;
Endre stremmen under sveisingen i henhold til varmetilfgrselen som er ngdvendig.

- Kontroller att gassflgdet er riktig.
Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved a fierne tungstenelektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset ferer til mindre elektroniske stralinger
og reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

- Still elektrodspissen pa stykket med ett lett trykk.

- Loft umiddelbart elektroden 2-3 mm for & oppnéa buens aktivering.
Sveisebrenneren gir forst fra sig en redusert strem. Etter litt, blir innstilt sveisestrom
forsynt.

- For & avbryte sveisingen, lgft hurtig elektroden fra stykket.

11.3 LCD-SKJERM | TIG-MODUS (Fig. C)
- ﬁTIG—funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
m sveisespenning;

n sveisestrgm.

12. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

12.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er ngdvendig & respektere fabrikantens instrukser som star pa emballasjen
til elektrodene som blir brukt og indikere korrekt elektrodpolaritet og tilsvarende
optimale stremsverdier.

- Sveisestremmen skal reguleres i samsvar med diameteren pa elektroden som blir
bruk tog den type av fuge som skal utfares. For eksempel er streamsverdiene som
kan brukes til de ulike elektroddiametrene de fglgende:

Sveisestrom (A)
@ Elektrod (mm) Min. Maks.
16 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

- Observer at med samme elektroddiametrer brukes hgye stremsverdier til

plansveising, mens man til sveising i vertikalstilling eller ovenfor hodet skal bruke
lavere stremsverdier.

- De mekaniske karakteristikkene til sveisefugen avgjeres av andre sveiseparametrer
som buens lengde, hastighet og posisjon for prosedyren, elektrodenes diameter og
kvalitet, egenskaperna for den svetsade fogen avgers av andra svetsparametrar
som bagens langd, utfgrandets hastighet og posisjon, elektrodernas diameter og
kvalitet, sammen med den stremsintensitet som er valgt (for et korrekt verdi skal
elektrodene beskyttes mot fukt og ligge i spesielle embasje eller bokser).

A ADVARSEL:

Buen kan veere instabil pa grunn av elektrodens sammensetning, i samsvar med
merke, typ og tykkelse pa elektrodens mantel.

12.2 Fremgangsmate

- Hold masken FORAN ANSIKTET og trykk elektrodspissen mot stykket som skal

sveises ved a utfgre en bevegelse som for a tenne et fyrstykk. Dette er den beste

metoden for & aktivere buen.

BEMERK: IKKE SLA med elektroden mot stykket, ellers riskerer du & odelegge

bekledningen og dette ger at buens aktivering blir vanskelig.

Nar buen er aktivert, skal du prgve a holde en avstand fra stykket som tilsvarer

diameteren pa elektroden som blir brukt og holde dette avstandet sa konstant

som mulig da sveiseprosedyren blir utfgrt. Husk pa at elektrodens skraning i

materetningen skal vaere omtrent 20-30 grader.

- For sveisestrengens skylde skal du stille elektrodenheten lett bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for & utfere pafylining. Loft siden elektroden hurtig
ut fra fusjonsbadet for & lukke buen (sveisestrengens utseende - FIG. T).

12.3 LCD-SKJERM | MMA-MODUS (Fig. C)
- 7EI MMA-funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
m sveisespenning;

n sveisestrgm;
- anbefalt elektrodediameter.

13. TILBAKESTILLING AV FABRIKKINNSTILLINGER
Det er mulig & tilbakestille sveisebrenenren til fabrikksinstillingene ved & holde de to
rattene (Fig. C-1) og (Fig. C-2) nedtrykt under igangsettingen.

14. ALARMVARSLINGER
Tilbakestillingen er automatisk til arsaken til alarmen er borte.
Alarmmeldinger som kan bli vist pa skjermen:

- ALARM 01 og “@ ”: Sveisemaskinens primeere termiske vern griper inn.
Funksjonen avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjelt.

- ALARM 02 og “ @ ”: Sveisemaskinens sekundaere termiske vern griper inn.
Funksjonen avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjelt.

- ALARM 03: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller stremtilfarselen.

- ALARM 04: inngrep grunnet underspenningsvern. Kontroller stremtilfarselen.

- ALARM 10: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller at slepehastigheten og/
eller sveisestremmen ikke er for hgye.

- ALARM 11: inngrep av kortslutningsvernet mellom sveisebrenner og jord. Kontroller
at det ikke forekommer kortslutninger i sveisekretsen.

- ALARM 13: inngrep grunnet manglende intern kommunikasjon. Ta kontakt med et
godkjent servicesenter hvis alarmen vedvarer.

- ALARM 18: inngrep for hjelpespenningsalarm. Ta kontakt med et godkjent
servicesenter hvis alarmen vedvarer.

Nar sveisemaskinen slas av kan varslingen ALARM 04 bli vist i noen sekunder.

15. VEDLIKEHOLD

A ADVARSEL! FOR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

15.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
OPERAT@REN.

FULLFORES AV

15.1.1 SVEISEBRENNER

- Unnga a plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan
fare til at isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

- Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Utfar en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale
funksjoner.

- Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang
hver dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

- Far hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

15.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ tradmatervalsene, fiern metallstovet
regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater ved inngang og utgang).

15.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE
OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore
til alvorlige stremstot ogleller skader som folge av direkte bergring av
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stremferende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stegvfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved a blase det lett vekk med ter trykkluft
(maks. 10bar).

Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye med
en meget myk berste eller passende rengjaringsmidler.

Pa same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfere sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfgrt vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler
eller deler som kan na hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og
forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundzerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.

16. FEILSGKING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B&R DU SELV

FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at nar hovedbryteren sl&s PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis
ikke ligger problemet i stremtilfarselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

- Det er ingen alarm som signalerer aktivering av sikkerhetsbrytene, over- eller
underspenning eller kortslutning.

- At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hgyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

- At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere
tilfelle, m& man ferst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger
(eks. Maling).

- At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno pouéen o varnem uporabljanju varilnega aparata
in o nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih
varnostnih ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporaba”).

/N

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v
prazno, ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okoli§¢inah nevarna.

- Povezava varilnih zic, preverjanje in popravljanje j je treba izvajati, ko je varilni
aparat |zklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

2 VAN

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, ocis€enih s kloridnimi razredcili, in varjenja v
blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- |z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v bliZini obloénega varjenja: potreben je sistemati¢ni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter ¢asa izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od soncne (€e je uporabljeno).

POCLO®

- Uporabite primerno elektri¢éno zascito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec
in morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in
oblaéila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih
preprog.

- OC¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI
EN 379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zas¢itna oblaéila (skladna s predpisom UNI
EN 11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite,
da koze ne boste izpostavljali ultravijoliénim in infrarde¢im zarkom, ki jih seva
oblok; z zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki
se zadrzujejo v blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivhega varjenja ugotovite, da prihaja do
dnevne osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali ve¢ja od 85 db(A),

je obvezna uporaba ustreznih osebnih zas¢itnih sredstev (Tabela 1).

L OO

EMF

SAE

- Prehod varilnega toka povzroci pojav elektromagnetnih polj
lokaliziranih okoli varilnega tokokroga.

Elektromagnetna polja lahko povzro¢ijo motnje pri delovanju nekaterih

zdravniskih pripomockov (npr srénih spodbujevalnikov, respiratorjev, kovinskih

protez itd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na

primer prepreciti dostop v obmocje uporabe varilnega aparata.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan

izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Skladnost ni

zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se nanasajo na izpostavljanje ljudi

elektromagnetnim poljem v domaéem okolju.

(EMF),

Operater mora uporabljati naslednje postopke, da zmanj$a izpostavljanje

elektromagnetnim polje:

- Oba varilna kabla naj namesti kar najblize skupaj.

- Glavo in trup naj karseda odmakne od varilnega tokokroga.

- Varilnih kablov naj si nikoli ne ovija okoli trupa.

- Nikoli naj ne vari, ko je njegov trup sredi varilnega tokokroga. Oba varilna
kabla naj ima vedno na isti strani trupa.

- Povratni kabel varilnega toka naj poveze z obdelovancem ¢im blize tocke, na
kateri Zeli variti.

- Nikoli naj ne vari preblizu varilnega aparata, sede ali naslonjen na njem
(minimalna razdalja: 50cm).

- Nikoli naj ne pusca zelezomagnetnih predmetov v blizini varilnega tokokroga.

- Minimalna razdalja d=20cm (Slika U).

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni€énega standarda izdelka, ki je
izdelan izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo.
Elektromagnetska zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih
v nizkonapetostno napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- V okoljih s pove¢anim tveganjem elektricnega udara;
- V tesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak. V takih primerih se sme
variti le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zascito, opisana v poglavju
7.10; A.8; A.10 standarda ”EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del:
Names¢anje in uporaba”.
- Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat ali
podajalnik zice (npr. z jermeni).
- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI.
izkljuéno z uporabo varovalnih plos¢adi.
- NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri
socasni uporabi veé varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektricno
povezanih predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno.

Tak$no varjenje je dovoljeno
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Med dvema nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki
lahko doseze dvakratno dovoljeno vrednost.

Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odlogiti, ali
je obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9
standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Namesc¢anje in
uporaba”.

A DRUGE NEVARNOSTI

- PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne
nosilnosti za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini)
obstaja nevarnost prevrnitve.

- NEPRIMERNA RABA: nevarno je uporabljati varilni stroj za vse druge obdelave,
ki se ne ujemajo s predvideno (npr. odmrzovanje vodovodne napeljave).

- NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ¢e varilni aparat so¢asno uporablja ve¢ kot
en operater.

- PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno ustrezno
zavarujte, da ne bi ponesreci padla (¢e jo uporabljate).

- Roé¢aja ne smete uporabljati za obeSanje varilnega aparata.

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
namescéeni, preden prikljucite napravo na elektri¢ni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro€ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:
- Nadomes¢anje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Cis€enje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO IZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT
IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

IZKLJUCEN IN

2. UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za varjenje MAG
za ogljikova in malolegirana jekla z za&¢itnim plinom CO, ali me$anico argon/CO,.
Uporabljajo se masivne ali strzenske (cevaste) Zice.

Primeren je tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisikom
ter aluminija in CuSi3, CuAl8 (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se uporabljajo
elektrodne Zice, primerne za varjeni del.

Mogoce je uporabljati tudi strzenske Zice, primerne za uporabo brez za$¢itnega plina
Flux, tako da se prilagodi polariteta elektrodnega drzala, kot navaja proizvajalec Zice
(samo pri razli¢icah 180A in 200A).

Posebej je primerno za uporabo pri lazjih tesarskih izdelkih in za ohisja, za varjenje
pocinkane ploCevine, zelo prozne ploCevine, nerjavnega jekla in aluminija. V
SINERGICNEM nacinu delovanja zagotavlja hitro in preprosto nastavljanje varilnih
parametrov in pri tem vedbi zagotavlja moc¢an nadzor obloka in kakovosti varjenja
(OneTouch Technology).

Kjer je predvideno, je varilni aparat (glejte Tabelo 1) pripravljen za varjenje TIG z
enosmernim tokom (DC) z vklju€itvijo obloka ob stiku (nac¢in LIFT ARC), primernem
za uporabo z vsemi jekli (karbonskimi, malolegiranimi in visokolegiranimi) in za tezke
kovine (baker, nikelj, titan in njihove zlitine) s Cistim argonom kot za$¢itnim plinom
(99,9 %), ali za posebne rabe z meSanico argon/helij. Pripravljen je tudi na varjenje
z elektrodo MMA z enosmernim tokom (DC) z oplas€enimi elektrodami (rutilnimi,
kislinskimi, bazi¢nimi).

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI

MIG-MAG

- Sinergi¢no delovanje (samodejno) ali ro¢no delovanje;

- vnaprej pripravljenih sinergi¢nih krivulj;

- Na zaslon¢ku LCD prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok;

- Izbira delovanja 2K, 4K, spot;

- Nastavitve: rampa za dvig Zice, elektronska reaktanca, ¢as kon€nega izgorevanja
Zice (burn-back), post gas;

- Zamenjava varilne polaritete GAS MIG-MAG/BRAZING ali NO GAS/FLUX (samo pri
razliGicah 180A in 200A).

- Nastavitev metri€nega ali imperialnega sistema.

TIG (glej tabelo 1)
- Povrsinski zacetek LIFT;
- Na zaslon¢ku LCD so prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok.

MMA (glej tabelo 1)

- Vnaprej nastavljene naprave arc force, hot start in proti zlepljanju;

- Navedba premera priporo¢ene elektrode glede na varilni tok;

- Na zaslon¢ku LCD so prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok.

ZASCITE

- Termostatska zascita;

- Zas¢ita pred naklju¢nimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim drzalom in maso;
- Zascita pred nenormalnimi napetostmi (napajalna napetost je previsoka ali prenizka);
- Zascita pred zlepljanjem (MMA).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo;

- |zhodna Zica z masnimi kleS¢ami;

- Podpora nosilca za elektrodno drzalo (kjer je predvideno).

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO

- Prilagojevalnik za jeklenko argon;

- Vozi¢ek (samo pri razli¢icah 180A in 200A);
- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/MAG;

- Komplet za varjenje MMA;

- Komplet za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI .
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih variinega aparata so povzeti na tablici z
lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nanaSa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no
varjenje.
2- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
3- Shema predvidenega postopka varjenja.
4- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana
nevarnost elektricnega udara (npr. blizina velikih koli¢in kovin).
5- Shema napajalnega omrezja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmeni€na napetost.
6- Sposobnost zascite pokrova.
7- Podatki o napajalni liniji:

- U1 : Izmeni¢na napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).

-1 : Maksimalni tok, ki ga prenese omrezZje.

Lot - NAZivni napajalni tok.
8- Prikaz varilnega elektricnega kroga:

- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)

- IZIOU2 : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.

- X : Izmenic¢ni odnos: kaze ¢as, v katerem varilni aparat lahko proizvede primerni
tok (isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min
dela, 4 minute premoraiitd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature
okolja) pride do termi¢ne zasg¢ite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se
temperatura ne zniza).

- AIV-AV : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v
povezavi z napetostjo obloka.

9- Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no
pomo¢, oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora naprave).

10-——=——=-: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.

11- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju

1 “Splo$na varnost pri obloénem varjenju”.

Opomba: Na zgoraj opisani plos¢ici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni
tehniéni podatki vaSega varilnega aparata so navedeni na ploscici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI:

- VARILNI APARAT: glejte tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO MIG: glejte tabelo 2 (TAB. 2)

- ELEKTRODNO DRZALO TIG: glejte tabelo 3 (TAB. 3)

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glejte tabelo 4 (TAB. 4)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB.1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 KONTROLNI SISTEMI, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

4.1.1 VARILNI APARAT (Slike B, B1, B2, B3)

Na spredniji strani:

1- Krmilna plos¢a.

2- Kabel in elektrodno drzalo za varjenje.

3- Kabel in krtacka za vrnitev na maso.

4- Prikljucek za elektrodno drzalo.

5- Hitri pozitivni priklju¢ek (+) za priklop varilne Zice.
6- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
7- Hitri vti¢, povezan s priklju¢kom elektrodnega drzala.
8- Prikljucek za elektrodno drzalo (T2).

9- Prikljucek za elektrodno drzalo SPOOL GUN.

10- Priklju¢ek za krmilni kabel SPOOL GUN.

11 - Kabel in elektrodno drzalo (T2).
12-SPOOL GUN (dodatno).

Na zadnjem delu:

13- Glavno stikalo ON/OFF.

14- Prikljucek za cev za za$¢itni plin.

15- Napajalni kabel.

16- Prikljucek za cev za za$¢itni plin elektrodnega drzala T2.
17-Prikljucek za cev za za&citni plin elektrodnega drzala SPOOL GUN.

Na prostoru za motalni boben (kjer je predviden):

18- Pozitivni prikljucek (+).

19- Negativni prikljucek (-).

Opozorilo obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

4.1.2 KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)
1- izbira, &e je pritisnjen, postopka varjenja MIG-MAG (SINERGICNI ali ROCNI), TIG
ali MMA
SINERGICNI MIG-MAG:
- Uravnavanje moci varjenja.
ROCNI MIG-MAG:
- Hitrost podajanja Zice.
TIG (kjer je predviden):
- Uravnavanje varilnega toka.
MMA (kjer je predviden):
- Uravnavanje varilnega toka.
2- Ce ga pritisnete, dostop do menujev na zastavljanje parametrov varilnih postopkov
MIG-MAG
SINERGICNI MIG-MAG:
- Nastavljanje varka (dolzina obloka)
ROCNI MIG-MAG:
- Nastavljanje varka (varilna napetost)
TIG:
- Ni omogoceno.
MMA:
- Ni omogoc¢eno
3 - Zaslonéek LCD
4- Ce ga pritisnete, izbira med elektrodnim drzalom T1, T2, SPOOL GUN
5- Svetleca dioda za signalizacijo nastavljenega elektrodnega drzala T1, T2, SPOOL
GUN
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5. NAMESTITEV

A POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA
ELEKTRICNI TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN
IN IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBJE.

Slika D (razlic¢ica 270A)
Slika D2 (razli¢ica z dvojnim elektrodnim drzalom)
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite priloZzene dele.

Pritrditev izhodnega kabla - kleS¢e
Slika E

Pritrditev varilne Zice ter kleSc¢e za nosilec elektrode
SLIKAF

Sestavljanje spenjalnega ¢lena za obesSalo elektrodnega drzala (kjer je
predvideno)
SLIKA G

5.1 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni
odprtini in izhodu zraka za ohlajanje; so€asno se prepri¢ajte, da se vanj ne morejo
vsesati prevodni prahovi, korozivne pare, viaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

A POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevra¢anje
aparata, mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede
na svojo tezo.

5.2 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na plosc¢ici z lastnostmi
naprave ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v
katerem je names$¢ena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuci izkljuéno v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.
Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala
tipa:

- Tipa A( ) za enofazne stroje.

- Tipa B ( ) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruZljivost)),
vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske tocke napajalnega omreZja z manjso
impendanco od Zmax =0.24 ohm.
Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

e ga povezemo Vv javno napajalno omreZje, je tisti, ki ga names¢a ali uporablja,
odgovoren za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (Ce je treba, se posvetujte
z dobaviteljem distribucijskega omrezja).

5.2.1 Vtikac in vti¢nica

(1~)

Vti¢ napajalnega kabla priklju¢ite v omrezno vti€nico, opremljeno z varovalkami
ali samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti povezan na
ozemljitveni prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

(3~)

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikaéem (3P + P.E) vtika¢ naj bo opremljen z
varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan
na zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na
podlagi najvec¢jega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne
napajalne napetosti.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni
sistem proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih
poskodb pri ¢loveku (npr. elektriéni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA
5.3.1 Priporog¢ila

Av POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA

IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne Zice (v mm?2) na podlagi

maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

Poleg tega:

- Za pravilen elektricen kontakt je treba pravilno priviti priklju¢ke varilne Zice v hitre
vtikace (Ce so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuckov,
njihove hitrejSe obrabe in izgube ucinkovitosti.

- Uporabite najkrajSe mozne varilne Zice.

- |zogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje
Zelenih rezultatov pri varjenju.

5.3.2 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MIG-MAG

5.3.2.1 Priklop na plinsko jeklenko (e se uporablja)

- Jeklenka s plinom, ki se lahko nalozi na nosilno povrsino vozicka: maks. 30 kg (kjer
je predvidena).

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor, priloZzen kot dodatek,
Ce se uporablja argon ali mesanica argon/CO,,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

5.3.2.2 Povezava povratnega elektricnega kabla za varilni tok
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

5.3.2.3 Elektrodno drzalo
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo $obo in povezovalno
cevko, da je operacijo laze izvesti.

5.3.2.4 Sprememba notranje polaritete (kjer je predvidena)
Slika B

- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):

- Povezite kabel elektrodnega drzala z rde¢im sti¢nikom (+) (Slika B-18)

- Povezite povratni kabel kleS¢ na hitri negativni priklju¢ek (-) (Slika B-19)
- Varjenje FLUX (brez plina):

- Povezite kabel elektrodnega drzala z ¢rnim sti¢nikom (-) (Slika B-19).

- Povezite povratni kabel kle$¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika B-18).
- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

5.3.2.5 Sprememba zunanje polaritete (kjer je predvidena)
Slika B
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
- Povezite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala (Slika B-4).
- Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri pozitivni prikljucek (+) (Slika B-5).
- Povezite povratni kabel kleS¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika B-6).
- Varjenje FLUX (brez plina):
- Povezite kabel elektrodnega drzala na priklju¢ek elektrodnega drzala (Slika B-4).
- Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri negativni prikljucek (-) ( Slika B-6).
- Povezite povratni kabel kle$¢ na hitri pozitivni prikljuek (+) ( Slika B-5).

5.3.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU TIG

5.3.3.1 Priklop na jeklenko plina

- Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, e je to potrebno, vmes postavite
ustrezno reduktorsko spojko (prilozena med dodatki).

- Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite prilozeno objemko.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

- Odprite ventil jeklenke in nastavite koli¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi
podatki za uporabo, glejte tabelo (TABELA 5); morebitne nastavitve iztekanja plina je
mogoce izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite
tesnost cevi in spojk.

A POZOR! Ventil na plinski jeklenki po konéanem delu vedno zaprite.

5.3.3.2 Povezava povratnega elektricnega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim
delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-5).

5.3.3.3 Elektrodno drzalo
- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri priklju¢ek (-) (Slika B-6). Povezite plinsko cev
elektrodnega drzala na jeklenko.

5.3.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MMA
Skoraj vse oplascene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+)
generatorja; na negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplascem.

5.3.4.1 Povezava varilna Zica - kleS¢e za nosilec elektrod
Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode.
Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-5).

5.3.4.2 Povezava povratnega elektricnega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je
naslonjen, ¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim
delom sti¢nika, na katerem je simbol (-) (Slika B-6).

5.4 POLNJENJE NAVITJA ZICE (Slike H, H1, H2)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA

IZKLJUCENA IN IZKLOPLJENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKQO IN

POVEZOVALNA CEVKA ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA ZICO,

Kl JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED

VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena pravilno
namesc€eno v predvidenem prostoru (1a).

- Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

- Preverite, da so vlecni koluti primerni za uporabljeno zico (2b).

- Sprostite zacetek Zice ter z odloénim rezom odrezite razceplien konec, zavrtite
tuljavo v obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni del vodila. Cca 50-
100 mm Zice potisnite v notranjost, v vodilo za Zico. (2c).

- Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica
pravilno names¢ena v prostoru spodnjega valja (3).

- Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

- Vtika¢ varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo, pritisnite
gumb elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni plos¢i (Ce je
namesc¢ena) ter pocakaijte, da vrh Zice preteCe ves ovoj ter da se prikaze na drugi
strani elektrodnega drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

A POZOR! V tej fazi je zica pod elektri€cno napetostjo in podvrzena
mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb (elektri¢ni udar, rane in
povzroditev elektricnega obloka), e ne upostevate varnostnih ukrepov:

- Ne usmerijajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.

- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.

- Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).

- Preverite, da Zice tece pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena na najnizjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi
napetosti zaradi negibnosti vretena.

- Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.

- Zaprite okence omarice za vreteno.
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5.5 NAMESCANJE KOLUTA Z ZICO NA SPOOL GUN (Slika I)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA
IZKLJUGENA IN IZKLOPLJENA 1Z ELEKTRIENEGA OMREZJA,

PREVERITE, DA VALJI ZA VLEKO ZICE, OVOJ ZA VODILO ZICE IN CEVCICA
ZA STIK ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZAJO PREMERU IN TIPU ZICE,
KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED
VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odstranite pokrovcek, tako da odvijete ustrezni vijak (1).

- Postavite kolut Zice na motalni boben.

Sprostite pritisni valj in ga oddaljite od spodnjega valja (2).

- Konec Zice sprostite, z gladkim rezom odrezite deformirani konec, ki ne sme imeti
plene; zavrtite kolut v nasprotni smeri urinega kazalca in Zico vstavite v vhodno
vodilo za Zico. Potisnite jo za 50-100 mm v notranjost vilice (2).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na sredniji tlak, preverite, da je Zica
pravilno namescena v prostoru spodnjega valja (3).

- Z vijakom za uravnavanje rahlo zavrite motalni boben.

Ko je SPOOL GUN prikljuéen, vtaknite vti¢ varilnega aparata v napajalno vti¢nico,
vkljugite varilni aparat in pritisnite gumb na spool gunu. Pogakajte, da bo konec
Zice pokukal skozi ovoj za vodilo Zice za priblizno 100-50 mm na sprednji strani
elektrodnega drzala. Spustite gumb na elektrodnem drzalu.

6. VARJENJE MIG-MAG: OPIS POSTOPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja zZice in lo€evanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov med konico
Zice in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta dolzina Zice (stick-out) je
navadno od 5 do 12mm.
Ogljikova in malolegirana jekla
- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Nerjavna jekla

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Aluminij in CuSi/CuAl

- Premer uporabnih Zic: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo razliica 270A)
- Uporabni plin: Ar
Strzenska zica

- Premer uporabnih Zic:
- Uporabni plin:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo razli¢ica 270A)
CO, ali mesanice Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo razli¢ica 270A)
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Noben

6.2 ZASCITNI PLIN
Domet zas$¢itnega plina mora biti 8-14 I/min.

7. NACIN DELOVANJA MIG-MAG

7.1 Delovanje v SINERGICNEM naéinu SYN
Glede na to, kako uporabnik opredeli parametre, kot so material, premer Zice in
tip plina n se varilni aparat samodejno nastavi na optimalne pogoje za delovanje,

ki temeljijo na razli¢nih sinergi¢nih krivuljah, shranjenih v pomnilniku aparata.
Uporabnik mora le izbrati debelino materiala, da lahko zacne variti (OneTouch
Technology).

7.1.1 Zaslonéek LCD v SINERGICNEM naéinu delovanja (Slika L)

Opozorilo Vse prikazane vrednosti, ki jih je mogoce izbirati, so odvisne od vnaprej

izbranega tipa varjenja. SYN

1- Nacin sinergi¢nega delovanja ;

2- Material, ki ga zelimo variti. Razpolozljm tipi: Fe (jeklo), Ss (nerjavno jeklo), AIMg5
AlISi; (aluminij), CuSi/CuAl (pocinkane plosce - spajkanje), Flux (strzenska Zica -
varjenje brez plina);

3- Premer Zice za uporabo;

4- Priporo¢eni za&citni plin;

5- Debelina materiala, ki ga Zelimo variti;

6- Grafi¢ni indikator debeline materiala;

7- Grafiéni indikator oblike varka;

8- Varilne vrednosti:
{3 hitrost podajanja Zice;

m varilna napetost;

n varilni tok.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Nastavitve parametrov

Ce pritisnete gumb C-2 za vsaj 1 sekundo, dobite dostop do vnaprej shranjenih
programov v aparatu.

Ce zavrtite rogico C-2, se lahko pomikate po vseh programih (PRG 01, 02, itd.). Izberite
izbrani program, tako da pritisnete in spustite ro€ico. Varilni aparat se samodejno
nastavi na optimalne pogoje za delovanje, nastavljene z razli¢nimi shranjenimi
sinergi¢nimi krivuljami. Uporabnik mora le izbrati debelino materiala z ro¢ico C-1 in
lahko zacne variti. Varilna napetost in varilni tok sta prikazana na zaslon¢ku samo
med varjenjem.

7.1.3 Uravnavanje oblike varka

Obliko varka uravnavamo z rocico (Slika C-2), s katero uravnavamo dolzino obloka,
kar dolo¢a mocnejSe ali SibkejSe segrevanje zvara.

Nastavljati ga je mogo¢e med -10 + 0 + +10; v vecini primerov doseZzemo optimalno
osnovno nastavitev z rocico v srednjem poloZaju (O, ﬁk ); (Vrednost je prikazan na

zaslon¢ku LCD na levi strani graficnega simbola za varek in po izteku vnaprej
doloCenega ¢asa izgine).

Z vrtenjem rocice (Slika C-2) se graficni prikaz na zasloncku za prikaz oblike zvarka
spremeni in pokaze bolj konveksen, ploscat ali konkaven rezultat.

Konveksna oblika. H. Pomeni, da je segrevanje Sibko in je zato varjenje "hladno"

in ne prodre globoko; ro¢ico zavrtite v smeri urinega kazalca, da bi povecali segrevanje

in dosegli mocnejse taljenje.

Konkavna oblika. HL Pomeni, da je segrevanje moc¢no in je zato varjenje "prevroce”
e

in prodira pregloboko; ro€ico zavrtite v nasprotni smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali

segrevanje in taljenje.

7.1.4 Nacin delovanja ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivira se samodejno, ko je nastavljena debelina manjSa od 1.5mm.

Opis: hipni nadzor varilnega obloka in hitrej$i popravek parametrov zmanjsujejo
pojav vrénih tokov, ki so tipicni za nacin prenosa Short Arc, s tem pa se tudi zmanjSa
segrevanje varjenca. Ker je dovajane toplote manj, je po eni strani manjse deformiranje
materiala, po drugi pa doseZzemo teko¢ in natancen prenos dodajanega materiala,
tako da ustvarimo varek, ki ga je mogoce z lahkoto oblikovati.

Prednosti:

- preprosto varjenje zelo tankih obdelovanceyv;

- manj$e deformiranje materiala;

- stabilen oblok tudi pri Sibkem toku;

- hitro in natanéno to¢kovno varjenje;

- preprostejSe zdruzevanje bolj razmaknjenih plocevin.

7.1.5 Uporaba spool gun (kjer je predviden)

Vse nacine za nastavitve (material, premer Zice, tip plina) izvedite, kot je opisano
zgoraj.

Rocica na spool gunu (Slika I-5) uravnava hitrost Zice (ter so€asno varilni tok in
debelino). Uporabnik mora le popraviti variino napetost na zaslon¢ku (e je to
potrebno).

7.1.6 Nastavitve naprednih parametrov: MENU 1 (Slika M)

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametrov, pritisnite so¢asno rocici (Slika
C1) in (Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Ko se pojavi MENU 1, jo
spet pritisnite. Vsak parameter je mogo€e nastaviti na Zeleno vrednost z vrtenjem
rocice (Slika C2), dokler ne zapustite menuja.

8J
E : popravek dvizne rampe za Zico (Slika M-1)

Omogoca popravek zacetne rampe za Zico, da bi se izognili morebitnemu za¢etnemu
nalaganju materiala v varku. Uravnavanje od - 10 % do + 10 %. TovarniSka vrednost:
0%

E : popravek elektronske reaktance (Slika M-2)

Visja vrednost doloca toplejSi varilni krater. Uravnavanje od - 10 % (stroj z majhno
reaktanco) do + 10 % (stroj z veliko reaktanco). TovarniSka vrednost: 0 %

9— : popravek Burn-back. (Slika M-3)
mogoca nastavljanje izgorevanja varilne Zice pri zaustavljanju varjenja. Uravnavanje
d - 10 % do + 10 %. Tovarni$ka vrednost: 0 %

@ : Post gas. (Slika M-4)

Omogoca prilagoditev dovajanja zas¢itnega plina pri zaustavitvi varjenja. Uravnavanje
od 0 do 10 sekund. Tovarniska vrednost: 1 sek.

90

7.2 Delovanje v ROCNEM nagéinu m
Uporabnik lahko prilagodi vse varilne parametre.

7.2.1 Zaslonéek LCD v ROCNEM naéinu delovanja (Slika N)
1- ROCNI nacin delovanja ;

2- Varilne vrednosti:
Eg hitrost podajanja Zice;

m varilna napetost;

n varilni tok.

7.2.2 Nastavitve parametrov

V ro€nem nacinu se podajanje Zice in varilna napetost uravnavata lo¢eno. Rocica
(Slika C-1) uravnava hitrost Zice, rocica (Slika C-2) pa uravnava varilno napetost (ki
dolo¢a mo¢ varjenja in vpliva na obliko varka). Varilni tok je prikazan na zasloncku
(Slika N-2) samo med varjenjem.

7.2.3 Nastavitev parametrov s spool gun (kjer je predviden)

V roénem nacinu se podajanje Zice in varilna napetost uravnavata lo¢eno. Rocica
na spool gunu (Slika I-5) uravnava hitrost Zice, varilna napetost pa se uravnava z
zaslona.

7.2.4 Nastavitve naprednih parametrov: MENU 1 (Slika M)

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametrov, pritisnite so€asno rocici (Slika
C1) in (Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Ko se pojavi MENU 1, jo
spet pritisnite. Vsak parameter je mogo€e nastaviti na Zeleno vrednost z vrtenjem
rocice (Slika C2), dokler ne zapustite menuja.

8T
E : Dvizna rampa za Zico (Slika M-1).

Omogoca prilagajanije hitrosti Zice od za€etka varjenja za optimizacijo prozenja obloka.
Uravnavanje od 20 do 100 % (Start v % delovne hitrosti). Tovarniska vrednost: 50 %

: Elektronska reaktanca (Slika M-2)
Visja vrednost dolo¢a toplejSi varilni krater. Nastavitev od 10 % (stroj z majhno
nco) do 100 % (stroj z veliko reaktanco). TovarniSka vrednost: 50 %

: Burn-back. (Slika M-3)
Omogoca nastavljanje izgorevanja varilne Zice pri zaustavljanju varjenja. Uravnavanje
do 1 sekunde. Tovarniska vrednost: 0,08 sek.

: Post gas. (Slika M-4)
Omogoca prilagoditev dovajanja zas¢itnega plina pri zaustavitvi varjenja. Uravnavanje
od 0 do 10 sekund. Tovarniska vrednost: 1 sek.

7.2.5 Nastavitve elektrodnega drzala T1, T2, SPOOL GUN (kjer je predviden)

Nastavitev uporabe elektrodnega drzala T1, T2, SPOOL GUN je mogoce izvesti na

dva nacina:

- s pritiskom na gumb na krmilni plos¢i (Slika C-4), tako da posveti ustrezna svetlec¢a
dioda;

- tako da za vsaj eno sekundo pritisnete gumb na elektrodnem drzalu, ki ga
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nameravate uporabiti, dokler ne posveti ustrezna svetleca dioda.

8. KRMILJENJE GUMBA ELEKTRODNEGA DRZALA

8.1 Nastavitev nacina za krmiljenje gumba elektrodnega drzala (Slika O)

Tako v roénem kot v sinergi¢énem nacinu za dostopanje do menuja so€asno pritisnite
ro€ici (Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico
(Slika C2), dokler se ne pojavi menu 2. Potrdite izbiro, tako da $e enkrat pritisnete
rocico.

8.2 Krmilni nacin za gumb elektrodnega drzala
Mozno je nastaviti 3 razlicne nacine za krmiljenje gumba elektrodnega drzala:

) L
Nagin 2T: = o i

varjenje se za¢ne s pritiskom na gumb elektrodnega drzala in se kon¢a, ko gumb
spustite.

Nagin 4T: 0 -

varjenje se zacne s pritiskom in spustom gumba na elektrodnem drzalu in se kon¢a
Sele, ko gumb na elektrodnem drzalu Se enkrat pritisnete in spustite. Ta nacin je
uporaben za dolgotrajna varjenja.

Nacin za tockanje:
Omogoca izvajanje to¢kanja MIG/MAG z nadzorom trajanja varjenja.

9. MENU MERSKA ENOTA (Slika O)

Tako v roénem kot v sinergi¢énem nacinu za dostopanje do menuja so€asno pritisnite
rocici (Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico
(Slika C2), dokler se ne pojavi menu 3. Potrdite izbiro, tako da Se enkrat pritisnete
ro€ico. Zdaj lahko nastavite metri¢ne ali imperialne enote. Ce Se enkrat pritisnete
rocico C-2, se vrnete v ro¢ni (ali sinergi¢ni) nacin.

10. MENU INFO (Slika O)

Tako v ro€nem kot v sinergiénem nacinu za dostopanje do menuja so€asno pritisnite
roCici (Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico
(Slika C2), dokler se ne pojavi menu 4. Potrdite izbiro, tako da Se enkrat pritisnete
rocico; Ce zavrtite roCico C-2, lahko pridobite informacije o namesceni programski
opremi. Ce Se enkrat pritisnete ro¢ico C-2, se vrnete v rocni (ali sinergi¢ni) nacin.

11. VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA

11.1 SPLOSNI PRINCIPI

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla ter za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine (SLIKA P). Za varjenje TIG DC z
elektrodo na negativnem (-) polu se navadno uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo
obarvani trak). Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na SLIKI
Q, pri ¢emer morate paziti, da je konica popolnoma koncentricna, da bi se izognili
odstopanjem obloka. Elektrodo je treba dobro vzdolZno obrusiti. Ta postopek je treba
periodi¢no ponoviti zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma
kontaminirate, oksidirate ali uporabite nepravilno. Za dober zvar je nujno treba
uporabiti pravilen premer elektrode pri pravilnem toku, glejte tabelo (TABELA 5).
Navadno elektroda Strli iz kerami¢ne Sobe za od 2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za
kotne zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjSe, primerno
pripravljene materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKAR). Za
vecje debeline so potrebne pali€ice primerne debeline z enako sestavo,

kot je osnovni material, in z ustrezno pripravo robov (SLIKA S). Za bolj$e varjenje je
bolje, da obdelovane kose dobro odistite, da na njih ni oksidiranih delov, olj, masti,
topil itd.

11.2 POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)

- Nastavite varilni tok na Zeleno vrednost z ro¢ico C-1;

Med varjenjem tok uravnajte na dejansko potrebno termiéno dodajanje.

Preverite pravilno iztekanje plina.

Do vklopa elektricnega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode iz tungstena
od obdelovanca. Tak nacin vziga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter
zmanjSa vklju€evanje tungstena in obrabo elektrode.

Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.

Takoj dvignite elektrodo za 2-3 mm, tako da vzpostavite oblok.

Varilni aparat na zacetku oddaja zmanjsani tok. Cez nekaj trenutkov zacne oddajati
nastavljeni varilni tok.

Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

11.3 ZASLONCEK LCD TIG (Slika C)
- éc Nacin delovanja TIG;

- Varilne vrednosti:
m varilna napetost;

n varilni tok.

12. VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

12.1 SPLOSNI PRINCIPI

- V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so na embalazi,
in upostevati polarnost elektrode ter relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporablijene elektrode in vrste
varjenja, ki ga Zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka za razli¢ne
premere elektrod:

Varilni tok (A)
9 Elektroda (mm) Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
32 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode mocnejsi tok uporablien za
varjenje na vodoravnem obdelovancu, SibkejSi pa za varjenje v vertikali ali nad

glavo.

- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka, dolZina obloka, hitrost
postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v
suhem prostoru brez vlage, za$¢itene v ustrezni embalazi ali $katlah).

A OPOZORILO:

Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko pride do
nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

12.2 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu, ki ga zelimo

variti, kot bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drzimo PRED OBRAZOM zas¢&itno

masko; to je najbolj pravilen nacin za vzpostavitev obloka.

OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu; oplas€enje se lahko poskoduje in

oteZi sprozitev obloka.

Takoj, ko se oblok sprozi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela, ki ga

obdelujemo, ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo;

zapomnite si, da mora biti elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad
kraterjem, da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo
oblok ugasnil (Videz zvara - SLIKAT).

12.3 ZASLONCEK LCD V NACINU MMA (Slika C)

- 7EI Nacin delovanja MMA;

- Varilne vrednosti:
m varilna napetost;

n varilni tok;

- priporo€eni premer elektrode.

13. PONASTAVITEV TOVARNISKIH NASTAVITEV
Varilni aparat je mogoce nastaviti nazaj na tovarnisko privzete nastavitve, tako da med
vklopom drzite pritisnjeni ro€ici (Slika C-1) in (Slika C-2).

14. SIGNALIZACIJE ALARMOV
Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.
Sporodila o alarmih, ki se lahko prikazejo na zaslonu:

- ALARM 01 in" @ ": Poseg termi¢ne zascite na glavnem vezju varilnega aparata.
Delovanije aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

- ALARM 02 in " ": Poseg termi¢ne za$cite na pomoznem vezju varilnega
aparata. Delovanje aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

- ALARM 03: ukrep za za3cito pred prenapetostjo. Preverite napajalno napetost.

- ALARM 04: ukrep za zascito pred podnapetostjo. Preverite napajalno napetost.

- ALARM 10: poseg varovala zaradi previsokega toka v varilnem tokokrogu. Preverite,
da hitrost vle€enja Zice in/ali varilna tok nista prevelika.

- ALARM 11: poseg varovala zaradi kratkega stika med elektrodnim drzalom in maso.
Preverite, da v varilnem tokokrogu ni kratkih stikov.

- ALARM 13: poseg zaradi odsotnosti notranje komunikacije. Ce alarm ne izgine,
stopite v stik s pooblas€enim centrom za pomoc. .

- ALARM 18: poseg zaradi alarma pomozne napetosti. Ce alarm ne izgine, stopite v
stik s pooblas€enim centrom za pomoc.

Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija alarma

ALARM 04.

15. VZDRZEVANJE

A POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE
PREPRICATI, DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

15.1 VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

15.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA

- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je priklju¢en, ne odlagajte na vro¢e kose;
to bi povzrodilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite kleS¢e za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec kle$¢ s
premerom izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in
zato slabemu delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev konénih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, kleS¢e za zategnitev elektrode, razpr§evalnik
plina.

15.1.2 Podajalna naprava
- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no odstranjujte kovinske
drobce, ki ostanejo v predelu vleke (valji, vhodna in izhodna vodila za Zico).

15.2 POSEBNO VZDRZEVANJE . .
POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI IZKLJUCNO
STROKOVNO IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-
MEHANSKEM PODROCJU V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN
60974-4.

A POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE

IN DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE

IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko

povzroéijo hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo

ali poskodbe zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.

- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja
pregledujte notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s
curkom stisnjenega zraka pri najve¢ 10 barih.
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- Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite z
mehko $¢etko ali ustreznimi topili.

- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe
na izolaciji kablov.

- Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro
priviti.

- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrSnokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanije ali popravilo, vse priklju¢ke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode
ovijte, kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne
bodo stikali s sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podloZke in vijake za zapiranje ohi§ja.

16. ISKANJE OKVAR B

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA
SERVISERJAALI SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je prizgana lu¢ka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni
prizgana, je navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vticnica in/ali vtikac,
varovalke itd.);

Da ni alarma, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki napetosti oziroma
kratek stik.

- Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske
zasCite poCakaijte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

- Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite
nevsecnost;

Ali so povezave omrezja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne
klesce res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

- Ali je uporabljeni zas¢itni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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Poznamka: V nasledujucom texte bude pouzity vyraz ,,Zvaracka“.

1. ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE
Operator musi byt’ dostatoéne vySkoleny na bezpecné pouZitie zvaracieho
pristroja a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblukom, o
prislusnych ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.
(Vychadzajte tiez z normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast’
9: Instalacia a pouzitie”).

N

- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napétie naprazdno dodavané
generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt
vykonavané pri vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického
rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitefnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci pristroj
a odpojte ho z napajace;j siete.

- Vykonaijte elektricku instalaciu v sulade s platnymi predpismi a zakonmi, aby
ste predisli arazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s
uzemnenym nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, ze je napdjacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému
zemniacemu vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vlhkom, mokrom prostredi alebo za dazd’a.

- Nepouzivajte kable s poSkodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vy¢istenych chlérovymi rozpustadlami
alebo v blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vSetky zapalné latky (napr. drevo, papier,
handry, atd’.).

- Zabezpecdte sidostatocnivymenuvzduchualebo prostriedky pre odstrarovanie
vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty vystavenia sa
vyparom zo zvarania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej
expozicie, vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu ffasu (ak je suc¢ast'ou) v dostato¢nej vzdialenosti od zdrojov
tepla, vratane sineéného ziarenia.

VOLO®

- Zabezpecte si vhodnu elektricka izolaciu voci zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym ¢astiam,
umiestnenym v blizkosti (dostupnym).

Obyc¢ajne je to mozné dosiahnut’ pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok
hlavy a odevu a pouzitim stupaciek alebo izolaénych kobercov.

- Vzdy si chrante oc€i prisluSnymi filtrami, ktoré s v zhode s normou UNI EN 169
alebo s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré
s v zhode s normou UNI EN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohnovzdorny odev (ktory je v zhode s normou

UNI EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré su v zhode s normou UNI EN
12477), aby ste nevystavovali pokozku ultrafialovému a infraGervenému
Ziareniu, vznikajucemu pri horeni obluku; ochrana sa musi vztahovat' tiez na
ostatné osoby nachadzajtice sa v blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo
neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni
hluku s droviiou (LEPd), rovnajucou sa alebo prevysujucou 85 dB(A), musite
pouzivat’ vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- Prechod zvaracieho prudu spésobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF) v
okoli zvaracieho obvodu.

Elektromagnetické polia mézu ovplyviiovat' ¢innost’ niektorych zdravotnych

zariadeni (napr. pacemakerov, respiratorov, kovovych protéz atd'.).

Preto je potrebné prijat’ nalezité ochranné opatrenia voci nositefom tychto

zariadeni. Napriklad zakazom ich pristupu do priestoru pouzitia zvaracieho

pristroja.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,

uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne

ucely. Nie je zaruéené dodrzanie zakladnych medznych hodnét, tykajucich sa

expozicie osob elektromagnetickym poliam v domacom prostredi.

Obsluha musi pouzivat’
elektromagnetickym poliam:
- Pripevnit’ dva zvaracie kable spolu, podla moznosti ¢o najblizSie.

- Udrziavat’ hlavu a trup tela, €o mozno najd’alej od zvaracieho obvodu.

Nikdy si neovijat’ zvaracie kable okolo tela.

Nezvarat, nachadzajuc sa telom uprostred zvaracieho obvodu. Udrziavat’
obidva kable na tej istej strane tela.

Pripojit’ zemniaci kabel zvaracieho prudu ku dielu uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju.

Nezvarat’ v blizkosti zvaracieho pristroja, ani na hom nesediet’ a neopierat’ sa
on (minimalna vzdialenost: 50cm).

Nenechavat’ feromagnetické predmety v blizkosti zvaracieho obvodu.

- Minimalna vzdialenost’ d=20cm (Obr. U).

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického Standardu vyrobku,
uréeného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne
ucely. Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v
budovach priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napitia, ktora zasobuje
budovy pre domace pouzitie.

nasledujuce postupy, aby znizila expoziciu

. DALSIE OPATRENIA
- OPERACIA ZVARANIA:

- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym pradom;

- vo vymedzenych priestoroch;

- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskér zhodnotené ,,Odbornym veducim“ a vykonané vzdy v
pritomnosti os6b vyskolenych pre zasahy v nadzovych pripadoch.
MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10
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normy ,,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast’ 9: InStalacia a
pouzitie”.
- Zatial ¢o je zvaraci pristroj alebo podava¢ drétu drzany obsluhou (napr.
prostrednictvom remenov) zvaranie MUSI byt zakazané.
- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpeénostnych ploSin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri
praci s viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo
na viacerych kusoch spojenych elektricky, moéze doéjst k nebezpecnému
suctu napatia medzi dvomi odliSnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi
pistorami, s hodnotou, ktora méze dosiahnut’ dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpeéenstva a mohol prijat’' vhodné ochranné opatrenia v
sulade s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,, EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové
zvaranie. Cast’ 9: Instalacia a pouzitie”.

A ZBYTKOVE RIZIKA

- PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s nosnost'ou
odpovedajucou danej hmotnosti; v opacnhom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd’.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

NEVHODNE POUZITIE: Akékolvek iné pouzitie zvaracieho pristroja ako to,
pre ktoré je pristroj uréeny, je nebezpecné (napr. rozmrazovanie potrubia
vodovodného rozvodu).

NEVHODNE POUZITIE: stiéasné pouzitie zvaracky viac ako jednym operatorom
je nebezpecné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovii nadobu s plynom (ak
sa pouziva) vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami uréenymi na zabranenie jej
nahodného padu.

- Je zakazané vesat' zvaraci pristroj za rukovat'.

AN

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vsetky
ochranné kryty a pohyblivé stucasti obalu zvaracieho pristroja a podavaca drétu
nachadzat’ v predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykofvek manualny zasah do pohyblivych suéasti podavaca
droétu, napriklad:

- Vymena valcekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drétu do valéekov;

- Nalozenie cievky s dréotom;

- Vycistenie valéekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSI BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRiISTROJI, ODPOJENOM
OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

2. UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvaracka je zdrojom pradu pre oblukové zvaranie a je vyrobena Specialne pre
zvaranie MAG uhlikovych oceli alebo nizkolegovanych oceli v ochrannej atmosfére
CO, alebo zmesi argon/CO,, s pouzitim pinych alebo dutych elektrédovych drétov
trubiciek).

(Dalej je vhodna pre zvaranie MIG nerezovych oceli plynom argén + 1+2 % kysliku
a pre zvaranie hlinika a CuSi3, CuAl8 (spajkovanie) plynom argén, s pouzitim
elektrédovych drétov so zlozenim vhodnym pre zvarany diel.

Umoznuje pouzitie dutych drétov vhodnych pre zvaranie bez ochranného plynu Flux,
a to prispdsobenim polarity zvaracej pistole podla pokynov vyrobcu drétu (len verzie
180A a 200A).

Je mimoriadne vhodna na zvaranie lahkych konstrukcii a karosérii, na zvaranie
pozinkovanych plechov, na zvaranie dielov high stress (s vysokym stupriom
unavového zatazenia), na zvaranie nehrdzavejlicej ocele a hlinika. SYNERGICKA
¢innost zaistuje rychle a jednoduché nastavenie parametrov zvarania a vzdy zarucuje
vysoku kontrolu obluka a kvality zvarania (OneTouch Technology).

Zvaracka, na ktorej je to sucastou (vid tab. 1) je vhodna na zvaranie TIG jednosmernym
prudom (DC) so zapalenim obluku dotykom (rezim LIFT ARC), vSetkych druhov oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tazkych kovov (med, nikel, titan
a ich zliatiny) v ochrannej atmosfére Cisty Ar (99,9 %), alebo, pre $pecialne pouzitie,
v zmesi argon/hélium. Je uspdsobena tiez na zvaranie elektrodou MMA jednosmernym
pradom (=) obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

MIG-MAG

Synergicka (automaticka) alebo manualna ¢innost;

prednastavené synergické krivky;

zobrazovanie rychlosti drétu a zvaracieho napatia a pradu na LCD displeji;

volba ¢innosti 2T, 4T, bodovania;

nastavenia: rampa zrychlenia drétu, elektronicka reaktancia, doba dohorenia drétu
(burn-back), dofuk;

zmena polarity pre zvaranie GAS MIG-MAG/BRAZING alebo NO GAS/FLUX (len
verzie 180A a 200A).

Nastavenie metrického alebo anglosaského merného systému.

TIG (vid' tabul'ka 1)
- Zapalenie LIFT;
- Zobrazovanie zvaracieho napétia a prudu na LCD displeji.

MMA (vid' tabul'ka 1)

- Prednastavené zariadenia Arc force, Hot start a Anti-stick;

- Udaj o priemere elektrody odporucanej v zavislosti na zvaracom prade;
- Zobrazovanie zvaracieho napatia a prudu na LCD displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym skratom, spésobenym stykom medzi zvaracou pistolou a
uzemnenim;

- Ochrana proti chybnému napétiu (prili§ vysoké alebo prili§ nizke napajacie napatie);

- Ochrana proti prilepeniu - Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARDNE PRISLUSENSTVO

- Zvaracia pistol;

- Zemniaci kabel so zemniacimi klieStami;

- Drziak na zavesenie zvaracej pistole (ak je sucastou).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Adaptér pre tlakovi nadobu s argénom;

- vozik (len verzie 180A a 200A);

- samozatmievacia kukla;

- sUprava na zvaranie MIG/MAG;

- sUprava na zvaranie MMA;

- sUprava na zvaranie TIG.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su obsiahnuté na
identifikatnom §titku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr. A
Prislusna EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov pre obltikové
zvaranie.
2- Symbol vnutornej Struktary zvaracieho pristroja.
3- Symbol preduréeného spdsobu zvarania.
4- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvySenym rizikom Urazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).
Symbol napajacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.
6- Stupen ochrany obalu.
7- Technické Udaje napajacieho vedenia:

- U, : Striedavé napétie a frekvencia napajenia zvaracieho pristroja (povolené
medzne hodnoty +10%).

= |y max - Maximalny prad absorbovany vedenim.

L Efektivny napajaci prad.

8- Vlastnosti zvaracieho obvodu:

- U, : Maximalne napatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

IOU : Normalizovany pridd a napatie, ktoré mézu byt dodavané zvaracim
pl‘lS%l’Ojom pocas zvarania.

- X : ZataZovatel: Poukazuje na Cas, , v priebehu ktorého méZe zvaraci pristroj
dodavat odpovedajuci pruad (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zaklade
10-minutového cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minaty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov pouzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), doéjde k
zasahu tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az
kym sa jeho teplota nedostane spét do pripustného rozmedzia ).

- AIV-AIV : Poukazuje na regulaént radu zvaracieho pradu (minimalny maximainy)
pri odpovedajucom napati obluku.

9- Vyrobné ¢&islo pre identifikaciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu
sluzbu, objednavky nahradnych dielov, vyhladavanie povodu vyrobku).

10-—-——=- : Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu
vedenia.

11- Symboly vztahujuce sa k bezpe€nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1 ,Zakladna bezpecnost pre oblukové zvaranie®.

Poznamka: Uvedeny priklad Stitku méa iba indikativny charakter poukazujuci na

symboly a orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych Gdajov vasho zvaracieho

pristroja musia byt odc¢itané priamo z identifikatného stitku samotného zvaracieho

pristroja.

1

5

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE:

- ZVARACKY vid' tabulka 1 (TAB. 1)

- ZVARACEJ PISTOLE MIG: vid' tabulka 2 (TAB. 2)

- ZVARACEUJ PISTOLE TIG: vid tabulka 3 (TAB. 3)

- KLIESTi PRE ELEKTRODU: vid' tabulka 4 (TAB. 4)
Hmotnost' zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4. POPIS ZVARACGKY o
4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY

4.1.1 ZVARACKA (obr. B, B1, B2 a B3)

Na prednej strane:

1- Ovladaci panel.

2- Zvaraci kabel a zvaracia pistol.

3- Zemniaci kabel so zemniacou svorkou.

4- Pripojka zvaracej pistole.

5- Kladna zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
6- Zaporna zasuvka (-) umozniujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.
7- Zastrcka pre rychle pripojenie, pripojena k pripojke zvaracej pistole.
8- Pripojka zvaracej pistole (T2).

9- Pripojka zvaracej pistole SPOOL GUN.

10- Konektor ovladacieho kabla pistole SPOOL GUN.

11- Zvaraci kabel a zvaracia pistol (T2).

12- SPOOL GUN (volitelné prisluSenstvo).

Na zadnej strane:

13- Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP.).

14- Konektor rurky ochranného plynu.

15- Napajaci kabel.

16- Konektor rurky ochranného plynu zvaracej pistole T2.

17- Konektor rurky ochranného plynu zvaracej pistole SPOOL GUN.

Na priestor pre odvijacku drétu (ak je su¢astou):
18-Kladna svorka (+).

19- Zaporna svorka (-).

POZN. Zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL ZVARACKY (obr. C) )
1- volba (pri stlaceni) zvaracieho procesu MIG-MAG (SYNERGICKEHO alebo
MANUALNEHO), TIG alebo MMA
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaracieho vykonu.
MANUALNY MIG-MAG:
- Nastavenie rychlosti podavania drétu.
TIG (ak je sucast'ou):
- Nastavenie zvaracieho prudu.
MMA (ak je sucast'ou):
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- Nastavenie zvaracieho prudu.
2- pristup (pri stlaceni) na menu nastavenia parametrov zvaracich procesov MIG-
MAG

SYNERGICKY MIG-MAG:

- Nastavenie zvaru (dizky obluka)
MANUALNY MIG-MAG:

- Nastavenie zvaru (zvaracieho napatia)
TIG:

- Nie je aktivovany.

MMA:

- Nie je aktivovany
3- LCD displej
4- volba ¢innosti zvaracej pistole T1, T2, SPOOL GUN stlac¢enim
5- LED signalizacia nastavenej zvaracej pistole T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALACIA

A UPOZORNENIE! VSETKY_ UKONY SPQJENE S INSTALACIOU A
ELEKTRICKYM ZAPOJENiIM ZVARACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ
ZVARACKE, ODPOJENEJ OD ELEKTRICKEJ SIETE. ] ]
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
ALEBO KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

Obr. D ( verzia 270A)
Obr. D1, D2 (verzia s dvojitou zvaracou pistofou)
Rozbalte zvaraci pristroj a namontujte oddelené asti, nachadzajice sa v obale.

Montaz zemniaceho kabla-kliesti
Obr. E

Montaz zvaracieho kabla-drziaka elektrody
OBR. F

Montaz haku na zavesenie zvaracej pistole (ak je sucast'ou)
OBR. G

5.1 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Uréte miesto na instalaciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov
pre vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachadzali prekazky; pricom sa uistite, Ze
nebude dochadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.

A UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch

s nosnostou, ktora je umerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil, alebo aby
nedoslo k jeho nebezpeénym presunom.

5.2 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizaciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, & menovité
Udaje zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je
k dispozicii v mieste instalacie.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti s uzemnenym nulovym
vodi¢om.

- Kvéli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.
- Typ B ( ) pre trojfazové stroje.

- Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker),
odporuéame vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu
s impedanciou nepresahujicou Zmax = 0.24 ohm.

- Zvaraci pristroj nesplfiia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je inStalatér alebo uzivatel povinny overit, ¢i
je mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej
siete).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

(1~)

Pripojte zastréku napajacieho kabla do sietovej zasuvky, vybavenej poistkami alebo
automatickym isticom; prislu§na zemniaca svorka musi byt pripojena k zemniacemu
vodicu (Zltozelenému) elektrického rozvodu.

(3~)

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastréku (3P + P.E) vhodnej prudovej
kapacity a pripravte sietovu zasuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isti¢om;
prislusny zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny)
napajacieho vedenia.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zéklade maximalnej menovitej hodnoty priddu dodavaného
zvaracim pristrojom a na zaklade menovitého napajacieho napatia.

A UPOZORNENIE! NereSpektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude
mat’ za nasledok neucinnost’ bezpe¢nostného systému navrhnutého vyrobcom
(triedy 1), s naslednym vaznym ohrozenim osob (napr. zasah elektrickym
pradom) a majetku (napr. poziar).

5.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
5.3.1 Odporucania

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH PRIPOJENI
SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ
SIETE.

V tabulke (TAB. 1) st uvedené hodnoty doporuc¢ené pre zvaracie kable (v mm?) na

zaklade maximalneho prudu dodavaného zvarackou.

Dalej plati:

- Zasurnite konektory zvaracich kablov az na doraz do zasuviek umoznujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu
samotnych konektorov, ¢o spdsobi ich rychle opotrebenie a stratu U¢innosti.

- Pouzivajte €o mozno najkratSie zvaracie kable.

- Pre zvod zvaracieho pradu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové Casti,
ktoré nie su sucastou zvaraného dielu; mdze to ohrozit bezpecnost, ako aj znizit
kvalitu zvaru.

5.3.2 ZAPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MIG-MAG

5.3.2.1 Pripojenie k tlakovej nadobe s plynom (ak sa pouziva)

- Tlakova nadoba s plynom, ktoru je mozné nalozit na opornu plochu vozika: max. 30
kg (ak je sucastou).

- Primontujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate
argon alebo zmes argon/CO,, viozte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je stcastou
prisluSenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi maticu na
regulaciu reduktora tlaku.

(*) Prislusenstvo, ktoré je potrebné zaklpit samostatne a ktoré nie je dodavané s
vyrobkom.

5.3.2.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
uloZeny, ¢o najblizSie k vytvaranému zvaru.

5.3.2.3 Zvaracia pistol
Pripravte pistol' pre podavanie drotu tak, Ze odmontujete trysku a kontaktnu trubicku,
kvoli urahceniu vyustenia drotu.

5.3.2.4 Interna zmena polarity (ak je sucast'ou)
Obr. B
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drotu.
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kabel zvaracej pistole k Eervenej svorke (+) (obr. B-18)
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zapornej zasuvky (-) umoziujucej rychle
pripojenie (obr. B-19)
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel zvaracej pistole k Ciernej svorke (-) (obr. B-19).
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujucej rychle pripojenie
(obr. B-18).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drotu.

5.3.2.5 Externa zmena polarity (ak je su¢ast’ou)
Obr. B

- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):

Pripojte kabel zvaracej pistole k pripojke zvaracej pistole (obr. B-4).

Pripojte zastr¢ku umoznujucu rychle pripojenie (obr. B-7) do kladnej zasuvky (+),
umozniujucej rychle pripojenie (obr. B-5).

Pripojte zemniaci kabel kliesti do zapornej zasuvky (-) umozriujucej rychle pripojenie
(obr. B-6).

Zvaranie FLUX (bez plynu):

Pripojte kabel zvaracej pistole k pripojke zvaracej pistole (obr. B-4).

Pripojte zastréku umoznujucu rychle pripojenie (obr. B-7) do zapornej zasuvky (-),
umoznujucej rychle pripojenie (obr. B-6).

Fripojte z)emniaci kabel kliesti do kladnej zasuvky (+) umozriujucej rychle pripojenie
obr. B-5).

5.3.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME TIG

5.3.3.1 Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zakrutte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argoén,
vloZte medzi ne prislusnu redukciu, ktora je sucastou prisluSenstva.

- Pripojte privodnd hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku z
vybavy.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovi maticu na
regulaciu reduktora tlaku.

Otvorte tlakovi nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orientaénych tdajov,

vid tabulka (TAB. 5); pripadné nastavenie odtoku plynu méze byt vykonané pocas

zvarania, pomocou kruhovej matice regulatora tlaku. Skontrolujte tesnost hadic a

spojok.

A UPOZORNENIE! Po ukonceni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej
nadoby.

5.3.3.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho praudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom
je diel uloZeny, ¢o najblizSie k vytvaranému zvaru. Tento kabel je potrebné pripojit
k svorke ozna¢enej symbolom (+) (obr. B-5).

5.3.3.3 Zvaracia pistol
- Zapojte kabel zvaracieho pradu do prislusnej rychlosvorky (-) (obr. B-6). Pripojte
plynovu hadicu zvaracej pistole k tlakovej nadobe.

5.3.4 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA
Takmer vSetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pélu (+) zdroja; len vo
vynimoénych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripajaju k zapornému polu (-).

5.3.4.1 Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Na jeho konci je upevnena Specialna svorka, sliZiaca na zovretie obnaZenej Casti
elektrody. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+) (obr. B-5).

5.3.4.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu
- Je potrebne ho pripojit ku zvaranemu dielu alebo ku kovovemu stolu, na ktorom

k svorke oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

5.4 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (obr. H, H1, H2)

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S
NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A
ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU. . R
SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU
A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A
DRUHU DROTU, KTORY HODLATE POUZIT, A Cl SU SPRAVNE NAMONTOVANE.
PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo
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- Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je unasaci kolik navijadla
spravne umiestneny v prislusSnom otvore (1a).

Uvolnite pritlacné/y val€eky/valéek a oddialte ho/ich od spodnych/ného valéekov/a
(2a).

Skontrolujte, ¢i sa podavacilie valéek/ky hodi/ia k pouzitému druhu drétu (2b).
Uvolnite koniec drétu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, bez
okrajov; otoCte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec drétu do
vstupného vodic¢a drétu zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodi€a drétu v spoji na
zvaraciu pistol (2c).

Opéatovne nastavte polohu pritlaénych/ho valéekov/a nastavenim priemernej
hodnoty ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je dr6t spravne umiestneny v drazke
spodného valéeka (3).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubic¢ku (4a).

Zasurite zastréku zvaracieho pristroja do napajacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj,
stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo tlacidlo posuvu drétu na ovladacom paneli (ak
je sucastou), vyckajte na vyustenie drotu v dizke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej
pistole po jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlaidlo.

A UPOZORNENIE! Poc¢as uvedenych operacii je drét pod napatim a je
vystaveny mechanickému namahaniu; preto by pri nedostatoénych ochrannych
opatreniach mohlo déjst’ k vzniku nebezpecia zasahu elektrickym pradom, k
zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych oblikov:

- Nesmerujte zvaraciu pistol voci astiam tela.

- Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.

- Viykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvaracej pistole(4b).

- Skontrolujte, ¢i je posuv drotu regularny; nastavte tlak val¢ekov a brzdenie navijadla
na minimalnu moznu uroven a skontrolujte, ¢i drot nepreklzuje v drazke a &i pri
zastaveni taha¢a nedochadza k uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné
zotrvacnosti cievky.

- Odcviknite koncovt &ast drdtu, vy&nievajliceho z hubice, na dizku 10-15 mm.

- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo.

5.5 NAKLADANIE CIEVKY S DROTOM NA ZARIADENIE SPOOL GUN (obr. I)

,A' UPOZORNENIE! PRED NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE
ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.
SKONTROLUJTE, CI VALCEKY PODAVACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU
A KONTAKTNA TRUBICKA ZVARACEJ_PISTQLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A
DRUHU DROTU, KTORY CHCETE POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE.
PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Odmontujte kryt odskrutkovanim prislusnej skrutky (1).

Umiestnite cievku s drétom na prislusny navijak.

Uvolnite pritlacny valéek a oddialte ho od spodného valéeka (2).

Uvolnite koniec drétu a razne odstipnite jeho zdeformovany koniec, aby zostal bez
otrepov; otodte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec drétu do
vstupného vodi¢a drétu, zasunutim 50-100 mm jeho dizky do hubice (2).

Opéatovne nastavte polohu pritlaéného valéeka nastavenim priemernej hodnoty jeho
tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne umiestneny v Zliabku spodného valéeka (3).
Zlahka zabrzdite navijak prostrednictvom prislusnej regulaénej skrutky.

S pripojenym zariadenim SPOOL GUN zasurite zastrc¢ku zvaracieho pristroja do
napajacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj a stlacte tlacidlo zariadenia spool gun
a vyckajte, pokial drét neprejde celou vodiacou hadicou vodi¢a drétu a nebude
vy¢nievat 100-50 mm z prednej Casti zvaracej pistole. Potom uvolnite tlacidlo
zvaracej pistole.

6. ZVARANIE MIG-MAG: POPIS PRACOVNI'EHO POSTUPU
6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu dr6tu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom skratov na hrote drétu
v taviacom kupeli (a do 200 krat za sekundu). Volna dizka drétu (stick-out) je obvykle
v rozmedzi od 5 do 12mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Mozny priemer drotov:

- Pouzitelny plyn:
Nehrdzavejuce ocele

- Mozny priemer drétov:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Mozny priemer drotov: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty dré6t

- Mozny priemer drotov:
- Pouzitelny plyn:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
CO, alebo zmesi Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ziadny

6.2 OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 8 - 14 I/min.

7. PREVADZKOVE REZIMY MIG-MAG

7.1 innost v SYNERGICKOM rezime Sl 0
Uzivatel zadefinuje parametre, ako je material, priemer drétu , druh plynu ,a
zvaraCka sa automaticky nastavi do optimalnych podmienok cinnosti, uréenych
jednotlivymi synergickymi krivkami, ktoré su ulozené v pamati. Uzivatel bude musiet'
pred zahajenim zvarania len zvolit hrubku materialu (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKOM rezime (obr. L)
POZN. VSetky hodnoty, ktoré je mozné zvolit, zavisia od druhu predvoleného zvarania.

1- Rezim ¢innosti v synergii SYN B

2- Zvarany material. Mozné druhy: Fe (ocel), SS (nerezova ocel), AIMg, AISi, (hlinik),
CuSi/CuAl (pozinkované plechy - zvarania-spajkovanie), Flux (duty drot - zvaranie
NO GAS);

3- Priemer pouzitého drétu;

4- Odporucany ochranny plyn;

5- Hrubka zvaraného materialu;

6- Graficky indikator hrabky materialu;

7- Graficky indikator tvaru zvaru;

8- Hodnoty zvarania:
@ rychlost podavania drétu;

m zvaracie napétie;

n zvaraci prud.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Nastavenie parametrov

Stlacenim tlacidla C-2 najmenej na 1 sekundu je umozneny pristup k programom
prednastavenym v stroji.

Otéacanie oto¢ného ovladaca C-2 umozriuje posuv v zozname vsetkych programov
(PRG 01, 02, atd.). Zvolte vybrany program stlatenim a uvolnenim toho istého
oto¢ného ovladaCa. Zvaracka sa automaticky nastavi do optimalnych podmienok
¢innosti, ur€enych jednotlivymi synergickymi krivkami, ktoré su ulozené v paméti.
Pre zahajenie zvarania uzivatel bude musiet len zvolit hribku materialu otoénym
ovladacom C-1. Zvaraci prud a napatie su zobrazované na displeji len po¢as zvarania.

7.1.3 Nastavenie tvaru zvaru

Nastavenie tvaru zvaru sa vykonava prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr. C-2),
ktory nastavuje dizku obluka, ¢im zvacsuje alebo zmen3uje zvaraciu teplotu.
Stupnica nastavenia sa meni od -10 + 0 + +10; vo vac¢Sine pripadov je mozné s
otocnym ovladacom v strednej polohe (0, HL ) dosiahnut optimalne vychodiskové

nastavenie (hodnota je zobrazena na LCD displeji ,
zvaru, a strati sa po prednastavenej dobe).
Prostrednictvom otoéného ovladaca (obr. C-2) sa grafické oznacenie zvaru na displeji
meni a zobrazuje sa viac konvexny, plochy alebo konkavny tvar.

Konvexny tvar. H‘ Znamena, Ze teplota zvarania je nizka, a preto je zvar ,studeny*,

nalavo od grafického symbolu

so slabym prienikom; otacajte oto€nym ovladac¢om v smere hodinovych ruciciek, aby
ste zvysili teplotu zvarania; vysledkom bude zvaranie s lepSim tavenim.
Konkavny tvar. HL Znamena, Ze teplota zvarania je vysoka, a preto je zvar ,horuci,

s nadmernym prienikom; otacajte oto€nym ovladacom proti smeru hodinovych
ruciciek, aby ste zmensili tavenie.

7.1.4 Rezim ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivuje sa automaticky pri hribke nastavenej na hodnotu mensiu alebo rovnd 1,5mm.
Popis: Specifické okamzité riadenie zvaracieho oblika a vysoka rychlost korekcie
parametrov minimalizuju prudové $picky, charakteristické pre rezim prenosu Short
Arc, €o je vyhoda z hladiska obmedzeného tepelného ovplyvnenia zvaraného dielu.
Vysledkom je na jednej strane mensia deformacia materidlu a na druhej strane
plynulé, presné a lahko tvarovatelné ukladanie zvarovej husenice.

Vyhody:

- velmi jednoduché zvaranie tenkostennych materiélov;

- mensia deformacia materialu;

- stabilny obluk aj pri nizkych pradoch;

- rychle a presné bodové zvaranie;

- jednoduchsie spojenie vzajomne oddialenych plechov.

7.1.5 Pouzitie zariadenia Spool gun (ak je su¢ast'ou)

VSetky rezimy nastavenia (material, priemer drétu, druh plynu) st ovladané vyssie
uvedenym spésobom.

Oto¢ny ovlada¢, ktory sa nachadza na zariadeni Spool-gun (obr. I-5), sluzi na
nastavenie rychlosti droétu (a zarovefi na nastavenie zvaracieho prddu a hrabky
zvaracieho drotu). Uzivatel musi len korigovat napatie obluka na displeji (v pripade
potreby).

7.1.6 Nastavenie pokrogilych parametrov: MENU 1 (obr. M)

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sucasne oto¢né
ovladace (obr. C1) a (obr. C2) aspori na 1 sekundu a uvolnite ich. Po zobrazeni MENU
1 stlate znovu. Kazdy parameter mdze byt nastaveny na pozadovanu hodnotu
otaCanim/stlacenim oto¢ného ovladaca (obr. C2), az kym sa dané menu prestane
zobrazovat.

8T
E : korekcia rampy zrychlenia drétu (obr. M-1)

Umoziuje korigovat rampu rozjazdu drotu, aby sa zabranilo pripadnému
pociatoénému nazhromazdeniu zvaru. Nastavenie od -10 % do +10 %. Hodnota z
vyrobného zavodu: 0 %

E : korekcia elektronickej reaktancie (obr. M-2)

Vys$8ia hodnota urcuje vy$Siu teplotu zvaracieho kupela. Nastavenie na hodnotu od
-10 % (stroj s malou reaktanciou) do +10 % (stroj s velkou reaktanciou). Hodnota z
vyrobného zavodu: 0 %

E : korekcia dohorenia drétu (Burn back). (Obr. M-3)

Umoznuje regulovat dobu palenia drétu pri preruSeni zvarania. Nastavenie od -10 %
do +10 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 0 %

E Dofuk (Post gas). (Obr. M-4)

Umoziuje prispdsobit dobu odtoku ochranného plynu po preruSeni zvarania.
Nastavenie od 0 do 10 s. Hodnota z vyrobného zavodu: 1 s.

7.2 Cinnost v MANUALNOM rezime m
Uzivatel moéze prispdsobit’ vSetky parametre zvarania podla vliastnych potrieb.

7.2.1 LCD displej v MANUALNOM rezime (obr. N)
1- MANUALNY prevadzkovy rezim m;

2- Hodnoty zvarania:
Eg rychlost podavania drotu;

m zvéracie napéatie;

n zvaraci prud.

7.2.2 Nastavenie parametrov

V manudlnom rezime su rychlost podavania drétu a zvaracie napatie regulované
samostatne. Oto¢ny ovladac (obr. C-1) nastavuje rychlost drétu, otoény ovladac (obr.
C-2) nastavuje zvaracie napatie (ktoré ur€uje zvaraci vykon a ovplyvriuje tvar zvaru).
Zvaraci prud je zobrazovany na displeji (obr. N-2) len poc¢as zvarania.

7.2.3 Nastavenie parametrov so zariadenim Spool gun (ak je sticast’ou)
V manualnom rezime su rychlost podavania droétu a zvaracie napatie regulované
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samostatne. Oto¢ny ovladac¢, ktory sa nachadza na zariadeni Spool-gun (obr. I-5),
reguluje rychlost drotu, zatial ¢o zvaracie napatie sa nastavuje na displeji.

7.2.4 Nastavenie pokroc¢ilych parametrov: MENU 1 (obr. M)

Pre pristup k menu nastavenia pokro€ilych parametrov stlacte sucasne oto¢né
ovladace (obr. C1) a (obr. C2) na dobu najmenej 1 sekundy a uvolnite ich. Po zobrazeni
MENU 1 stlacte znovu. Kazdy parameter méze byt nastaveny na pozadovanu hodnotu
otacanim/stlatenim oto¢ného ovladaca (obr. C2) az do ukoncenia zobrazovania
daného menu.

8

: Rampa zrychlenia drétu (obr. M-1).

Umozniuje prispdsobit rychlost drétu pri zahajeni zvarania kvoli optimalizacii zapalenia
obluka. Nastavuje sa na hodnotu od 20 do 100 % (rozjazd v % rychlosti rezimu).
Hodnota z vyrobného zavodu: 50 %

3

: Elektronicka reaktancia (obr. M-2)

Vyssia hodnota urCuje vysSiu teplotu zvaracieho kupela. Nastavenie na hodnotu od
10 % (stroj s malou reaktanciou) do 100 % (stroj s velkou reaktanciou). Hodnota z
vyrobného zavodu: 50 %

=

: Dohorenie drétu (Burn back). (Obr. M-3)
Umozriuje regulovat dobu palenia drotu pri preruSeni zvarania. Nastavenie od 0 do 1
s. Hodnota z vyrobného zavodu: 0,08 s.

)

: Dofuk (Post gas). (Obr. M-4)
Umoziuje prispdsobit dobu odtoku ochranného plynu po preruSeni zvarania.
Nastavenie od 0 do 10 s. Hodnota z vyrobného zavodu: 1 s.

7.2.5 Nastavenie zvaracej pistole T1, T2, SPOOL GUN (ak je sucast'ou)

Zvaraciu pistol T1, T2, SPOOL GUN je mozné nastavit dvomi spésobmi:

- stlaGenim tlagidla, ktoré sa nachadza na ovladacom paneli (obr. C-4); dbéjde k
rozsvieteniu prislusnej LED;

- stlacenim tlacidla pistole, ktord ma byt pouzita, najmenej na jednu sekundu, dokial
sa nerozsvieti odpovedajtica LED.

8. OVLADANIE TLACIDLOM ZVARACEJ PISTOLE

8.1 Nastavenie rezimu ovladania tlacidlom zvaracej pistole (obr. O)

Pre pristup do menu v manudlnom i synergickom rezime stlacte stCasne oto¢né
ovladace (obr. C1) a (obr. C2) aspon na 1 sekundu a uvolnite ich. Otacajte otonym
ovladacom (obr. C2), az kym sa nezobrazi menu 2. Potvrdte volbu opatovnym
stlacenim oto¢ného ovladaca.

8.2 Rezim ovladania tlac¢idlom zvaracej pistole

Je mozné nastavit' 3 r6zne druhy ovladania pomocou tlacidla pistole:
=y |

Rezim2T: = 1 L

zvaranie sa zahajuje stlac¢enim tlac¢idla zvaracej pistole a kon¢i jeho uvolnenim.

A
Rezim 4T: 1o
zvaranie sa zahajuje stlacenim a uvolnenim tlagidla zvaracej pistole len v pripade, ak

je tlacidlo zvaracej pistole stlacené a uvolnené po druhy krat. Tento rezim je uzitoc¢ny
pre dlhodobé zvaranie.

Rezim bodovania: @

umoznuje realizaciu bodovych zvarov MIG/MAG s ovladanim doby zvarania.

9. MENU MERNYCH JEDNOTIEK (Obr. O)

Pre pristup do menu v manudlnom i synergickom rezime stlaéte suasne oto¢né
ovladace (obr. C1) a (obr. C2) aspori na 1 sekundu a uvolnite ich. Otacajte otoénym
ovladacom (obr. C2) az do zobrazenia menu 3. Potvrdte volbu opatovnym stlatenim
oto¢ného ovladdaca. Teraz je mozné nastavit metrické alebo anglosaské merné
jednotky. Pri opatovnom stlaceni sa oto¢ny ovlada¢ C-2 vrati do manualineho (alebo
synergického) rezimu.

10. MENU INFORMACIE (obr. O)

Pre pristup do menu v manudlnom i synergickom rezime stlacte sucasne oto¢né
ovladace (obr. C1) a (obr. C2) najmenej na dobu 1 sekundy a uvolnite ich. Otacajte
otoénym ovladacom (obr. C2) az do zobrazenia menu 4. Potvrdte volbu opatovnym
stla€enim oto¢ného ovladaca C-2; jeho ota€anim je mozné ziskat informacie ohladom
nainstalovaného softvéru. Pri opatovnom stlageni sa otocny ovladaé C-2 vrati do
manualneho (alebo synergického) rezimu.

1. ZVARANIE TIG DC: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNE PRINCIPY

Zvaranie TIG DC je vhodné pre vSetky druhy nizkolegovanych i vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pre tazké kovy ako med, nikel, titan a ich zliatiny (OBR. P). Na
zvaranie TIG DC elektrédou pripojenou k pdélu (-) sa oby€ajne pouziva elektréda
s 2 % céru (so sivym pruhom). Je potrebné axialne nabrusit volframovu elektrodu
na bruske, spésobom znazornenym na OBR. Q, pri€om dbajte na to, aby bol hrot
dokonale vystredeny, ¢im sa zamedzi odchylke obluka. Je déleZité, aby bolo brasenie
vykonavané v pozdiznom smere elektrédy. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne
zopakovat v navaznosti na pouzivanie a opotrebovanie elektrédy, alebo ked doéjde
k jej nahodnej kontaminacii, oxidacii alebo nespravnemu pouzitiu. Pre dobré zvaranie
je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny priemer elektrédy so spravnym pradom, vid
tabulka (TAB. 5). Elektr6da oby¢&ajne vycnieva z keramickej hubice 2-3 mm a méze
precnievat az 8 mm pri rohovych zvaroch.

Zvaranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. Pri vhodne pripravenych
materialoch s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny material
(OBR. R). Pre vacsiu hrubku su potrebné tycky s rovnakym zlozenim,

aké ma zakladny materidl, s vhodnym priemerom, s vhodne pripravenymi okrajmi
(OBR. S). Kvéli zaisteniu dokonalého zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely
dokonale ¢isté, zbavené oxidu, olejov, tukov, rozpustadiel, atd.

11.2 PRACOVNY POSTUP (ZAPALENIE LIFT)

- Nastavte zvaraci prud na pozadovanu hodnotu oto¢nym ovladacom C-1;
Podla potreby doladte zvaraci prud v zavislosti na skuto¢ne potrebnom privode
tepla.

- Skontrolujte spravnost odtoku plynu.
Elektricky obluk sa zapali oddialenim volframovej elektrédy od zvaraného dielu.

Tento spdsob zapalenia obluku spdsobuje mensie elektro-radiacné rusenie a znizuje
na minimum vyskyt volframovych necistot a opotrebenie elektrédy.

- Miernym tlakom oprite hrot elektrédy o zvarany diel.

- Okamzite nadvihnite elektrédu o 2-3 mm, ¢im spdsobite zapalenie obluka.
Zvaracka najskor vygeneruje niz$i prud. Kratko potom bude vygenerovany
nastaveny zvaraci prud.

- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrodu zo zvaraného dielu.

11.3 LCD DISPLEJ V REZIME TIG (obr. C)
- éc Prevadzkovy rezim TIG;

- Hodnoty zvarania:
m zvaracie napatie;

n zvaraci prad.

12. ZVARANIE MMA: PRACOVNY POSTUP

12.1 ZAKLADNE PRINCIPY

- V kazdom pripade je vSak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu, uvedenymi
na obale pouzitych elektréd, urcujucimi spravnu polaritu elektrédy a prislusny
optimalny prud.

Zvaraci prad ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrody a druhu spoja,
ktory chcete vytvorit; indikativne hodnoty pradu pouzitelné pre rézne priemery
elektrod su:

. Zvaraci prud (A)

@ 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 potrebné pamatat na to, Ze pri rovnakom priemere elektrédy budu pouzité vysoké
hodnoty pradu pre vodorovné zvaranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre
zvaranie nad hlavou budu pouzité nizSie hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su ur¢ené okrem intenzity pouzitého pradu
aj dal$imi zvaracimi parametrami, ako je dlzka obluku, poloha zvaru, rychlost
zvarania, priemer a kvalita elektrod (elektrody skladujte v suchom prostredi,
chranené v prislusnych baleniach alebo nadobach).

A UPOZORNENIE:

V zavislosti na znacke a type elektrdd a na hrabke ich povrchovej vrstvy mbze dojst k
nestabilite oblika, spdsobenej zlozenim samotnej elektrody.

12.2 Postup )

- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrody o zvarany diel;
vykonavajte pohyb ako pri zapalovani zapalky; jedna sa o najspravnejsi spdsob
zapalenia obluku.

UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by déjst k poskodeniu jej
povrchu, o by spdsobilo obtiaznejSie zapalenie obluku.

- Bezprostredne po zapaleni obluku sa snazte po celd dobu vytvarania zvaru

udrziavat od dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajucu priemeru pouZitej

elektrody; pamatajte, Ze elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupfiov v

smere posuvu.

Po vytvoreni zvaru presurite koncovu Cast elektrédy zlahka naspat vzhladom na

smer posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite

elektrodu z taviaceho kupela, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (Vzhlady zvaru -

OBR. T).

12.3 LCD DISPLEJ V REZIME MMA (obr. C)
- ?I:I Prevadzkovy rezim MMA;

- Hodnoty zvarania:
m zvaracie napétie;

n zvaraci prud,;

- odporucany priemer elektrody.

13. PRESTAVENIE VSETKYCH PARAMETROV NA HODNOTY Z VYROBNEHO
ZAVODU
Zvaraci pristroj je mozné uviest do stavu, v akom sa nachadzal, ked opustal vyrobny
zavod, sucasnym stla¢enim oto¢nych ovladacov (obr. C-1) a (obr. C-2) pocas jeho
zapnutia.

14. SIGNALIZACIA ALARMU
Obnovenie €innosti prebehne automaticky, bezprostredne po zru$eni pri€iny alarmu.
Hlasenia alarmu, ktoré sa mézu zobrazit na displeji:

- ALARM 01 a ,,@ “: Zasah tepelnej ochrany primarneho obvodu zvaracieho
pristroja. Cinnost bude preruSena az do dostatoéného ochladenia stroja.

- ALARM 02 a ,, @ “: Zasah tepelnej ochrany sekundarneho obvodu zvaracieho
pristroja. Cinnost bude preruSena az do dostatoéného ochladenia stroja.

- ALARM 03: aktivacia ochrany proti prepatiu. Skontrolujte napajacie napatie.

- ALARM 04: aktivacia ochrany proti podpatiu. Skontrolujte napajacie napatie.

- ALARM 10: aktivacia ochrany pred nadpridom vo zvaracom obvode. Skontroluijte,
¢i hodnota rychlosti unaSaca a/alebo zvaracieho pradu nie je prili$ vysoka.

- ALARM 11: aktivacia ochrany pred skratom medzi zvaracou pistolou a ukostrenim.
Skontrolujte, ¢i nedochadza k skratom vo zvaracom obvode.

- ALARM 13: zasah kvoli chybajucej internej komunikacii. Ak bude alarm pretrvavat,
obratte sa na autorizované stredisko servisnej sluzby.

- ALARM 18: zasah alarmu pomocného napéatia. Ak bude alarm pretrvavat, obratte
sa na autorizované stredisko servisnej sluzby.

Pri vypnuti zvaracieho pristroja méze byt na niekol’ko sekund zobrazena
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signalizacia ALARM 04.

15. UDRZBA

A UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE,
ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO
ROZVODU.

15.1 DOKLADNA UDRZBA . ) )
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

15.1.1 UDRZBA ZVARACEJ PISTOLE

- Neodkladajte zvaraciu pistol alebo jej kabel na teplé povrchy; sposobilo by to
roztavenie izolaénych materialov, ¢im by ste zvaraciu pistol zniili.

Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

- Dokladne zvolte drziak elektrod, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrodu s
vhodnym priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribucii plynu a
naslednym porucham ¢innosti.

Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze koncovych
Casti zvaracej pistole: hubice, elektrédy, drziaku elektrod, difuzora plynu.

15.1.2 Podava¢ drotu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni val¢ekov taha¢a droétu a pravidelne
odstrariujte kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (val¢eky a vstupny a
vystupny vodi¢ drétu).

15.2 MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE
SKUSENYM PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU
V ELEKTRO-MECHANICKEJ OBLASTI, A V SULADE S TECHNICKOU NORMOU
IEC/EN 60974-4.

’A UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO
PRISTROJA A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI
PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.

Pripadné kontroly vykonané vo vntri zvaracieho pristroja pod napéatim, mézu
sposobit’ zasah elektrickym prudom s vaznymi nasledkami, spésobenymi
priamym stykom so sucastami pod napatim al/alebo priamym stykom s
pohybujucimi sa su¢ast'ami.

- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajlicou pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvaracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na transformatore
prostrednictvom prudu suchého stlateného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrarite nasmerovanie prudu stlaceného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
ich pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadiami.

Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostato¢ne utiahnuté a ¢i
su kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.

Po ukonéeni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvaracieho
pristroja a utiahnite na doraz upevriovacie skrutky.

Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim pristrojom.
Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vSetky zapojenia kablov a vratte ich do
povodného stavu, pri¢om dbaijte, aby neprisli do styku s pohybujucimi sa su¢astami
alebo so sU¢astami, ktoré mézu dosiahnut’ vysoké teploty. Upevnite vSetky vodice
stahovacimi paskami ako to bolo v pdévodnom stave a dostatotne vzajomne
oddelte pripojenia primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodi¢ov
sekundarneho vinutia.

Pouzite vSetky originalne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

16. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE SYSTEMATICKE
KONTROLY ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO,
SKONTROLUJTE, CI:

- Pri hlavnom vypinaci v polohe ,ON" je rozsvietena prislusna kontrolka; v opacnom
pripade je problém oby¢ajne v napajacom vedeni (kable, zasuvka a/alebo zastrcka,
poistky, atd.).

Nie je aktivovany alarm, signalizujici aktivaciu tepelnej ochrany, spdsobenu
prepatim alebo podpétim alebo skratom.

Uistite sa, Ze ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zakladného a pulzného pradu; v
pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie pristroja prirodzenym
spdsobom, skontrolujte €innost ventilatora.

Skontrolujte napajacie napatie: ked je napatie prili§ vysoké alebo prili§ nizke,
zvaraci pristroj zostane zablokovany.

Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom
pripade pristupte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym dérazom na
skuto¢né pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne viozeny
izolaény material (napr. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn a v sprdvnom mnozstve.
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Megjegyzés: A kovetkezé szovegben a “Hegesztogép” kifejezést alkalmazzuk.

1. AZ IVHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztégép kezeldje kellé informacio birtokaban kell legyen a hegesztégép
biztos hasznalatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos
kockazatokrél, védelmi rendszabalyokrol és vészhelyzetben alkalmazandé
eljarasokrol.

(Vegye flgyelembe az “EN 60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész: Létesités
és lUizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével val6 kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator
altal létrehozott liresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellendrzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell
lennie és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Afaklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halézattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eléiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6zédni arrol, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul
csatlakozik a foldeléshez.

- Tilos a hegesztégép , nedves, nyirkos kdérnyezetben, vagy esés idében valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznalata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthaté végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek
gyulékony folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy
tartalmazhatnak.

- Elkeriilendé az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek
tisztitasara klortartalmu oldoészerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok
kozelében valé hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt allo tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa,
papir, rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelelé szell6zést, vagy a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok ivhegesztés kornyékérdl valé eltavolitasara alkalmas
eszkozoket; szisztematikus vizsgalat szilkséges a hegesztés kovetkeztében
képzodott fiistok expozicios hatarainak megbecsléséhez, azok 6sszetételének,
koncentraciéjanak és maganak az expozicio idétartamanak fliggvényében.

- A palackot vedenl kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is (ha
hasznalva van).

POCLO®

- Megfelelé elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztdpisztolynal, a
megmunkalas alatt allé6 darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvalésithaté akkor, ha a célnak megfelel6 védokesztyiit,
védocipot, fejfed6t és védoruhazatot visel valamint szigetel6 jarolapokat vagy
szényegeket hasznal.

Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelel6
sziir6kkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelel6 védémaszkokra
vagy fejpajzsokra vannak felszerelve.

Hasznaljon megfeleld, tiizallé védéruhazatot (amiaz UNIEN 11611-nek megfelel)
és hegesztd kesztyiit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva
a bor felhamrétegének kitételét a hegesztdiv altal gerjesztett, ultraibolya és
infravoros sugaraknak; a védelmet ki kell terjeszteni a hegesztdiv kozelében
tartéozkodo, egyéb személyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy
védofiiggonyok hasznalataval.

Zajszint: Ha a killondsen intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85
dB(A) értékkel azonos vagy annal magasabb, személyi napi zajexpozicié szint
(LEPd) tapasztalhat6, akkor kotelezé6 a megfeleld, egyéni védéfelszerelések
hasznalata (1. Tabl.).

L OO

EMF

SAEE

- A hegesztbaram athaladasa a hegeszté aramkor kornyékén lokalizalt,
elektromagneses terek (EMF) keletkezését okozza.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (pl. Pace-maker,

lélegeztetok, fémprotézisek, stb.) interferalhatnak.

Az ilyen késziilékeket viselok szamara megfelel6 ovintézkedéseket kell hozni.

Példaul meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését.

Ez a hegeszt6gép megfelel azon miiszaki termékszabvanyok kévetelményeinek,

amelyek meghatarozzak az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,

kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés,

amelyek a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé

kitételére vonatkoznak.

A kezelonek a kovetkezé eljarasokat kell alkalmaznia az elektromagneses

tereknek valo kitétel csokkentése érdekében:

- Rogzitse egyiitt, egymashoz a lehet6 legkozelebb a két hegesztékabelt.

- Tartsa a fejét és a torzsét a lehet6 legtavolabb a hegeszté aramkortél.

- Soha ne csavarja a hegesztokabeleket a teste koré.

- Ne hegesszen Ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van. Tartsa mindkét
kabelt a testéhez képest ugyanazon az oldalon.

- Csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezeté kabelét a hegesztendd
munkadarabhoz a lehet6 legkozelebb a készitend6 varrathoz.

- Ne hegesszen a hegesztogép mellett, arra lilve vagy annak nekitamaszkodva
(minimum tavolsag: 50 cm).

- Ne hagyjon ferromagneses targyakat a hegeszt6 aramkor kézelében.

- Minimum tavolsag d=20cm (U Abr.).

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany koévetelményeinek,
amely meghatarozza az ipari kornyezetben, professzionalis célbol valo,
kizarolagos felhasznalast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak
valé megfelelése alakoépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket
ellato, kisfesziiltségii taphalozathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.
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A KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK

- AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kornyezetben, ahol az aramiités veszélye megndvelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felelés szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas
- vészhelyzet esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani
azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész:
Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki
védelmi eszk6zoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet vagy a
huzaladagolét a dolgozo tartja meg (pl. hevederszijak segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon allé6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezelodobogon tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben
egy munkadarabon tobb hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
osszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonb6zé
elektrodtarté vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségli Uresjarasi
fesziiltség generalodhat, melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvegezze a miiszeres
mérést annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja
az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és ilizemeltetés”
szabvany 7.9 pontjaban megjelolt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

- BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfeleld hordképességii vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkez6 esetben (pl. meghajlitott, szétszedett
padlézat stb.) fennall a billenés veszélye.

- NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes
barmilyen, nem eldiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. vizvezeték
csbéberendezésének fagytalanitasa).

- NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb kezeld
altal torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

- A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig rogzitse a gazpalackot a véletlen
leesésének megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

- Tilos a hegesztdgépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

AN

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valo csatlakoztatasa el6tt a védelmeknek,
és a hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolészerkezete elmozdithaté
részeinek a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagolészerkezete barmely mozgasban lévé részen valo
kézi beavatkozast, példaul:

- A gorgok éslvagy huzalvezeték cseréjét;

- A huzal gorgoékbe valé behelyezését;

- A huzaltekercs feltoltését;

- A gorgdk és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évo teriiletek tisztitasat;

- A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT, ES AZ ARAMELLATASI
HEGESZTOGEPPEL KELL VEGEZNI.

HALOZATTOL MEGSZAKITOTT

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszt6 aramforras, amelyet kiilondsképpen szénacélok
vagy enyhén oOtvozott acélok CO, védégazzal vagy Argon/CO, keverékgazzal,
tomor vagy porbeles (toltott) elektrodahuzalok felhasznalasaval térténs, MAG
hegesztéséhez készitettek.

Ezenkivil alkalmas rozsdamentes acélok Argon gazzal + 1-2% oxigénnel, aluminium
és CuSi3, CuAl8 (forrasztas) Argon gazzal, a hegesztendé munkadarabnak megfeleld,
analizis elektrédahuzalok felhasznalasaval torténd, MIG hegesztéséhez.

Lehetséges Flux védégaz nélkili hasznédlathoz alkalmas, porbeles huzalok
alkalmazasa is, beallitva a hegeszt6pisztoly polaritdsat a huzal gyartdja altal el6irtak
alapjan (csak 180A-s és 200A-s valtozatoknal).

Kiléndsen javasolt konnylfémszerkezeti gyartasoknal és karosszériamihelyekben
torténé felhasznalasokhoz, horganyzott lemezek, high stress (magas faradasi
hatarérték), inox és aluminium hegesztéséhez. A SZINERGIKUS miikddés biztositja a
hegesztési paraméterek gyors és konny( beallitasat, mindig garantalva a hegesztési
mindség és az iv kiemelt ellenérzését (OneTouch Technology).

A hegesztégép, ahol el6irt (lasd 1. tabl.), alkalmas valamennyi acél (szénacélok,
alacsony 6tvozetek és magas Otvozetek) és nehézfém (réz, nikkel, titdnium és ezek
otvozetei) tiszta Ar védégazzal (99.9%) torténd, egyenaramu (DC) TIG hegesztéséhez
is érintéses ivgyujtassal (LIFT ARC Uzemmod), vagy Argon/Hélium keverékekkel
megvaldsulo, kiuldnleges alkalmazasokhoz. Ezenkivil alkalmas bevont elektrodak
(rutilos, savas, bazikus) egyenaramu (DC) MMA elektrodas hegesztéséhez is.

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK

MIG-MAG

- Szinergikus (automatikus) vagy kézi miikodés;

- alkalmas szinergikus gorbék;

- Huzalsebesség, feszlltség és hegesztéaram megjelenitése LCD kijelzdn;

- 2T, 4T, spot mlkodés kivalasztasa;

- Szabalyozasok: huzal felfutasi id6, elektronikus reaktancia, huzal visszaégési id6
(burn-back), utégaz;

- Polaritas felcserélése MIG-MAG/BRAZING GAZZAL vagy GAZ NELKULI/FLUX
hegesztéshez (csak 180A-s és 200A-s valtozatoknal).

- Metrikus vagy angolszasz rendszer beadllitasa.

TIG (lasd 1. tablazat)
- LIFT gyujtés;
- Hegesztéfesziiltség és -aram megjelenitése LCD kijelzdn.

MMA (lasd 1. tablazat)

- Elére bedllitott arc force, hot start és anti-stick felszereltségek;

- A hegesztéaram fliggvényében javasolt elektroda atméréjének megjeldlése;
- Hegesztéfeszlltség és -aram megjelenitése LCD kijelzén.

VEDELMEK

- Termosztatikus védelem;

- Védelem a hegesztOpisztoly és a test kozotti érintkezésbdl eredd, véletlen
rovidzarlatok ellen;

- Védelem a rendellenes fesziltségek ellen (tul
tapfeszlltség);

- Anti-stick védelem (MMA).

magas vagy tul alacsony

2.2 SZERIA KIEGESZITOK

- Hegesztdpisztoly;

- Foldelt fogoval kiegészitett, visszacsatlakozo kabel;
- Hegesztdpisztolytartd allvany (ahol el6irt).

2.3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

- Argon palack adapter;

- Kocsi (csak 180A-s és 200A-s valtozatoknal);
- Automata sététedést fejpajzs;

- MIG/MAG hegeszt6készlet;

- MMA hegeszt6készlet;

- TIG hegesztokészlet.

3. MUSZAKI ADATOK

3.1 ADAT-TABLA

A hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapvet6é adat a

jellemz&k tablazataban van feltiintetve a kovetkezd jelentéssel:

A Abr.

1- Az ivhegeszt6gép biztonsagara és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

2 - A hegeszt6gép belsd szerkezetének jele.

3 - Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

4- S jel: azt jeldli, hogy végrehajtasra kerilhetnek hegesztési miveletek olyan

kérnyezetben is, ahol az aramités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy

fémtomegek kozvetlen kdzelében).

Az aramellatas vezetékének jele:

1~ : egyfazisu fesziltség,

3~ : haromfazisu feszlltség.

6- A burkolat védelmének foka.

7- Az aramellatasi vezeték jellemzé adatai:

- U, : A hegesztdgép aramellatasanak valtozé fesziltsége és frekvenciaja
(megengedett hatar £10%).

= | ax - AZ @ramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

- 1, - Aténylegesen adagolt aram.

8- A hegesztés aramkorének teljesitményei:

- : maximalis ureSJaraS| fesziltség (a hegesztés aramkore nyitott).

-1 IOU 1 az aram és a megfeleld fesziltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran normalizalt.

- X:akihagyas aranya: azt az id6t jelzi, mely alatt a hegesztégép megfeleld aramot
képes szolgaltatni (azonos oszlop) . %-ban kerll kifejezésre 10 perces idékor
alapjan (pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban
az esetben, ha a kihasznalasi faktorok (40° C -os kdérnyezetben) meghaladottak
hévédelmi beavatkozas kerll meghatarozasra (a hegesztégép stand-by marad
egészen addig, amig a hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatarig).

- AIV-AIV : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfeleld
feszlltségéhez vald szabalyozasi tartomanyat mutatja).

A hegesztés azonositasat szolgald lajstromjel (nélklldzhetetlen a miszaki

segitségnyujtashoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék

eredetének felkutatasahoz).

10-——=- : A késleltetett miikédésl olvadodbiztositék azon értéke, mely a vezeték

védelméhez iranyzandé eld.

11- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az

ivhegesztés altalanos biztonsaga” tartalmazza.

Megjegyzés: A feltiintetett tablaban szerepl6 jelek és szamok fiktivek, az 6ndk

tulajdonaban allé hegesztégép pontos értékei és miszaki adatai a hegesztégép

tablajan talalhatok.

(3]
d

©
O

3.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK:

- HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

- MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

- TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.)

- ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 4. tablazat (4. TABL.)

A hegesztégép stilya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

4. AHEGESZTOGEP LEIRASA ]
4.1 ELLENORZ0, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

4.1.1 HEGESZTOGEP (B, B1, B2, B3 4bra)

Az eliils6 oldalon:

1- Ellenérzé panel.

2- Hegeszt6kabel és -pisztoly.

3- Foldeléshez visszacsatlakozé kabel és szoritékapocs.

4- Hegeszt6pisztoly csatlakozo.

5- Pozitiv gyorscsatlakozé (+) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
6- Negativ gyorscsatlakozé (-) a hegeszt6kabel csatlakoztatasahoz.
7- A hegeszt6pisztoly csatlakozohoz bekétott gyorscsatlakozé dugé.
8- Hegesztépisztoly csatlakozé (T2).

9- SPOOL GUN hegesztépisztoly csatlakozé.

10- SPOOL GUN vezérlékabel konnektor.

11- Hegeszt6kabel és -pisztoly (T2).

12-SPOOL GUN (opcionalis).

A hatsé oldalon:

13- Fékapcsolo ON/OFF.

14-Védbégazcsé csatlakozo.

15- Tapkabel.

16- T2 hegeszt6pisztoly védégazcsé csatlakozo.

17- SPOOL GUN hegesztdpisztoly védégazcsé csatlakozé.

A csévetarto rekeszen (ahol eléirt):
18- Pozitiv szoritdkapocs (+).
19- Negativ szoritékapocs (-).

-120 -



MEGJ. Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiili).

4.1.2 AHEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)
1- a MIG-MAG (SZINERGIKUS vagy KEZI), TIG vagy MMA hegesztési eljaras
kivalasztasa, ha be van nyomva
SZINERGIKUS MIG-MAG:
- A hegesztési teljesitmény beallitasa.
KEZI MIG-MAG:
- A huzal adagolasi sebesség beallitasa.
TIG (ahol el6irt):
- A hegesztéaram beallitasa.
MMA (ahol el6irt):
- A hegesztéaram beallitasa.
2- a MIG-MAG hegesztési eljarasok beallitasi menuibe vald belépés, ha be van
nyomva
SZINERGIKUS MIG-MAG:
- A hegesztési varrat beadllitasa (ivhosszusag)
KEZI MIG-MAG:
- A hegesztési varrat bedllitasa (hegesztési fesziiltség)
TIG:
- Nem engedélyezett.
MMA:
- Nem engedélyezett
3- LCD kijelzd
4- aT1, T2, SPOOL GUN hegesztépisztoly kivalasztasa, ha be van nyomva
5- Beallitott T1, T2, SPOOL GUN hegeszt6pisztoly kijelz6 led

5. 0SSZESZERELES

A FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT
ELEKTROMOS BEKOTESI MUVELETET  SZIGORUAN  KIKAPCSOLT
ALLAPOTBAN LEVO ES A TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT
HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL.

AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET K KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
KEPESITETT DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

D abra (270A-s valtozat)
D1, D2 abra (dupla hegeszt6pisztolyos valtozat)
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezd, kilonallé
részek 0sszeszerelését.

Visszavezet6 kabel-fogé 6sszeszerelése
E abra

Hegesztékabel elektrédatarto-fogé osszeszerelése
F ABRA

Hegesztopisztolytart6 akaszté 6sszeszerelése (ahol eldirt)

5.1 AHEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek
akadalyok a hlt6levegd bevezetd és kivezet6 nyilasai elétt; gyéz6djon meg arrol, hogy
a gép nem tud beszivni elektromosan vezet6 porokat, korroziv gézoket, nedvességet,
stb.

Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordl.

A FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a sulyanak megfelelé
teherbirasu, sik feliiletre a felborulas vagy veszélyes elmozdulasok elkeriilése
végett.

5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 6sszekottetés létesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép
tablajan feltlintetett adatok az Oszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halozati
fesziltség és frekvencia értékeknek megfelelnek.

Ahegesztégépet kizarolag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe
csatlakoztatni.

A kdzvetett érintkezés elleni
differencialkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.
- B tipus ( ) @ harom fazisu gépekhez.

Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kovetelményeinek kielégitése érdekében
ajanlatos a hegeszt6gép csatlakoztatasa a taphaldzat olyan interfész pontjaihoz,
amelyek kisebb impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.24 ohm.

Ahegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvany kévetelményei.
Ha a hegeszt6gépet egy kdzlizemi taphaldzatba csatlakoztatjak, akkor a beszereld
vagy a felhasznal6 felel6sségébe tartozik annak vizsgalata, hogy a hegesztégépet
be lehet-e kétni vagy sem (szikség esetén kérje ki az elosztd halézat kezeldje
véleményét).

védelem biztositasahoz az alabbi

tipusu

5.2.1 Csatlakoz6dug¢ és aljzat

(1~)

Csatlakoztassa a tapkabel csatlakozédugdjat egy biztositékokkal vagy automata
megszakitoval ellatott, halézati csatlakozoaljzathoz; az adott féldel6kapcsot a
tapvonal foldvezetékéhez (sarga-zold) kell bekotni.

(3~)

Kdsse dssze a haldzati aramforras kabelét egy megfelel6 méretl normal csatlakozéval
(B3P + P.E) és biztositson egy olyan halézati csatlakozét, amely rendelkezik
olvaddbiztositékkal vagy automata kapcsoléval; az erre a célra szolgalé foldeléveget
a (sarga-zold szinl) foldel6vezetékre kell rakapcsolni.

A tablazat (1. TAB.) feltiinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozo
amperértékeket, melyeket a hegesztd altal kibocsatott legnagyobb névieges aram
illetve a névleges tapfesziiltség alapjan valasztottak ki.

A FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil hagyasa
hatastalanna teszi a gyarto altal beszerelt, biztonsagi rendszert (I osztaly),
amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl. elektromos

aramiités) és dolgokra (pl. tlizvész) vonatkozéan.

5.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
5.3.1 Jétanacsok

A FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK VEGREHAJTASA
ELOTT GYOZODJON MEG ARROL, HOGY AHEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA
ES A TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tablazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszté kabelekhez javasolt értékeket (mm?-

ben) a hegesztogép altal kibocsatott, maximalis aram alapjan.

Ezenkivil:

- Teljesen csavarja be a hegesztékabelek konnektorait a gyorscsatlakozo-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkez6 esetben
a konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely azok gyors karosodasat és a
hatékonysaguk romlasat okozza.

- Alehetd legrévidebb hegeszt6kabeleket hasznalja.

- Kerlilje az olyan fémszerkezetek hasznalatat a hegeszt6aram visszavezetd
kabel helyett, amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab részét nem képezik;
ez veszélyeztetheti a biztonsagot és nem kielégité eredményeket nyujthat a
hegesztésben.

5.3.2 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAGU ZEMMODBAN

5.3.2.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

- Akocsi tartélapjara helyezhet® gazpalack: max. 30kg (ahol el&irt).

- Csavarozza be a nyomascsokkent6t (*) a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze
kozéjlik a kiegészitéként nyuijtott, sz(ikité elemet, amikor Argon gazt vagy Argon/CO
,gazkeveréket hasznal.

- Csatlakoztassa a gaz bemeneti csovet a sziikitéhoz és szoritsa meg a bilincset.

- Lazitsa meg a nyomascsokkenté szabdlyozogydrijét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

(*) Ktlén megvasarolando kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

5.3.2.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa
A hegesztendd munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendé illesztéshez.

5.3.2.3 Hegesztopisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez Ugy, hogy vegye le a fuvokat és az
érintkez6csovet a huzalkivezetés elésegitéséhez.

5.3.2.4 Bels6 polaritas felcserélése (ahol el6irt)
B abra
- Nyissa ki a tekercstarté rekesz ajtajat.
- MIG/MAG hegesztés (gaz):
- Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly kabelét a piros szoritékapocshoz (+) (B-18
abra)
- Csatlakoztassa a fogd visszavezet6 kabelt a negativ gyorscsatlakozo aljzathoz (-)
(B-19 abra)
- FLUX hegesztés (gaz nélkiil):
- Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly kabelét a fekete szoritdkapocshoz (-) (B-19
abra).
- Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kabelt a pozitiv gyorscsatlakozéhoz (+) (B-18
abra).
- Zarja be a csévetarto rekesz ajtajat.

5.3.2.5 Kiils6 polaritas felcserélése (ahol elGirt)
B abra

- MIG/MAG hegesztés (gaz):

- Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly kabelét a hegesztbpisztoly csatlakozéhoz (B-4
abra).

- Csatlakoztassa a gyorscsatlakoz6é dugét (B-7 abra) a pozitiv gyorscsatlakozo
aljzathoz (+) (B-5 abra).

- Csatlakoztassa a fogo visszavezetd kabelt a negativ gyorscsatlakozé aljzathoz (-)
(B-6 abra).

- FLUX hegesztés (gaz nélkil):

- Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly kabelét a hegesztbpisztoly csatlakozéhoz (B-4
abra).

- Csatlakoztassa a gyorscsatlakoz6é dugét (B-7 abra) a negativ gyorscsatlakozo
aljzathoz (-) (B-6 abra).

- Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kabelt a pozitiv gyorscsatlakozéhoz (+) (B-5
abra).

5.3.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

5.3.3.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkent6t a gazpalack szelepéhez gy, hogy helyezze
kozéjuk a kiegészitéként nyujtott, szlikitd elemet, ha arra sziikség van.

- Csatlakoztassa a gaz bemeneti csdvet a sziikitéhdz és szoritsa meg a tartozékként
nyujtott bilinccsel.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabalyozogylrijét a palack szelepének
megnyitasa el6tt.

- Nyissa meg a palackot és allitsa be a gaz mennyiségét (I/perc) a tajékoztatd
felhasznalasi adatok szerint, lasd a tablazatot (5. TABL.); a gazaramlas esetleges
modositasait végre lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyomascsokkent6
gy(rljén. Vizsgalja meg a csdvek és a csatlakozasok zarasat.

FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.3.3.2 A hegeszt6aram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt
a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-5 &bra).

5.3.3.3 Hegesztopisztoly
- Vezesse be az aramvezetd kabelt a megfeleld gyorsszoritéba (-) (B-6 abra).
Csatlakoztassa a hegeszt6pisztoly gazcsovét a palackhoz.

5.3.4 HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN

Majdnem minden bevont elektrodat a generator pozitiv pélusahoz (+) kell
csatlakoztatni; kivételt képeznek a savas bevonatl elektrédak, azokat a negativ
polushoz (-) kell bekotni.
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5.3.4.1 Hegesztokabel elektrédatart6-fogo csatlakoztatasa

Helyezzen a kabelvégre egy specidlis szoritot, amely az elektroda fedetlen részének
szoritasara szolgal. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-5
abra).

5.3.4.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- A hegesztendd munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni,
amelyre az ra van helyezve, a lehet6 legkdzelebb az elkészitend6 illesztéshez. Ezt
a kabelt a (-) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-6 abra).

5.4 HUZALTEKERCS BERAKASA (H, H1, H2 abra)

A FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK
MEGKEZDESE ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A
HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI
HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO
BURKOLATA ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E
AZ ON ALTAL ALKALMAZNI KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK,
VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E OSSZESZERELVE.

- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zédni arrél, hogy a motor
huzasanak covekje j6l agyazddik be a meghatarozott nyilasba (1a).

- Ki kell oldani a nyomas elleng6rgéjét/ellengorgéit és el kell tavolitani azt/azokat a
lejiebb 1év6 gorgotdl/gorgdktél (2a).

Ki kell oldani a huzal végét, megroviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg
nélkuli pontos vagassal; az ora jarasaval ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és
beilleszteni a huzalvéget a huzalvezeté kimenetébe 50-100 miliméternyivel belokve
azt a faklya bekétésének huzalvezetbjébe (2c).

- Ujbol el kell helyeznl az ellengdrgét/ellengorgdket, beszabalyozva szamukra egy
kozepes nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az
aluls6 gorgd horonyaban (3).

Ki kell emelni a fuvokat és az érintkezd tomléjét (4a).

- Ellendrizze, hogy a vontaté tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt huzal
min&ségénak.(2b).

Csatlakoztatni kell a hegesztd villasdugdjat az aramellatas csatlakozéjahoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a
kapcsolotablan (amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége-
végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya
elllsé részét, majd elengedni a nyomégombot.

A FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all
és mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek alkalmazasra
megfelelé ovintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és az elektromos
ivek élezédésének veszélye.

- Nem szabad a faklya csényilasat a test felé iranyitani.

Nem szabad a faklyat a gaztartalyhoz kozeliteni.

- Vissza kell szerelni a faklyara az érintkez6 toml6t és a favokat (4b).

Ellenérizni kell a huzal elétolasanak szabalyossagat: a gérgék nyomasanak és a
motor fékezésének leheté legalacsonyabb értékét kell megallapitani ellenérizve,
hogy a huzal nem csuszik be a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatol
nem lazulnak meg tulsdgosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének
koévetkeztében.

Meg kell réviditeni a favokabol kimené huzal szélsé részét 10-15 miliméterrel.

Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

5.5 HUZALTEKERCS BERAKASA A SPOOL GUN-RA (I Abra)

A FIGYELEM! A HUZAL BERAKASI MUVELETEK ELKEZDESE ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL Kl VAN HUZVA.

VIZSGALJAMEG, HOGY A HUZALELOTOLO GORGOK, AHUZALVEZETO HUVELY
ES A HEGESZTOPISZTOLY ERINTKEZOCSOVE MEGFELELNEK-E AZON HUZAL
ATMEROJENEK ES JELLEGENEK, AMELYET HASZNALNI KIVAN ES AZOK
HELYESEN FEL VANNAK-E SZERELVE. A HUZAL BEFUZESI FAZIS FOLYAMAN
NE VISELJEN VEDOKESZTYUT.

- Vegye le a fed6lapot az adott csavar kicsavarozasaval (1).

Helyezze ra a huzaltekercset a tekercselére.

Szabaditsa ki az ellennyomd gorgét és tavolitsa el az alsé gorgétol (2).

Szabaditsa ki a huzal elejét, vagja le az eldeformalédott végzédését egy hatarozott
és szadlmentes vagassal; forgassa el a tekercset az érajarassal ellentétes iranyban
és dugja be a huzal elejét a huzalvezetébe, majd nyomja be 50-100 mm-re a landzsa
belsejébe (2).

Helyezze vissza az ellengorgét, beallitva a nyomast egy kdzepes értékre, majd
vizsgdlja meg, hogy a huzal helyesen be van-e illesztve az als6 gorgd vajataba (3).
Enyhén fékezze le a tekercsel6t gy, hogy allitson az adott szabalyozdcsavaron.

A SPOOL GUN csatlakoztatasa utan, illessze be a hegesztégép csatlakozédugojat
a tapaljzatba, kapcsolja be a hegesztégépet és nyomja be a spool gun gombjat majd
varja meg, hogy a huzal eleje a huzalvezeté teljes hiivelyében végighaladva kibujjon
100- 50mm-re a hegesztdpisztoly ellils6 részén, majd engedje ki a hegesztépisztoly
gombjat.

6. MIG-MAG HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA
6.1 SHORT ARC (ROVID IV)

A huzal olvadasa és a csepp levalasa a huzal hegyénél egymasutani révidzarlatok
kévetkeztében torténik meg az dmledékfiirdében (masodpercenként 200 alkalomig). A
huzal szabad hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12mm kozétt van.

Szénacélok és alacsony otvozeteik

- Hasznalhat6 huzalok atméréje: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm csak 270A-s valtozatnal)
- Felhasznalhato gaz: CO, vagy Ar/CO keverékgazok
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhat6 huzalok atméréje:
- Felhasznalhato gaz:
Aluminium és CuSi/CuAl

- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)
- Felhasznalhato gaz: Ar
Porbeles huzal

- Hasznalhat6 huzalok atméréje:
- Felhasznalhato gaz:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)
Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgazok

0.8-0.9-1.2mm
Nincs

6.2 VEDOGAZ
A védbgaz szallitoképességének 8-14 I/perc-nek kell lennie.

7. MIG-MAG MUKODESI MOD

7.1 SZINERGIKUS iizemmédban valé miikodés SabM
Miutan a felhasznalé meghatarozta az olyan paramétereket, mint az anyag, a huzal
atméréje @ agaztipusa n a hegeszt6gép automatikusan beallitédik a kilénféle

elmentett, szinergikus gorbék altal megszabott, optimalis mikddési feltételekre. A
felhasznalonak csak az anyag vastagsagat kell kivalasztania a hegesztés
elkezdéséhez (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD kijelz6 SZINERGIKUS iizemmédban (L abra)

MEGJ. Mflnden megjelenithet6 és kivalaszthato érték az elére megszabott hegesztés

tipusatol fligg

1- Szinergikus mikodési méd ;

2- Hegesztendd anyag. Rendelkezésre allé tipusok: Fe (acél), Ss (inox acél),
AlMg, AISi; (aluminium), CuSi/CuAl (horganyzott lemezek - hegesztéses
kemenyforrasztas) Flux (porbeles huzal - GAZ NELKULI hegesztés);

3- Afelhasznalandé huzal atmérégje;

4- Javasolt védbgaz;

5- Ahegesztend6 anyag vastagsaga;

6- Anyagvastagsag grafikus kijelzd;

7- Hegesztévarrat forma grafikus kijelzé;

8- Hegesztési értékek:

Q huzaladagolasi sebesség;

m hegesztési feszlltség;

n hegesztéaram.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 A paraméterek beallitasa

A C-2 gomb legalabb 1 masodpercig tarté benyomasaval hozza lehet férni a gépben
elére beallitott programokhoz.

A C-2 szabalyozégomb elforgatasaval futtatni lehet minden programot (PRG 01.
02. stb.). Valassza ki a meghatarozott programot ugyanazon szabalyozégomb
benyomasa majd elengedése utjan. A hegesztégép automatikusan bedllitodik a
memorizalt szinergikus gorbék altal meghatarozott, optimalis mikddési feltételek kdzé.
Afelhasznalénak csak az anyag vastagsagat kell kivalasztania a C-1 szabalyozégomb
segitségével a hegesztés elkezdéséhez. A hegesztési fesziltség és a hegesztéaram
a kijelzdn csak a hegesztés folyaman jelennek meg.

7.1.3 A hegesztévarrat formajanak szabalyozasa

A hegesztévarrat formajanak szabalyozasa a szabalyozégomb segitségével torténik
(C-2 abra) amely szabalyozza az ivhosszusagot, tehat megszabja a magasabb vagy
alacsonyabb hémérséklet bevezetését a hegesztéshez.

A szabalyozasi skala -10 + 0 + +10 kozd6tt valtozik; az esetek nagy tébbségében a
szabalyozogomb kdzépsé pozicidba allitasaval (0, HL ) egy optimalis alapbeallitast

érlink el (az érték megjelenik az LCD kijelz6n a hegesztévarrat grafikus jelétél balra és
egy elére meghatarozott id6 utan elttinik).

A szabdlyozégomb elforgatasaval (C-2 abra), a hegesztés formajanak grafikus
abrazolasa valtozik a kijelzén Ugy, hogy domborubb, laposabb vagy homorubb
eredményt mutat.

Domboru forma. Ez azt jelenti, hogy kismértékii h6bevezetés van, tehat a

n

hegesztés ,hidegnek” mindsll, kismértékli behatolassal; ezért forgassa el a
szabalyozogombot az odrajarassal megegyezd iranyban a nagyobb hdébevezetés
eléréséhez, amely nagyobb olvadassal jaré hegesztést eredményez.

Homoru forma. HL Ez azt jelenti, hogy nagymértékii hébevezetés van, tehat a

hegesztés tulsagosan ,melegnek” mindsdl, tul nagy behatolassal; ezért forgassa el a
szabalyozogombot az érajarassal ellentétes iranyban a kisebb olvadas eléréséhez.

7.1.4 ATC modozat (Advanced Thermal Control)

Automatikusan aktivalédik, amikor a beallitott vastagsag 1.5 mm-nél kisebb vagy
azzal egyenld.

Leiras: a hegesztdiv kllonleges pillanatnyi ellenérzése és a paraméterek rendkivdl
gyors kijavitasa a minimalisra cs6kkentik a Short Arc atviteli tzemmadd jellegzetes
csucsaramait a hegesztendé darabra torténd, csokkentett hdéatvitel elényére.
Az eredmény egyrészr6l az alapanyag kismértéki alakvaltozasa, masrészrél a
hozaganyag folyamatos és preciz atvitele, kdnnyen alakithaté hegesztési varrat
elkészitésével.

Elényok:

- nagyon egyszer( hegesztések vékony vastagsagokon;

- az alapanyag kismérték( alakvaltozasa;

- stabil iv alacsony aramokon is;

- gyors és preciz ponthegesztés;

- egymastdl tavol tartott lemezek kdnnyitett egyesitése.

7.1.5 A spool gun hasznalata (ahol elGirt)

Minden beallitdasi médot (alapanyag, huzal atméré, gaz tipusa) a fentiekben leirtak
szerint kell végrehaijtani.

A spool gun-on 1évé szabalyozégomb (I-5 dbra) szabalyozza a huzalsebességet (és
ezzel egyidejlleg a hegesztéaramot és a vastagsagot). A felhasznalénak csak az
ivfeszlltséget kell kijavitania a kijelzén keresztil (ha sziikséges).

7.1.6 Halad6 paraméterek beallitasa: 1. MENU (M abra)

A haladé paraméterek bedllitasi menijéhez valod hozzaféréshez egyidejlleg nyomja
be a szabalyozégombokat (C1 abra) és (C2 abra) legalabb 1 masodpercig majd
engedje ki azokat. Az 1. MENU megjelenésekor ujbdl nyomja be. Minden paraméter
beallithaté a kivant értékre, elforgatva/benyomva a szabalyozégombot (C2 abra) a
menubdl valo kilépésig.

8BS
: huzal felfutasi idé korrekcié (M-1 abra)

Lehetévé teszi a huzal inditasi felfutds korrekciojat a hegesztévarratban esetleg
kialakuld, kezdeti felgylilemlés megakadalyozasahoz. Bedllitas - 10 % -t6l + 10 % -ig.
Gyari érték: 0 %

: elektronikus reaktancia korrekcié (M-2 abra)

Egy magasabb érték melegebb hegesztési fiirdét eredményez. Szabalyozas - 10

-122-



%-t6l (gép kevés reaktanciaval) + 10 %-ig (gép sok reaktanciaval). Gyari érték: 0 %

: burn-back korrekcié. (M-3 abra)

Lehet6vé teszi a huzal visszaégési idejének szabalyozasat a hegesztés leallasanal.
Bedllitas - 10 % -tdl + 10 % -ig. Gyari érték: 0 %

: Utégaz. (M-4 abra)

Lehetévé teszi a védégaz aramlasi idejének beadllitasat a hegesztés leallasatol
kezdéd6en. Szabalyozas 0-t6l 10 masodpercig. Gyari érték: 1 mperc.

7.2 KEZI iizemmédban valé miikddés m
Afelhasznalé személyre szabhat minden hegesztési paramétert.

7.2.1 LCD kijelzé KEZI izemmédban (N abra)
1- KEZI mikddési mod fYTNTN:

2- Hegesztési értékek:
g huzaladagolasi sebesség;

m hegesztési feszliltség;
n hegesztéaram.

7.2.2 A paraméterek beallitasa

A kézi médban a huzal adagolasi sebességet és a hegesztéfesziltséget kildn-kilon
kell bedllitani. A szabalyozégomb (C-1 abra) szabdlyozza a huzal sebességét, a
szabalyozégomb (C-2 abra) szabalyozza a hegesztési fesziiltséget (amely megszabja
a hegesztési teljesitményt és befolyasolja a varrat formajat). A hegesztéaram a
kijelz6n (N-2 abra) csak a hegesztés folyaman jelenik meg.

7.2.3 Paraméterek beallitasa spool gun-nal (ahol elGirt)

A kézi modban a huzal adagolasi sebességet és a hegesztéfesziltséget kilon-
kilon kell beallitani. A spool gun-on lévé szabalyozégomb (I-5 abra) szabalyozza a
huzalsebességet, mig a hegesztéfesziiltséget a kijelzordl kell beallitani.

7.4.2 Halad6 paraméterek beallitasa: 1. MENU (M abra)

A halad6 paraméterek bedllitasi menujéhez valoé hozzaféréshez egyidejlleg nyomja
be a szabalyozégombokat (C1 abra) és (C2 &bra) legalabb 1 masodpercig majd
engedje ki azokat. Az 1. MENU megjelenésekor Ujbdl nyomja be. Minden paraméter
bedllithatd a kivant értékre, elforgatva/benyomva a szabalyozégombot (C2 abra) a
menubdl valo kilépésig.

8

: Huzal felfutasi id6 (M-1 abra).

Lehetdvé teszi a huzalsebesség hozzaigazitasat a hegesztés inditasahoz az ivgyujtas
optimalizalasa céljabdl. Szabalyozas 20-t6l 100 %-ig (inditds az (zemi sebesség
%-aban). Gyari érték: 50 %

3

: Elektronikus reaktancia (M-2 abra)
gy magasabb érték melegebb hegesztési flird6t eredményez. Szabalyozas 10 %-tél
k

gép kevés reaktanciaval) 100 %-ig (gép sok reaktanciaval). Gyari érték: 50 %

o m

=

: Huzal-visszaégés. (M-3 abra)
Lehet6vé teszi a huzal visszaégési idejének szabalyozasat a hegesztés leallasanal.
Szabalyozas 0-tél 1 masodpercig. Gyari érték: 0.08 mperc.

)

: Utégaz. (M-4 abra)
Lehetévé teszi a védégaz aramlasi idejének beallitasat a hegesztés leallasatol
kezd6d6en. Szabalyozas 0-t6l 10 masodpercig. Gyari érték: 1 mperc.

7.2.5T1, T2, SPOOL GUN hegesztépisztoly beallitasa (ahol el&irt)

A T1, T2, SPOOL GUN hegesztdpisztoly hasznalatanak beallitasa kétféle médon

torténhet meg:

- az ellenérz6 panelen (C-4 abra) jelenlévé gomb benyomasaval, amellyel a
hozzatartozé ledet kapcsoljuk be;

- a felhasznalasra szant hegeszt6pisztoly gombjanak legalabb egy masodpercig tartd
benyomasaval, amig a hozzatartozé led kivalasztasa meg nem torténik.

8. AHEGESZTOPISZTOLY GOMB ELLENORZESE

8.1 A hegesztdpisztoly gomb ellenérzési moédjanak beallitasa (O abra)

Akar a kézi, akar a szinergikus lUzemmddban a meniih6z valé hozzaféréshez
egyidejlileg nyomja be a szabalyozégombokat (C1 abra) és (C2 abra) legalabb 1
masodpercig majd engedje ki azokat. Forgassa el a szabalyozégombot (C2 abra)
a 2. menl megjelenéséig. Hagyja jova a kivalasztast a szabalyozégomb ismételt
benyomasaval.

8.2 A hegesztépisztoly gomb ellenérzési modja
A hegesztépisztoly gomb 3 kullénbdzé ellendrzési modjat lehet beallitani:

=TH]

2T lizemméd: = 1=
a hegesztés a hegeszt6pisztoly gombjanak benyomasaval kezdédik és a gomb
kiengedésével végzédik.

4T iizemméd: 1 -

a hegesztés a hegeszt6pisztoly gombjanak benyomasaval és kiengedésével kezdddik
és csak akkor fejez6dik be, amikor azt masodszor is benyomjak majd kiengedik. Ez a
maédozat hasznos hosszu ideig tarté hegesztéseknél.

Ponthegeszté lizemmod:
lehetévé teszi a MIG/MAG ponthegesztések végrehajtasat a hegesztés idétartamanak
ellendrzésével.

9. MERTEKEGYSEG MENU (O 4bra)

Akar a kézi, akar a szinergikus Uzemmddban a meniihdz valé hozzaféréshez
egyidejlileg nyomja be a szabalyozégombokat (C1 &bra) és (C2 abra) legalabb 1
masodpercig majd engedje ki azokat. Forgassa el a szabalyozégombot (C2 abra)

a 3. menl megjelenéséig. Hagyja jova a kivalasztast a szabalyozégomb ismételt
benyomasaval. Ekkor be lehet allitani a metrikus vagy angolszasz mértékegységeket.
A C-2 szabalyozégomb ismételt benyomasaval visszatér a kézi (vagy szinergikus)
lizemmodba.

10. INFO MENU (O abra)

Akér a kézi, akar a szinergikus Uzemmodban a menuhdz valé hozzaféréshez
egyidejlleg nyomja be a szabalyozégombokat (C1 abra) és (C2 abra) legalabb 1
masodpercig majd engedje ki azokat. Forgassa el a szabalyozégombot (C2 abra)
a 4. menu megjelenéséig. Hagyja jova a kivalasztast a szabalyozégomb ismételt
benyomasaval; a C-2 szabalyozégomb elforgatasaval informaciokat lehet nyerni
a telepitett szoftverre vonatkozdan. A C-2 szabalyozégomb ismételt benyomasaval
visszatér a kézi (vagy szinergikus) izemmodba.

11. TIG DC HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

11.1 ALTALANOS ELVEK

ATIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony 6tvozet(i és magas 6tvozet(i szénacélra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titdnium és azok 6tvozetei (P ABRA).
A TIG DC hegesztésnél a (-) polusnal altaldban 2%-ban cériumtartalmu elektroda
(szlirke szinli sav) haszndlatos. Tengelyiranyban csiszolékoronggal le kell hegyezni a
volframelektrodat, lasd Q ABRA, lgyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus
legyen az iv elhajlasanak elkeriilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az
elektroda hosszanak iranyaban. Ezt a miveletet id6szakonként el kell végezni az
elektroda alkalmazasanak és elhasznalédasanak fliggvényében, vagy amikor az
esetleg beszennyez6doétt, megrozsdasodott vagy azt nem helyesen alkalmaztak. A
jo hegesztéshez nélkilozhetetlen a helyes atmérdji elektréda alkalmazasa a helyes
arammal egyutt, l1asd tablazat (5. TABL.). Az elektr6da rendes kinyulasa a keramia
favokabol 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-t a sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek 6sszeolvadasaval jon létre. A megfelel6en
elékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. 1mm-ig) nem sziikséges hozaganyag (R ABRA).
Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyag-6sszetételli és megfeleld
atmérdji palcak szlkségesek, a szélek alkalmas el6készitésével (S ABRA). A
hegesztés j6 kimenetele érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le
legyenek tisztitva és rozsdatél, olajoktdl, zsiroktdl, oldoszerektdl stb. mentesek
legyenek.

11,2 ELJARAS (LIFT GYUJTAS)
- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a C-1 szabalyozégomb segitségével;
A hegesztés folyaman igazitsa az dramot a sziikséges, redlis hébevitelhez.
Ellenérizze a gaz helyes aramlasat.
Az elektromos iv gyujtadsa a wolfram elektrodanak a hegesztendé munkadarabbal
valé érintkezése és az attdl vald eltavolitasa utjan valésul meg. Ez a gyujtasi
maodozat kevesebb elektromos-besugarzasi zavart okoz és a minimalisra csokkenti
a wolfram beagyazodasait és az elektroda elhasznalédasat.
- Tamassza az elektréda hegyét a munkadarabra és enyhén nyomja ra.
- Azonnal emelje fel az elektrodat 2-3 mm-rel, megvaldsitva ezzel az ivgyuijtast.
A hegesztégép kezdetben csdkkentett aramot bocsat ki. Néhany pillanat eltelte utan
a bedllitott hegesztéaramot bocsatja ki.
- A hegesztés megszakitasahoz gyorsan emelje fel az elektrédat a munkadarabrél.

11.3 LCD KIJELZO TIG UZEMMODBAN (C abra)
- #c TIG miikddési méd;

- Hegesztési értékek:
m hegesztési feszliltség;

n hegesztéaram.

12. MMA HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

12.1 ALTALANOS ELVEK

- Nélkulozhetetlen fontossagu a felhasznalt elektrodak csomagolasan feltiintetett,
gyartoi utasitasok elolvasasa az elektroda helyes polaritasara és az optimalis
aramra vonatkozoan.

A hegeszt6aramot a felhasznalt elektroda atméréje és azon illesztés tipusa
fliggvényében kell beallitani, amelyet el szeretne késziteni; tajékoztatds cimén a
kilonféle elektréda atmérékhoéz alkalmazhatd aramok az alabbiak:

] Hegesztéaram (A)

@ Elektréda (mm) Min. Max.
1.6 25 20
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Figyelie meg, hogy azonos elektroda atméré esetén magas aramértékeket kell
haszndlni a sikban torténé hegesztésekhez, mig fliggbleges vagy fej feletti
hegesztéseknél alacsonyabb aramokat kell alkalmazni.

A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsagai meghatarozottak, a kivalasztott
aramerdsségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken kivil, mint az iv
hosszusaga, a végrehajtasi sebesség és pozicid, az elektrédak atmérdje és
min&sége (a helyes tarolas érdekében tartsa az elektrédakat nedvességtél tavol, az
adott csomagolasban vagy tartéban védett allapotban).

A FIGYELEM:

Az elektrodak bevonatanak markaja, tipusa és vastagsaga alapjan az iv instabilitasai
tapasztalhatok az elektréda dsszetételébdl eredden.

12.2 Eljaras ;

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsodlje az elektréda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene
meggyujtania; ez a leghelyesebb modszer az iv gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrédat a munkadarabhoz; a bevonat sériilése
kovetkezhet be, amely megneheziti az ivgyujtast.

- Amint meggyulladt az iv, prébaljon kialakitani a munkadarabtél egy a felhasznalt
elektroda atméréjével azonos tavolsagot és azt lehetdleg allandéan megtartani
a hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrédanak az elérehaladas
iranyaval bezart délésszoge korllbeliil 20-30 fok legyen.
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- A hegesztési varrat végén vigye az elektréda végét kissé hatra az elérehaladas
iranyahoz képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel
az elektrodat az 6mledékfiirdébél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztbvarrat
megjelenési formai - T ABRA)

12.3 LCD KIJELZO MMA UZEMMODBAN (C abra)
- ?:lMMA miikédési méd;

- Hegesztési értékek:
m hegesztési fesziiltség;

n hegesztéaram;

- @ javasolt elektroda atmeré.

13. GYARI BEALLITASOK REZET

Vissza lehet éllitani a hegeszt6gépet a gyarilag elére meghatarozott beallitasokra,
ha benyomva tartja a két (C-1 abra) és (C-2 abra) szabalyozégombot a bekapcsolas
mvelete folyaman.

14. RIASZTASI JELZESEK
A visszadllitds automatikus a riasztas okanak megsziinése utan.
Riasztasi Uzenetek, amelyek megjelenhetnek a kijelzén:

- ALARM 01 és “ @ ”: Ahegesztégép primer termikus védelmének beavatkozasa. A
mikddés megszakitasra kerll, amig a gép nincs kelléképpen lehitve.

- ALARM 02 és “ ”: A hegesztégép szekunder termikus védelmének
beavatkozasa. A mikédés megszakitasra keril, amig a gép nincs kell6képpen
lehitve.

- ALARM 03: tulfesziltség-védelem beavatkozasa. Vizsgalja meg a tapfesziiltséget.

- ALARM 04: fesziiltségesés-védelem beavatkozasa. Vizsgalja meg a tapfesziltséget.

- ALARM 10: tularam-védelem beavatkozasa a hegesztési aramkoérben. Vizsgalja
meg, hogy az elétold sebesség és/vagy a hegesztési aram ne legyen tul magas.

- ALARM 11: a hegesztdpisztoly és a test kozotti rovidzarlat-védelem beavatkozasa.
Vizsgalja meg, hogy ne legyenek rovidzarlatok a hegesztési aramkorben.

- ALARM 13: belsé kommunikaciés hiany miatti beavatkozas. Ha a riasztas tovabbra
is fennall, Iépjen kapcsolatba egy feljogositott vevészolgalati kdzponttal.

- ALARM 18: segédfesziiltség riasztas miatti beavatkozas. Ha a riasztas tovabbra is
fennall, Iépjen kapcsolatba egy feljogositott vevészolgalati kdzponttal.

A hegesztégép kikapcsolasakor néhany masodpercig megjelenhet a ALARM 04

kijelzés.

15. KARBANTARTAS

A FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA
ELOTT ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

15.1 SZOKASOS KARBANTARTAS: ; ]
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATJA A
HEGESZTOGEP KEZELOJE

15.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS

Kertlje afaklya és kabelének meleg fellletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadasat idézné el6 megakadalyozvan annak mikddését

Meghatarozott id6kdzdnként ellenérizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.
Parositsa 0ssze megfeleléen az elektrédrogzité csipeszeket és a csipesztartd
befogétokmanyt a kivalasztott elektrod atmérdjével, a tulmelegedés illetve a nem
megfeleld gazmegoszlas és helytelen mikddés elkerllése érdekében,

Minden hasznalat elétt ellendrizze az elhasznalédas mértékét és a faklya szélsé
részeinek helyes Osszeillesztését: porlasztdfej, elektrod, elektrodfogé csipesz, gaz
diffuzor.

15.1.2 Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté goérgéinek kopasi allapotat, idészakonként
el kell tavolitani a vontaté terlletén képzddott fémport (goérgék és kimené/bemend
huzalvezetd).

15.2 RENDKiVULI KARBANTARTAS

A RENDKIiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT
VAGY ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY
HAJTHATJA VEGRE, AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA
MELLETT.

A FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A
GEP BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY
A HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ
ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évé hegesztogépen beliili esetleges ellendrzések sulyos
aramitést okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt allé alkatrészekkel valé
kozvetlen kapcsolat eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban
lévé szervekkel valo kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.
Idészakonként, a hasznalattdl, és a kornyezet porossagatdl fliggden ellendrizni
kell a hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformatorra rakédott port, szaraz
suritett leveg6- sugar (max. 10 bahr) segitségével.

El kell kerulni a sritett leveg&sugarak iranyitasat az elektronikus kartyak felé; ez
utébbiak esetleges tisztitasat nagyon puha kefével, vagy megfelel6 olddszerekkel
kell végezni.

Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol 6sszeszoritottak-e,
valamint azt, hogy a kdbelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

Fentemlitett miveletek befejezésekor a régzitdcsavarok teljes megszoritasaval
vissza kell szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximalisan kerulni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési miveletek
végrehajtasat.

A karbantartds vagy a javitas elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a
kabelezéseket az eredeti allapotukba, vigyazva arra, hogy azok ne érintkezzenek
mozgasban |évd részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre
melegedhetnek fel. Bilincseljen at minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint,
vigyazva arra, hogy jol elkilonitse a nagyfesziltségl primer csatlakozasokat az

alacsony fesziltségli szekunder csatlakozasoktol.
Haszndlja fel az 0sszes eredeti alatétgyliriit és csavart a burkolat visszazarasahoz.

16. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS
FELULVIZSGALATBA KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK,
ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy amikor a fékapcsol6 “ON” allasban van, meggyullad-e a megfeleld lampa,
ellenkez6 esetben a meghibasodas oka altaldban az aramellatasi vezetékben
talalhato (kabelek, villasdugé és/vagy csatlakozo, olvadobiztositékok stb.).

Ne lépjen fel olyan riasztds, amely a termikus biztonsag, tulfesziltség vagy
fesziltségesés, vagy rovidzarlat védelmének beavatkozasat jelzi.

Meg kell gyéz6dni a nominalis szakaszossag aranyanak ellendrzottségérdl;
hévédelmi szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes
kihGlését, ellendrizni kell a szell6z6-berendezés mikodéképesseégét.

Ellenérizni kell a tapvezeték fesziltségét: ha az érték tulsagosan magas vagy
tulsagosan alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzarlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben
igen, meg kell sziintetni annak okat.

Ellendrizni kell a hegesztési aramkor kapcsolasainak pontossagat, kiléndsen azt,
hogy a foldelési kabel fogdja valéban &ssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és
hogy nem ékel6dtek-e kapcsolat k6zé szigetelé anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfeleld mindségiinek és mennyiséglinek kell
lennie.
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Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas ,,suvirinimo aparatas“.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi biiti pakankamai susipazings su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais,
taip pat apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy
atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiru; generatoriaus tiekiama
tuscios eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparatg ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi bati atliekama laikantis galiojan¢iy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymuy.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu
laidu su jzeminimu.

- |sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkiStas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

A VAN

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degis
skysé¢iai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais,
taip pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti i$ darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdziui, mediena,
popieriy, skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu Salia
lanko susidarantiems diimams pasalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo
diamy kiekio limitus, priklausomai nuo diimy sudéties, koncentracijos ir jy
iSsilaikymo trukmes.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos Saltiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudojama).

0L0®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo gaminio bei kity
galimy jzeminty metaliniy detaliy, esanciy darbo prieigose (pasiekiamy),
atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines,
avalyne, galvos apdangalj ir kitg darbing apranga, bei naudojant izoliacines
plokstes ar specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanc¢iais UNI EN 169 arba UNI
EN 379 standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standartg atitinkanciose
kaukése arba Salmuose.

Dévéti specialia nedegia apsauging apranga (atitinkanciag standarto UNI
EN 11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkanéias standarto
UNI EN 12477 reikalavimus), tokiu badu bus iSvengiama ultravioletiniy ir

infraraudonyjy spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui;
apsauga turi bati iSplésta neatspindin€iy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir
kitiems asmenims, kurie yra lanko prieigose.

- TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy
pasireidkia lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis
(LEPd), bitina naudoti atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

L OO

EMEF

SAEE

- Suvirinimo srovés praéjimas iSSaukia elektromagnetiniy lauky susidaryma
(EMF) aplink suvirinimo kontiira.

Elektromagnetiniai laukai gali turéti jtakos kai kuriai medicininei jrangai (pvz.

Sirdies stimuliatoriams, respiratoriams, metaliniams protezams ir t.t.).

Turi bati imamasi deramy apsaugos priemoniy siekiant apsaugoti asmenis,

vartojanc€ius tokia jranga. Pavyzdziui, uzdrausti jeiti j suvirinimo aparato

eklspoatavimo zona.

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techninius standartus produktams,

skirtiems i$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje aplinkoje.

Buitinéje aplinkoje néra garantuojamos elektromagnetiniy lauky poveikio

asmenims nustatytos apsvitinimo ribos.

Siekdamas sumazinti elektromagnetinio lauko poveikj, operatorius privalo
atlikti tokias procediiras:

Pritvirtinti kartu ir kaip galima aréiau abu suvirinimo laidus.

Laikyti galva ir liemenj kaip galima toliau nuo suvirinimo konturo.

Niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink savo kiina.

Neatlikinéti suvirinimo darby, kai kiinas yra suvirinimo kontire. Laikyti abu
laidus toje pacioje kiino puséje.

Sujungti atgalinj suvirinimo srovés laidg su virinamu gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos silés.

Atliekant suvirinimo darbus negalima bati prie suvirinimo aparato, ant jo
sédeti, ar j jj remtis (minimalus atstumas: 50cm).

Nepalikti netoli suvirinimo konturo metaliniy magnetiniy daikty.

- Minimalus atstumas d=20cm (Pav. U).

[\

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus,
keliamus produktams, skirtiems iS$skirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui
pramoninéje aplinkoje. Negarantuojamas elektromagnetinis suderinamumas
buitinése patalpose arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zemos
jtampos maitinimo tinklo, skirto buitinéms reikméms.

PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES
- SUVIRINIMO OPERACIJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”]galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
dalyvaujant kitiems asmenims, pasirengusiems intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto
”EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: [rengimas ir naudojimas”
7.10; A.8; A.10 skyriuose.
- Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba vielos tiekimo
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mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).

TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau zemés, iSskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.
|ITAMPA TARP ELEKTRODUY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant vieng gaminj
keliais suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp
skirtingy elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios
eigos jtampy suma, kurios dydis gali du kartus virSyti leistinas ribas.

Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima, siekdamas
nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas apsaugos priemones,
kaip nurodoma standarto "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis:
Irengimas ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

A KITI PAVOJAI

APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparatg ant horizontalaus pavirsiaus,
pritaikyto atitinkamo svorio iSlaikymui; prieSingu atveju (pavyzdziui, esant
nelygiai ar nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: suvirinimo aparatg pavojinga naudoti bet
kokiems darbams, kitokiems nei numatyta (pvz. atitirpdyti uzSalusius
vandentiekio vamzdzius).

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo pat metu
naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS: visada apriipinti dujy baliong (jei jis
naudojamas) atitinkamomis priemonémis, kurios uzkirsty kelig atsitiktiniam jo
nukritimui.

Draudziama naudoti rankeng kaip priemone suvirinimo aparato sustabdymui.

/e

Prie§ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad
apsaugos jrenginiai ir judanéios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio
dalys yra tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judanéiomis dalimis,
pavyzdziui:

Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

Vielos jterpimas i volus;

Vielos rités pakrovimas;

Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;
Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J] ATJUNGUS
NUO MAITINIMO TINKLO.

2. [VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra energijos $altinis lankiniam suvirinimui, ypa¢ tinkamas
angliniy ar silpnai legiruoty metaly MAG suvirinimui apsauginése dujose CO, arba
argono/CO, misiniuose naudojant pilng elektroding arba milteling (vamzding) vielg.
Be to, jis yra tinkamas neradijancio plieno MIG suvirinimui argono dujose + 1-2%
oksido bei aliuminio ir CuSi3, CuAl8 suvirinimui (litavimui) argono dujose naudojant
elektroding vielg, kurios sudétis yra pritaikyta apdirbamam gaminiui.

Galima naudoti ir milteline vielg, tinkancig naudojimui be apsauginiy dujy Flux,
reguliuojant degiklio poliSkumg pagal vielos gamintojo nurodymus (tik 180A ir 200A
versijoms).

Ypac tinkamas $altkalvystés darbams ir kébuly remonto dirbtuvése cinkuotos skardos,
high stress (didelio jtempio), nerhdijancio plieno (inox) ir aliuminio suvirinimui.
SINERGINIS darbo rezimas uztikrina greitg ir lengva suvirinimo parametry nustatyma
bei garantuoja nuolatine ir nepriekaiStingg lanko ir suvirinimo kokybés kontrole
(OneTouch Technology).

Suvirinimo aparatas, jei numatyta (zidr.1 lent.), yra pritaikytas ir TIG suvirinimui
nuolatine srove (DC) su kontaktiniu lanko uzdegimu (LIFT ARC rezimas), visy plieny
(angliniy, silpnai legiruoty ir gausiai legiruoty) ir sunkiujy metaly (vario, nikelio, titanio
ir jy lydiniy) apsauginése gryno argono (99.9%) dujose, arba, ypatingais atvejais,
misiniuose argonas/helis. Pritaikytas ir MMA suvirinimui elektrodais nuolatine srove
(DC), naudojant glaistytus elektrodus (rutilo, ragstinius, bazinius).

2.1 PAGRINDINE CHARAKTERISTIKOS
MIG-MAG

Sinerginis (automatinis) arba rankinis veikimas;

pritaikytos sinerginés kreives;

Vielos greicio, suvirinimo jtampos ir srovés parodymai LCD ekrane;

2 takty, 4 takty, spot rezimy pasirinkimas;

Reguliavimas: vielos pakilimo rampa, elektroninis balastas, vielos galo uzdeginimo
laikas (burn-back), post gas;

Poliskumo sukeitimas GAS MIG-MAG/BRAZING arba NO GAS/FLUX suvirinime (tik
180A ir 200A versijoms).

Metrinés arba anglosaksiskos sistemos nustatymas.

TIG (ziaréti 1 lentelg)

LIFT uzdegimas;
Suvirinimo jtampos ir srovés parodymai LCD ekrane.

MMA (zidréti 1 lentele)

1S anksto nustatyti arc force, hot start ir anti-stick jtaisai;

Rekomenduojamo elektrodo skersmens parodymas priklausomai nuo suvirinimo
Sroves;

Suvirinimo jtampos ir srovés parodymai LCD ekrane.

APSAUGOS |TAISAI

Termostatinis saugiklis;

Saugiklis nuo atsitiktiniy trumpuyjy sujungimy, kuriuos salygoja degiklio ir jZeminimo
kontaktas;

Nejprastos jtampos saugiklis (pernelyg auksta arba Zema maitinimo jtampa);
Saugiklis anti-stick (MMA).

2.2 SERUINIAI PRIEDAI

Degiklis;

- Atgalinis kabelis su jzeminimo gnybtu;
- Laikiklis degiklio pakabinimui (jei numatytas).

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- Adapteris argono balionui;

- Vezimélis (tik 180A ir 200A versijoms);
- Savaime tamséjanti kauke;

- MIG/MAG suvirinimo rinkinys;

- MMA suvirinimo rinkinys;

- TIG suvirinimo rinkinys.

3. TECHNINIAI DUOMENYS

3.1 DUOMENUY LENTELE

Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmémis:

1

2.
3.
4-

5

6-
7-

9-

Pav. A
Irenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS
standartas.
Vidinés suvirinimo aparato struktdros simbolis.
Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje
yra padidinta elektros smagio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.
Dangos apsaugos laipsnis.
Maitinimo linijos techniniai duomenys:
- U’] : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidZziamos ribos
+10%):
- | max - Maksimali srové naudojama i$ linijos.
- |, - Efektyvi maitinimo srove.
Suvirinimo kontliro parametrai:
- U, : maksimali tuS¢ios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontaras).
szU : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo

apazratas suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkamg srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiSkiamas %, remiantis 10 minuciy
ciklui (pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).
Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C
aplinkoje) yra virSijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka
budin¢iame rezime pakol jos temperatdra nepasieks leidZziamos ribos).

- AIV-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie
atitinkamos lanko jtampos.

Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (bdtinas atliekant

techninj remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

10-—=——=-: UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.

1-

Simboliai, susij¢ su saugos normomis, kuriy reikSmés pateikiamos 1 skyriuje
“Bendri saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy
ir skai€iy reik8miy paaiskinimui; tikslds jusy turimo suvirinimo aparato techniniy
duomeny dydziai turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITI TECHNINIAI DUOMENYS:

- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (1 LENT.)

- MIG DEGIKLIS: ziuréti 2 lentele (2 LENT.)

- TIG DEGIKLIS: zitréti 3 lentele (3 LENT.)

- ELEKTRODUY LAIKIKLIS: zitréti 4 lentele (4 LENT.)

Suvirinimo aparato saugiklis yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS.

4.1.1 SUVIRINIMO APARATAS (B, B1, B2, B3 pav.)
Priekiniame Sone:

2-
3-
4-
5.
6-
7-
8-
9-

Valdymo skydas.

Suvirinimo kabelis ir degiklis.

Atgalinis jzeminimo kabelis ir gnybtas.

Degiklio jungtis.

Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
Greitojo jungimo kiStukas, prijungtas prie degiklio jungties.

Degiklio jungtis (T2).

Degiklio SPOOL GUN jungtis.

10- Jungtis SPOOL GUN pagrindiniam kabeliui.

11-

Suvirinimo kabelis ir degiklis (T2).

12- SPOOL GUN (uzsakomas papildomai).

Galiniame Sone:

13- Pagrindinis jungiklis ON/OFF.

14- Jungtis apsauginiy dujy Zarnos prijungimui.

15- Maitinimo kabelis.

16- Jungtis T2 degiklio apsauginiy dujy zarnos prijungimui.
17-Jungtis SPOOL GUN degiklio apsauginiy dujy Zzarnos prijungimui.

Ant rités skyriaus (jei numatytas):

18- Teigiamas terminalas (+).

19- Neigiamas terminalas (-).

|SIDEMETI Poliskumo sukeitimas FLUX (be dujy) suvirinime.

4.1.2 SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)

1-
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paspaudus, pasirenkamas suvirinimo procesas MIG-MAG (SINERGINIS arba
RANKINIS), TIG arba MMA

MIG-MAG SINERGINIS:

- Suvirinimo galios reguliavimas.

MIG-MAG RANKINIS:

- Vielos padavimo greicio reguliavimas.

TIG (jei numatytas):

- Suvirinimo srovés reguliavimas.

MMA (jei numatytas):

- Suvirinimo srovés reguliavimas.

paspaudus, prieinama prie suvirinimo procesy MIG-MAG parametry nustatymy
meniu

MIG-MAG SINERGINIS:

- Suvirinimo sidlés reguliavimas (lanko ilgis)

MIG-MAG RANKINIS:



- Suvirinimo sidlés reguliavimas (suvirinimo jtampa)
TIG:
- Neveikia.
MMA:
- Neveikia
3- LCD ekranas
4- paspaudus pasirenkami degikliai T1, T2, SPOOL GUN
5- nustatyto degiklio T1, T2, SPOOL GUN signaliné lemputé

5. |DIEGIMAS

A DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS
OPERACIJAS ATLIKTI TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA VISISKAI
ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR
KVALIFIKUOTAS PERSONALAS.

D pav. (270A versija)
D1, D2 pav. (dvigubo degiklio versija)
ISpakuoti suvirinimo aparatg, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy montavimo
darbus.

Atgalinio kabelio-gnybty surinkimas
E pav.

Suvirinimo kabelio -elektrody laikiklio surinkimas
F PAV.

Kablio degiklio pakabinimui surinkimas (jei numatytas)

5.1 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokig jrengimo vieta, kurioje nebdty kliG¢iy ties ausinimo
oro jéjimo ir iSéjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra jtraukiamos pralaidzios dulkés,
koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparatg iSlaikyti bent 250 mm laisvos erdves.

A DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus pavirsiaus,
pritaikyto atitinkamam svoriui, tokiu bidu bus galima iSvengti apvirtimo arba
pavojingo slankiojimo.

5.2 PRIJUNGIMAS PRIE TINKLO

Prie$ atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo aparato duomeny lentelés vertes.
Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu jZzemintu
laidininku.

Norint uztikrinti apsaugg nuo netiesioginio kontakto, naudoti diferencijuotg tokios
rasies jungiklj:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

- B tipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas
suvirinimo aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sgsajos tasky, kuriuose pilnutiné
varza yra zemesné nei Zmax = 0.24 ohm.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto IEC/EN 61000-3-12 reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie vieSojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé
uz patikrinimg ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka prijungéjui arba
vartotojui (jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytojg).

5.2.1 Kistukas ir lizdas

(1~)

Prijungti maitinimo kabelio kiStuka prie tinklo lizdo, aprapinto lydziaisiais saugikliais
arba automatiniu perjungikliu; specialus jZeminimo terminalas turi bati sujungtas su
maitinimo linijos jZeminimo laidu (geltonas-zZalias).

(3~)

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistukg (3P + P.E) pritaikytg atitinkamai
srovei ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydziaisiais saugikliais arba automatiniu
pertraukikliu; specialus jZzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos
izeminimo laidininku (geltonas-zalias).

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduojami uzZdelsto veikimo lydZiyjy linijos
saugikliy dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato
tiekiama srove bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

A DEMESIO! Aukséiau apradyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta pavojy
asmenims (pav., elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

5.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
5.3.1 Patarimai

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT SIUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
LIZDO.

1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami suvirinimo kabeliams (mm?2) rekomenduojami

dydziai pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiamg srove.

Be to:

- Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo lizduose (jei jie yra),
tokiu budu bus uztikrintas nepriekaistingas elektros kontaktas; prieSingu atveju gali
perkaisti jungtys, to pasekoje jos greitai susidévés ir praras veiksminguma.

- Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.

- Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti metalines struktaras,
kurios néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis; tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu
ir gali sglygoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

5.3.2 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MIG-MAG REZIME

5.3.2.1 Prijungimas prie dujy baliono (jei naudojamas)

- Dujy balionas, uzkraunamas ant vezimélio lentynos: maks. 30kg (jei numatytas).

- Priverzti slégio reduktoriy (*) prie dujy baliono sklendés, jterpiant specialy adapterj
(jis yra tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos argono dujos arba argono/CO,
misinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti dirzel;.

- Prie$ atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

(*) Atskirai jsigyjamas priedas, jei néra tiekiamas kartu su gaminiu.

5.3.2.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas
Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis
yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sidlés.

5.3.2.3 Degiklis
Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj vamzdelj, tokiu
budu bus palengvintas vielos iSlindimas.

5.3.2.4 Vidinis poliSkumo pakeitimas (jei numatytas)
B pav.
- Atidaryti rités skyriaus dureles.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
- Prijungti degiklio kabelj prie raudonojo terminalo (+) (B-18 pav.)
- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-) (B-19
pav.)
- FLUX suvirinimas (be dujy):
- Prijungti degiklio kabelj prie juodojo terminalo (-) (B-19 pav.).
- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+) (B-18
pav.).
- Uzdaryti rités skyriaus dureles.

5.3.2.5 ISorinis poliSkumo pakeitimas (jei numatytas)
B pav.

MIG/MAG suvirinimas (dujos):

Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).

Prijungti greitojo jungimo kiStukg (B-7 pav.) prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+)
(B-5 pav.).

Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-) (B-6 pav.).
FLUX suvirinimas (be dujy):

Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).

Prijungti greitojo jungimo kiStukg (B-7 pav.) prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-)
(B-6 pav.).

Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+) (B-5 pav.).

5.3.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI TIG REZIME

5.3.3.1 Prijungimas prie dujy baliono

- Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono sklendés, esant reikalui, jterpiant
specialy adapterj, kuris yra tiekiamas kaip priedas.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

- Prie§ atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.

- Atsukti baliong ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min.) pagal orientacinius darbo duomenis,
zidréti lentele (5 LENT.); tolimesni dujy srauto reguliavimai galés bati atliekami
suvirinimo metu pasukant slégio reduktoriaus Ziedg. Patikrinti vamzdziy ir jungiy
sandaruma.

A DEMESIO! Baigus darba visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.3.3.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio
jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sitlés. Sis kabelis turi bati
prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-5 pav.).

5.3.3.3 Degiklis
- Jvesti srovés tiekimo kabelj | atitinkama greitojo jungimo gnybtg (-) (B-6 pav.).
Prijungti degiklio dujy Zarng prie baliono.

5.3.4 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MMA REZIME
Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo generatoriaus poliaus (+);
iSimtis yra ragstinio glaisto elektrodai, kurie jungiamo prie neigiamo (-) poliaus.

5.3.4.1 Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio sujungimas

Ant terminalo yra specialus gnybtas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies
priverzimui. Sis kabelis turi bati prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-5
pav.).

5.3.4.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio
jis yra padétas, bet kokiu atveju kuo aréiau prie atliekamos sitlés. Sis kabelis turi bati
prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (-) (B-6 pav.).

5.4 VIELOS RITES |[KROVIMAS (H, H1, H2 pav.)

A DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

|SITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI, VIELOS

NUKREIPIMO ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS

NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS DIAMETRA IR RUS| IR KAD YRA TAISYKLINGAI

SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY SUVIRINIMO VIELOS

|VEDIMO METU.

- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.

- |statyti vielos rite | velena; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra taisyklingai
patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

- Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti ji/juos nuo Zzemutinio/iy volo/y (2a).

- Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai (2b).

- Atlaisvinti vielos pradzig, pasalinti deformuotg galiuka nukerpant lygiai, be atplai$y;
pasukti rite pries laikrodzio rodykle ir jvesti il vielos pradzig j vielos nukreiptuvo
kanalg jspraudzinat 50-100mm j degiklio movos vielos nukreiptuva (2c).

- Vél jstatyti antvolj/ius nustatant viduting slégio verte, patikrinti, ar viela taisyklingai
isprausta j Zemutinio volo ertme (3).

- Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).
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- Ikisti suvirinimo aparato kiStukg | maitinimo lizdg, jjungti suvirinimo aparata,
paspausti degiklio mygtukg arba vielos padavimo mygtukg ant kontrolinio skydo (jei
jis yra) ir palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro visg vielos nukreipimo zarng ir isljs
10-15cm i$ priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

A DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos ir yra
veikiama mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy saugumo priemoniy, gali
sukelti elektros smugio pavoju, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:

- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.

- Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.

- Vél jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).

- Isitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir veleno stabdymag
ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar viela neslysta ertmeéje ir ar
eigos sustojimo metu viela neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per didelés rités
inercijos.

- Sutrumpinti vielos galus, iSlendanéius i$ antgalio iki 10-15mm.

- Uzdaryti veleno skyriaus dangtel].

5.5 VIELOS RITES |JKROVIMAS | SPOOL GUN (I pav.)

A DEMESIO! PRIES ATLIEKANT VIELOS JKROVIMO DARBUS, |SITIKINTI,
KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
LIZDO.

PATIKRINTI, AR VIELOS TIEKIMO VOLAI, VIELOS KREIPTUVO GAUBTAS IR
KONTAKTINIS DEGIKLIO VAMZDELIS ATITINKA NORIMOS NAUDOTI VIELOS
SKERSMEN] BEI RUS] IR AR SIOS DALYS YRA TAISYKLINGAI SUMONTUOTOS.
VIELOS |VEDIMO METU NEDEVETI APSAUGINIY PIRSTINIY.

Nuimti dangtj atsukant atitinkama varztg (1).

Uzdéti vielos rite ant lankg&io.

Atlaisvinti prieSslégio velenélj ir jj atitraukti nuo apatinio volo (2).

- Atlaisvinti vielos pradzia, patrumpinti deformuotg galiuka tiksliu pjaviu be atplaiSy;
pasukti rite prieS laikrodzio rodykle ir jvesti vielos galg j vielos kreiptuvo jéjimag
iterpiant 50-100mm j antgalio vidy (2).

Vel atstatyti | vietg prieSslégio velenélj sureguliuojant jo slégj vidutine verte ir
patikrinti, ar viela taisyklingai jvesta j apatinio volo ertme (3)

Svelniai sustabdyti lanktj reguliavimo varzto pagalba.

Prijungus SPOOL GUN, jvesti suvirinimo aparato kiStukg j tinklo lizda, jjungti
suvirinimo aparatg ir paspausti spool gun jungiklj bei palaukus, kol vielos galas
pereidamas visg vielos kreiptuvo gaubtg islys 100- 50mm i$ priekinés degiklio
pusés, atleisti degiklio jungiklj.

6. MIG-MAG SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS
6.1 SHORT ARC (TRUMPASIS LANKAS)

Vielos iSsilydymas ir laSo atsiskyrimas jvyksta dél trumpyjy sujungimy vielos galui
esant lydymosi voneléje (iki 200 karty per sekunde). Laisvas vielos ilgis (stick-out)
paprastai yra nuo 5 iki 12mm.

Anglinis plienas ir mazai legiruotas plienas

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
- Naudojamos dujos: CO, arba misiniai Ar/CO,
Nerudijantys plienai

- Naudojamos vielos skersmuo:
- Naudojamos dujos:
Aliuminis ir CuSi/CuAl

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
- Naudojamos dujos: Ar
Milteliné viela

- Naudojamos vielos skersmuo:
- Naudojamos dujos:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
Ar/O, arba Ar/CO, (1-2%) miSiniai

0.8-0.9-1.2mm
Jokiy

6.2 APSAUGINES DUJOS
Apsauginiy dujy srautas turi bati 8-14 I/min.

7. MIG-MAG DARBO REZIMAI

7.1 Darbas SINERGINIAME rezime Gk
Po to, kai naudotojas pasirenka parametrus, tokius kaip medziaga, vielos skersmuo
@, dujy tipas n suvirinimo aparatas automatiSkai nusistato j optimalias darbo

saglygas, kurias apibrézia jvairios iSsaugotos sinerginés kreivés. Naudotojas suvirinimo
pradziai turés pasirinkti tik medziagos storj (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD ekranas SINERGINIAME rezime (L pav.)

ISIDEMETI Visos ekrane matomos ir pasirenkamos vertés priklauso nuo i$§ anksto
pasirinkto suvirinimo bado.

1- Sinerginis darbo rezimas '

2- Apdirbama medziaga. Galimi pasirinkimo variantai: Fe (plienas), Ss (neradijantis
plienas), AlMg, AISi, (aliuminis), CuSi/CuAl (cinkuoti lakstai - litavimas ir
suvirinimas), Flux (mlﬁellné viela- suvirinimas BE DUJU);

3- Norimos naudoti vielos skersmuo;

4- Rekomenduojamos apsauginés dujos;

5- Suvirinamos medziagos storis;

6- Grafinis medziagos storio indikatorius;

7- Grafinis suvirinimo sidlés formos indikatorius;

8- Vertés suvirinimo metu:

@ vielos tiekimo greitis;

m suvirinimo jtampa;
n suvirinimo srove.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametry nustatymas

Laikant paspaudus C-2 mygtukg bent 1 sekunde, yra galima prieiga prie i§ anksto
nustatyty aparato programy.

Pasukus C-2 rankenéle, galima perzidréti visas programas (PRG 01, 02 ir t.t.).
Pasirinkti norimg programag paspaudziant ir vél atleidziant tg pacig rankenéle.
Suvirinimo aparatas automatiskai nusistato optimaliomis darbo salygomis, kurios
gaunamos pagal jvairias iSsaugotas sinergetines kreives. Naudotojas suvirinimo
pradziai C-1 rankenélés pagalba turés pasirinkti tik medziagos storj. Suvirinimo jtampa
ir srové yra rodomos ekrane tik suvirinimo metu.

7.1.3 Suvirinimo sitlés formos reguliavimas

Sidlés formos reguliavimas yra galimas rankenos (C-2 pav.) pagalba. Ji reguliuoja
lanko ilgj ir nulemia didesnj ar mazesnj Siluminj suvirinimo temperatiros pasiskirstyma.
Reguliavimo mastas svyruoja tarp -10 + 0 + +10; daugeliu atvejy rankenélei esant
tarpinéje padétyje (0, HL ) iSgaunamas optimalus pagrindinis nustatymas (verté yra

rodoma LCD ekrane suvirinimo sidlés grafinio simbolio kairéje ir dingsta po nustatyto
laiko).

Rankenélés pagalba (C-2 pav.) suvirinimo formos grafinis indikatorius ekrane kinta
parodydamas iSgaubtesnj, plokstesnj ar jgaubtesnj rezultatg.

ISgaubta forma. H. Reiskia, kad yra zema papildoma Siluminé energija, todél

suvirinimas yra ,Saltas”, su neZymiu jsiskverbimu; pasukti rankenéle laikrodZio
rodyklés kryptimi, tokiu badu bus iSgaunama didesné papildoma Siluminé energija, o
tai sglygos ir suvirinimg su stipresniu susijungimu.

|gaubta forma. HL Reiskia, kad yra auksta papildoma Siluminé energija, todél

suvirinimas yra per ,karstas“, su pernelyg smarkiu jsiskverbimu; pasukti rankenéle
pries laikrodzio rodykle, taip bus iSgaunamas silpnesnis susijungimas.

7.1.4 Rezimas ATC (Advanced Thermal Control)

Aktyvuojasi automati$kai, kai nustatytas storis nesiekia ar yra lygus 1.5mm.
Aprasymas: ypatinga momentiné suvirinimo lanko kontrolé ir didelés spartos
parametry korekcija minimaliai sumazina pikine srove, badingg Short Arc perdavimo
rezimui, tokiu bddu sumazinamos norimo suvirinti gaminio Silumos sgnaudos.
ISgaunamas rezultatas- i§ vienos pusés pasiekta mazesné medziagos deformacija,
i$ kitos pusés - uzpildo medziagos sklandus ir tikslus perdavimas, atliekant lengvai
formuojama suvirinimo sidle.

Privalumai:

- labai lengvas ploniausiy gaminiy suvirinimas;

- mazesné medziagy deformacija;

- stabilus lankas net ir prie Zemos sroveés;

- greitas ir tikslus taskinis suvirinimas;

- palengvintas dviejy vienas nuo kito nutolusiy laksty sujungimas.

7.1.5 Spool gun naudojimas (jei numatytas)

Visi nustatymai (medziaga, vielos skersmuo, dujy tipas) atliekami kaip aprasyta
auksciau.

Rankenélé, esanti ant spool gun (I-5 pav.) reguliuoja vielos greitj (o tuo paciu metu
ir suvirinimo srove ir storj). Naudotojas turés tik pakoreguoti lanko jtampag ekrano
pagalba (jei reiks).

7.1.6 Aukstesniojo lygio parametry nustatymas: 1 MENIU (M pav.)

Norint prieiti prie auk$tesniyjy parametry reguliavimo meniu, paspausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Pasirodzius 1 MENIU,
vél paspausti. Kiekvienas parametras gali bati nustatomas norima verte pasukant/
paspaudziant rankenéle (C2 pav.) iki i$&jimo i$ meniu.

B8
E : vielos kilimo rampos koregavimas (M-1 pav.)

Leidzia koreguoti vielos paleidimo rampa, tokiu bidu bus galima iSvengti pradiniy jos
sankaupq suvirinimo sidléje. Reguliavimas nuo - 10 % iki + 10 %. Gamykliné verté:
0%

E elektroninio balasto koregavimas (M-2 pav.)

Aukstesné verté nulemia karStesne suvirinimo vonelg. Reguliavimas nuo - 10 %
(aparatas su nedideliu elektroniniu balastu) iki + 10 % (aparatas su dideliu elektroniniu
balastu). Gamykliné verté: 0 %

E : burn-back koregavimas. (M-3 pav.)

LeidZia reguliuoti vielos uzdeginimo laikg sustabdzius suvirinimg. Reguliavimas nuo -
10 % iki + 10 %. Gamykliné verté: 0 %

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

LeidZia pritaikyti apsauginiy dujy sklidimo laikg nuo suvirinimo sustabdymo.
Reguliavimas nuo 0 iki 10 sekundziy. Gamykliné verté: 1 sekundé

7.2 Darbas RANKINIAME rezime m
Naudotojas gali personalizuoti visus suvirinimo parametrus.

7.2.1 LCD ekranas RANKINIAME rezime (N pav.)
1- RANKINIS darbo reZimas m

2- Vertés suvirinimo metu:
vielos tiekimo greitis;

m suvirinimo jtampa;

n suvirinimo srove.

7.2.2 Parametry nustatymas

Rankiniame rezZime vielos padavimo greitis ir suvirinimo jtampa yra reguliuojami
atskirai. Rankenélé (C-1 pav.) reguliuoja vielos greitj, rankenélé (C-2 pav.) reguliuoja
suvirinimo jtampa (kuri apibrézia suvirinimo galig ir turi jtakos sidlés formai). Suvirinimo
srové yra rodoma ekrane (N-2 pav.) tik suvirinimo metu.

7.2.3 Parametry nustatymas spool gun pagalba (jei numatytas)

Rankiniame rezime vielos padavimo greitis ir suvirinimo jtampa yra reguliuojami
atskirai. Rankenélé, esanti ant spool gun (I-5 pav.), reguliuoja vielos greitj, tuo tarpu
suvirinimo jtampa yra reguliuojama ekrano pagalba.

7.2.4 Aukstesniojo lygio parametry nustatymas: 1 MENIU (M pav.)

Norint prieiti prie auk$tesniyjy parametry reguliavimo meniu, paspausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Pasirodzius 1 MENIU,
vél paspausti. Kiekvienas parametras gali bati nustatomas norima verte pasukant/
paspaudziant rankenéle (C2 pav.) iki i$éjimo i$ meniu.

: Vielos kilimo rampa (M-1 pav.)

Leidzia pritaikyti vielos greitj pradedant suvirinima, tokiu badu optimizuojant lanko
uzdegima. Reguliavimas nuo 20 iki 100 % (pradinis taskas % rezimo greicio).
Gamykliné verté: 50 %
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j : Elektroninis balastas (M-2 pav.)

Aukstesné verté nulemia karStesne suvirinimo vonele. Reguliavimas nuo 10 %
(aparatas su nedideliu elektroniniu balastu) iki 100 % (aparatas su dideliu elektroniniu
balastu). Gamykliné verté: 50 %

E : Burn-back. (M-3 pav.)
Leidzia reguliuoti vielos uzdeginimo laikg sustabdZius suvirinimg. Reguliavimas nuo 0
iki 1 sekundés. Gamykliné verté: 0.08 sekundés.

E : Post-gas. (M-4 pav.)

LeidZia pritaikyti apsauginiy dujy sklidimo laikg nuo suvirinimo sustabdymo.
Reguliavimas nuo 0 iki 10 sekundziy. Gamykliné verté: 1 sekunde

7.2.5 Degikliy T1, T2, SPOOL GUN nustatymas (jei numatyta)

Degikliy T1, T2, SPOOL GUN naudojimo nustatymas gali bati atliekamas dviem

badais:

- mygtuko, esancio ant valdymo skydo (C-4 pav.) pagalba, tokiu atveju uZsidega
atitinkama signaliné lemputeé;

- spaudziant bent vieng sekunde norimo naudoti degiklio jungiklj pakol pasirenkama
atitinkama signaliné lemputé.

8. DEGIKLIO JUNGIKLIO VALDYMAS

8.1 Degiklio jungiklio valdymo rezimo nustatymas (O pav.)

Tiek rankiniame, tiek sinerginiame rezime, norint prieiti prie meniu, spausti tuo paciu
metu rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Sukti rankenéle
(C2 pav.) iki tol, kol pasirodys 2 meniu. Patvirtinti pasirinkima vél paspaudus rankenéle.

8.2 Degiklio jungiklio valdymo rezimai
Galima nustatyti 3 skirtingus degiklio jungiklio valdymo rezimus:

:' '-
2T rezimas: I= = I
suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir baigiamas kai jungiklis yra
atleistas.

4T rezimas: -

suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir atleidimu ir_baigiasi tik kai
degiklio jungiklis yra vél paspaudziamas ir atleidZiamas antrajj karta. Sis rezimas yra
naudingas ilgai trunkantiems suvirinimo darbams.

Taskinio suvirinimo rezimas: @

leidZia atlikti MIG/MAG taskinj suvirinimg valdant suvirinimo trukme.

9. MATAVIMO VIENETY MENIU (O pav.)

Tiek rankiniame, tiek sinerginiame rezime, norint prieiti prie meniu, spausti tuo paciu
metu rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Sukti rankenéle
(C2 pav.) iki tol, kol pasirodys 3 meniu. Patvirtinti pasirinkimg vél paspaudus
rankenéle. Dabar galima nustatyti metrinius arba anglosaksiskus matavimo vienetus.
Vél paspaudus C-2 rankenéle, sugrjztama | rankinj (arba sinergetinj) rezima.

10. INFORMACINIS MENIU (O pav.)

Tiek rankiniame, tiek sinerginiame rezZime, norint prieiti prie meniu, spausti tuo paciu
metu rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Sukti rankenéle
(C2 pav.) iki tol, kol pasirodys 4 meniu. Patvirtinti pasirinkimg vél paspaudziant
rankenéle; sukant rankenéle C-2, galima gauti informacijg apie jdiegta programing
iranga. Vél paspaudus C-2 rankenéle, sugrjztama j rankinj (arba sinergetinj) rezima.

11. TIG DC SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

11.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

TIG DC suvirinimas yra tinkamas visiems mazai legiruotiems bei gausiai legiruotiems
anglies plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip variui, nikeliui, titanui
ir jy lydiniams (P PAV.). TIG DC suvirinimui su elektrodo poliskumu (-) dazniausiai
yra naudojamas elektrodas su 2% cerio (pilkos spalvos juosta). Volframo elektrodg
reikia iSilgai pasmailinti Slifuokliu, zidréti Q PAV., atkreipiant démesj, kad galiukas
baty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu badu bus galima iSvengti lanko nukrypimy.
Labai svarbu atlikti Slifavimg elektrodo iSilgine kryptimi. Si operacija turi biti kartojama
periodi$kai, priklausomai nuo elektrodo naudojimo ir susidévéjimo arba atliekama
tada, kai elektrodas yra atsitiktinai suter§iamas, susioksiduoja arba bina naudojamas
netaisyklingai. Siekiant geros suvirinimo kokybés, labai svarbu pasirinkti elektroda,
kurio skersmuo tiksliai atitikty srove, zidréti lentele (5 LENT.). Normalus elektrodo
isikiSimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3mm ir gali pasiekti 8mm atliekant suvirinimg
kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant sidlés krastus. Tinkamai paruo$tiems ploniems
pavirSiams (apytiksliai iki 1mm) nereikalingos uzZpildan¢ios medziagos (R PAV.).
Storesniems gaminiams yra reikalingos gaminio pagrindo

medziagos lazdelés, jos turi bati tinkamo skersmens, krastelius reikia tinkamai
paruosti (S PAV.). Geram suvirinimo atlikimui labai svarbu, kad suvirinamos detalés
baty visiskai Svarios, be oksidacijos, alyvos, riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

11.2 PROCESAS (LIFT UZDEGIMAS)

- Nureguliuoti pageidaujamg suvirinimo srovés dydj rankenélés C-1 pagalba;
Srove suvirinimo metu pritaikyti prie realaus reikiamo Siluminio pasiskirstymo.

- Patikrinti taisyklinga dujy tiekima.
Elektros lanko uzdegimas jvyksta, kai volframo elektrodas yra patraukiamas nuo
apdirbamo gaminio. Toks uzdegimo rezimas sglygoja mazesnius elektromagnetinés
spinduliuotés trukdzius ir minimaliai sumazina volframo intarpus bei elektrodo
susidévejima.

- Padéti elektrodo galg ant apdirbamo gaminio lengvai paspaudziant.

1S karto pakelti elektrodg 2-3mm, tokiu badu iSgaunant lanko uzdegima.

18 pradziy suvirinimo aparatas tiekia sumazintag srove. Po keliy akimirky bus pradéta

tiekti nustatytos vertés suvirinimo srove.

Norint nutraukti suvirinima, staigiai pakelti elektrodg nuo suvirinamo gaminio.

11.3 LCD EKRANAS TIG REZIME (C pav.)
- Aﬁc TIG darbo rezimas;

- Vertés suvirinimo metu:
m suvirinimo jtampa;

n suvirinimo srove.

12. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

12.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

- Labai svarbu atsizvelgti j gamintojo nurodymus, pateiktus ant naudojamy elektrody
pakuotés, kur yra nurodytas taisyklingas elektrodo poliSkumas bei atitinkama
optimali srové.

Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo skersmenj
ir pageidaujama atlikti sidlés rasj; Zzemiau yra pateikiami sroviy pavyzdziai jvairiy
skersmeny elektrodams:

Suvirinimo srové (A)
@ Elektrodas (mm) Min Maks.
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

Reikia atkreipti démesj j tai, kad to paties skersmens elektrodams auk$tesné srové
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar
suvirinant virs galvos lygio, turi bati parenkama Zemesné srovés verté.

Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sidlés savybes
sglygoja ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir
padetis, elektrody skersmuo ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti
nuo drégmeés ir laikyti specialiose pakuotése arba déZutése).

A DEMESIO:

Priklausomai nuo elektrody prekinio Zenklo, rdsies ir glaisto storio, gali pasireiksti
lanko nestabilumas, atsirandantis dél paties elektrodo sudéties.

12.2 Procesas .

- Laikant kauke PRIES VEIDA, briaksteléti elektrodo galu j apdirbama gaminj atliekant
judesj, panasy j degtuko uzdegima; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo badas.
ISPEJIMAS: NETRANKYTI elektrodo j apdirbamg gaminj; taip galima pazeisti jo
glaistg ir apsunkinti lanko uzdegima.

- Vos uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstuma iki apdirbamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo skersmeniui ir suvirinimo metu stengtis kiek jmanoma pastoviau iSlaikyti $j
atstuma; prisiminti, kad elektrodo pasvirimas eigos kryptimi turi bati apytiksliai 20-30
laipsniy.

- Suvirinimo sillés pabaigoje patraukti elektrodo galg Siek tiek atgal, palyginus su
eigos kryptimi, vir§ suvirinimo kraterio jj uzpildant, greitu judesiu pakelti elektrodg i$
suvirinimo vonelés ir uzgesinti lankg (Suvirinimo sidliy vaizdas — T PAV.).

12.3 LCD EKRANAS MMA REZIME (C pav.)

- ?: MMA darbo rezimas;

- Vertés suvirinimo metu:
m suvirinimo jtampa;

“ suvirinimo srove;

- @ rekomenduojamas elektrodo skersmuo.

13. GAMYKLINIY NUSTATYMUY ATSTATYMAS
ljungimo operacijos metu, laikant nuspaudus abi rankenéles (C-1 pav.) ir (C-2 pav.),
galima atstatyti pradinius gamyklinius suvirinimo aparato nustatymus.

14. AVARINES BUSENOS PRANESIMAI
Darbo atsinaujinimas yra automatiSkas pasalinus avarinés bisenos prieZastj.
Avarinés blsenos pranesimai, kurie gali atsirasti ekrane:

- ALARM 01 ir @ ”: Suvirinimo aparato pirminio Siluminio saugiklio jsijungimas. Jo
veikimas yra nutraukiamas tada, kai aparatas yra pakankamai atvéses.

- ALARM 02 ir “ @ ”: Suvirinimo aparato antrinio Siluminio saugiklio jsijungimas. Jo
veikimas yra nutraukiamas tada, kai aparatas yra pakankamai atvéses.

- ALARM 03: virSjtampés saugiklio jsijungimas. Patikrinti maitinimo jtampa.

- ALARM 04: nepakankamos jtampos saugiklio jsijungimas. Patikrinti maitinimo
jtampa.

- ALARM 10: perteklinés srovés suvirinimo kontdre saugiklio jsijungimas. Patikrinti, ar
padavimo greitis ir/arba suvirinimo srové néra pernelyg dideli.

- ALARM 11: trumpojo sujungimo tarp degiklio ir jZeminimo saugiklio jsijungimas.
Patikrinti, ar suvirinimo kontdre néra trumpyjy sujungimy.

- ALARM 13: vidinés komunikacijos trikumo saugiklio jsijungimas. Jei avariné baklé
tesiasi, susisiekti su jgaliotuoju techninio aptarnavimo centru.

- ALARM 18: pagalbinés jtampos saugiklio jsijungimas. Jei avariné buklé tesiasi,
susisiekti su jgaliotuoju techninio aptarnavimo centru.

ISsijungus suvirinimo aparatui keleta sekundziy gali matytis pranesSimas

ALARM 04.

15. PRIEZIURA

A DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
|SITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

15.1 NUOLATINE PRIEZIURA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

15.1.1 DEGIKLIO PRIEZIURA

- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant kar§ty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojan¢iy
medziagy iSsilydima bei degiklio gedima.

- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- Atidziai sujungti elektrodo suverzimo gnybtg, gnybto jtvarg su elektrodo skersmeniu,
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taip bus iSvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Prie§ kiekvieng naudojima patikrinti iSsikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo
kokybe.

15.1.2 Vielos padaviklis

- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai $alinti metalo
dulkes, susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos i$éjimo ir jéjimo
nukreiptuvy).

15.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEzlyBA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI
TIK PATYRES ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS
PERSONALAS, BUTINA LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4
REIKALAVIMUY.

A DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS
SKYDUS IR ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos,

dél tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry

elektros smiigj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su
judanéiomis dalimis.

- Reguliariai (periodiSkumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio
aplinkoje), tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant
trasformatoriaus, suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi bati

valomoslabai minkstu $epetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista

laidy izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato Soninius skydus gerai

prisukant varztus.

Absoliugiai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

- Po techninés prieziGros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti prie§ tai buvusias
jungtis ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis
detalémis arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$ty temperatdry. Visus laidininkus
perristi dirzeliais, kaip buvo anksg¢iau, atkreipiant demes;j ir iSlaikant tarp jy atskirus
pirminés grandinés auks$tos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos
sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

16. GEDIMY PAIESKA B
NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT
SISTEMATIN] PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO
CENTRA, PATIKRINTI AR:

Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON”, dega atitinkama lemputé; prieSingu
atveju sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kiStukas,
lydieji saugikliai, ir t.t.).

Neveikia signalinis jtaisas, praneSantis apie Siluminio saugiklio jsijungimg dél
pernelyg Zemos ar auk$tos jtampos ar trumpojo sujungimo.

Isitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio
isijungimo atveju, palaukti natlralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus
veikima.

Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per Zzema arba per auksta, suvirinimo
aparatas lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato iSéjimo angoje: tokiu atveju
pasalinti trukdzius.

Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypag¢, ar jZeminimo laido gnybtas tikrai
sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanciy medziagy jsikiSimo (pavyzdziui,
dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas jy kiekis.
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Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel moiste “Keevitusseade”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust
kasutamisest ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest,
nendele vastavatest kaitsejuhistest ja hddaabi protseduuridest.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega
keevitamiseks. Osa 9: Paigaldus ja kasutamine”).

/N

- Viltige otsest kontakti keevitussfadriga; generaatori
tiihijooksupinge voib olla ohtlik moningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade olema
valja lulitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne podleti kulunud osade véljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvéorgust.

- Teostage paigaldamisega kaasnevad elektrito6d ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema ihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mérjas véi niiskes keskkonnas ja vihma kées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga vo6i l6dvestunud iihendustega
kaableid.

A VAN

- Arge keevitage paakide, mahutite voi torude peal, mis sisaldavad voi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud voi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste
kemikaalide ldheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber,
riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon voi kasutage suitsu aratombeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tdhtis kontrollida regulaarselt keevitusel
eralduva suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest
(kui kasutusel).

0L0®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate véimalike maandatud
metallosade (juurdepdisetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat elektrilist
isolatsiooni.

Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja
riietust, ning kasutades isoleerivaid astmelaudu v6i pérandakatteid.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele voi kiivritele monteeritud

filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 voi UNI EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga UNI EN
11611) ja keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI EN 12477) valtimaks
naha kokkupuudet keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett voi infrapunase
kiirgusega; keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud
mitte peegeldavate kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

poolt toodetud

ainult vastava neutraalset

- Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna
miiranivoo LEPd, milles inimene igapaevaselt viibib on vérdne voi lletab 85
dB(A), on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

L OOROO®

EMEF

SAFE

- Keevitusel kasutatav vool tekitab keevitusahela laheduses elektromagnetvalju
(EMF).

Elektromagnetvaljad

meditsiiniseadmetega

metallproteesid jne.).

Antud seadmete kasutajate suhtes tuleb kohaldada vastavaid kaitsemeetmeid,

naiteks keelata ligipaas alasse, kus keevitusseadet kasutatakse.

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab

ainult toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele.

Seadme vastavus inimest mojutavate elektromagnetviljade kohta kdivatele

piirvaartustele kodustes tingimustes ei ole tagatud.

véivad
(naiteks

pohjustada interferentse teatud
siidamestimulaatorid, hingamisseadmed,

Elektromagnetviljade méju vahendamiseks peab seadme operaator rakendama

jargnevaid meetmeid:

- Kinnitama mdlemad keevituskaablid véimalikult teineteise lahedale.

- Hoidma pead ja rindkeret keevitusahelast voimalikult kaugel.

- Mitte mingil juhul ei tohi keevituskaableid iimber keha keerata.

- Keevitada ei tohi keevitusahela sees olles. Hoidke moélemad keevituskaablid
kehast samal pool.

- Uhendage keevitusvoolu tagasivoolukaabel
teostatava keevituse kohale vaimalikult 1ahedale.

- Arge keevitage seadme laheduses, sellel istudes voi
(minimaalne vahekaugus: 50cm).

- Arge jatke keevitusahela lahedusse ferromagneetikuid.

- Minimaalne vahekaugus d= 20cm (Pilt. U).

/e

- Aklassi seade:

Kaesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard satestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemargil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline Gihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku iihendatud hoonetes.

A LISA HOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrildogiohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses.
Ulaltoodud keevitusto6 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hdadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse
”EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja
kasutus.” Peatiikis 7.10; A.8;A.10 dra toodule.
- PEAB olema keelatud keevitamine keevitustusseadet v6i toitejuhet hoidva
operaatoriga (nait. rihmade abil).
- PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

keevitatava detaili kiilge,

sellele toetudes
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ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt {ihendatud elementide
korral voib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva
elektroodihoidja ja pdleti vahel, liletades kahekordselt lubatud véartuse.
Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades labi
mootmised, tehes kindlaks voimalikud riskifaktorid ja véimaliku seaduse
”EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja
kasutus” punktis 7.9 ette ndhtud kaitsemeetmete kasutuselevotu.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

- SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele,
seadme kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv pérand,
poérandaliistude vahed jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

- EBAOIGE KASUTAMINE: keevitusseadme kasutamine selleks mistahes muul
ettendhtust erineval eesmargil on ohtlik (nait. veetorustiku lahtisulatamine).

- VAARKASUTUS: keevitusseadme samaaegne kasutamine rohkem kui iihe
tootaja poolt on ohtlik.

- KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindlustage gaasiballoon alati sobivate
vahendite abil takistamaks selle juhuslikke imberminekuid (kui on kasutusel).

- On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks kdepidet.

AN

Keevitusaparaadikaitsed ningseadme liikuvad osadjatraadietteandemehhanism
peavad olema omal kohal enne toiteallikaga lihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi
kokkupuutuva t66 korral, nagu:

- Rullide ja/voi traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste &litamine. . .

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST
LAHTI UHENDATUD.

etteandemehhanismi liikuvate osadega

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on spetsiaalselt ette
nahtud susinik- voi kaitisegaasiga CO, voi argoon/CO, segudega norgalt legeeritud
teraste MAG keevituseks, kasutades tais vdi sidamikuga (torujaid) traatelektroode.
Sobib samuti gaasiga Argoon + 1-2% hapnikku, alumiiniumi ja CuSi3, CuAl8 (jootmine)
Argoon gaasiga roostvaba terase MIG keevituseks, kasutades keevitatava objektiga
sobivaid asjakohaseid anallus traatelektroode.

On vodimalik kasutada animeeritud traate ilma kaitsegaasita Flux, viies pdleti
polaarsuse traadi valmistaja poolt néutule (ainult versioonid 180A ja 200A).

See on eriti ndidustatud kergematel tiseleri ja keretdddel, tsink-, high stress (kérge
voolavuspingega), roostevabade ja alumiiniumplaatide keevitamiseks. SUNERGILINE
funktsioneerimine tagab kiire ja lihtsa keevitusparameetrite seadistamise, alati tugeva
keevituskaare ja keevituskvaliteedi kontrolli (OneTouch Technology).

Keevitusseade on ette nahtud (vaata Tab.1) ka alalisvooluga (DC), kaaresultega
(reziim LIFT ARC) kontaktis kdikide teraste (sUsinik, madallegeeritud ja kérglegeeritud
terased) ja raskemetallide (vask, nikkel, titaan ja nende sulamid) TIG keevituseks
puhta Ar kaitsegaasiga (99.9%), voi siis erijuhtudel Argooni/heeliumi segu. Sobib
samuti kattega elektroodide (rutiilid, happed, aluselised) MMA elektroodkeevituseks
alalisvooluga (DC).

2.1 PEAMISED OMADUSED

MIG-MAG

- Sinergiline (automaatne) voi kasitsi funktsioneerimine;

- ette nahtud suinergilised kalded;

- Traadi kiiruse, pinge ja keevituvoolu visualiseerimine LCD kuvaril;

- T60 valik 2T, 4T, spot;

- Seadistused: traadi tdusuaeg, elektrooniline reaktiivtakistus, traadi I5plik pélemisaeg
(burn-back), gaasi jarelvoog;

- Polaarsuse muutmine keevitamiseks GAS MIG-MAG/BRAZING vdi siis NO GAS/
FLUX (ainult versioonid 180A ja 200A).

- Meeter- v6i Briti mdodistiku seadistamine.

TIG (vaata tabelit 1)
- LIFT suude;
- Keevituspinge ja keevitusvoolu visualiseerimine LCD kuvaril.

MMA (vaata tabelit 1)

- Eelseadistatud arc force, hot start ja anti-stick seadmed;

- Vastavalt keevitusvoolule soovitatav elektroodi diameetri nait;
- Keevituspinge ja voolu visualiseerimine LCD kuvaril.

KAITSED

- Termokaitse;

- Pdleti ja maanduse kokkupuutest tulenevate juhuslike IGhiste vastane kaitse;
- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga kdrge vdi liiga madal toitepinge);

- Kleepumisvastane kaitse (MMA).

2.2 STANDARDSED LISASEADMED

- Poleti;

- Maandusklambriga varustatud tagasisidekaabel;
- Pdletihoidiku tugi (kus ette nahtud).

2.3 TELLITAVAD LISASEADMED

- Uhendus argoon balloonile;

- Kaéru (ainult versioonid 180A ja 200A);
- Kaitsemask;

- Keevituskomplekt MIG/MAG;

- Keevituskomplekt MMA;

- TIG keevituskomplekt.

3. TEHNILISED ANDMED

3.1 ANDMEPLAAT

Pdhiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja t06véime kohta

andmeplaadilt alljargnevate tdhendustega:

Pilt. A

1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.

2- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.

3- Ettenahtud keevitusprotseduuri simbol.

4- Sumbol S: naitab, et on véimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus

on kdrge elektriSokioht (nt. suurte metallikoguste laheduses).

5- Toiteliini simbol:

1~ : Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.

6- Kere kaitsetase.

7- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).
= |, max - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.
- 1., - Reaalne toitevool.

Elekirisiisteemi t86voime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).

- IZIOU2 : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat vdib jaotada
keevituse ajal.

- X : Impulsisagedus: néaitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline
jaotama vastavat voolu (sama kolonn). Véime valjendub %-des, baseerudes 10
minutisele tstklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul  kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) (letatakse,
Ulekuumenemiskaitse seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme
temperatuur taastub ettenahtud tasemele).

- AIV-AIV : Naitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne)
ja sellele vastavat kaarepinget.

9- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik

teeninduse, osade valjavahetamise ja toote paritolu selgitamise korral).

10- == Liini kaitseks ettenahtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.

11- Ohutusnorme viitavad stimbolid, mille tdhendus on selgitatud peatikis 1

Kaarkeevituse Uldine ohutus”.

Marge: Ulaltoodud naiteplaadil on nadidatud ainult stimbolite ja vaartuste tdhendused;

keevitusaparaadi tdpsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

leiate seadme

©
1

tehnilise

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSSEADE: vaata tabel 1 (TAB. 1)

- POLETI MIG: vaata tabel 2 (TAB. 2)

- POLETI TIG: vaata tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTROODI KLEMM: vaata tabel 4 (TAB 4)
Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1)

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS .
4.1 KONTROLLI, REGULATSIOONI JA UHENDUSSEADMED.

4.1.1 KEEVITUSSEADE (Joon. B, B1, B2, B3)

Esikiiljel:

1- Juhtpaneel.

2- Keevituskaabel ja poleti.

3- Maanduskaabel ja maandusklemm.

4- Pdleti Ghendus.

5- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli Ghendamiseks.
6- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli thendamiseks.
7- Pdleti thendusega Uhendatud Kiirpistik.

8- Poleti Gthendus (T2).

9- SPOOL GUN poleti ihendus.

10- Juhtkaabli liitmik SPOOL GUN.

11- Keevituskaabel ja pdleti (T2).

12- SPOOL GUN (valikuline).

Tagakiiljel:

13- Pealiliti ON/OFF.

14-Vooliku liitmik kaitsegaasile.

15- Toitekaabel.

16- Vooliku liitmik pdleti kaisegaasile T2.

17- Vooliku liitmik pdleti kaitsegaasile SPOOL GUN.

Laekaga reelil (kus ette nahtud):

18- Positiivne klemm (+).

19- Negatiivne klemm (-).

N.B. Péordpolaarsus FLUX keevituseks (gaasita).

4.1.2 KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)
1- juhul, kui alla vajutatud, MIG-MAG (SUNERGILINE v6i MANUAALNE), TIG voi
MMA keevitusprotsessi valimine
SUNERGILINE MIG-MAG:
- Keevitusvdimsuse seadistamine.
MANUAALNE MIG-MAG:
- Traadi ettekande kiiruse seadistamine.
TIG (kus ette ndhtud):
- Keevitusvoolu seadistamine.
MMA (kus ette ndhtud):
- Keevitusvoolu seadistamine.
2- vajutamisel  juurdepaas
seadistamisele
SUNERGILINE MIG-MAG:
- Keevitusdmbluse (kaare pikkus) seadistamine
MANUAALNE MIG-MAG:
- Keevitusémbluse (keevituspinge) seadistamine
TIG:
- Pole lubatud.
MMA:
- Pole lubatud
3- LCD kuvar
4- vajutamisel pdletite T1,T2, SPOOL GUN valimine
5- T1, T2, SPOOL GUN seadistatud pdleti signaalled

MIG-MAG  keevitusprotsesside  parameetrite
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5. PAIGALDUS

A TAHELEPANU! = SOORITAGE  KOIK  PAIGALDUSED = JA
ELEKTRIUHENDUSED VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS
KEEVITUSSEADMEGA. )
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES ASJATUNDLIKU
JA VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI POOLT.

Joon. D (versioon 270A)
Joon. D1, D2 (kahe poletiga versioon)
Vabastage keevitusseade pakendist, monteerige paigale pakendis leiduvad lahtised
osad.

Tagasiside klambri kaabli kokkupanek
Joon. E

Elektroodihoidiku keevitusklambri kaabli monteerimine
JOON. F

Poletihoidiku konksu monteerimine (kus ette nahtud)
JOON. G

5.1 KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maarata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutuséhu sisse- ja
véljalase ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal ei imetaks sisse
juhtivat tolmu, korrosiivseid aurusid, niiskust jne.

Jatke keevitusseadme Umber vahemalt 250mm vaba ruumi.

A TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise
véltimiseks paigutage keevitusseade sobiva kandejouga tasasele pinnale.

5.2 VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektriihenduse sooritamist, kontrollige, et keevitusseadme
andmeplaadi andmed vastavad paigalduskohas saada olevale vérgu pingele ja
sagedusele.

Keevitusseade peab olema Uhendatud Uksnes neutraalse juhiga maandatud
toitestisteemiga.

- Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tilipi diferentsiaalllliteid:

- Taup A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Tuip B kolmefaasilistele aparaatidele.
PBI K== P

- Vastamaks Maéaruses EN 61000-3-11 (Flicker) &ra toodud nduetele, on soovitatav
keevitusseade Uihendada toitevdrgu kasutajalikme neis punktides, mille naivtakistus
on alla Zmax = 0.24 ohm.

Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nduetele.

Kui seade Uhendatakse avaliku toitevdrguga , siis on paigaldaja vdi kasutaja
Ulesandeks kontrollida, kas keevitusseadet on véimalik Uhendada (kui vaja,
konsulteerida jaotusvérgu haldajaga).

5.2.1 Pistik ja pisitkupesa

(1~)

Uhendage pistik kaitsekorkide v&i automaatlilitiga pisikupessa; vastav
maandusterminal peab olema (ihendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).

3~)

bhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik (3P + P.E) ja kasutage
pistikupesa, mis omab kaitsekorki vOi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud
maandusterminal peab olema Uhendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-
roheline).

Tabelis (TAB. 1) on naidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites,
mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu
nimipinge alusel.

TAHELEPANU! Eelpooltoodud néuete mittetditmine muudab ehitaja
(klass 1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi ebaefektiivseks, koos sellega kaasas
kdivate ohtudega inimestele (néit. elektriSokk) ja esemetele (niit. tulekahju).

5.3 KEEVITUSVOOLURINGI UHENDUSED
5.3.1 Soovitused

A TAHELEPANU! ENNE JARGNEVATE UHENDUSTE _SOORITAMIST
VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA
TOITEVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on ara toodud soovitatavad keevituskaablite vaartused (mm?-tes)

keevitusseadme poolt véljutatava maksimumvoolu baasil.

Lisaks:

- Hea elektrilise kontakti saavutamiseks keerake keevituskaablite liitmikud
kiirpistikupesades (kui on) I8puni; vastasel juhul liitmikud kuumenevad Ule, mille
tulemusel need kiiresti riknevad ja kaotavad oma efektiivsuse.

- Kasutage alati véimalikult lihikesi keevituskaableid.

- Véltige toddeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride kasutamist
asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see vdib seada ohutuse riski alla ja
pdhjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

5.3.2 MIG-MAG REZIIMIS KEEVITUSAHELA UHENDUSED

5.3.2.1 Gaasiballooniga iihendamine (kui kasutusel)

- Karu tugialusele paigutatav gaasiballoon: max 30 kg (kus ette nahtud).

- Keerake gaasiballooni ventiilile peale survealaldi (*), asetades Argoongaasi voi
Argooni/CO, segu kasutamise korral vahele lisavarustusse kuuluva vahendi.

- Uhendage gaasi sisselasketoru véahendajaga ja sulgege klamber.

- Enne ballooni ventiili avamist Iddvendage réhualaldi regulatsioonimutrit.

(*) Kui ei kaasne tootega tuleb tarvik eraldi osta.

5.3.2.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine
Uhendatakse keevitatava objekti vdi metallpingi kiilge, mille peale on asetatud,
véimalikult I&hedale sooritatavale Gihendusele.

5.3.2.3 Poleti
Seadke see esimeseks traadi pealelaadimiseks valmis, valjumise lihtsustamiseks
monteerige maha dls ja Ghendustoru.

5.3.2.4 Sisemise polaarsuse vahetus (kus ette ndhtud)
Joon. B

- Avage laekaga reeli kaas.
- MIG/MAG keevitus (gaas):

- Uhendage poleti kaabel punase klemmiga (+) (Joon. B-18)

- Uhendage klambri maanduskaabel negatiivse pistikupesaga (-) (Joon. B-19)
- FLUX keevitus (gaasita):

- Uhendage pdleti kaabel musta klemmiga (-) (Joon. B-19).

- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+) (Joon. B-18).
- Sulgege tuhikuga reeli luuk.

5.3.2.5 Vilise polaarsuse vahetus (kus ette nahtud)
Joon. B

MIG/MAG keevitus (gaas):

Uhendage poleti kaabel pdleti ihendusega (Joon. B-4).

L:Jhendage kiirpistik (Joon. B-7) positiivse pisikupesaga (+) (Joon. B-5).
Uhendage klambri tagasisidekaabel negatiivse pisikupesaga (-) (Joon. B-6).
FLUX keevitus (gaasita):

Uhendage pdleti kaabel pdleti thendusega (Joon. B-4).

Uhendage kiirpistik (Joon. B-7) negatiivse pisikupesaga (-) (Joon. B-6).
Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+) (Joon. B-5).

5.3.3 KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS TIG

5.3.3.1 Gaasiballooniga iihendamine

- Keerake réhualaldi gaasiventiilile peale, vajadusel asetades vahele lisavarustusse
kuuluv véhendaja.

- Uhendage gaasi sisselasketoru vahendajaga ja sulgege kaasas oleva klambriga

- Enne ballooni ventiili avamist Iddvendage survealaldi regulatsioonimutrit.

- Avage balloon ja reguleeriga gaasi hulka (I/min.) vastavalt orienteeruvatele
kasutusandmetele, vaata tabelit (TAB. 5); gaasi voogu on vdimalik keevitamise
kaigus korrigeerida, keerates selleks survealaldi mutrit. Kontrollige torustiku ja
Uhenduste lekkimatust.

A TAHELEPANU! T66 I6ppenud sulgege alati gaasiballooni veniil.

5.3.3.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava eseme voi metallpingiga, mille peale on asetatud,
vbimalikult l18hedale sooritatavale liitele. See kaabel Uhendatakse klemmiga
simboliga (+) (Joon. B-5).

5.3.3.3 Poleti )
- Sisestage voolu kogumiskaabel vastavasse klemmi (-) (Joon. B-6). Uhendage pdleti
gaasivoolik ballooniga.

5.3.4 KEEVITUSAHELA UHENDUSED MMA REZIIMIS

Peaaegu kdik kattega elektroodid Uhendatakse voolugeneraatori positiivse (+)
poolusega, v.a happelise kattega elektroodid, mis Uhendatakse negatiivse (-)
poolusega.

5.3.4.1 Elektroodihoidiku keevitusjuhtme iihendamine
Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille abil saab sulgeda elektroodi katteta osa.
See kaabel Uihendatakse klemmiga siimboliga (+) (Joon. B-5).

5.3.4.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava eseme voi metallist pingiga, mille peale on asetatud,
voimalikult l&hedale sooritatavale liitele. See kaabel Uhendatakse klemmiga
stimboliga (-) (Joon. B-6).

5.4 TRAADI POOLILE LAADIMINE (Joon. H, H1, H2)

A TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET
KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD. ~

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI SISENEMISJUHIK

JA KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI LABIMOODU JA

TUUBIGA JA ET NEED ON KORRALIKULT MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE

KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.

- Avage haspliavause uks.

- Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on korrektselt
paigutatud selleks ettenahtud auku (1a).

- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest (2a).

- Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga (2b).

- Vabastage traadiots ja I6igake selle moondunud otsik dra valtides traadi venimist.
Keerake rull vastupéeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse likates seda kuni 50-
100mm pdleti traadi sisenemisjuhiku Ghendusega (2c).

- Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu vaartus keskmisele
tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

- Eemaldage pdleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

- Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvorku, kaivitage keevitusaparaat, vajutage
poletilulitit voi traadi etteandmisliilitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni
traadiots, labides kogu traaditoru, tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske
siis lliti lahti.

A TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat elektripinge ja
mehhaanilise voime all, mis voib pohjustada, kui ei ole jalgitud ohutusndudeid,
elektriSokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:

- Arge suunake pdletisuud kehaosade suunas.

- Pidage gaasiballoon ja pdleti (iksteisest eemal.

- Kinnitage kontaktvoolik ja pdleti otsik uuesti pdletile (4b).

- Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur
vdimaliku minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse
ajal traadivedru ei I6dvestu rulli liigse inertsi tagajarjel.

- Ldigake pdleti otsiku valjaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.

- Sulgege haspliavause uks.
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5.5 TRAADI POOLI LAADIMINE SPOOL GUNILE (Joon. I)

A TAHELEPANU! ENNE  TRAADI LAADIMISOPERATSIOONIGA
ALUSTAMIST VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA
TOITEVORGUST VALJAS. B
VEENDUGE, ET TRAADI ETTEKANDERULLID,TRAADIJUHI KATE JA POLETI
KONTAKTVOOLIK VASTAKSID KASUTATAVA TRAADI LABIMOODULE JA
ISELOOMULE, NING ET NEED OLEKSID OIGESTI PEALE MONTEERITUD.
TRAADI TAHA PANEMISE KAIGUS MITTE KANDA KAITSEKINDAID.

- Keerates vastavat kruvi eemaldage kaas (1).

- Asetage traadi pool rullile.

- Vabastage surve vastasvalts ja eemaldage see alumiselt rullilt (2).

- Vabastage traadi ots, I6igake selle deformeerunud osa kindlalt ja puhtalt ara;
keerake pooli vastupdeva ja torgake traadi ots traadijuhi sisseviimisavast sisse,
surudes seda 50-100mm juhiku sisemusse (2).

- Asetage vastasvalts oma kohale tagasi, reguleerides surve keskmisele tasemele ja
kontrollige, et traat oleks asetatud digesti alumise rulli 66nsuses (3).

- Pidurdage kergelt rulli, keerates selleks vastavat regulatsioonikruvi.

Peale SPOOL GUN'i Gihendamist, sisestage keevitusseadme pistik toitepesasse,

lilitage keevitusseade sisse ja vajutage spoon guni nuppu ja oodake, et traadi ots

labides kogu traadijuhi liuguri valjuks 100-50mm pdleti esiosast, seejarel vabastage
pdleti nupp.

6. MIG-MAG KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS
6.1 SHORT ARC (LUHIKE KAAR)

Traadi sulamine ja tilga eraldumine toimub traadiotsa jargnevate lUhiste t&ttu
sulamisvannis (kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus (stick-out) jaab tavaliselt
5 ja 12mm vahele.

Siisinik- ja madallegeeritud terased

- Kasutavate traatide labimdot: 0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
- Kasutatav gaas: CO, voi Ar/CO, segud
Roostevabad terased

- Kasutavate traatide [abimd6t:
- Kasutatav gaas:
Alumiinium ja CuSi/CuAl

- Kasutavate traatide 1abimdét: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
- Kasutatav gaas: Ar
Siidamikuga traat

- Kasutatavate traatide diameeter:
- Kasutatav gaas:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
segud Ar/O,, v&i Ar/CO , (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Puudub

6.2 KAITSEGAAS
Kaitsegaasi kogus peab olema 8-14 I/min.

7. MIG-MAG TOIMIMISE VIIS

7.1 T66 SUNERGILISES reziimis &M
Kui kasutaja on kindlaks maaranud sellised parameetrid nagu materjal, traadi
diameeter z , gaasi tulp n seadistub keevitusseade automaatselt optimaalsesse

téoreziimi, mis jargib erinevaid salvestatud sunergilisi kdveraid. Keevitamise
alustamiseks peab kasutaja tUksnes valima materjali paksuse (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD kuvar SUNERGILISES reziimis (Joon. L)

N.B. Kéik visualiseeritavad ja valitavad vaartused sdltuvad eelnevalt valitud keevituse

tipoloogiast. SYN

1- T606 slinergilises reziimis ;

2- Keevitatav materjal. Olemasolevad tiipoloogiad: Fe (teras), Ss (roostevaba teras),
AlMg, AISi, (alumiinium), CuSi/CuAl (tsingitud plaadid - termolikamine), Flux
(stidamikuga traat - keevitus NO GAS);

3- Kasutatava traadi diameeter;

4- Soovitatav kaitsegaas;

5- Keevitatava materjali paksus;

6- Materjali paksuse graafiline naidik;

7- Keevitusdmbluse kuju graafiline naidik;

8- Keevitusvaartused:

{3 traadi ettekande Kkiirus;

m keevituspinge;
n keevitusvool.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameetrite seadistamine

Vajutades nuppu C-2 vahemalt 1 sekundi jooksul saavutate juurdepdasu masina
eelseadistatud programmidele.

Keerates nuppu C-2 saab lehitseda koiki programme (PRG 01, 02, jne). Valige
programm sama nuppu vajutades ja taas vabastades. Keevitusseade seadistub
automaatselt erinevate salvestatud silinergiliste kdverate poolt kindlaks maéaratud
optimaalsetes to6tingimustes. Keevitamisega alustamiseks peab kasutaja ainult
valima nupu C-1 abil materjali paksuse. Keevituspinge ja -vool visualiseeritakse
ekraanil ainult keevitamise ajal.

7.1.3 Keevitusdmbluse kuju seadistamine

Keevitusémbluse kuju reguleerimine toimub nupu (Joon. C-2) abil, mis reguleerib kaare
pikkuse, seega maarab kindlaks keevitamise suurema voi vaiksema temperatuuri.
Seadistamise skaala varieerub -10 + 0 = +10; enamikel juhtudel saavutatakse nupuga
keskmises asendis (0, HL ) optimaalne baasseadistus (vaartus visualiseeritakse LCD

kuvaril keevitusdmbluse graafilisest siimbolist vasakul ning see kaob eelnevalt
kindlaks maaratud aja parast).

Vajutades nuppu (Joon. C-2), keevituskuju graafiline naidik ekraanil vahetub, naidates
kumerat, lamedat voi ndgusat tulemust.

Kumer kuju. H. Tahendab seda, et soojuskoormus on madal, seega keevitus on

"klm", vahe labitungiv; suurema soojuskoormuse ja suurema sulamisega keevituse

saavutamiseks keerake seega nuppu paripaeva.

Nogus kuju. HL Tahendab seda, et soojuskoormus on kdrge, seega on keevitus
e

liiga "soe", liialt labitungiv; vaiksema sulavuse saavutamiseks keerake nuppu
vastupaeva.

7.1.4 ATC reziim (Advanced Thermal Control)

Kaivitub automaatselt siis, kui seadistatud paksus on alla v&i vérdne 1.5mm.
Kirjeldus: keevituskaare eriline vahetu kontroll ja suur parameetrite korrigeerimise
kiirus viivad Short Arc'ile iseloomulikud voolutdusud miinimumi, millest tulenev kasu
on vaiksem soojuskoormus keevitatavale esemele. Tulemuseks on uUhest kiljest
materjali vaiksem deformeerumine, teisest, taitematerjali sujuvam ja tdpsem ulekanne
koos kergesti modelleeritava keevitusdmbluse loomisega.

Eelised:

- Ohukeste materjalide kerge keevitamine;

materjali vaiksem deformatsioon;

stabiilne kaar ka madala voolu juures;

- kiire ja tdpne punktkeevitus;

Uksteisest kaugel asetsevate metallplaatide lihsam liitmine.

7.1.5 Spool gun'i kasutamine (kus ette nahtud)

Koik seadistusreziimid (materjal, traadi diameeter, gaasi tliiip) toimuvad vastavalt
eelnevalt kirjapandule.

Nupp spool gunil (Joon. I-5) reguleerib traadi kiirust (ja samaaegselt keevitusvoolu ja
paksust). Kasutaja peab ainult kuvari kaudu kaare pinget korrigeerima (vajadusel).

7.1.6 Lisaparameetrite seadistamine: MENUU 1 (Joon. M)

Lisa seadistusparameetrite menille juurdepdasuks vajutage samaaegselt nuppe
(Joon, C1) ja (Joon. C2) vahemalt 1 sekundi jooksul, seejarel vabastage need.
MENUU 1 ilmumisel vajutage uuesti. Iga parameetrit saab seadistada soovitud
vaartusele keerates/vajutades nuppu (Joon. C2) kuni menii ilmumiseni.

8T
E : traadi tousuaja korrigeerimine (Joon. M-1)

Voéimaldab korrigeerida traadi alustusaega, valtimaks vdimalikku kuhjumist
keevitusdmbluse alguses. Seadistamine — 10% kuni + 10 %. Tehase vaikevaartus:
0 %

E : elektroonilise reaktiivtakistuse korrigeerimine (Joon. M-2)

Kérgem vaartus tingib soojema keevitusvanni. Seadistamine — 10 % (vaikese
reaktiivtakistusega masin) kuni + 10 % (suure reaktiivtakistusega masin). Tehase
vaikevaartus: 0 %

E : Burn-back korrigeerimine. (Joon. M-3)

Voimaldab reguleerida traadi pdletusaega keevitamise peatamisel. Seadistamine —
10% kuni + 10 %. Tehase vaikevaartus: 0 %

@ : Gaasi jarelvoog. (Joon. M-4)

Vdimaldab reguleerida kaitsegaasi véljavoolu aega alates keevitamise peatamisest.
Seadistamine 0-st 10 sekundini. Tehase vaikevaartus: 1 sek.

7.2 T66 MANUAALSES reziimis m
Kasutaja saab personaliseerida kdiki keevitamise parameetreid.

7.2.1 LCD kuvalr MANUAALSES reziimis (Joon. N)
- T66 MANUAALSES reziimis m;

2- Keevitusvaartused:
Eg traadi ettekande Kkiirus;

m keevituspinge;
n keevitusvool.

7.2.2 Parameetrite seadistamine

Kasitsireziimis seadistatakse traadi toitekiirus ja keevituspinge eraldi. Nupp (Joon. C-1)
reguleerib traadi kiirust, nupp (Joon. C-2) reguleerib keevituspinget (mis maarab ara
keevitusvéimsuse ja mdjutab keevitusdmbluse kuju). Keevitusvool visualiseeritakse
kuvaril (Joon. N-2) ainult keevitamise ajal.

7.2.3 Parameetrite seadistamine spool gun'iga (kus ette ndhtud)

Kasitsireziimis seadistatakse traadi toitekiirus ja keevituspinge eraldi. Spool gun'il asuv
nupp (Joon I-5) reguleerib traadi kiirust, samal ajal, kui keevituspinget seadistatakse
kuvari kaudu.

7.2.4 Lisaparameetrite seadistamine: MENUU 1 (Joon. M)

Lisaparameetrite seadistamise mendlile juurdepddsuks vajutage samaaegselt
nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vahemalt 1 sekundi jooksul ja seejarel vabastage
need. MENUU 1 ilmumisel vajutage uuesti. Iga parameetrit saab seadistada soovitud
vaartusele keerates/vajutades nuppu (Joon. C2) kuni meniist véljumiseni.

8

: Traadi tousuaeg (Joon. M-1).

Idab reguleerida traadi kiirust keevitamise alguses, parandamaks kaare siitidet.
Seadistamine 20-st 100 %-ni (algus reziimi kiiruse protsentides). Tehase vaikevaartus:
50 %

<
o
3
)

3

: Elektrooniline reaktiivtakistus (Joon. M-2)

Kérgem vaartus tingib soojema keevitusvanni. Seadistamine 10%-st (vaikese
reaktiivtakistusega masin) kuni 100% (suure reaktiivtakistusega masin). Tehase
vaikevaartus: 50 %

E : Burn-back. (Joon. M-3)

aldab reguleerida traadi pdletusaega keevitamise peatamisel. Seadistamine 0-st
sek-ni. Tehase vaikevaartus: 0,08 sek.

~<
g
3

: Gaasi jérelvoog. (Joon. M-4)
Véimaldab reguleerida kaitsegaasi valjavoolu aega alates keevitamise peatamisest.
Seadistamine 0-st 10 sekundini. Tehase vaikevaartus: 1 sek.

7.2.5 Poleti T1, T2, SPOOL GUN'i (kus ette ndhtud) seadistamine

Poleti T1, T2, SPOOL GUN kasutamise seadistamine voib toimuda kahel viisil:

- vajutades nuppu juhtpaneelil (Joon. C-4) sittib vastav led;

- vajutage selle pdleti nuppu, mida soovite kasutada vahemalt Ghe sekundi jooksul,
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kuni vastava ledi sittimiseni.

8. POLETI NUPU KONTROLL

8.1 Poleti nupu kontrollreziimi seadistamine (Joon. O)

Nii manuaalses kui sunergilises reziimis menlile juurdepaasuks, vajutage
samaaegselt nuppe (Joon. C1) ja (Joon.C2) vahemalt 1sekundit ja seejarel vabastage
need. Keerake nuppu (Joon. C2) kuni menud 2 ilmumiseni. Kinnitamiseks vajutage
uuesti nuppu.

8.2 Poleti nupu kontrollreziim

On véimalik seadistada 3 erinevat pdleti nupu kontrollreziimi:
- vt
I

Reziim21: = =1 L

keevitamine algab pdleti nupule vajutamisega ja I16ppeb siis, kui nupp vabastatakse.

e
Reziim 4T: 1 -

keevitamine algab pdleti nupu vajutamise ja vabastamisega ja 16ppeb alles siis, kui
pdleti nuppu on teistkordselt vajutatud ja vabastatud. See reziim sobib pikemaaegseks
keevitamiseks.

(XXX )
Punktkeevituse reziim: ]

vbimaldab MIG/MAG punktkeevituse sooritamist koos keevitamise kestuse kontrolliga.

9. MOOTUHIKU MENUU (Joon. O)

Nii manuaalses kui slinergilises reziimis vajutage menliile juurdepdasuks samaaegselt
nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vahemalt 1 sekundit ja seejarel vabastage need.
Keerake nuppu (Joon. C2) kuni menul 3 ilmumiseni. Valiku kinnitamiseks vajutage
uuesti nuppu. Niud on vdimalik seadistada meeter- v&i Briti méddustikku. Vajutades
uuesti nuppu C-2 naasete kasitsireziimi (v6i slinergilisse).

10. INFOMENUU (Joon. O)

Nii manuaalses kui stinergilises reziimis vajutage mendtule juurdepaasuks samaaegselt
nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vahemalt 1 sekundit ja seejarel vabastage need.
Keerake nuppu (Joon. C2) kuni mentd 4 ilmumiseni. Valiku kinnitamiseks vajutage
uuesti nuppu; keerates nuppu C-2 on vdimalik saada paigaldatud tarkvara puudutavat
infot. Vajutades uuesti nuppu C-2 naasete kasitsireziimi (voi stinergilisse).

11. TIG DC KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

11.1 ULDPOHIMOTTED

TIG DC keevitus sobib kd&ikidele madal- ja kérglegeeritud susinikterastele ja
raskemetallidele nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid (JOON. P). Poolusega
(-) elektroodiga TIG DC keevituseks kasutatakse Uldiselt 2% tseeriumiga elektroodi
(halli varvi riba). Volfram elektrood tuleb suunata aksiaalselt lihvimiskettale, vaata
JOON. Q, kandes hoolt, et ots oleks perfektselt kontsentriline, valtimaks kaare
kérvalekaldeid. Lihvimine peab alati toimuma piki elektroodi. Nimetatud toimingut
tuleb tulenevalt elektroodi kasutuse ja kulumise astmest perioodiliselt korrata, samuti
juhusliku elektroodi saastamise, okslideerumise vdi ebadige kasutamise korral. Hea
keevitamise tulemuse saavutamiseks on vajalik kasutada tdpse voolu juures tapse
diameetriga elektroodi (TAB.5). Elektoodi normaalne eenduvus keraamilisest diiusist
on 2-3mm, mis nurkdmbluse puhul v&ib ulatuda 8 mm-ni.

Keevitamine toimub Ghenduse servade sulandumise labi. Spetsiaalselt valmistatud
6hukeste materjalide puhul (kuni umbes 1mm) pole taitematerjal vajalik (JOON. R).
Suurema paksusega materjalide puhul on valjalikud latid, mille koostis on samasugune
baasmatrjalile ja omavad sobivat diameetrit, lisaks vastavalt ettevalmistatud
omblustele (JOON. S). Et keevitamine dnnestuks, on oluline, et keevitatavad objektid
oleksid hoolikalt puhastatud, vabad oksiididest, dlidest, maaretest jne.

11.2 PROTSEDUUR (SUUDE LIFT)

Reguleerige keevitusvoolu soovitud vaartusele kasuades nuppu C-1;

Keevitamise ajal voolu kohandamine reaalselt vajalikule soojuskoormusele.
Kontrollida diget gaasi valjavoolu.

Elektrikaare sultamine toimub volframelektroodi kokkupuute ja eemaldamisega
keevitatava objekti suhtes. Nimetatud sultereziim pdhjustab vahem Kkiiratud
elektromagnetilisi haireid ja viib volframi kaasamise ja elektroodi kulumise
miinimumini.

- Toetage elektoodi otsik kerge survega objektile.

- Tostke elektoodi koheselt 2-3 mm Ules, sel viisil saavutate kaare kohese sittimise.
Alguses on keevitusseadme poolt valjutatav vooluhulk vaike Méni hetk hiljem
hakatakse valjutama seadistatud keevitusvoolu.

Keevitamise katkestamiseks tostke elektrood kiirelt objektilt.

11.3 LCE KUVAR REZIIMIS TIG (Joon. C)
- éc Tooreziim TIG;

- Keevitusvaartused:
m keevituspinge;

n keevitusvool.

12. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

12.1 POHIMOTTED

- On aarmiselt oluline jargida kasutatud elektroodide pakendil tootja poolt dra toodud
juhendeid, mis annavad katte elektroodi dige polaarsuse ja vastava optimaalse
voolu.

- Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja Ghenduse
tulibile, mis soovitakse saavutada; umbkaudselt on erinevate diameetritega
elektroodide puhul kasutatavad voolud :

Keevitusvool (A)

@ Elektrood (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
32 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 20

- Pange téhele, et vastavalt elektroodi diameetrile kasutatakse kdrgeid vooluvaarusi

keevitusteks tasapinnal, samal ajal kui vertikaalis voi peapeal keevituste puhul
kasutatakse madalamaid.

- Keevitatud Ghenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud voolutugevusele
maaratletud ka teiste keevitusparameetrite poolt, nagu keevituskaare pikkus, t66
sooritamise kiirus ja asend, diameeter ja elektroodide omadused (elektroodide
Oigeks sailitamiseks tuleb neid hoida eemal niiskusest, kaitstuna vastavates
pakendites voi karpides).

A TAHELEPANU:

Vastavalt kaubamargile, tulbile ja elektroodide katte paksusele on véimalik kontrollida
elektroodi enda koostisest tingitud veermiku ebastabiilsust.

12.2 Protsess B

- Hoides maski NAO EES, hdééruge elektroodi otsikut keevitatava detaili peal,

sooritades sarnaseid liigutusi kui tiku stiitamisel ; see on dige moodus keevituskaare

digeks sllitamiseks.

TAHELEPANU : MITTE KOPSIDA elektroodiga vastu detaili ; sel moel vdib kattekiht

kahjustada saada, muutes sel moel keevituskaare sllte raskeks.

Niipea, kui keevituskaar on sildatud, puldke hoida detaili suhtes distantsi, mis

vastab kasutatud elektroodi 1abimdddule ja hoida seda vdimalikult konstantsena

kogu keevituse aja ; pidage meeles, et elektroodi kalle edasi liikumise suunas peab
olema umber 20-30 kraadi.

- Keevituse dmbluse Idppedes viige elektoodi ots kergelt likumise suuna suhtes
tagasi, teisele poole avavust, et labi viia taitmine, selleks tdstke elektrood kiiresti
sulatusvannist vélja, saavutades sel moel keevituskaare kustumise (keevitusdmbluse
aspektid Joon. T).

12.3 LCD KUVAR REZIIMIS MMA (Joon. C)
- FTéﬁreiiim MMA;

- Keevitusvaartused:
m keevituspinge;

n keevitusvool;
- soovitatav elektroodi diameeter.

13. VALMISTAJA SEADISTUSE LAHTESTAMINE
Keevitusseadet saab viia tagasi tehase algseadistuste juurde, surudes selleks
kaivitamisel kahele nupule (Joon. C-1) ja (Joon. C-2).

14. HAIRETEATED
Haire I6ppedes toimub automaatne taaskaivitamine.
Kuvaril ilmuda véivad haireteated:

- ALARM 01 ja “@ ”: Keevitusseadme primaarse termokaitse sekkumine. T66
katkestatakse seniks, kuni masin on piisavalt maha jahtunud.

- ALARM 02 ja “ @ ”: Keevitusseadme sekundaarse termokaitse sekkumine. T66
katkestatakse seniks, kuni masin on piisavalt maha jahtunud.

- ALARM 03: ilepinge kaitse. Kontrollige toitepinget.

- ALARM 04: alapinge kaitse. Kontrollige toitepinget.

- ALARM 10: llepinge kaitse keevitusahelas. Kontrollige, et veo kiirus ja/voi
keevitusvool poleks liiga suured.

- ALARM 11: luhise kaitse pdleti ja maanduse vahel. Veenduge, et keevitusahelas
poleks lihiseid.

- ALARM 13: puuduv sisekommunikatsioon. Haireteate plsimisel pdérduge volitatud
abikeskuse poole.

- ALARM 18: varupinge. Haireteate plsimisel p66rduge volitatud abikeskuse poole.

Keevitusseadme valjalilitamisel voib méneks sekundiks ilmuda HAIRE 04

teade.

15. HOOLDUS

A TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE,
ET SEADE ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

15.1 HOOLDUS i
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

15.1.1 POLETI HOOLDUS

- Valtige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pohjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina t6okdlbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende Ghenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi Iabimdoduga
klambrihoidja spindel valtimaks Ulekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest
tulenevat halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda pdletiotsa osade kulumisseisukorda ja
nende monteerimise korrektsust: pdletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber,
gaasijaotaja.

15.1.2 Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole vélja kulunud ja eemaldage perioodiliselt
metallitolm, mis on kogunenud nende Umbrusesse (rullidesse ja sisenevasse/
véljuvasse sisenemisjuhikusse).

15.2 ERAKORRALINE HOOLDUS . )
ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE
PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

A TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST
JA SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektriSoki,
tingitud otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/voi
po6hjustada vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja vdimalikult tihti, olenevalt
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seadme kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse
kogunenud tolm kasutades surudhku (max 10 bar).
- Valtige surudhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage
puhastamiseks kas vaga pehmet harja voi otstarbeks sobivat lahustit.
Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised Ghendused on hasti kinnitatud ning et
kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.
Peale hooldustéd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid 16puni kinni.
Valtige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.
Peale hooldus- vbi parandustédde sooritamist taastage Uhendused ja kaabeldused
nii, et need ei omaks kokkupuudet liikuvate v&i kérget temperatuuri omavate
osadega. Siduge juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge
all peatrafo Uhendused sekundaarsetest madalpinge trafodest.
Kasutage kdiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

16. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI

ALUSTAMIST  VOI TEENINDUSKESKUSEGA  UHENDUSE  VOTMIST,

KONTROLLIGE, KAS:

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp sittinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/vdi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Ei ilmne Uhtegi termokaitse, Ule voi alapinge, voi lihise sekkumisest teatavat

hairesignaali.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jargitud. Kui Ulekuumenemiskaitse on

rakendunud, oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator

funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga kérge voi liiga madal, keevitusaparaat

seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lihiihendust: vastupidisel juhul eemaldage

viga.

- Et Uhendused elektrisiisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm
on toesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte-
vdi isolatsioonmaterialist (nt. lakid v&i varvid).

- Kasutatav kaitsegaas on dige ja ettendhtud koguses.
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Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekos$i labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstoSajiem aizsardzibas Iidzekliem un par ricibu kartibu
negadijuma iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu "EN 60974-9: LokmetinaSanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana
un izmantosana”).

/N

- lzvairieties no tie$a kontakta ar metinasanas kontiiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstak|os var bat bistams.

- Piesledzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus
metinasanas aparatam jabat izslégtam un atslégtam no barosanas tikla.

- Pirms degla nodiluSo detalu mainas izslédziet metinaSanas aparatu un
atslédziet to no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos pieslegumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas
un likumdos$anu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka baro$anas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinaSanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad Iist.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienoSanas
detalam.

A VAN

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus
vai gazveida uzliesmojosus produktus.

- Nelzmantopet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka art nestradajiet
§is vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena eso$os traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojosSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka
tuvuma esosSo metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska
uzskaites sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértéSanai saskana ar
to sastavu, koncentraciju un iztvaikoSanas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaitd no saules stariem (ja to
izmanto).

POCLO®

- Nodrosiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, apstradajamo detalu un
iespéjamam tuvuma eso$am iezemétam metala dalam (kuras var sasniegt).
Parasti to var nodrosinat, izmantojot Sim noliikam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNI
EN 169 vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst
standartam UNI EN 175.

Izmantojiet atbilstoSus ugunsdrosus térpus (kas atbilst standartam UNI EN
11611) un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam UNI EN 12477) un

nepaklaujiet adu ultravioletu un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas
loka metinasanas laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas
vietas tuvuma esosie cilveki, to var izdarit ar neatstarojoSo ekranu vai tentu
palidzibu.

- Trok$pa limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dé|] individualais dienas
troksna ekspozicijas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir
obligati jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- Metinasanas stravas pliismas rezultata apkart metinasanas kontiaram veidojas
elektromagneétiskie lauki (EMF).

Elektromagnétiskie lauki var traucét dazadu medicinisko iericu darbibai

(pieméram, Pacemaker, elpoéanas aparati, metala protézes utt.).

Sadu iericu lietotajiem jaievéro atbilstosi piesardzibas noteikumi. Pieméram,

viniem jaaizliedz atrasties metinaSanas aparata lietoSanas zona.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas

uz rdpnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam.

Nav nodrosinata atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku lielumu

majsaimniecibas vidé.

Operatoram jalieto zemak noraditas

elektromagnétisko lauku iedarbibu.

- Savienojiet divus metinaSanas vadus péc iespéjas tuvak vienu otram.

Sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no

metinasanas kontira.

Nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart kermenim.

Nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kontira iekSpuseé.

Sekojiet tam, lai abi vadi atrastos viena kermena pusé.

Pievienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu pie metinamas detalas péc

iespéjas tuvak metinatai Suvei.

Metinasanas laika nestaviet blakus metinasanas aparatam, ka ari nesédiet un

neatbalstieties pret to (minimalais attalums: 50cm).

Sekojiet tam, lai metinasanas kontira tuvuma nebitu feromagnétisko

priekSmetu.

- Minimalais attalums d=20cm (Zim. U).

/e

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas
uz rapnieciskaja vidé profesionalajai lietoSanai paredzétajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnétiska saderiba dzivojamajas majas, ka ari €kas, kuras
ir pa tieSo savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts neriipnieciskiem
meérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:

- Vidé ar paaugstinatu elektroSoka risku;

- lerobezotas telpas;

- UzliesmojosSo var spragstvielu tuvuma.
“Atblldlgajam ekspertam” ir savlalmgl JANOVERTE metinasanas operaciju
norisi un veicot tas tuvu vienmeér jaatrodas citam personam, kuras var
palidzét, ja notiek negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantoSana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie

procediras, lai samazinatu
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aizsarglidzekli.
- Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vin$ tur metinasanas aparatu vai
stieples padeves ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu).

- Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vin$ atrodas virs zemes/
gridas virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota specidla drosa
platforma. L

SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAI DEGLIEM: stradajot uz
vienas konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam,
tukSgaitas spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp
diviem dazadiem elektrodu turétajiem vai degliem, $1 vértiba var divas reizés
parsniegt maksimalo pielaujamo robezu.

Kvalificeétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai
pastav risks, kas palidzés izvéléties piemérotus aizsarglidzek|lus saskana
ar standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: UzstadiSana un
izmantosana” 7.9. nodalas noradijumiem.

A CITI RISKI

- APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura
atbilst aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita
utt.) pastav apgasanas risks.

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metini$anas aparatu
nolikiem, kuriem tas nav paredzéts (pieméram, uGdensvada cauruju
atsaldésana).

- NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metini$anas aparatu

vienlaicigi vairak neka vienam darbiniekam.

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet gazes
balonu ar piemérotiem piederumiem, lai nepielautu ta nejausu nokriSanu (ja to
izmanto).

Ir aizliegts izmantot rokturi metinaSanas aparata piekarsanai.

Pirms metinasanas masinas pieslégsanas barosanas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam
dalam jabut uzstaditam.

UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito
darbibu, pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ielikSanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esosas virsmas tiriSanu;

- Zobratu ieello$anu; _ L
METINASANAS_ APARATAM JABUT
BAROSANAS TIKLA.

IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO

2. IEVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinaSanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinaSanai, ipasi tas
ir paredzéts oglekla térauda vai viegli legéta térauda MAG loka metinasanai CO, vai
argona/CO, maisTjuma aizsarggazes vide, izmantojot monolitas elektroda stieples vai
stieples ar pildijumu (caurulveida).

Turklat, to var izmantot arT neriséjo$a térauda MIG metinasanai ar argonu + 1-2%
skabekla un aluminija un CuSi3, CuAl8 (lodéSanai) ar argonu, izmantojot stieples
elektrodus, kuru sastavs der metinamajai detalai.

Ir iesp&jams izmantot stieples ar pildijumu bez kusna aizsarggazes, noreguléjot degla
polaritati atbilsto$i stieples razotaja noradijumiem (tikai modeliem 180A un 200A).
Tas ir Tpasi piemérots darbam ar vieglam konstrukcijam un virsbdvém, cinkotam
loksném, high stress loksném (ar augstu plistamibas robezu), neriséjosa térauda
loksném un aluminija loksném. SINERGISKA darbiba nodroSina metinaSanas
parametru atru un vienkarsu iestatiS8anu, vienmér garantéjot izcilu kontroli par loku un
metinasanas kvalitati (OneTouch Technology).

MetinaSanas aparats, ja tas ir paredzéts (sk. 1. tab.) ir sagatavots ari [ldzstravas
(DC) TIG metinasanai ar loka kontaktaizdedzi (rezZims LIFT ARC), tas ir piemérots
izmanto$anai ar visiem térauda veidiem (oglekla, zemi legétais, augsti legétais) un
smagiem metaliem (var$, nikelis, titdns un to sakaus&jumi) ar tiru aizsarggazi Ar
(99,9%) vai, TpaSos gadijumos, ar argona/hélija maisijumu. Tas ir paredzéts loka
metinasanai, konkréti tas ir paredzéts MMA Iidzstravas metinasanai (DC), izmantojot
segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

MIG-MAG

Sinergiska (automatiskais rezims) vai manuala darbiba;

iepriek$ sagatavotas sinergiskas Itknes;

Stieples atruma, sprieguma un stravas attéloSana LCD displeja;

lespéja izvéléeties darbibas reZimu 2T, 4T, Spot (punktmetinasana);

Regulésana: stieples atruma palielina$anas Iikne, reaktiva pretestiba, stieples beigu
apdedzinasanas (burn-back) ilgums, papildu gazes (post-gas) padeve;

Polaritates maina metina$anai GAS MIG-MAG/BRAZING vai NO GAS/FLUX (tikai
modeliem 180A un 200A).

Metriskas vai anglu mérvienibu sistémas iestatisana.

TIG (sk. 1. tabulu)
- Loka aizdedze LIFT;
- MetinaSanas sprieguma un stravas attélosana LCD displeja.

MMA (sk. 1. tabulu)

- leprieks iestatitas Arc Force, Hot Start un Anti-Stick ierices;

- Norade uz ieteicamo elektroda diametru atkariba no metinasanas stravas;
- MetinaSanas sprieguma un stravas attéloSana LCD displeja.

AIZSARGIERICES

- Termostatiska aizsardziba;

- Aizsardziba pret nejausiem 1ssavienojumiem, deglim saskaroties ar masu;

- Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems baro$anas
spriegums);

- Aizsardziba pret pielip§anu Anti-Stick (MMA).

2.2 STANDARTA PIEDERUMI

- Deglis;

- Stravas atgrie$anas vads ar masas spaili;

- Degla piekarinasanas aka balsts (ja tas ir paredzéts).

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Argona balona adapteris;

- Ratini (tikai modeliem 180A un 200A);
- Maska ar paSaptumsojo$o stiklu;

- MIG/MAG metinasanas komplekts;

- MMA metinasanas komplekts;

- TIG metinasanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI
3.1 PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinaSanas aparata pielietoSanu un par tas razigumu ir izklastiti uz
plaksnes ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Zim. A
1- EIROPAS norma, kurad ir aprakstiti ar loka metinaSanas iekartu dro$ibu un
razoSanu saistitie jautajumi.
2- Simbols, kas apzimé metinaSanas aparata iekSéjo struktaru.
3- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.
4- Simbols S: nozimé, ka metinaSanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu
elektroSoka risku (pieméram, tieSaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
5- Simbols, kas apzimé barosanas ITnijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;
6- Korpusa aizsardzibas pakape.
7- Baro$anas Inijas tehniskie dati:
- U, : Metinasanas aparata baroSanas avota mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze £10%).
- |, max - Maksimala no barosanas linijas patéréta strava.
- |, - Efektiva baroSanas strava.
8- Metinasanas kontdra raditaji:
- U, : maksimalais tukSgaitas spriegums (metinaSanas kontdrs ir atvérts).
IZIOU : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinaSanas aparats var
émitet metinasanas laika.
X : Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinaSanas aparats var emitét
atbilstoSu stravu (ta pati kolonna). St vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10
minusu gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba mindtes, 4 partraukuma mindtes;
un ta talak). Gadijuma, ja ekspluatacijas rezima raditaji (uz plaksnites noraditie,
aprékinati 40°C apkartéjas vides temperatirai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata
termiska aizsardziba (metinaSanas aparats parslédzas “stand-by” rezima lidz
bridim, kamér ta temperatira nepazeminasies I1dz pielaujamajai robezai).
- AIV-AIV : Norada uz iesp&jamo stravas maini$anas intervalu (no minimuma Iidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.
9- MetinaSanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasi$anai, rezerves dalu pasitiSanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).
10--——=- : BaroSanas Imijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas
drosinataju raditaji.
11- Ar droSibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala
“Visparigas droSibas prasibas loka metinasanai”.
Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai
lai paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jasu metinaSanas aparata precizas tehnisko
datu vértibas var atrast uz metinaSanas aparata esoSas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI:

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB. 1)

- DEGLIS MIG: skatiet 2. tabulu (TAB. 2)

- DEGLIS TIG: skatiet 3. tabulu (TAB. 3)

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 4. tabulu (TAB. 4)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS ELEMENTI.

4.1.1 METINASANAS APARATS (att. B, B1, B2, B3)
Priek$puseé:

1- Vadibas panelis.

2- MetinasSanas vads un deglis.

3- Masas atgrieSanas vads ar spaili.

4- Degla piesléguma vieta.

5- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metind$anas vada pievienoSanai.
6- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metina$anas vada pievieno$anai.
7- Ar degla piesléguma vietu savienots atrdarbigs spraudnis.

8- Degla piesléguma vieta (T2).

9- Degla SPOOL GUN piesléguma vieta.

10- SPOOL GUN vadibas vada savienotajs.

11- Metind$anas vads un deglis (T2).

12- SPOOL GUN (papildaprikojums).

Aizmugure:

13- Galvenais slédzis ON/OFF (iesl./izsl.).

14- Aizsarggazes caurules savienotajs.

15- Baro$anas vads.

16- T2 degla aizsarggazes caurules savienotajs.
17-SPOOL GUN degla aizsarggazes caurules savienotajs.

Spoles nodalijuma (ja tas ir paredzéts):

18- Pozitiva spaile (+).

19-Negativa spaile (-).

PIEZIME. Polaritates inversija FLUX metinasanai (bez gazes).

4.1.2 METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)
1- nospieZot lauj izvéléties metinasanas metodi MIG-MAG (SINERGISKO vai
MANUALO), TIG vai MMA
SINERGISKAIS MIG-MAG:
- MetinaSanas jaudas regulésana.
MANUALAIS MIG-MAG:
- Stieples padeves atruma reguléSana.
TIG (ja tas ir paredzéts):
- MetinaSanas stravas regulésana.
MMA (ja tas ir paredzéts):
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- MetinaSanas stravas reguléSana.
2- nospiezot atver MIG- MAG metinaSanas metozu iestatijumu izvélni
SINERGISKAIS MIG-MAG:
- Metinatas Suves (loka garuma) reguléSana
MANUALAIS MIG-MAG:
- Metinatas Suves (metina$anas sprieguma) regulé$ana
TIG:
- Nav aktivizéts.
MMA:
- Nav aktivizéts
3- LCD displejs
4- nospiezot var izvéléties degli T1, T2, SPOOL GUN
5- atlasita degla T1, T2, SPOOL GUN indikacijas gaismas diode

5. UZSTADISANA

A UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS _ UN
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA METINASANAS APARATAM
IR JABUT PILNIGI IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA,
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI
KVALIFICETI DARBINIEKI.

Att. D (modelis 270A)
Att. D1, D2 (modelis ar diviem degliem)
Iznemiet metinaSanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas
atseviSkas dalas.

Stravas atgrieSanas vada/spailes montaza
Att. E

Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza
ATT.F

Degla piekarinasanas aka montaza (ja tas ir paredzéts)
ATT. G

5.1 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinaSanas aparata uzstadiSanas vietu t3, lai taja nebdtu Skérs|u blakus
dzeséSanas gaisa ieplides un izplides atverém; turklat, parliecinieties, ka netiek
iesukti elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinaSanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

A UZMANIBU! Novietojiet metinaSanas aparatu uz plakanas virsmas,
kura atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu,
kas var bt |oti bistami.

5.2 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms metinaSanas aparata pievienoSanas baroSanas tiklam parbaudiet, vai
dati uz metinaSanas aparata plaksnites atbilst uzstadiSanas vieta pieejama tikla
spriegumam un frekvencei.

MetinaSanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas baroSanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Lai nodro$inatu aizsardzibu pret netie$o kontaktu, izmantojiet $ada tipa diferencialos

slédzus:

- Tips A( ) vienfazes masinam.
- Tips B ( ) trisfazu masinam

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam metina$anas
aparatu pieslégt pie tadam baro$anas tikla savienoSanas vietam, kuru impedance ir
mazaka par Zmax =0.24 Omi.

- MetinaSanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinaSanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja vai
lietotaja pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot (nepiecieSamibas
gadijuma sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.2.1 KontaktdakSa un rozete

(1~)

Pievienojiet baroSanas vada kontaktdakSu baroSanas tikla rozetei, kas aprikota ar
drosinataju vai automatisko slédzi; atbilstoSais iezemésanas kontakts ir jasavieno ar
barosanas linijas iezeméSanas vadu (dzelteni-zau).

(3~)

Savienojiet baro$anas kabeli ar standarta kontaktdak$u (3F + Z) ar atbilsto$ajiem
raditajiem un sagatavojiet vienu baroSanas tiklam pievienotu un ar droSinataju vai
automatisko slédzi aprikotu rozeti; atbilstoSajam iezeméSanas pieslégam jabat
pieslégtam pie baroSanas linijas zemé&juma vada (dzelteni-zals).

Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas droSinataju rekomendé&jamas
vértibas Ampéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinaSanas aparata emitétu
maksimalo nominalo stravu un baro$anas tikla nominalo spriegumu.

A UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievéro$ana batiski
samazinas razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase I) efektivitati, Iidz ar ko
batiski pieaugs risks cilvéku veselibai (pieméram, elektroSoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

5.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI
5.3.1 leteikumi

A UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU VEIKSANAS

PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS

NO BAROSANAS TIKLA.

Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metina$anas vadu Skérsgriezuma ieteicamas vértibas

(mm?), kas ir izvélétas saskana ar maksimalo metinaSanas aparata gener&jamo

stravu.

Turklat:

- Lidz galam pieskravéjiet metinaSanas vadu savienotajus atrdarbigajas ligzdas (ja
tadas ir), lai nodroSinatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma Sie

savienojumi parkarst, paatrinas nodilums un samazinas efektivitate.

- Izmantojiet péc iespé&jas 1sakus metinasanas vadus.

- Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas sastavdala, lai
aizvietotu metinasanas stravas atgrieSanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata
metinaSanas kvalitate var k|t nepienemami zema.

5.3.2 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MIG-MAG REZIMA

5.3.2.1 Savienojums ar gazes balonu (ja to izmanto)

- Gazes balons janovieto uz ratinu balstvirsmas, maks. 30 kg (ja tas ir paredzéts).

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru (*) pie gazes balona varsta, iesprauzot atbilsto$u
reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums, ja tiek izmantots argons vai argona/CO,
maisijums.

- Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar savilcéju.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora regulé$anas gredzenu pirms balona varsta
atvérSanas.

(*) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas atseviski.

5.3.2.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada sawenolumS
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien iespéjams.

5.3.2.3 Deglis
Sagatavojiet to stieples uzstadi$anai,
atvieglotu stieples ievietoSanu.

nonemot sprauslu un kontaktcaurultti, lai

5.3.2.4 lekséja polaritates maina (ja tas ir paredzets)
Att. B
- Atveriet spoles nodalifjuma durtinas.
- MIG/MAG metinasana (ar gazi):
- Pievienojiet degla vadu pie sarkanas spailes (+) (att. B-18)
- Pievienojiet stravas atgrieSanas vada spaili pie atrdarbigas negativas ligzdas (-)
(att. B-19)
- FLUX metinasana (bez gazes):
- Pievienojiet degla vadu pie melnas spailes (-) (att. B-19).
- Pievienojiet stravas atgrieSanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+)
(att. B-18).
- Aizveriet spoles nodalijuma durtinas.

5.3.2.5 Aréja polaritates maina (ja tas ir paredzéts)
Att. B

MIG/MAG metinasana (ar gazi):

Pievienojiet degla vadu pie degla piesleguma vietas (att. B-4).

Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+) (att.
B-5).

Pievienojiet stravas atgrieSanas vada spaili pie atrdarbigas negativas ligzdas (-) (att.
FLUX metinagana (bez gazes):

Pievienojiet degla vadu pie degla piesléguma vietas (att. B-4).

Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas negativas ligzdas (-) (att.
B-6).

Pievienojiet stravas atgrieSanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+) (att.

5.3.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI TIG REZIMA

5.3.3.1 Gazes balona pievieno$ana

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, nepiecieSamibas
gadijuma iesprauzot atbilstoSu reduktoru, kas tiek piegadats ka papildierice.
Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar komplektacija
eso$o savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora regulé$anas gredzenu pirms balona varsta
atvérSanas.

Atveriet balonu un noreguléjiet gazes plasmu (I/min.) atbilstosi ekspluatacijas
vajadzibam, sk. tabulu (TAB. 5); ja nepiecieSams, gazes plismu var noregulét
metinaSanas laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet caurulu un
savienojumu hermétiskumu.

A UZMANIBU! Péc darba pabeig$anas vienmér aizveriet gazes balona
varstu.

5.3.3.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metéla stendu, uz kura ta ir
novietota, péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura
ir apziméta ar simbolu (+) (att. B-5).

5.3.3.3 Deglis
- lespraudiet stravu vadoSu vadu atbilstoSaja atrdarbigaja spailé (-) (att.
Pievienojiet degla gazes cauruli pie balona.

B-6).

5.3.4 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA REZIMA
Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

5.3.4.1 Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums
Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas blokeésanai.
Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+) (att. B- 5)

5.3.4.2 MetinaSanas stravas atgrieSanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir
novietota, péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura
ir apziméta ar simbolu (-) (att. B-6).

5.4 STIEPLES SPOLES UZSTADISANA (att. H, H1, H2)

A UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA
APVALKAM UN DEGLA KONTAKTA CAURULEI IRATBILSTOSS DIAMETRS, KATIE
DER STIEPLU TIPAM, KURU IR PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI
UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.

- Atveriet titavas telpas vaku.

- Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilk§anas stienis ir pareizi

novietots atbilsto$aja cauruma (1a).
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- Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no apakséja(-iem) rulla(-
iem) (2a).

Parbaudiet vai vilcéja rullitis/rulliSi atbilst izmantojamajai stieplei (2b).

Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez atskarpém;
pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un ielieciet stieples galu ieejas
stieples vadikla, iestumjot to degla savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) iek$a
50-100 mm garuma.

Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noregul€jot spiedienu uz vid€jo vértibu, parbaudiet,
vai stieple ir pareizi novietota apak$éjas spoles rieva (3).

Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (4a).

lelieciet metindSanas aparata kontaktdakSu baroSanas rozeté, ieslédziet
metinaSanas aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu, kura
atrodas uz vadibas pults (ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauri stieples
vadiklas apvalkam un izies ara uz 10-15cm no degla priek$éjas dalas, atlaidiet pogu.

A UZMANIBU! So operaciju veik$anas laika stieple atrodas zem

elektriska sprieguma un ir paklauta mehaniska spéka iedarbibai; tadéjadi, ja
netiek ievéroti droSibas noteikumi, var rasties elektro$oka, ievainojumu vai
elektriska loka risks:

- Nenovirziet degla galu kermena daju pusé.

Nepietuviniet degli balonam.

- Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).

Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu spiedienu un titavas
bremzéSanu uz minimalakajam iesp&jamam vértibam ta, lai stieple neslidétu rieva
un vilcéja apstaSanas gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas
inerces dé|.

- Nogrieziet no uzgala izejoSo stieples galu ta, lai tds garums batu 10-15 mm.

- Aizveriet titavas telpas vaku.

5.5 STIEPLES SPOLES UZSTADISANA UZ "SPOOL GUN" DEGLA (att. 1)

A UZMANIBU! PIRMS STIEPLES UZSTADISANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLISI, STIEPLES VADOTNES APVALKS
UN DEGLA KONTAKTA CAURULITE ATBILST IZMANTOJAMAS STIEPLES
DIAMETRAM UN TIPAM, KA ART PARBAUDIET, VAI SIS DETALAS IR UZSTADITAS
PAREIZI. STIEPLES IEVIETOSANAS LAIKA NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.

- Nonemiet vaku, atskravéjot atbilstosu skravi (1).

Uzstadiet stieples spoli uz titavas.

Atbrivojiet piespiedéjkontrrulli un nobidiet to no apaks$éja rulla (2).

- Atbrivojiet stieples uzgali, nogriezot deformétu galu ta, lai griezums bdtu tirs un uz
ta nebutu atnadzu; pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un ievietojiet
stieples galu ieejas stieples vadotné, iestumjot to sprausla (2) par apméram 50-
100 mm.

Uzstadiet atpakal kontrrulli, noregul&jot spiedienu uz vid&jo vertibu, un parliecinieties,
ka stieple ir pareizi ievietota apak$éja rulla (3) rieva.

- Viegli piebremzgjiet titavu ar specialas reguléSanas skrives palidzibu.

Kad ir pieslégts SPOOL GUN deglis, iespraudiet metinaSanas aparata kontaktdaksu
baro$anas tikla rozeté, ieslédziet metinaSanas aparatu, nospiediet Spool Gun degla
pogu un uzgaidiet, kad stieples gals izies ara no stieples vadotnes apvalka par 100-
50 mm no degla priek$éjas dalas, atlaidiet degla pogu.

6. MIG/MAG METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS
6.1 SHORT ARC (ISS LOKS)

Stieples kuSana un pilienu atdaliSsanas notiek ar stieples gala secigiem Issavienojumiem
kauséjuma vanna (Iidz 200 reizém sekundé). Stieples brivas dalas garums (stick-out)
parasti ir no 5 ltdz 12 mm.

Oglekla un zemi legétais térauds
- Izmantojamo stieplu diametrs:

- Izmantojama gaze:
Neriis€éjosais térauds

- lzmantojamo stieplu diametrs:

- lzmantojama gaze:

Aluminijs un CuSi/CuAl

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tikai 270A modelim)
- lzmantojama gaze: Ar
Stieple ar pildjjumu

- Izmantojamo stieplu diametrs:
- lzmantojama gaze:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tikai 270A modelim)
CO, vai Ar/CO, maistjumi

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tikai 270A modelim)
Ar/O, vai Ar/CO, maisijumi (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Nav

6.2 AIZSARGGAZE
Aizsarggazes patérinam jabat 8-14 I/min.

7. MIG-MAG DARBIBAS REZIMS

7.1 Darbiba SINERGISKAJA rezima
Péc tam, kad lietotajs bds noradijis tadus parametrus ka materials, stieples diametrs
, gazes veids n metinaSanas aparats automatiski iestata optimalo darbibas

reZimu, kuru nosaka dazadas saglabatas sinergiskas Iiknes. Lietotdjam ir tikai
janorada materiala biezums, lai varétu sakt metinat (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displejs SINERGISKAJA darbibas rezima (att. L)

PIEZIME. Visas att€lojamas vértibas, kuras var izvéléties, ir atkarigas no izvéléta

metinaSanas veida. SYN

1- Sinergiskais darbibas rezims ;

2- Metinamais materials. Pieejamie veidi: Fe (térauds), Ss (nerUsé&josais térauds),
AlMg, AISi; (aluminijs), CuSi/CuAl (cinkota loksnes - metinaSana-lodésana), Flux
(stlepfie ar plldljumu metinaSana NO GAS);

3- Izmantojamas stieples diametrs;

4- leteicama aizsarggaze;

5- Metinama materiala biezums;

6- Materiala biezuma grafiskais indikators;

7- Metinatas Suves formas grafiskais indikators;

8- MetinaSanas vértibas:
{g stieples padeves atrums;

m metinaSanas spriegums;
n metinasanas strava.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametru iestatiSana

Nospiezot pogu C-2 un turot to vismaz 1 sekundi, var piek|lat masinas iepriek$
iestatttajam programmam.

Pagriezot rokturi C-2, var apskatit visas programmas (PRG 01, 02 utt.). Atlasiet
veélamo programmu, nospiezot un atlaizot to pasu rokturi. MetinaSanas aparats
tiek automatiski iestata optimalo darba reZimu, kuru nosaka dazadas saglabatas
sinergiskas Iknes. Lietotajam ir tikai janorada materiala biezums, izmantojot rokturi
C-1, lai varétu sakt metinat. MetinaSanas sprieguma un stravas vértibas tiek raditas
displeja tikai metinasanas laika.

7.1.3 Metinatas Suves formas regulésana

Suves formas reguléSanu veic ar rokturi (att. C-2), kas regulé loka garumu, nosakot
lielaku vai mazaku siltuma piepladi metinasanas laika.

ReguléSanas skala mainas intervala -10 + 0 + +10; lielaka dala gadijumu ar rokturi,
kas uzstadits vidéja pozicija (0, HL ) tiek nodro$inats optimals bazes iestatljums

(vertiba tiek attélota LCD displeja pa kreisi no metinatas Suves formas grafiska
simbola un pazdd péc noteikta laika).

Griezot rokturi (att. C-2), mainas metinatas Suves formas grafiskais attélojums
displeja, radot izliektaku, plataku vai ieliektaku rezultatu.

Izliekta forma. H. Nozimé, ka siltuma pieplide ir zema, tapéc metinasana ir

“auksta”, ar zemu sakusumu; tapéc pagrieziet rokturi pulkstenraditaja virziena, lai
nodrosinatu lielaku siltuma piepladi, kas nodro$ina intensivaku kusanu metinasanas
laika.

leliekta forma. HL Nozimé, ka siltuma piepltde ir augsta, tapéc metinasana ir parak

“karsta”, ar parmérigu sakusumu; tapéc pagrieziet rokturi pretéji pulkstenraditaja
virzienam, lai nodrosinatu mazaku siltuma piepladi.

7.1.4 ATC rezims (Advanced Thermal Control)

leslédzas automatiski, ja iestatitais biezums ir mazaks vai vienads ar 1,5 mm.
Apraksts: momentana metinaSanas loka kontrole un palielinats parametru korekcijas
atrums minimizé stravas Iécienus, kuri ir raksturigi Short Arc reZimam, ka art |auj
samazinat siltuma piepladi metinamajai detalai. Rezultata tiek nodrosinata, no vienas
puses, mazaka materidla deformacija, un no otras puses, vienmériga un preciza
lodmetala padeve un atvieglota metinatas Suves formas kontrole.

Prieksrocibas:

vienkarsota planu materialu metinasana;

mazaka materiala deformacija;

stabils loks arT zemas stravas gadijuma;

atra un preciza punktmetinasana;

vieglaka tadu lokSnu savienoSana, starp kuram ir atstarpe.

7.1.5 Degla Spool Gun izmanto$ana (ja tas ir paredzéts)

lestatiSana (materials, stieples diametrs, gazes tips) tiek veikta augstak aprakstitaja
kartiba.

Spool Gun degla (att. I-5) rokturis regulé stieples atrumu (un vienlaicigi ar to
metinaSanas stravu un biezumu). Lietotdjam ir tikai japielago loka spriegums,
izmantojot displeju (ja tas ir nepiecieSams).

7.1.6 Papildu parametru iestatiS8ana: IZVELNE 1 (att. M)

Lai piekldtu paplasinato parametru reguléSanas izvélnei, vienlaicigi nospiediet
rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Kad
paradisies IZVELNE 1, nospiediet to vélreiz. Jebkuru parametru var iestatit uz vélamo
vértibu, pagrlezot/nosplezot rokturi (att. C2) Ildz izieSanai no izvélnes.

[@

: stieples atruma palielinasanas liknes korekcija (att. M-1)

Lauj korigét stieples sakuma atruma Iikni, lai izvairitos no iesp&jamas sakuma
materidla sakraanas metinata Suvé. Regulé$ana no - 10 % ldz + 10 %. Rdpnicas
iestatfjums: 0 %

3

: elektroniskas pretestibas korekcija (att. M-2)

Lielaka véertiba nozimé karstaku metinasanas vannu. Regulésana no - 10 % (masina
ar zemu pretestibu) lldz + 10 % (masina ar augstu pretestibu). Rdpnicas iestatljums:
0 %

£

: Burn-back korekcija. (Att. M-3)
_auj regulét stieples izdedzinasanas ilgumu metinaSanas beigas. ReguléSana no -
0 % Iidz + 10 %. Rapnicas iestatijums: 0 %

}( : Papildus gazes padeve (Post gas). (Att. M-4)
Lauj pielagot aizsarggazes padeves ilgumu péc metinaSanas apturésanas.
Regulésana no 0 I1dz 10 sekundém. Ripnicas iestatijums: 1 sek.

7.2 Darbiba MANUALAJA reZima m
Lietotajs var mainTt visus metinaSanas parametrus.

7.2.1 LCD displejs MANUALAJA rezima (att. N)
1- MANUALAIS darbibas rezims ;

2- Metinasanas vértibas:
Eg stieples padeves atrums;

m metinaSanas spriegums;

n metinasanas strava.

7.2.2 Parametru iestatiSana

Manualaja rezZima stieples padeves atrums un metinasanas spriegums tiek reguléts
atseviSki. Rokturis (att. C-1) regulé stieples atrumu, rokturis (att. C-2) regulé
metinaSanas spriegumu (kas nosaka metinasanas jaudu un ietekmé Suves formu).
Metinasanas strava tiek radita displeja (att. N-2) tikai metinasanas laika.

7.2.3 Parametru iestatiSana ar Spool Gun degli (ja tas ir paredzéts)

Manualaja rezZima stieples padeves atrums un metinasanas spriegums tiek reguléts
atseviski. Uz Spool Gun degla (att. I-5) esoSais rokturis regulé stieples atrumu,
savukart, metinaSanas spriegumu regulé uz displeja.
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7.2.4 Papildu parametru iestatiSana: IZVELNE 1 (att. M)

Lai piekldtu paplasinato parametru reguléSanas izvélnei, vienlaicigi nospiediet
rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Kad
paradisies IZVELNE 1, nospiediet to vélreiz. Jebkuru parametru var iestatit uz vélamo
vertibu, pagriezot/nospiezot rokturi (att. C2) lldz izieSanai no izvélnes.

8T
j : Stieples atruma palielinasanas likne (att. M-1).

Lauj pielagot stieples atrumu metinaSanas sakuma, lai optimizétu loka aizdedzi.
Regulésana no 20 [dz 100 % (palaiS$anas % no nominala atruma). Rdpnicas
iestatfjums: 50 %

: Elektroniska pretestiba (att. M-2)
Lielaka vertiba nozimé karstaku metindSanas vannu. Regulé$ana no 10 % (masina
ar zemu pretestibu) lTdz 100 % (masina ar augstu pretestibu). Rapnicas iestatfjums:
50 %

E Burn-back (izdedzinasana). (Att. M-3)

Lauj regulét stieples izdedzina$anas ilgumu metinaSanas beigas. ReguléSana no 0
Iidz 1 sek. Rapnicas iestatljums: 0,08 sek.

E : Papildus gazes padeve (Post gas). (Att. M-4)

Lauj pielagot aizsarggazes padeves ilgumu péc metinaSanas apturéSanas.
Regulésana no 0 lidz 10 sekundém. Ripnicas iestatijums: 1 sek.

7.2.5T1, T2, SPOOL GUN deg|a iestatiSana (ja tas ir paredzeéts)

Deglu T1, T2, SPOOL GUN izmanto$anas reZzimu var iestatit divos veidos:

- spiezot pogu uz vadibas panela (att. C-4), Iidz ieslégsies nepiecieSama gaismas
diode;

- nospiezot un vismaz vienu sekundi turot nospiestu degla pogu, kuru ir paredzéts
izmantot, l1dz ieslégsies nepiecieSsama gaismas diode.

8. DEGLA POGAS VADIBA

8.1 Degla pogas vadibas rezima iestatiSana (att. O)

Gan manualaja, gan sinergiskaja rezima, lai piek|Gtu izvélnei, vienlaicigi nospiediet
rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet.
Grli?zigt rokturi (att. C2) "dz paradas izvélne 2. Apstipriniet izvéli, atkartoti nospiezot
rokturi.

8.2 Degla pogas vadibas rezimi
Var iestatit 3 dazadus degla pogas vadibas reZzimus:

Rezims 2T: =
metinaSana sakas péc degla pogas nospiesanas un beidzas péc pogas atlaiSanas.

Rezims 4T: 1 L

metinaSana sakas péc degla pogas nospieSanas un atlaiSanas un beidzas tikai
péc pogas atkartotas nospieSanas un atlaiS§anas. ST metode var noderét ilgstoSiem
metinaSanas darbiem.

Punktmetinasanas rezims: B

lauj veikt MIG/MAG punktmetinasanu, kontrol&jot metinaSanas ilgumu.

9. MERVIENIBU IZVELNE (att. O)

Gan manualaja, gan sinergiskaja rezima, lai piekl|Gtu izvélnei, vienlaicigi nospiediet
rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet.
Grieziet rokturi (att. C2) Idz paradas izvélne 3. Apstipriniet izvéli, atkartoti nospiezot
rokturi. Tagad var iestatit metriskas vai anglu mérvienibas. Lai atgrieztos manualaja
(vai sinergiskaja) rezZima, vélreiz nospiediet rokturi C-2.

10. INFORMACIJAS IZVELNE (att. O)

Gan manualaja, gan sinergiskaja rezima, lai pieklGtu izvélnei, vienlaicigi nospiediet
rokturus (att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet.
Grieziet rokturi (att. C2) I1dz paradas izvélne 4. Apstipriniet izvéli, atkartoti nospiezot
rokturi; pagriezot rokturi C-2, var gat informaciju par instaléto programmataru. Lai
atgrieztos manualaja (vai sinergiskaja) rezZima, vélreiz nospiediet rokturi C-2.

11. TIG DC METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

11.1 PAMATPRINCIPI

TIG DC Iidzstravas metinaSana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta
oglekla térauda tipiem, ka arT smagajiem metaliem, varam, nikelim, titanam un to
sakauséjumiem (ATT. P). TIG DC Iidzstravas metina$anas laika ar elektrodu pieslégtu
pie pola (-), parasti izmanto elektrodu ar 2% cérija (peléka svitra). Volframa elektrods
ir jaasina ar abrazivu ripu aksiala virziena, sk. ATT. Q, sekojot tam, lai ta gals batu
izvietots pilnigi koncentriski, lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét elektrodu
gareniski ta virsmai. ST operacija ir periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs no
lietoSanas veida un no elektroda nodiluma, ka ar ta javeic, kad elektrods k|Ust netirs,
uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika nepareizi izmantots. Lai sasniegtu labus
metinaSanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo diametru un pareizo stravas
vertibu, sk. tabulu (TAB. 5). Normals elektroda izvirzijums no keramikas sprauslas ir
2-3 mm un tas var sasniegt 8 mm, metinot zem lenka.

MetinaSana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kauséS$anai. Atbilsto$a
veida sagatavotajam maza biezuma detalam ("dz apméram 1 mm) nav vajadziga
lodalva (ATT. R). Ja biezums ir lielaks, ir jaizmanto stieni ar tadu pasu sastavu ka
bazes materidlam un ar piemérotu diametru, ka art ir atbilsto$a veida jasagatavo
apmales (ATT. S). Lai sasniegtu labu metinaSanas rezultatu, ir janodroSina, lai
metinamas detalas batu rdpigi notiritas un uz tam nebdtu oksida, ellas, smérvielu,

11.2 DARBA PROCEDURA (LIFT AIZDEDZINASANA)

Noregulé&jiet metinaSanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura C-1 palidzibu;
MetinaSanas laika noregulgjiet stravu atbilstosi faktiski nepiecieSamajai siltuma
piepladei.

Parbaudiet, vai gazes plisma ir pareiza.

Elektriska loka aizdedzinasana notiek pieskaroties un attalinot volframa elektrodu
no metinamas detalas. Sads aizdedzes veids |auj samazinat elektrisko izstarojumu
raditos traucéjumus un samazina [idz minimumam volframa piemaisijumus un
elektroda nodilumu.

Atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet.

Nekavéjoties paceliet elektrodu par 2-3 mm, rezultata tiks aizdedzinats loks.

Sakuma metinaSanas aparats padod samazinatu stravu. Péc briza tiek padota
iestatita metinasanas strava.
- Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no metinamas detalas.

11.3 LCD DISPLEJS TIG REZIMA (att. C)
- éﬁc TIG darbibas rezims;

- MetinaSanas vértibas:
m metina$anas spriegums;

n metinasanas strava.

12. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

12.1 PAMATPRINCIPI

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma eso$ie raZotdja noradijumi par
pareizu elektroda polaritati un optimalu stravas vertibu.

- MetinaSanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no
nepiecieSama savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo stravu
dazada diametra elektrodiem:

Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm) Win. Maks.
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

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un metinasanai virs metinataja
galvas izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas
stravas intensitates, bet arT no citiem metinaSanas parametriem, tadiem ka loka
garums, metinaSanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate
(elektrodus nedrikst glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstoSajos iepakojumos vai
konteineros).

A UZMANIBU:

Atkariba no elektrodu markas, tipa un parklajuma biezuma, elektroda sastava dé| loks
var bat nestabils.

12.2 Darba procedira L

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas
vélétos aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var ierosinat loku.
UZMANIBU: NESITIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka segums var
sabojaties, I1dz ar ko bls grati ierosinat loku.

- Péc loka ierosinaSanas centieties turét elektrodu noteikta attdluma no metinamas
detalas, kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasSanas laika
méginiet saglabat So attalumu nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta
kustibas virziena jabat vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

- Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no
kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (Metinatas Suves izskati - ZIM. T).

12.3 LCD DISPLEJS MMA REZIMA (att. C)

- 75 MMA darbibas rezims;

- MetinaSanas vértibas:
m metinasanas spriegums;

n metinaSanas strava;

- ieteicamais elektroda diametrs.

13. RUPNICAS IESTATIJUMU ATJAUNOSANA
Lai metina$anas aparata atjaunotu ripnicas iestatijumus, turot abus rokturus (att.C-1)
un (att.C-2) nospiestus ieslég$anas laika.

14. TRAUKSMES SIGNALU SIGNALIZACIJA
Darbibas atjaunosana notiek automatiski, kad trauksmes signala célonis pazad.
Trauksmes signalu zinojumi, kas var paradities displeja:

- ALARM 01 un “ @ ”: MetinaSanas aparata primara kontdra termiskas aizsardzibas
ieslégSanas. Darbiba ir partraukta, kamér aparata temperatira nesamazinasies Ilidz
pielaujamajam Iimenim.

ALARM 02 un “@ ”: MetinaSanas aparata sekundara kontdra termiskas
aizsardzibas ieslégSanas. Darbiba ir partraukta, kamér aparata temperatira
nesamazinasies [1dz pielaujamajam Iimenim.

ALARM 03: parak augsta sprieguma aizsargierices ieslégSanas. Parbaudiet
baro$anas spriegumu.

ALARM 04: parak zema sprieguma aizsargierices ieslégSanas.
baroSanas spriegumu.

ALARM 10: stravas parslodzes aizsargierices ieslégSanas metinasanas kontara.
Parbaudiet, vai vilk§anas atrums un/vai metinaSanas strava nav parak lieli.

ALARM 11: Tssavienojuma starp degli un masu aizsargierices ieslégSanas.
Parliecinieties, ka metinaSanas kontdra nav Tssavienojumu.

ALARM 13: ieslédzas iek$€jo sakaru partrakuma dé|. Ja trauksmes signals
nepazud, sazinieties ar pilnvaroto tehniska atbalsta centru.

ALARM 18: ieslédzas sprieguma paligavota trauksmes dé|. Ja trauksmes signals
nepazud, sazinieties ar pilnvaroto tehniska atbalsta centru.

Péc metinaSanas aparata izslégSanas uz dazam sekundém var ieslégties
indikators ALARM 04.

Parbaudiet
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15. TEHNISKA APKOPE

A UZMANIBU! PIRMS  TEHNISKAS APKOPES VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS
NO BAROSANAS TIKLA.

15.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

15.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, I1dz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs
tika izvéléts ta, lai izvairttos no parkarséjuma, gazes sliktas izplatiSanas, kas var k|at
par iemeslu ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmantoSanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un
montazas pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

15.1.2 Stieples padeves ierice
- Biezi parbaudiet stieples vilcgja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja zona
sakrajoSos metala putek|us (ieejas un izejas rulli un stieples virzitaji).

15.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAlI PIEREDZEJUSAIS VAI
KVALIFICETAIS PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN
MEHANIKAS JOMA UN SASKANA AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

A UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS
UN TUVOSANOS_IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS
APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

Veicot parbaudes kad metinaSanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem
sprieguma var iegit smagu elektroSoku pieskaroties pie zem spriegojuma
esosajam detalam un/vai var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.
Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas reZzima un apkartéjas vides
piesarnojuma, parbaudiet metinaSanas aparata iekS$&jo dalu un notiriet uz
transformatora eso$os putekl|us ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks.
spiediens 10 bari).

Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tiriSanai izmantojiet

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz
vadu izolacijas nav bojajumu.

Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinaSanas
aparata panelus atpakal un pieskraveéjiet lldz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinaSanas operacijas, kad metinaSanas aparats
atrodas atvérta stavokl.

Péc tehniskdas apkopes vai remonta veik8anas pievienojiet savienojumus un
kabelus, ka tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar
kustigajam dalam vai dalam, kuru temperatdra var batiski palielinaties. Piestipriniet
visus vadus ar savilcéjiem, ka tie bija sakotnéji piestiprinati, sekojot tam, lai primara
kontlra augstsprieguma savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara kontdra
zemsprieguma savienojumiem.

Metala konstrukcijas aizvérSanai uzstadiet atpakal visas paplaksnes un skrives.

16. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS
PAMATIGAKU PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS
APKOPES CENTRA, PARBAUDIET SEKOJOSO:

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir baro$anas lnija (vadi, rozete un/vai kontaktdak$a, drosinataji
utt.).

Parbaudiet, vai nav ieslégts trauksmes signals, kas norada uz termiskas
aizsargierices ieslégSanos parak augsta vai zema sprieguma vai Tssavienojuma dé|.
Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétsp&ju; gadijuma, ja
ir iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisTs,
parbaudiet ventilatora darbderigumu.

Parbaudiet Inijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad
metinasanas aparats paliks blokéta stavokir.

Parbaudiet, vai uz metinaSanas aparata izejas nav Tssléguma: ja ir isslegums, tad
noveérsiet ta céloni.

Parbaudiet, vai metinaSanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it Tpasi, ka
stravas atgrieSanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp
tam nav izoléjo$o materialu (pieméram, krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un ka ta tiek izmantota pareiza
daudzuma.
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3ABAPBYEH ANAPAT C HEMPEKBbCHATA ENEKTPOOHA TEN 3A ObIOBO
3ABAPABAHE MIG-MAG W NOA®NIOCOBO (FLUX), BUI (TIG), MMA,
NMPEOHA3HAYEH 3A MPO®ECUOHANHA U UHOYCTPUANHA YNOTPEBA.
3abenexka: B TekcTa, KOWTO cneAaBa LWe ce U3non3Ba TepMuHa “3aBapbyeH
anapart”.

1. OBLLU NPABUIIA 3A BE3OMACHOCT NMPU O broBO 3ABAPSABAHE.
EnekTpoxeHUCTHLT TpsibBa Aa 6bae AocTaTb4yHO OcBeAoOMeH 3a Ge3onacHara
ynotpeba Ha enekTpoxeHa M WHGOPMUPaAH 3a eBEHTyanHUTe PUCKOBe,
CBbp3aHU C MeToAUTE Ha ALIOBO 3aBapsiBaHe, KakTo M CbC CbOTBETHUTE MePKUN
3a 6e3onacHOCT U eNcTBME B KPUTUYHUN CUTYaLIUN.

(Mpwunaraiite cbwo Taka Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBO 3aBapsiBaHe.
Yact 9: UHcTanupaHe u ynotpe6a”).

AN

- U3bsrsaiiTe AMPeKTEH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa cCUCTEMa; HanpexeHWeTo
npu npaseH xoA, Cb3AaBaHO OT reHepaTopa, Moxe Aa 6bAae onacHO NPU HAKOU
obcToATencTaa.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapb4HUTe Kabenu, onepauuuTe 3a KOHTPONM M PEMOHT,
TpsbBa Aa ce M3BbPLUBAT CaMO NPU M3raceH M U3KIYEH OT eneKkTpuyeckaTa
Mpexa eneKTPOXeH.

- U3raceTe enekTpoxeHa U ro U3kmnyeTe OT 3axpaHBaljaTa Mpexa, npean Aa
CMeHuTe 3axabeHu YacTu BbpXy ropenkara.

- Enektpuyeckata wuHcTanaums TpsibBa AOa Obae HanpaBeHa CbrnacHo
AeWCTBallMTe HOPMMU U AeWCTBalMTEe 3aKOHU 3a npegnasBaHe OT TPYAOBM
3MOMNONyKW.

- EnekTpoxeHbT TpAGBa Aa 6bAe CBbp3aH CbC 3axpaHBaljaTa enekTpuyecka
cuctema c HyrneB 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- NpoBepeTe, AanNu KOHTAKTbT 3a €JIEKTPUYECKOTO 3axpaHBaHe € MpPaBUITHO
3a3eMeH.

- [la He ce u3non3Ba eneKkTpoXeHa BbB BraXHa M MOKpa cpefa U nosBpemMe Ha
AbXA,.

- [la He ce u3non3BaTt kabenu c noBpeAeHa M3onauusa Unu pasxnabeHn BPb3KU.

- [la He ce 3aBapsiBa BbpXy KOHTeliHepu, CbAoBe UNu Tpb6onpoBoaU, KOUTO
CbAbpXaT UMK ca CbAbPXKaNM 3ananuMy TeYHU UMK ra3oobpasHm BellecTBa.

- [la ce n3Gsirea pa6ora ¢ maTtepvanu, NOYUCTEHU C Pa3TBOPUTENM, ChAbPXKALUM
Xxnop unu pa6orta B 6r1M3ocT 40 cNoMeHaTUTe BellecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbA0OBe oA HansiraHe.

- la ce nocTaBAT Aaney oT paboTHOTO MSCTO, BCAKAKBM NECHO 3ananumu
npeamMeTH (HaNnpumep: AbPBO, XapTUA, Napuanu v ap.).

- Oa ce noacurypu noaxoAsilo MNPOBETPEHME WNU BeHTUNauus, KOUTO
Aa no3BonsiBaT OTBEXAAaHeTO Ha nyweuuTe, U3NM3aWM OT pAbrarta.
MpoBeTpsiBaHeTO Aa cTaBa cnopef CbCTaBa Ha NylleKa, KOHUEHTpauuaTa n
npecTos B TakaBa cpepna.

- OpbXxTe GyTUnkata ganey oT U3TOYHMLM Ha TOMMMHA U CIBLHYEBU b (ako
ce U3nonssa).

POCLO®

- Moacurypere noAxopdsilia enekTpUYecka W3onauus CRPsIMO ropenkara,
o6paboTBaHuA AeTann U eBeHTyarnHu 3a3eMeHU MeTarnHu 4acTu, NoCTaBeHn B
6nu3ocT (AOCTHLMHM).

ToBa OGMKHOBEHO ce NMOCTUra KaTo ce HOCAT pbKaBuLM, OGYBKMW, LIAMKN U

obnekno, npeABMAEHO 3a LieNiTa U NOCPEACTBOM M3ONMAaLMOHHU MbTEYKN U
Kunumyera.

MpepnasBailTe BUHArM ouuTe CbC CcheuuanHu (UNTpUM CHLOTBETCTBALLM
Ha ctangapt UNI EN 169 unu UNI EN 379, MOHTMpPaHM Ha Macku U Kacku
cboTBeTcTBaWm Ha ctaHaapT UNI EN 175.

U3non3Bante noaxoasilio npeAnasHo HEropumo obneksno (CLOTBETCTBALLO
Ha ctaHaapTt UNI EN 11611) n pbkaBuum 3a 3aBapsiBaHe (CbOTBETCTBALUM Ha
ctanpapt UNI EN 12477) kaTo usbsarsare Aa nanarate Koxara Ha Bb3AeCTBUTO
Ha ynTpaBMONETOBUTE M MH(pa 4YepBeHU NbyKU, KOUTO ce obpasyBaT oOT
Abrara; TpsaéBa Aa ce B3emaT M No-oGLIMPHM NpeanasHW Mepku 3a Apyrv
nuvua, KoMTo ce HamMMpaT B 6GrM30CT A0 AbraTta Ypes3 eKpaHu UNu 3aBecu, KOUTo
Bb3NpenATcTBaT OTpa3siBaHeTo.

OGpa3syBaH WwyM: AKO nopaauM oco6eHO MHTEH3UMBHM 3aBapb4HW onepauuu
ce [OCTUrHe HMBO Ha NW4YHa exeaHeBHa ekcno3uuusa (LEPd) paBHa wnu
no-ronsima Ha 85 dB(A), ctaBa 3agbikuTenHa ynorpebarta Ha noaxoAsLm
cpeacTBa 3a nNuyHa 3awmra (Tab. 1).

L OO

EMEF
SAFE
oz
- NpemuHaBaHeTO Ha 3aBapbYeH TOK NpeAN3BUKBa NOsIBaTa Ha eNleKTPOMarHUTHU
noneta (EMF), kouto ca nokanusmpaHu okomno 3aBapby4HaTta cuctema.
EnekTpomarHMTHMTe nomneTta MoraT Aa B3aUMOAENCTBAT C HAKOU MeAULMHCKU
anapaTtypwu (Hanp. neMic-MeMKbpu, pecnupaTropy, MeTanHu NpPoTe3u u T.H.).
Tpsa6Ba na ce B3emaT HY)XXHUTEe NpeAnasHU MepKu 3a NpUTexartenuTe Ha TakmBa
anapatu. Hanpumep aa ce 3abpaHu AOCTLNBLT A0 30HaTa, KbAETO Ce M3Non3Ba
3aBapbYHUAT anapar.
To3n 3aBapbyeH anapaT OTroBapA Ha MW3UCKBAHMATA Ha TeXHU4YecKuTe
CcTaHAapTU 3a NPOAYKT, KOWUTO ce M3MOoN3Ba eAMHCTBEHO B MPOMULLIIEHA cpeaa u
c npocpecrmoHanHu uenu. He ce rapaHTupa cboTBeTCTBME C OCHOBHUTE 6a3oBu
rpaHULM Ha eKCMo3vLMUs Ha Xopa Ha eneKTPOMarHUTHM noneta B AOMALUHA
cpena.

OnepaTopbT TPsiGBa Aa U3NoN3Ba cregHUTe Npoleaypy, Taka Ye Aa ce HaManm
eKCno3uumsiTa Ha eneKTPOMarHUTHU nonera:

- dukcupaiite 3ae|HO, KONKOTO MOXe No-61130 ABaTa 3aBapb4HM kabena.
CTpemerTe ce rnmaBara v TANoTo Aa 6bAaT Bb3MOXHO No-Aarneye oT 3aBapbyHaTta
cucrtema.

He yBuBaiiTe HUKOra OKONO TANOTO 3aBapbYHUTE kaGenu.

- Ja He ce 3acTaBa BbTpe B 3aBapb4Ha CMCTeMa, 3a Aa ce 3aBapsiBa. [lBata
kabena Aa ce AbpXKaT OT e4Ha U cblya CTpaHa Ha TAMOTO.

CBbpxeTe n3xoaHUsi kaben Ha 3aBapbYHUA TOK KbM [eTaiina 3a 3aBapsiBaHe,
Bb3MOXHO Hal-6n130 4o 06paboTBaHOTO CheANHEHME.

He 3aBapsBaiTe 6n1u3o Ao 3aBapb4HMA anapaTt, cegHanu u obnerHaTu Ha Hero
(MMHMManHo pa3sctosiHue: 50cm).

He ocTaBsiiiTe chepomMarHUTHU NpeamMeTH B GNM30CT A0 3aBapbyHaTa cuctema.
- MuHumanHo pascrosiHne d=20cm (PUr. U).

- Anapartypa ot knac A:

To3u 3aBapbyeH anapaT OTroBaps Ha MW3UCKBAHMATA Ha TEeXHU4YECKUTe
CTaHAapTU 3a NPOAYKT, KOUTO cCe WU3non3sa B €AMHCTBEHO B MpoMuLlineHa
cpeaa u ¢ npodecuoHanHu uenu. He ce rapaHTMpa HeroBoTo ChLOTBETCTBUE
C erleKTpoMarHUTHaTa CbBMECTUMOCT B XWIULLUHU Crpagu M Ha Te3wu, KOUTO
ca CBbp3aHM AMPEKTHO KbM 3axpaHBalla Mpexa C HUCKO HanpexeHue, KOSiTo
3axpaHBa XUULLHUTE Crpagu.
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OONBNHUTENHU NPEONA3HU MEPKU
- ONEPALUMUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpepa ¢ BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHuyeHu npocTpaHCcTBa;
- Mpyn HanWuMeTOo Ha 3ananMMu MaTepuanu UM eKCro3uBu.
TPABBA npeaBapuTenHo aa 6baart npeueHeHU puckoBete oT “OTroBOpHO
eKCnepTHO nuue” U 3aBapsAHeTO Aa ce U3BbLpLUBA B NMPUCHLCTBMETO Ha
NoAroTBeHU 3a AecTBME B KPUTUYHU CUTYyaLIUU CeLnanmcTu.
TPABBA pa 6baaT Bb3npueTu TeXHUYECKUTe cpeAcTBa 3a Ge3omacHoCT,
onucaHu B 7.10; A.8; A.10 Ha Hopma “EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo
3aBapsiBaHe. YacT 9: UHcTanupaHe n ynotpe6a”.
TPABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHETO, KOrato 3aBapb4HUAT anapar
WNW TenonoAaBalloTo YCTPOWCTBO ce noaAbLpXaT oT onepatopa (Hanp. 4pes
peMbLn).
TPABBA pa 6bae 3abpaHeHO 3aBapsiBaHeTO Ha paboOTHUK Hap 3eMsATa,
noBOMraHeTo Hag 3eMsiTa M 3aBapsiBaHETO MoXe Aa 6bAe U3BBLPLUBAHO Ype3
cneuuanHa ocurypuTenHa nnartdgopma.
HANPEXEHUE MEXAOY PbKOXBATKUTE 3A ENEKTPOOU UNWU FTOPENKUTE:
npu paboTa C HAKOMKO eneKTpoXeHa BbPXy €AUH U CbLUM AeTann unu Bbpxy
4acTu OT AeTallNn , eNeKTPUYECKU CbeANHEHU MOMeXAyY CU, MOXe Aa Bb3HUKHEe
OMacHoO HaTpynBaHe Ha HanpexeHue Mexay ABe PbLKOXBaTKU 3a enekTpoaun
WIY ropenku n To Moxe ABOMHO Aa HaAXBbLPIN AONYCTUMMUTE HOPMM.
Heob6xoaMmo e ekcrnepTHO nuLe-KOOpAMHATOP Aa M3BbLPLKM 3aMepBaHe C
MHCTPYMEHTH, 3a 4a NpeLeHu, Aanu cbLiecTBYBa PUCK U Aanu Aa npeanpueme
noaxodsM Mepku 3a 6e30MacHOCT, KaKTO e Moco4YeHo B 7.9 Ha HopMa
”EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBo 3aBapsiBaHe. YacTt 9: UHcTanupaHe u
ynortpe6a”.

AOPYI PUCKOBE
- MIPEOBPBLIAHE: noctaBeTe eneKkTpoXeHa BbpXy paBHa XOPU3OHTarnHa
NOBBLPXHOCT, CbC CbLOTBETHATa TOBapOYCTOMYMBOCT;, B MPOTMBEH Cry4an
(HanpuMmep: NpY HaKNOHEH UMK HepaBeH NoA U T.H.) CbLUeCTBYBa OMacHOCT OT
npeo6pbliaHe.

- YNOTPEBA HE MO MPEAOHA3HAYEHUE: ynotpe6ata Ha 3aBapb4HusA
anapat 3a Bcsika o6pa6oTka, pasnuyHa OT npeABuAeHaTa, e onacHa (Hanp.
pa3mpassiBaHe Ha TPBL6M OT BoAONpoOBOAHATA Mpexa).

- HEMPABUNHA YMOTPEBA: eQHOBpPeMEHHOTO M3Mon3BaHe Ha 3aBapbyHus
anapar oT noBeye OT ofnepaTop e onacHo.

- MIPEMECTBAHE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT: nopcurypsiBaiute BUHaru
6GyTunkaTta ras c NoAxodsly CpPeAcTBa, 3a Aa ce NpeAoTBpaTvM BHe3anHo
nagaHe (ako ce U3nonssa).

- 3abpaHeHo e ga ce u3non3Ba pbKoxBaTKaTa KaTo CPeACTBO 3a OKayBaHe Ha
3aBapb4HuUA anapart.

3alWmMTHUTE YCTPOICTBA M MOABWXHUTE YaCTU Ha KOXyXa Ha erleKTpoXeHa
M TenonopaBalloTO YCTPOWCTBO TpsibBa Aa 6bAaT HarnmaceHW Ha XenaHarta
nosuums, npeau Aa 6bLAe BKIIOYEH eNeKTpoXeHa B 3aXxpaHBalLaTa Mpexa.

/\

BHUMAHUE! Bcsika pb4YyHa Hameca BbpPXy ABWXKeLWMTE Cce YacTM Ha

TenonopAaBaLloTo YCTPONCTBO, KaTo Hanpumep:

- CmsiHa ponku u/unu Bogaym Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTta Ten B PONKUTE;

- 3apexpaHe Ha 6bo6uHaTa c Ten;

- MouncTBaHe Ha ponkuTe, Ha cMCTeMUTe OT 3bGHU Korena u 30HUTe, KOUTO ce
HaMupar noa Tax;

- Cma3BaHe Ha MexaHM3MuUTe oT 3LOHM Konena.

TPABBA OA BbJE HAMPABEHA CAMO MNPWU U3FACEH U U3KMNIOYEH OT

3AXPAHBALLIATA MPEXXA ENEKTPOXEH.

2.YBOA Y OBLLO ONMUCAHUE

To3n 3aBapbyeH anapaT € M3TOYHMK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapsiBaHe, Cb3dadeH
cneuuanHo 3a 3aeapsiBaHe MAG Ha BbrnepoaHN UM HUCKO NerMpaHn CTOMaHu Cbe
sawuteH rag CO, v cmecu Argon/CO, KaTo ce M3non3aea HenpekbcHaTa unm TpboHa
enekTpoaHa Ten (TpbboBnaHa).

OcBeH ToBa e noaxoAsLo 3a 3aBapsBaHe MIG Ha HepbxXaaemu cTomaHu ¢ ras Argon
+ 1-2% kucnopoa, Ha anymuHui n CuSi3, CuAl8 (3anossaHe) c ras Argon, kaTo ce
13rornssa enekTpoaHa Ten C MOAXOAsil, CbCTaB 3a AeTaina, konto TpsibBa Aa ce
3aBapsiBa.

Bb3moxHa e ynotpebarta Ha TpbOHa enekTpoaHa Ten, NoaxoAsLua 3a usnonssaHe 6e3
3awmTeH ras Flux kato ce HacTpom NONSPHOCTTa Ha ropernkara, KakTo e MoCoYeHo oT
npon3BoauTeNs Ha enekTpodHa Ten (camo 3a Bepcun 180A 1 200A).

MpenopbyBa ce 3a NpUNoOXeHWe B [bPBOAENCTBOTO W BbPXY Kapocepun 3a
3aBapsiBaHe Ha NOLMHKOBaHa naMapuHa, nervpaHv namapunmv (CTyaeHo BanuoBaHu),
Hepbxgaemn W anymuHveBn namapuHu. CUHEPTMYHOTO  dyHKuMoHMpaHe
ocurypsiea 6bp30 M NlecHO 3ajaBaHe Ha 3aBapbYyHUTE NapameTpu KaTo BUHArM ce
rapaHTMpa BMCOK KOHTPON Ha Abrata M Ha kayecTBOTO Ha 3aBapsiBaHe (OneTouch
Technology).

3aBapbYHUAT anapar, KbAeTo e npeasuaeHo (Bux Tab. 1) e npuroaeH 3a n3BbpLUBaHe
Ha 3aBapsiBaHe BUI (TIG) ¢ noctosiHeH Tok (DC), ¢ KOHTaKTHO 3anansaHe Ha gbrata
(pexum LIFT ARC), Ha BCUYKM CTOMaHu (BbrMEPOAHW, HUCKO U BUCOKO fermpanv
CTOMaHW) 1 Ha TeXKN MeTanu (Mea, HUKenN, TUTaHW 1 TEXHUTE CnnaBu) CbC 3allnTeH
ras unct Ar (99.9%) unu 3a ocobeHu ynotpebu cbc cmecn AproH/Xenuii. Moxe
[a v3BbpLUBa CbLLUO Taka 3aBapsiBaHe ¢ enektpog MMA c noctosHeH Tok (DC) Ha
obMasaHu enekTpoau (pyTUNOBU, KUCENUHHU, BasUYHW).

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKN

MIG-MAG

- CMHEeprniHo yHKLMOHMPaHe (aBTOMaTUYHO) UM PbYHO;

- NpenBapWTENHO NOArOTBEHU CUHEPTUYHW KPUBK;

- MNokassaHe Ha LCD gucnnes Ha cKopocTTa Ha enekTpodHaTa Ten, HanpeXeHNeTo 1
3aBapbYHUs TOK;

- M36op Ha pexuma Ha dyHKumoHupaHe 2T, 4T, spot (ToukoBO 3aBapsiBaHe);

- HacTtpoiiku: pamna Ha nokayBaHe Ha CKOpPOCTTa Ha enekTpoaHaTa Ten, eNnekTpoHHO
CbNPOTUBMEHNE, BpeMe 3a PUHANHO usrapsiHe Ha enektpopHata Ten (burn-back),
post gas;

- CMsiHa Ha nonsipHocTTa Ha 3aBapsiBaHe GAS MIG-MAG/BRAZING wnn NO GAS/
FLUX (camo 3a Bepcun180A n 200A).

- 3apaBaHe Ha MeTpUYHa WM aHrNo-cakcoHckarTa cucTema.

- BUT (TIG): (Bux Tabnuua 1)
- 3anansaHe LIFT;
- MNokasaHe Ha LCD gucnnes Ha HanpeXeHWeTo 1 3aBapbyHUst TOK.

- MMA: (Bux Tabnuua 1)

- MpenBapuTenHo HacTpoeHu ycTponcTea arc force, hot start u anti-stick;

- Yka3aHusa 3a AmMameTbpa Ha enekTpopa, KOMTO ce mpenopbyBa B 3aBUCUMMOCT OT
3aBapbyHUS TOK;

- MokassaHe Ha LCD gucnnest Ha HanpeXeHMeTo 1 3aBapbYHUSA TOK.

SALLUTHU

- TepmocTaTu4Ha 3aluTa;

- 3awmTa OT MOMEHTHU KbCW CbeOVMHEHUs, KOUTO Ce AbIKAaT Ha KOHTaKT Mexay
ropernkara u macarta;

- 3awwuTa OT aHOMaslHW HanpexeHus (MpekaneHo BWUCOKO WM MpekaneHo HUCKO
3axpaHBaLLo HanpexeHue);

- 3awwTa cpelly 3anensaHe anti-stick (MMA).

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA

- lopenka;

- U3xoneH kaben ¢ wunka-maca;

- MocTtaBka 3a okayBaHe Ha ropenkarta (KbAeTo e NpeaBUAEHO).

2.3 AKCECOAPU NO 3ASIBKA

- ApanTtep 3a 6yTurnka Argon;

- Konuuka (camo 3a Bepcun180A n 200A);
- Camo3aTbMHsIBaLla Macka;

- KomnnekT 3a 3aBapsisaHe MIG/MAG;

- KomnnekT 3a 3aBapsiBaHe MMA,;

- KomnnekT 3a 3aBapsisaHe BUI (TIG).

3. TEXHWYECKU OAHHU

3.1 TABENA C OAHHU

OcHOBHUTE [aHHW, CBbp3aHuW c yrnoTpebata u pa6oTata Ha enekTpoxeHa, ca

0606LLeHn B Tabenata ¢ TeXHUYECKUTE XapakTePUCTUKN CbC CrefHUTE 3HaYEHNS:

. ur. A

1- EBPOMENCKA Hopma, Ha kosiTo oTroBapsi 6Ge3onacHocTta Ha pabota wu
NPOM3BOACTBOTO HA MaLLUMHK 3a AbrOBO 3aBapsiBaHe.

2- CwvmBon 3a BbTpellHaTa CTPYKTypa Ha enekTpoxeHa.

3- CwmBon 3a npeaBuaeHVs METOA Ha 3aBapsiBaHe.

4- CumBon S: nokassa, Ye MoraT ga 6baaT M3nbnHeHW onepauuy No 3aBapsiBaHe
B Cpefa C BWCOK pUCK OT TOKOB yAap (Hanpumep B ronsma 6nm3oct Ao ronemu
MeTanHu macw).

5- CumBon 3a 3axpaHBalliarta fMHUS:
1~ : NPOMEHNMBO MOHOMA3HO HanpexeHue;
3~ : NpOMeHNMBO TpUA3HO HanpexeHue.

6- CTteneH Ha 6e3onacHOCT Ha CTpyKTyparTa.

7- [aHHuW, cBbp3aHM C XxapakTepucTukaTa Ha 3axpaHBallarta nMuHUs:

- U, : lMpomeHnnBo HampexeHWe M YecToTa Ha 3axpaHBaHe Ha efeKkTpoxeHa
(monyctumm rpaHvum £10%).

= | 1nax - MAKCMAsIEH TOK, NOTTbLLAH OT IMHKATA.

- |, - €b1KaceH TOK 3a 3axpaHBaHe.

8- lMNapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U, : MakcumanHo HanpexeHue npu npas3eH xop (OTBOpeHa cucTema Ha
3aBapsiBaHe).

1,/U, : Tok 1 0TroBapsiLLOTO HOPManW3PaHo HanpexeHne, KOUTO MoraT Aa 6baat

OTAENsHM OT MalLMHaTa Npu 3aBapsiBaHe.

X : OTHolWeHMe Ha MpeKkbCBaHe: Noka3eBa BPeMeTO, Mpe3 KOeTo MoXe Aa ce

oTAens CbOTBETHUSA TOK (CbLuaTa kornoHa). M3passaBa ce B %, Ha ocHoBaTa Ha

uvkbn ot 10 MuHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MuHYTU paboTa, 4 nounBka; U T.H.).

B cnyuait, ye napameTpute Ha ynotpeba (npegsuaeHu npu 40°C 3a pabotHata

cpefa), 6baaT NpeBULLIEHN, TEPMUYHATA 3aLLmMTa ce 3aAeiicTBa (ENeKTPOXKEHbT

ce Hamupa B “noumBka” - stand-by pexum, fokaTto HeroBaTa TemnepaTtypa ce

Hopmanusvpa B AOMNyCTUMUTE rpaHnLm).

- AIV-AIV : TokasBa ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHusi TOK (MUHUMAMHO -
MaKCVMasiHO) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHue Ha gbrata.

9- PernctpaumoHeH HOMep, KOWTO CRyXu 3a MHAEHTUMMKALMS Ha enekTpoxeHa (
HeoBXxoAuM Npu TEXHUYECKUTE Nperneau, nNpu noaMsiHa Ha 4acTu 1 ycTaHoBsIBaHe
Ha npou3xofa Ha npoaykTa).

10--=—=- : CroMiHOCT\ Ha WHEpUMOHHUTE npeanasuTenu, kouto TpsibBa aa ce
npeaBuasT, 3a Aa ce ocurypm 6e3onacHoTo yHKLUMOHMPaHe Ha NMUHUsITa.

11- CumBONM, KOWUTO Ce OTHacAT A0 HOopMUTe 3a 6e30MmacHOCT, YMeTO 3HayeHue e
onvcaHo B rmaea 1 “ O6wwm npasBuna 3a 6e3o0nacHOCT Npy AbroBOTO 3aBapsiBaHe .

3abenexka: Taka npeactaBeHaTa Tabena C TeXHWYECKM XapaKTEpUCTVKU Moka3sa

3HAYEHNEeTO Ha CUMBOMMTE U LMUPUTE; TOYHUTE CTOMHOCTU Ha TeXHWUYeckuTe
napameTpu Ha enekTpoxeHa Tpsbsa Aa GbgaT NpoBepeHW AWPEKTHO OT HerosaTta

Tabena.

3.2 APYTYU TEXHUWYECKWU OAHHMU:

- 3ABAPBYEH AMNAPAT: Bux Tabnuua 1 (TAB. 1)

- FOPEJIKA MIG: Bux Tabnuua 2 (TAB. 2)

- FOPENKA BWr (TIG): Bux Tabnuua 3 (TAB. 3)

- KNELWWU PbKOXBATKA HA ENIEKTPOMA: Bux Tabnuua 4 (TAB. 4)
TernoTo Ha 3aBapbYHUA anapar e oTpa3eHo B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONUCAHUE HA 3ABAPBYHUA ANAPAT
4.1 YPEQOU 3A KOHTPON, PEFYNUPAHE U CBBLP3BAHE.

4.1.1 3ABAPBYEH AMNAPAT (®wur. B, B1, B2, B3)

Bbpxy npeaHara cTpaHa:

1- KoHTponeH naHen.

2- 3aBapbueH kaben v roperska.

3- W3xomeH kaben n knema 3a 3amacsiBaHe.

4- CbednHeHune ropernka.

5- TNonoxuTeneH KOHTaKT 3a 6bp3 goCTbN (+) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHUs kaben.
- OTpuuateneH KOHTaKT 3a 6bp3 AOCTBN (-) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHMs kaben.

7- UWencen 3a cBbp3BaHe CbC CbeAUHEHMETO 3a ropenkara.
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8- CwbeaunHeHwe ropenka (T2).

9- CwobeaunHeHwue ropenka SPOOL GUN.

10- KoHekTop 3a KomaHgHus kaben Ha SPOOL GUN.
11- 3aBapbyeH kaben u ropenka (T2).

12-SPOOL GUN (onumnoHaneH).

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

13-naBeH npekbcead ON/OFF.

14- KoHekTop Ha TpbbaTa 3a 3awuTHus ras.

15- 3axpaHBaly kaben.

16- KoHekTop Ha TpbbaTa 3a 3aWwnTHWA ra3 Ha ropenka T2.

17- KoHekTop Ha TpbbaTa 3a 3awuTHMs ra3 Ha ropenka SPOOL GUN.

B otaeneHuneTo 3a MoTOBUIKaTa (KbAETO € NpeABUAEHO):

18- MonoxwuTtenHa knema (+).

19- Otpuuartenna knema (-).

N.B. O6pblyaHe Ha nonsipHocTTa 3a noadntocoBo 3aBapsaBaHe FLUX (6e3 ras).

4.1.2 KOHTPOJEH NAHEIN HA 3ABAPBYHUA AMAPAT (®wr. C)
1- n3bupaHe, ako e HaTUCHaT, Ha 3aBapb4HusA npouec MIG-MAG (CMHEPIMYEH
v PBYEH), BUT (TIG) unu MMA
MIG-MAG CUHEPTUYEH:
- PerynupaHe Ha MOLLHOCTTa Ha 3aBapsiBaHe.
MIG-MAG PBYEH:
- PerynupaHe Ha ckopocTTa Ha 3axpaHBaHe C efleKTpoAHa Ten.
BWr (TIG) (kbaeTo e npeaBUaeHO):
- PerynupaHe Ha 3aBapb4HUs TOK.
MMA (kbaeTo e npeaABUAEHO):
- PerynupaHe Ha 3aBapb4HUs TOK.
2- /:Locg:n, aKo e HaTUCHaT, 10 MeHIOTO 3a 3ajaBaHe Ha 3aBapbyHuTe npouecu MIG-
MA
MIG-MAG CUHEPTUYEH:
- PerynupaHe Ha 3aBapb4Hus LWeB (ObMMKMHA Ha AbraTa)
MIG-MAG PBbYEH:
- PerynupaHe Ha 3aBapb4Husi LWEB (3aBapbyHO HamnpexeHue)
BUT (TIG):
- He e aktuBumpaH.
MMA:
- He e aktuBmpaH.
3- [Owucnnen LCD
4- n3bupaHe, ako e HaTucHaT, Ha ropenka T1, T2, SPOOL GUN
5- (VlsH,qMKaTOpHa namna 3a curHanuampaHe Ha 3agageHata ropenka T1, T2, SPOOL
UN

5. UHCTATNTUPAHE

A BHMMAHUE! BCUYKN ONEPALIUU NO UHCTATNTMPAHE U OMEPALIMUA
NO EJIEKTPMYECKO CBBLP3BAHE TPABBA OA CE W3BLPLIBAT CAMO
NPU HANMBIIHO U3rACEH U MBKNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA
3ABAPBYEH AMNAPAT.

ENEKTPUYECKUTE CBBLP3BAHUA TPABBA [OA BbOAT WU3BBLPLUIBAHU
EOAUWHCTBEHO OT OBYYEH U KBANW®UUWPAH 3A TA3U [OEUHOCT
NEPCOHAI.

®ur. D (3a Bepcus 270A)
®wur. D1, D2 (Bepcus aBOWMHa ropernka)
PasonakoBaiiTe 3aBapbyHUS anapart, W3BbpLUETE MOHTaXa Ha OTAEernHWTe 4acTu,
KOWTO Ce CbAbpXaT B onakoskara.

CBbp3BaHe Ha U3XoA4HUA Kaben-knewm
®ur. E

Cebp3BaHe Ha 3aBapbyeH kaben-pLKoxBaTka Ha enekTpoaa
OUI. F

CBbp3BaHe Kyka 3a oKkauBaHe Ha ropernkara (KbAeTo e npeaBUAEHO)
DUI. G

5.1 MECTONOJTIOXEHUE HA 3ABAPBYHUA AMAPAT

OnpepgerneTe MSICTOTO Ha MHCTaNMpaHe Ha 3aBapbyHUs anapart, Taka Yye Tam Aaa Hava
NpensTCTBUS NPea CbOTBETHUSI OTBOP 3@ BXOA U U3X0A4 Ha OXaxaaluusi Bb3ayx; B
CbLUOTO BPEME Ce YBEPETe, Ye He Ce BCMYKBAT MpaLUMHKU, KOPO3UBHU M3NapeHusi,
Bnara u T.H.

MopabpxanTe noHe 250 mm cBOGOAHO MPOCTPAHCTBO OKOMO 3aBapbyHUS anapar.

A BHUMAHME! TloctaBete 3aBapb4yHMA anapaT BbpXy paBHa

NOBBLPXHOCT CbC CbLOTBETHAaTa M3APBLXMMBOCT, 3a Aa ce u3bGerHe omnacHo
npeo6pbluyaHe U NpeMecTBaHe.

5.2 CBbP3BAHE C MPEXATA

- MNpean ga ce M3BbLPLWM KaKBOTO M Aa € efieKTpuYecko CBbp3BaHe, nposepeTe
Tabenara C TEXHUYECKM XapakTepuUCTUKM Ha 3aBapbyHWUs anapart, Janu AaHHWTe
OTroBapAT Ha HarnpeXeHWeTo 1 YecToTara Ha MACTOTO Ha MHCTanvpaHxe.
3aBapbyHMAT anapaT TpabsBa ga Obde CBbp3aH eAMHCTBEHO CbC 3axpaHBalla
cucTema C HeyTpareH 3a3emMeH NPOBOAHMUK.

3a fAa ce rapaHTMpa 3awWmTata  npy MHOWPEKTEH KOHTaKT, W3nonssante
andepeHuvantn npeanasuTen ot Tun:

- Tun A ( ) 3a MOHOba3HWUTE MaLLWHW.
- Tun B ( ) 3a TpuhasHUTe MaLLnHW.

3a pa ce yposneTtBopAT manckBaHuaTa Ha CtanpgapT EN 61000-3-11 (Flicker) ce
npenopbyBa 3aBapbYHUSIT anapar Aa ce CBbpP3Ba C TOYKM Ha 3axpaHBallaTta Mpexa,
KOUTO MMaT umneaaHc no-manbuk ot Zmax = 0.24 ohm.

3aBapbyHuMAT anapat He ce perynupa oT CtaHgapt IEC/EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbYHMAT anapaT ce CBbpke kbM obLlecTBeHa 3axpaHBalla Mpexa,
TEXHVKBT, M3BbPLUBALL, UHCTanauuaTa unv notTpebutensT e AMbXeH Aa npoBepw,
[Janv 3aBapbYHUSIT anapat MoXe Aa ce CBbpiKe (ako e Heo6XoaAMMO, KOHCYNTUpaiiTe
ce C enekTpopasnpeaenuTenHOTO ApYXKeCTBO).

5.2.1 Llencen u KOHTaKT

(1~)

CBbpxeTe Lencena Ha 3axpaHBawma kaben KbM KOHTaKT Ha Mpexara, KOsiTo
e obopygBaHa C npegnasvTenu WU aBTOMAaTUMYEH MpeKkbCBay; cneuuanHara
3a3emsiBalla knema TpsibBa Aa 6be CBbp3aHa CbC 3a3eMsBall, NPOBOAHMK (KbJTO-
3erieH) Ha 3axpaHBalLaTa JIMHUS.

(3~)

CBbpkeTe 3axpaHBaLLus kaben ¢ Hopmanuavpaxa sunka (3P + P.E) cbc cboTBeTHaTa
U3OPBXKIUBOCT W NPeABUAeTe KOHTAKT 3a Mpexarta, cHabaeH ¢ npeanasuteny unu
aBTOMaTU4eH MpekbcBady; crneuuwanHata 3asemsiBalla krnema Tpsbsa fga 6bae
CBbp3aHa CbC 3a3eMsiBall, NMPOBOAHMK (KbNTO - 3efieH Ha LBST) Ha 3axpaHBaluaTta
THWS.

Tabnuua (TAB.1) nokassa npenopbYUTENIHUTE CTOMHOCTM, M3paseHn B ammnepw,
Ha WHEPUMOHHWTE npeanasvTeny Ha nuHuATa, u3bpaHu crnopen MakcUManHus
HOMMWHaneH TOK, MpedaBall Ce OT enekTpoXeHa M HOMMHANHOTO HamnpexeHve Ha
3axpaHBaHe.

A BHUMAHMUE! Hecna3BaHeTo Ha U3NoXeHUTe No-rope npasuna npasu
HeecpMkacHa cucTemata 3a 6GesonacHocT, npeaBuAaeHa OT NpousBoauTens
(knac ), ToBa nopaxaa cepuo3HM pUckoBe 3a xopaTa (Hanmp. TOKOB yaap) unu
MaTepuarHu WeTu (Hanp. noxap).

5.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
5.3.1 NMpenopbku

BHUMAHUE! NMPEOU OA U3BBLPLUUTE CNEOHUTE CBBLP3BAHUSA,
YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMNAPAT E CMPSAH U U3KNIOYEH OT
3AXPAHBALLATA MPEXA
Tabnuua 1 (TAB. 1) cbabpka NpenopbUYMTENHUTE CTOWHOCTU Ha 3aBapbyYHUTE Kabenu
(B mm?) B 3aBUCMMOCT MaKCUMarnHusi oTA4afeH TOK OT 3aBapbyHus anapar.

OcseH ToBa:

- 3aBbpTeTe AOKpall KOHEKTOpWUTe Ha 3aBapbyHWTe kabernu B KOHTaKTUTe 3a 6bp3
[OCTbMN (ako MMa TakuBa), 3a Ja ce rapaHTupa OTNNYEH eNleKTPUYECKU KOHTaKT; B
NPOTUBEH Cryyail LLie ce MNomyyn NPeKOMEPHO HarpsiBaHe Ha CammTe KOHEKTOpY CbC
CBHOTBETHOTO TSIXHO 6bp30 NoBpexaaHe u 3aryba Ha edpukacHocTTa.

- VM3nonsBaiiTe Bb3MOXHO Haii-kbCWTe 3aBapbyHK kabenu.

- W3bsreainTe aa nsnonaeate MeTanHu CTPYKTYpU, KOUTO He ca YacT oT o6paboTeaHus
[eTaiin, BMecTo M3XogHusi kaben Ha 3aBapbyHUSi TOK; ToBa MOXe Aa Ce OKaxe
onacHo 1 a AoBeae [0 He3a[0BONUTENHN pe3ynTaTh OT 3aBapsiBaHETO.

5.3.2 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MIG-MAG

5.3.2.1 Cebp3BaHe ¢ byTunkara ras (ako ce usnonssa)

- Bytunkara 3a ras, KosiTo ce 3apexaa Bbpxy Nnota Ha konuykata: max 30kg (kbaeto
€ npeaBnaeHo).

- BaBuHTETE peaykTopa 3a HansraHeTo (*) KbM knamaHa Ha GyTunkarta c ras3 karto
nocTaBuTe crieumanHus peaykTop Mexay TsX, KOWTo ce NpefocTaBs KaTo akcecoap,
KoraTo ce u3nonssa ras Argon unu cmec Argon/CO,.

- CebpxeTe TpbbaTa, Npes KoATO ce Nycka ras B peAykTopa v 3aTerHete cbc ckobarta.

- Pa3xnabete perynupalimsi NpbCTeH Ha peayKkTopa 3a HansraHeTo npeau ga
OTBOpUTE KnanaHa Ha GyTunkaTa.

(*) Akcecoap, koiTo TpsibBa Aa ce 3aKynu OTAENHO, ako He ce A0CTaBs C NpPoAyKTa.

5.3.2.2 CBbp3BaHe Ha U3X0AHMA Kaben Ha 3aBapb4HUA TOK
TpsbBa Aa ce cBbpXe KbM [eTaiina 3a 3aBapsiBaHe Wnn KbM METanHus MroT, BbpXy
KOWTO e NocTaBeH, Bb3MOXHO Haii-6nn3o A0 CbeAVHEHNETO, KOETO Ce U3BBPLLBA.

5.3.2.3 Nopenka
MogrotBeTe 51 3a MbPBOTO 3apexpaHe C Ten KaTto AEMOHTMpaTe HakpawHuka u
KOHTaKkTHaTa Tpbba, 3a Aa ynecHuTe U3nmM3aHeTo.

5.3.2.4 CmsiHa Ha NONSIPHOCTTa OTBBLTPE (KbAETO e NpeABUAEHO)
®wur. B
- OTBOpeTe BpaTUykaTta Ha OTAENeHMeTo 3a MOToBUIKaTa.
- 3aBapsBaHe MIG/MAG (ras):
- Cebpxete kabena Ha ropenkarta KbM YepBeHata knema (+) (dur. B-18)
- CBbpxeTe n3xogHusi kaben Ha Knewute KbM OTpULATENHWSI KOHTaKT 3a 6bp3
poctbn (-) (dur B-19)
- 3aBapsaBaHe FLUX (6e3 ras):
- CebpxeTe kabena Ha ropenkara kbM YepHata knema (-) (dur B-19).
- CBbpxXeTe U3XoAHMsi kaben Ha Knewute KbM MOSIOKUTENHUS KOHTaKT 3a 6bp3
poctbn (+) (dur. B-18).
- 3aTBopeTe BpaTuyKaTa Ha OTAENEHNEeTo 3a MOToBMIIKaTa.

5.3.2.5 CMsiHa Ha NONsIPHOCTTa OTBBLTPE (KbAETOo e NpeaABUAEHO)
®ur. B

- 3aBapsaBaHe MIG/MAG (ras):

- CebpxeTe kabena Ha ropenkara kbM CbeANHEHMETO 3a ropenkata (dur. B-4).

- Cebpxete wencena (Pur. B-7) kbM NONOXUTENHUS KOHTAKT 3a 6bp3 gocTbn (+)
(Pwr. B-5).

- CBbpxeTe u3xogHus kaben Ha knewmte KbM OTpULIATENHUS KOHTaKT 3a 6bp3
poctbn (-) (dur. B-6).

- 3aBapsaBaHe FLUX (6e3 ras):

- CebpxeTe kabena Ha ropenkaTa kbM Cbe€ANHEHMETO 3a ropenkata (dur. B-4).

- Cebpxerte wWencena (®ur. B-7) kbM oTpuLaTENHNA KOHTAKT 3a 6bp3 AOCTHN (-) (Pur.
B-6).

- CBbpxeTe u3xoaHUA kaben Ha knewmte KbM MOMOXWUTENHUA KOHTaKkT 3a 6bp3
poctbn (+) (Pur. B-5).

5.3.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM BUT (TIG)

5.3.3.1 CBbp3BaHe KbM OyTUnKara c ras

- 3aBuiNTe pedyKkTopa 3a HansraHe B knanaHa Ha OyTunkarta ras kaTto noctaBuTe
nomexay “m, ako e HeobxoauMo, cneuuaneH aganTtep, NPeAoCTaBeH KaTo akcecoap.
CebpxeTe Tpbbarta, npe3 koATo ce nycka ra3 B peayktopa W 3aTerHete ¢
npegocTaBeHaTa ckoba.

Pasxnabete perynupalims npbCTeH Ha pedykTopa 3a HansraHeto, npeau Aa
OoTBOpUTE KnanaHa Ha byTunkara.

OTBopeTe GyTunkata u perynupaiTe konuyectBoTto ra3 (I/min.) B CbOTBETCTBUE
C OPUEHTUPOBBYHUTE AdaHHM 3a ynotpeba, Bk Tabnuua (TAB. 5); eBeHTyanHu
HacTpoWku Ha AebuTa Ha ras Morat fa 6bAaT U3BbPLLEHM MO BpEME Ha 3aBapsiBAHETO
KaTo ce Bb3feNcTBa BbpXy NMPbCTEHA Ha pefykTopa 3a HansraHeTo. lNposepeTe
HenponycKnNMBOCTTa Ha TpbOUTE N CbeanHeHNsTa.
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A BHUMAHME! 3aTBapsaiTe BUHAru knanaHa Ha GyTunkara ra3 B Kpas Ha
pa6orara.

5.3.3.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHMA Kaben Ha 3aBapb4HUA TOK

- TpsibBa Aa ce cBbpXKe KbM AeTaina 3a 3aBapsiBaHe Unu KbM MeTanHus nnoT, BbpXy
KOWTO € MoCTaBeH, Bb3MOXHO Hai-6rmmn3o [0 CbeMHEeHMETO, KOeTo Ce M3BbPLUBA.
Toswn kaben Tpsbea Aa ce cBbpXE KbM Knema cbc cumBon (+) (dur. B-5).

5.3.3.3 Nopenka
- Bkapavite kabena 3a Tok B cneuuanHata knema 3a 6bp3 goctbn (-) (Pur. B-6).
CebpxeTe Tpbbara 3a ras Ha ropenkara kbM OyTunkara.

5.3.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MMA

MouTn BCcuukM obmasaHn enekTpoam TpsibBa fa ce CBbP3BaT C NOMOXUTENHUS NOSC
(+) Ha reHepaTopa; NO M3KMIOYEHNe KbM OTpULIATENHUS NOMIOC (-) 3a eNeKTPoan C
KncenvHHa obmaska.

5.3.4.1 CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHuA kaben KbM kKabena 3a pbKoxBaTkaTa Ha
enekTpoaa

B kpasi ce Hammpa cneumanHa knema, KosaTo CIyXW 3a 3aTaraHe Ha oTKpuTaTa YacT Ha
enekTpoaa. To3n kaben TpsibBa Aa ce CBbPXE KbM Kriema cbC cuMBon (+) (dur. B-5).

5.3.4.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapb4YHUA TOK

- TpsibBa fa ce cBbpXKe KbM AeTanna 3a 3aBapsiBaHe Uni KbM MeTarnHus NioT, BbpXy
KOWTO € MocTaBeH, Bb3MOXHO Hal-6mm3o [o CbeAUMHEHMETO, KOETO Ce W3BbPLLBA.
Toswn kaben TpsibBa Aa ce CBbpXe KbM Knema cbe cumeon (-) (dur. B-6).

5.4 3APEXXOAHE HA BOBUHATA C EJIEKTPOOHA TEN (®wr. H, H1, H2)

A BHUMAHUE! NPEOUW [OA NPEONPUEMETE ONEPAUMM 1O
3APEXOAHE HA BOBMHATA C EJIEKTPOOHA TEN, YBEPETE CE OANU
ENEKTPOXEHBT E U3FACEH U U3KIMKOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA.
MPOBEPETE, [OAIIM PONKUTE HA TENOMOAABALWOTO YCTPOWUCTBO,
HAMPABNABAWLMA WNAHT W KOHTAKTHATA TPBbBA HA TOPEJKATA
OTIrOBAPAT HA OWAMETBPA W BUOA HA ENEKTPOOHATA TEJI, KOATO
VUMATE HAMEPEHWE OA N3MON3BATE U JANN MPABUMHO CA MOHTUPAHW.
NMOBPEME HA TNMOCTABAHETO HA EJNEKTPOOHATA TEJN, HE HOCETE
MPEANA3HW PBKABULIN.

- OTBOpeTe BpaTU4KaTa Ha rHesfoTo Ha MoToBuMIIKaTa.

MocTaBeTe 606vHaTa 3a enekTpogHaTa Ten BbpPXy MOTOBUIIKaTa; NpoBepeTe, Aanu
BPETEHOTO Ha MOTOBWIIKaTa € NPaBUITHO NOCTABEHO Ha NPeABUAEHNS 3@ HEro OTBOP
(1a).

OcBobopeTe kOHTPamakapaTa Unm KOHTpa MakapuTe 3a HansiraHe 1 i/rn otaaneveTe
OT [joNHaTa Makapa WUnu AornHuTe makapw (2a).

lMpoBepeTe ganu ponkaTta/vMnu ponkuTe Ha TEenonoAaBalloTo YCTPOWCTBO e/ca
noaxoasiumM 3a u3nonssaHarta enekrtpogHa ten (2b).

OcBobopeTe kpasi Ha enekTpogHaTa Ten u oTpexeTe AedopMupaHaTa yacT, Taka
Ye Ja HsfMa CTbpualin ocTaTbuu; 3aBbpTeTe 606vMHaTa B nocoka, obpaTHa Ha
YacoBHMKOBAaTa CTpernka W BkapanTe Kpas Ha enekTpogHaTa Ten BbB BXOASLMSA
LunaHr u ro nobyTtHeTe Ha 50-100 MM B CBbP3BaLLWMS LLNAHT Ha ropenkara (2c).
MocTaBeTe OTHOBO Ha MSICTOTO KOHTpaposikata Wnv KOHTpaponkuTte, perynupaire
HansiraHeTo W/MM Ha cpefHa CTOMHOCT, MpoBepeTe, Aanu enekTpogHata Ten e
npaBuUHO NocTaBeHa B OTBOpA Ha AonHara porka (3).

MaxHeTe MyH/LLIyKa /HaKoOHEYHUKa/ N KOHTaKTHaTa Tpbouyka (4a).

BkapaiiTe BUnkaTta Ha enekTpoxeHa B 3axpaHBaLLs KOHTAKT, NyCHETE eNeKTpoXeHa,
HaTucHeTe GyToHa 3a ropenkarta unu OGyToHa 3a nodaBaHe Ha enekTpoaHa Ten
BbPXY KOMaHAHWA NaHen (ako nMa TakbB) U n34akainTe, 4oKaTo Kpas Ha Tena, KONTo
TpsibBa Aa NpemyHe Mo HampaBnsBalMs LUNaHr Ha Makaparta, Ja ce nokaxe 10-15
CM OT npefHaTa YacT Ha ropenkara, ToraBa cnpere fa HaTuckarte 6yToHa.

A BHUMAHME! MNoBpeme Ha Te3u onepauumu, enekrpogHata Ten ce
HamMupa nop eneKkTPUYEcKo HanpexeHue M BbPXy Hesl IeICTBa MeXxaHU4YHa cuna,
eTo 3aLlo Hecna3BaHeTO Ha NpaBunarta 3a 6e3onacHa pabora, Moxe Aa AoBeae
[0 PUCK OT TOKOB yAiap, HapaHsIBaHUs, a CbLLO Taka Aa Npeau3BUKa U HeXernaHa
erneKTpuyecka Abra:

- He HacouBaiTe ropenkata KbM YacTu Ha TANOTO.

- He pobnunxasanTe ropenkara go 6ytunkara.

- MoHTupaiiTe OTHOBO BBbpXy roperfikaTta, KOHTakTHaTa Tpbba ¥ MyHauwyka /
HaKoHeYHuKa/.

MpoBepeTe panu nogaBaHETO Ha enekTpogHa Ten e PefdoBHO; perynupante
HansraHeTo Ha MakapuTe 1 Grnokaxa Ha MOTOBMUIIKaTa 4O BbMOXHUTE MUHUMAIIHU
CTOMHOCTW, 3a Aa ce yBepuTe, Ye enekTpoaHaTta Ten He GykcyBa B MakapaTta U Yye B
cnyyain Ha Grnokax Ha nofaBalLoTO YCTPOMCTBO HsIMA a Ce paslupAT cnvpanuTe
OT NpeKkoMepHaTa UHepumsi Ha 6o6uHaTa.

- OTpexerTe kpasi Ha TenTa, KOSITO ce e NoAana HaBbH OT MyHALLYKa /HaKoOHeYHVKa/ Ha
10-15 mm.

3aTBopeTe BpaTuykaTa Ha rHe3goTo Ha MOTOBUIKaTa.

5.5 3BAPEXXOAHE HA BOBUHATA C TEJ1 B TOPEJIKATA SPOOL GUN (®wur. )

A BHUMAHMUE! NPEAN OA 3ANOYHETE ONEPALIMUTE NO 3APEXXOAHE
C ENEKTPOAHA TEN, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMNAPAT E CMNPAH U
WU3KNKOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXA. .
MPOBEPETE, OANNA POJNKUTE HA TENOMOJABALLOTO YCTPOWCTBO,
OBBUBKATA HA BOOAYA HA ENEKTPOOHATA TEJT K KOHTAKTHATA TPbBUYKA
HA FOPEJIKATA CbOTBETCTBAT HA IVAMETBPA 1 BUOA HA ENNIEKTPOOHATA
TEN, KOUTO CE Bb3HAMEPABA OA CE WU3MON3BA W OANN MPABUITHO CA
MOHTUPAHW. NO BPEME HA ®A3SNTE HA BKAPBAHE HA ENNIEKTPOOHATA TEN
HE HOCETE NPEAMA3H/ PHKABULIN.

- OTcTpaHeTe kanaka kaTo pasBueTe CbOTBETHUS BUHT (1).

- MNoctaBeTe 606MHaTa ¢ Ten BbpXy MOTOBMUIIKATA.

- OcBobopeTe KOHTpaporkaTta 3a HaTWCK 1 S oTAaneveTe OT AonHaTa porka (2).

- OcBobopeTe Bbpxa Ha TenTa, oTpexeTe aedopmupaHusi kpanm C paspe3 6e3
[a ocTaBaT CTbpyawy 4YacTu; 3aBbpTeTe 6o6uHaTa B nocoka obpaTHa Ha
YacoBHMKOBATa CTperka U BkapaiTe Bbpxa Ha enekTpoaHaTta Ten BbB Bodaya Ha
TenTa kaTo ce uatnacka Ha 50-100mm BbTpe B HakpanHuka (2).

- MocTaBeTe OTHOBO KOHTpaposfikata KaTo perynupate HansraHeto Ha cpegHa

CTOMHOCT, nMpoBepeTe, Aanv eneKkTpoaHata Ten e MpaBuiHO MO3WLUMOHMPaHa B
siMKaTa Ha gonHata porka (3).

- CnpeTe neko MOTOBWMKaTa KaTo Bb3[ENCTBaTE Ha CreumanHusi perynmpaty BUHT.

- Cbc cBbp3aH nuctonet SPOOL GUN, BkapaiiTe wencena Ha 3aBapbyHusa anapat
B 3axpaHBallaTa Mpexa, BKINoYeTe 3aBapbyHUsi anapat U HaTucHete ByToHa Ha
ropenkata spool gun, 1 us4akaiTe Kpasi Ha enekTpogHata Ten Aa npeMuHe npes
usnata obBMBKka Ha Bogada u Aa ce nokaxe ¢ 100- 50mm oT npegHaTta 4YacT Ha
ropenkara, cnperte Aa HaTuckate 6yToHa Ha ropenkara.

6. BABAPABAHE MIG-MAG: ONMUCAHUE HA METOLA
6.1 SHORT ARC (KbCA O’bIrA)
PasTonsiBaHeTo Ha enekTpogHaTa Ten M OTAENSHETO Ha Kankata craBa 4pes
nocnefoBaTenHn KbCy CbeAMHEHNS OT Bbpxa Ha efnekTpoaHaTa Ten B 3aBapbyHaTta
BaHa (#o 200 nbTn B cekyHaa). CBobopHaTa AbMKMHa Ha enekTpoaHaTta Ten (stick-
out) obukHoBeHO e mexay 5 n 12mm.
BbrnepoaHu u HUCKO-NErMpaHU CTOMaHU
- AnameTbp Ha BUAOBETE enekTpoaHa Ten,

KOATO MOXe Aa ce U3nona3ga: 0.6 -0.8 - 1.0 mm (1.2 mm camo 3a Bepcusa 270A)
- a3, KOMTO MOXe Aa ce u3nonaea: CO, unu cmecu Ar/CO,
Hepbxaaemu ctomanu
- AnameTbp Ha BUAOBETE ENEKTPOAHA Ten,

KOSITO MOXe [la ce M3nona3Ba: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm camo Bepcus 270A)
- a3, KOWTO MOXe [ia ce U3nonasa: cmecu Ar/O, unn Ar/CO, (1-2%)
AnymuHui n CuSi/CuAl
- AnameTbp Ha BUAOBETE eneKkTpoaHa Ten,

KOATO MOXe [a ce U3Mnona3ga: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm camo Bepcus 270A)
- a3, KOMTO MOXe [a ce M3non3Bea: Ar
Tpb6Ha enekTpoaHa Ten
- Onametbp Ha BUOOBETE €NeKTpoaHa Ten, KosTo Moxe Aa ce uanonssa: 0.8 - 0.9 - 1.2 mm
- a3, KOMTO MOXe [a ce M3non3Bsa: HukakbB

6.2 3ALLIUTEH rA3
[ebuTbT Ha 3aWwnTHUSA ra3 TpsibBa aa 6vae 8-14 I/min.

7. PEXXUM HA ®YHKUMOHUPAHE MIG-MAG

7.1 dyHkumoHunpave B CUHEPITMYEH pexum SYN
Onpepenenn oT notpebuTens, napameTpu KaTto MaTepuan, AuvameTbp Ha
enekTpogHarta Ten , ™n ra3 n 3aBapbYHUST anapaT HacTpoiBa aBTOMaTUYHO

onTUMarnHuTe yCrnoBums Ha yHKLMOHMpaHe, onpeaeneHn oT pasfiniyH1Te 3anameTeHu
CUHeprnuHu kpusK. MoTpebutensaT TpsbsBa eanHCTBEHO Aa u3bepe AebenuHata Ha
maTepuana, 3a Aa 3anodvHe 3aBapsiBaHeto (OneTouch Technology).

7.1.1 Avcnnei LCD B CUHEPITUYEH pexum (®wur. L)

N.B. Bcuykn cToMHOCTH, KOMTO MoraT fa ce Busyanuaupart u ga ce usbepar 3aBuCAT

OT TUNa Ha 3aBapsiBaHe, KOWTO ce n3bupa npeaBapuTenHo.

1- Pe SYN §

- Pexvm Ha pyHKUMOHMpPaAHE B CUHeprus ;

2- Matepuan 3a 3aBapsiBaHe. BugoBe Ha pasnonoxeHue: Fe (cTtomaHa), Ss
(Hepbxpaema cTomaHa), AlMg, AlSi, (anymuHuin), CuSi/CuAl (nounHkoBaHm
namapuHm - 3aBapsiBaHe ¢ 6poH30BU enekTpoam), Flux (TpbOHa enekTpoaHa Ten -
3aBapsisaHe NO GAS);

3- [mameTtbp Ha enekTpopHaTa Ten;

4- TlpenopbynTerneH 3aluTeH ras;

5- [ebenuHa Ha MaTepuana 3a 3aBapsiBaHe;

6- paduyeH nHamkaTop Ha gebenuHata Ha MaTepuana;

7- TpaduyeH nHamkaTop 3a hopmarta Ha 3aBapbyHUS LLIEB;

8- 3aBapb4HM CTOMHOCTU:

Q CKOPOCT Ha 3axpaHBaHe C enieKTpoaHa Ten;

m 3aBapbYHO HaMPEXeHNE;

n 3aBapbyeH TOK.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 3apaBaHe Ha napameTpuTe

KaTo ce HaTucHe 6yToH C-2 3a noHe 1 cekyHAa ce nonyyasa AoCTbI A0 NpeABapuTesiHo
3afafeHnTe Nporpamm Ha MalumHarta.

Kato ce 3aBbpTi pbKkoxBaTka C-2, moraTt Aa ce npernegart Bcuykv nporpamu (PRG
01, 02, u T.H.). 3bepeTe xenaHaTa nporpamMa, kato HaTUCHETE U OTNyCHeTe cblyata
pbKkoxBaTka. 3aBapbyHWSIT anapaT aBTOMATWYHO 3ajaBa OMNTUMArHWTE YCIoBUS
Ha (pyHKUMOHMpaHe, onpefeneHn OT pasnUYHWTE 3anameTeHU CUHEPrUYHW KPUBW.
MoTtpebutenst TpsibBa eamHcTBeHO Aa u3bepe AebenvHaTta Ha mMaTepuana 4vpes
pbkoxsaTtka C-1, 3a ga 3anoyHe Aa 3aBapsiBa. HanpexeHWeTo 1 3aBapbyHUsi TOK ce
BU3yanuaupart Ha Aucrriest caMo Mo BpeMe Ha 3aBapsiBaHeTo.

7.1.3 PerynupaHe Ha hoopmaTta Ha 3aBapb4HusA LWeB

PerynupaHe Ha ¢hopmata Ha LwweBa cTaBa 4pe3 pbkoxBaTkata (dPur. C-2) kosTo

perynupa AbMmKMHaTa Ha Abrata u crnefoBaTenHo onpenens no-ronsM U no-manbk

BHOC Ha TemnepaTtypa 3a 3aBapsiBaHe.

Ckanata Ha perynupaHe Bapupa mexgy -10 = 0 + +10; B no-ronsmarta 4yact ot

cnyyauTe ¢ pbkoxBaTka B MeXAUHHO nonoxerue (0, HL ) ce mony4aea onTumarnHa
e

6a3oBa HacTpoWika (cToMHoCTTa ce Bu3yanuaupa Ha LCD pgucnneit B nsiBo oT
rpacpyHMs CMMBOI Ha 3aBapbYHUA LLEB U 134e3Ba Crief onpeaenieHo Bpeme).
KaTo Bb3geiicTBaTe Ha pbkoxsaTkarta (Pur. C-2), rpacpnyHOTO NokasaHue Ha aucnnes
Ha dopmaTta Ha 3aBapsiBAHETO Ce NMPOMEHsI KaTo Mokas3Ba Mo-U3MbKHan pesynrar,
paBeH unv BAMbOHAT.
MN3nbkHana cdopma. H.
)
3aBapsiBaHeTO e “CTyAeHo”, cbC cnabo npoHWKBaHe; 3aBbpTeTe MO Mocoka Ha
YacoBHMKOBaTa CTpesika pbKoxBaTkaTa, 3a Aja Nnony4nTe rno-ronsMm TepMuyeH BHOC C
edekT Ha 3aBapsiBaHe C NO-ronsMo pasTansiHe.
Banw6HaTa chopma. HL OsHavaBa, Ye MMa BUCOK TePMUYEH BHOC 1 CreaoBaTenHo
e

OsHavaBa, Ye uma cnab TepmuyeH BHOC U cnefoBaTenHo

3aBapsiBaHETO € MpekaneHo “Tonno”, C MPEeKOMEepHO MPOHWUKBAHE; 3aBbpTeTe
pbKkoxBaTkaTa B rnocoka obpaTHa Ha 4acoBHMKOBaTa CTperka, 3a Ja nosyvute no-
Marsiko pasTansiHe.

7.1.4 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

AKTUBMpa ce aBTOMaTU4HO, KoraTo 3ajageHarta aebenvHa e no-masnka unm paBHa Ha
1.5 mm.

OnucaHue: 0oco6eHNAT MOMEHTEH KOHTPOI Ha 3aBapbyHaTa Abra v 6bpaata kopekuus
Ha nmapameTpuTe cBexAaT A0 MUHUMYM MUKOBETE Ha TOKa, KOUTO ca XapaKTepHu 3a
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pexuma Ha TpaHcdep Short Arc B nonsa Ha HamaneH TepMUYeH BHOC B AeTaina
3a 3aBapsiBaHe. Pe3yntaTbT OT TOBa €, OT eAHa CTpaHa no-marsnka gedopmaums Ha
maTepuana, oT Apyra nnaBeH 1 TodeH TpaHcdep Ha AobaBbYHNA MaTepuan, kaTo ce
obpasyBa 3aBapbyeH LUEB, KOTO NECHO MOXe Aa ce Mofenvpa.

MpeanmcTBa:

- MHOTO feCHO 3aBapsiBaHe Ha MaTtepuanu ¢ Manka aebenuna;

- no-manka gedopmaumsi Ha MaTepuana;

- cTabvnHa Abra, OPU M NPU HUCKN CTOMHOCTW Ha TOKa;

- 6BP30 1 NpeLn3Ho 3aBapsiBaHe B TOYKM;

- NEeCcHO CbeaVHABaHe Ha NamapyviHW, KOUTO ca OTAanevYeHn eqHa ot apyra.

7.1.5 YnoTtpe6a Ha ropenkarta spool gun (kbaeTo e npeaBuUaeHO)

Bcuyku pexxmmu, KoMTo MoraT ja ce HacTposiT (MaTepwvan, AnaMeTbp Ha enekTpoaHaTa
Ten, TN ra3) cTaBar, KakTo € OnMcaHo Mno-rope.

PbKkoxBaTkaTa, KosaTo ce Hammpa Bbpxy spool gun (®wr. I-5) perynupa ckopocTTa Ha
enekTpogHaTa Ten (M CbLUeBPEMEHHO 3aBapbyHus TOK 1 AebenvHata). MNoTpebutenat
TpsibBa camo [fda KopurMpa HamnpexeHWeTo Ha Abrata ype3 Aucnnest (ako e
Heobxoammo).

7.1.6 3apaBaHe Ha ycbBbpLlIeHcTBaHU napameTpu: MEHIO 1 (®wur. M)

3a [oCThN 0 MEHIOTO 3a perynuMpaHe Ha JOMbIHUTENHUTE napameTpy, HaTUCHeTe
eHoBpeMeHHO pbkoxBaTku (dur. C1) n (Pur. C2) 3a noHe 1 cekyHaa v cnpeTte da rm
HaTuckarte. Mpu nosisata Ha MENU 1 HaTucHeTe oTHOBO. Bcekn napameTbp Moxe Aa
6bae 3agafeH C kenaHarta CTOWHOCT KaTo ce 3aBbpTu/HaTUCHe pbKoxBaTkata (Pur.
C2) no n3xoaa oT MEHIOTO.

: KOpeKuusa Ha pamMnaTta Ha noBullaBaHe Ha CKOPOCTTa Ha efleKTpoaHaTa

Ten (®ur. M-1)

Mo3BonsiBa Aa ce kopurupa pamnara Ha TpbrBaHeTo Ha ernekTpogHaTa Ten, 3a Ja ce
n3berHe eBeHTyarHo Ha4anHo HaTpynBaHe Ha 3aBapbyHusi WweB. Perynupane ot - 10
% po + 10 %. ®abpwuyHa cTonHocT: 0 %

: KOPeKLUsl Ha eNeKTPOHHO cbnpoTusneHue (Pur. M-2)
[Mo-BrcokaTa CTOMHOCT OMpeAens Mo-CUMHO Harpsita 3aBapbyHa BaHa. PerynupaHe
or - 10 % (mawuHa ¢ manko cbnpotuenenve) ao + 10 % (mMawwuHa ¢ ronamo
cbnpotuenenne). ®abpuyHa cromHocT: 0 %

E : Kopekuus Burn-back. (Pur. M-3)

Mo3BonsiBa fa ce perynupa BpeMeTo 3a narapsiHe Ha enekTpoaHaTa Ten npu cnmpaxe
Ha 3aBapsiBaHeTo. Perynupate oT - 10 % fo + 10 %. ®abpuyHa ctoitHocT: 0 %

E : Post gas. (Pur. M-4)

Mo3BonsiBa Aa ce HacTpou BpemeTo 3a W3TWYaHe Ha 3aluMTeH ra3 OT MOMEHTa Ha
npekpaTtsiBaHe Ha 3aBapsiBaHeTo. PerynupaHe ot 0 go 10 cekyHan. PabpuyHa
CTOMHOCT: 1 sec.

7.2 dyHKUMoHupaHe B pexum PbYEH
MoTpebutensT Moxe Aa NepcoHanuampa BCUYKU NapaMeTpu Ha 3aBapsiBaHEToO.

7.2.1 LCD gucnnen B PbYEH pexum (®ur. N)
1- PBYEH pexum Ha dyHKUMOHMpaHe ;

2- 3aBapb4Hy CTOMHOCTK:
Eg CKOPOCT Ha 3axpaHBaHe C enekTpofHa Tern;

m 3aBapbYHO HAMpPEexXeHue;

n 3aBapbYeH TOK.

7.2.2 3apaBaHe Ha napameTpu

B pbYeH pexum, CKOpOCTTa Ha 3axpaHBaHe C eriekTpogHa Ten W 3aBapb4HOTO
HanpexeHue ce perynupar nootaenHo. Pbkoxeatka (dur. C-1) perynupa ckopocTtTa
Ha enekTpoaHaTta Ten, pbkoxeaTtkaTa (Pur. C-2) perynupa 3aBapbyHOTO HanpexeHne
(koeTo onpefenst MOLLHOCTTa Ha 3aBapsiBaHETO W Bnusie Ha opmaTa Ha Lwesa).
3aBapbyHMAT TOK ce Buayanuaupa Ha gucnnes (dur. N -2) camo no Bpeme Ha
3aBapsiBaHe.

7.2.3 3apaBaHe Ha NnapameTpuTe ¢ ropenka spool gun (kbAeTo e npeaBUAEHO)
B pbyeH pexum, CKOpoOCTTa Ha 3axpaHBaHe C eriekTpogHa Ten U 3aBapbyHOTO
HanpexeHue ce perynupart nootaenHo. PbkoxeaTkaTa, KosiTo ce Hamupa Ha spool
gun (Pur. I-5) perynupa ckopocTTa Ha enekTpogHaTta Ten, AoKaTo 3aBapbyHOTO
HanpexxeHue ce perynnpa ypes gucnnesi.

7.4.2 3apaBaHe Ha ycbBbplIeHcTBaHU napameTpu: MEHIO 1 (®ur. M)

3a [4oCThN 40 MEHIOTO 3a perynuMpaHe Ha JOMbMHUTENHUTE napameTpy, HaTUCHeTe
efHoBpeMeHHO pbkoxBaTku (®ur. C1) n (Pur. C2) 3a noHe 1 cekyHaa v cnpeTte ga rm
HaTuckarte. Mpu nosisata Ha MENU 1 HaTucHeTe oTHOBO. Bcekn napameTbp Moxe Aa
6bae 3agafeH C kenaHaTta CTOWHOCT KaTo ce 3aBbpTu/HaTUCHe pbKoxBaTkaTa (Pur.
C2) no n3xoaa oT MEHIOTO.

7 A

j : Pamna Ha noBuLWwaBaHe Ha CKOPOCTTa Ha enekTpoAgHata Tten (®ur. M -1).
MosBonsiBa Aa ce perynupa CKOpOCTTa Ha erleKTpoaHata Ten B HavanoTo Ha
3aBapsiBaHeTO, 3a Aa ce onTMMU3Mpa 3anansaHeTo Ha Abrata. Perynupane 20 a 100
% (TpbreaHe B % OT ckopocTTa B pexum). PabpuyHa ctornHocT: 50 %

: EnekTpoHHO cbnpoTtuBneHue (Pur. M-2)
Mo-BuCOKaTa CTOMHOCT OnMpeAenst No-CUIHO Harpsita 3aBapbyHa BaHa. Perynupaxe
or 10 % (mawuHa c manko cbnpotusnexne) go 100 % (mawmHa ¢ ronsamo
cbnpotuenenne). ®abpuyHa ctomHocT: 50 %

E : Burn-back. (®wur. M-3)

Mo3BonsiBa Aa ce perynupa BpeMeTo 3a narapsiHe Ha enekTpoaHaTa Ten npu cnupaxe
Ha 3aBapsiBaHeTo. PerynupaHe ot 0 go 1 sec. dabpuuHa ctoiHocT: 0.08 sec.

E : Post gas. (®ur. M-4)

[Mo3BonsBa fa ce HacTpou BpeMeTo 3a M3TMYaHe Ha 3alnTeH ras OoT MOMeHTa Ha

npekpaTsiBaHe Ha 3aBapsiBaHeTo. PerynupaHe ot 0 go 10 cekyHan. ®abpuyHa
cTounHocT: 1 sec.

7.2.5 3apaBaHe Ha ropenka T1, T2, SPOOL GUN (kbaeTo e npeaBuaeHo)

3apfaBaHeTo Ha ropenkara, kosito we ce manonsea T1, T2, SPOOL GUN crasa no

[Ba HayuHa:

- KaTo HaTUcHeTe ByTOHa, KOWTO Ce Hammpa BbpXy KOHTponHus naxen (®ur. C-4), Taka
Ye [a CBETHe CLOTBETCTBALLATA UHAMKATOpHA Nnamna;

- KaTo HaTWCcHeTe NoHe 3a eHa cekyHaa byToHa Ha ropenkara, KosiTo Bb3HamepsiBaTe
[a uanonasgarte, 4okaTo ce n3bepe CboTBETHATa MHAMKATOPHA namna.

8. KOHTPOI HA BYTOHA HA TOPEJIKATA

8.1 3apaBaHe Ha peXXMM Ha KOHTpOI Ha 6yToHa Ha ropenkara (dwr. O)

KakTo B pbYeH, Taka U B CMHEpPrMYeH pexum 3a [OCTbM [0 MEHIOTO, HaTucHeTe
efHoBpeMeHHO pbkoxBaTkn (dur. C1) n (dur. C2) 3a noHe 1 cekyHda u cnpete ga
rv HaTuckaTte. 3aBbpTeTe pbkoxsaTka (Pur. C2) Ao nosisata Ha MeHto 2. MoTBbpaeTe
n3bopa kaTo HaTUCHEeTE OTHOBO pbKoxBaTKaTa.

8.2 PexxuM Ha KOHTpon Ha 6yToHa Ha ropenkara
Bb3MOXHO € Aa ce 3afanat 3 pas3nuyHu pexxrMma Ha KOHTPOn Ha GyToHa Ha ropenkara:

Pexum 2T: = -
3aBapsiBaHETO 3anoysa ¢ HaTUCKaHETO Ha ByTOHa Ha ropernkara 1 NpuKIYBa, korato
cnpe HaTuckaHeto Ha byToHa.

o
Pexum 4T: 1
3aBapsiBaHETO 3amnoyBa C HATWCKAHETO WM CMMpaHEeTO Ha HaTucka Bbpxy OyToHa
Ha ropernkaTa u NpukIYBa, Korato BYTOHBT Ha ropefkara ce HaTucka M oTnycka
NOBTOPHO. TO3U PeXMM e NoseseH 3a NPOAbLIMKUTENHO 3aBapsiBaHe.

Pexx1m ToukoBO 3aBapsiBaHe: B

MosBonsiBa M3BbpLIBAHETO Ha ToykoBO 3aBapsiBaHe MIG/MAG ¢ KkoHTpon Ha
NpoABLIMKUTENHOCTTa Ha 3aBapsiBaHETO.

9. MEHIO MEPHU EQUHULIU (®ur. O)

KakTo B pbYeH, Taka U B CMHEprMYeH PexuM 3a JOCTbM A0 MEHIOTO, HaTuCHeTe
efHOBpPeMeHHO pbkoxBaTkn (dur. C1) n (dur. C2) 3a noHe 1 cekyHda u crnpete ga
rv HaTuckate. 3aBbpTeTe pbkoxsaTka (Pur. C2) oo nosiBata Ha MeHto 3. MoTBbpAeTe
nsbopa kaTto HaTUCHeTe OTHOBO pbkoxBaTkaTa. Cera e Bb3MOXHO Aa ce 3ajapat
METPUYHUTE WNW aHIMO-CaKCOHCKUTE MepHW eauHuuun. Kato HaTucHeTe OTHOBO
pbkoxsaTtka C-2, ce BpblUaTe B PbYEH PEXUM (MU CUHEPTUYEH).

10. MEHIO UH®PO (Pur. O)

KakTto B pbYeH, Taka U B CMHEPIMYEH PexXuM 3a OOCTbN A0 MEHIOTO, HaTUCHeTe
efHoBpeMeHHO pbkoxBaTkn (dur. C1) n (dur. C2) 3a noHe 1 cekyHaa u cnpete ga
rv HaTuckate. 3aBbpTeTe pbKoxsaTka (Pur. C2) go nossaTa Ha MeHto 4. MNoTBbpaeTe
nsbopa KaTo HaTMCHETe OTHOBO PBbKOXBATKaTa; KaTto 3aBbpTWTe pbkoxBaTka C-2
MOXe [a ce nonyyu MHPOPMaLMst OTHOCHO MHCTanMpaHus codpryep. Kato HaTucHete
OTHOBO pbKoxBaTka C-2, ce BpbLLaTe B PbYEH PEXUM (UM CUHEPTUYEH).

11. 3BABAPSABAHE BWr (TIG) DC: ONMUCAHUE HA METOOA

11.1 OCHOBHU NPUHLUMNN

3aBapsasaHeto BUI (TIG) DC e noaxogsLio 3a BCUYKM HUCKO M BUCOKO NervpaHu
BbITIEPOAHU CTOMAHW U TEXKM METanu KaTto mMef, HUKeN, TUTaHWii U TeEXHUTE CniaBu
(PUI. P). 3a 3aBapsiaHe BUI (TIG) DC c enektpod Ha nomtoc (-) 06MKHOBEHO ce
nsnonaea enektpod ¢ 2% Llepuin (cuBata ouseTeHa neHTa). Heobxogmmo e ga ce
nopocTpu BondpamoBusi enektpog (Tungsten) no ocra ¢ Toumno, Bux ®UI. Q, kato
ce norpwxeTe Bbpxa Aa Ob/e OTIIMYHO KOHLIEHTPUYEH, 3a Aa n3GerHeTe OTKNOHEHUs
oT Abrata. BaxHo e ga HanmpaBuTe HaToOYBaHETO MO MOCOKA Ha AbIDKMHATa Ha
enekTpoaa. Tasu onepauusi Le ce NoBTapsi NepUOANYHO B 3aBUCUMOCT OT yrnoTpebaTa
1 3axabsiBaHETO Ha enekTpoAa unu Korato € 6un cryyaiHo 3aMbpCeH, OKUCHEH UMK
HenpasunHo nanonaeaH. Heobxoammo e 3a 4o6po 3aBapsiBaHe Ja Ce 13Mon3Ba TOYHNSA
OvameTbp Ha enekTpofa C MnpaBwuiHUS Tok, BWx Tabnuua (TAB. 5). O6ukHoBEHO
eneKkTpoAbT ce nofdasa OT KepaMUYHUSI HaKpalHWK ¢ 2-3 mm 1 Moxe Aa AoCTUrHe 8
mm npu brIoBo 3aBapsiBaHe.

3aBapsiBaHETO ce nosfyyaBa MpuW CNMBaHETO Ha Kpauliata Ha cbeauHeHueTo. MNpu
Manka gebenvHa Ha getanna, KOWTO e cneuuarnio noaroTBeH (4o okono 1mm) He e
Heobxoaum fgobasbyeH matepuan (PUI. R). 3a no-ronemu gebennHu ca Heobxoaumm
NPBbYALM CbC CbLUMS CbCTaB Ha

OCHOBHUSI MaTepuarn 1 ¢ NOAXOAsL, AnamMeTbp U MOAroToBKa Ha kpawvwata (PUr. S).
Heobxoanmo e 3a nocturaHe Ha AoOBLP pe3ynTaT OT 3aBapsiBaHeTo, AeTannute Aa ca
fo6pe NoYMCTEeHN U MO TsX Aa HAMa OKUCTEeHUs, Macna, rpec, pa3TBOPUTENH U T.H.

11.2 NPOLIEAYPA (3AMANBAHE LIFT)

Perynupaiite 3aBapbyHus TOK 40 XenaHata CTOMHOCT Ype3 pbkoxBaTka C-1;
HacTpoiiTe Toka no Bpeme Ha 3aBapsiBAHETO A0 pearnHus Heobxoanm TepMuyeH
BHOC.

MpoBepeTe npaBunHWs 4ebUT Ha ras.

3ananBaHeTo Ha enekTpuyeckata Abra ctaBa C KOHTaKT W OTAarneyaBaHe Ha
Bondpamosus enektpog (Tungsten) oT getanna 3a 3aBapsiBaHe. TO3W HaYMH Ha
3ananBeaHe Npeav3BUKBa MO-Masiko enekTpo-obrbyBaLLM CMyLLEHWSI U cBexAa [0
MVWHUMYM BKIIOYBAHETO Ha BONPamMOBYIsi €NEKTPOA, U HEroBOTO 3axabsiBaHe.
MocTaBeTe Bbpxa Ha enekTpoAa BbpXy AeTaina ¢ neko HaTuckaHe.

MoBaurHete HesabaBHO enekTpofda Ha 2-3 mm KaTo MO TO3U HAYWMH noryvaBaTe
3ananBaHeTo Ha gbrata.

3aBapbyHUAT anapaT B Ha4anoTo otgaea Masko Tok. Manko cnep Toa 3anoyea Aa
[a oTAaBa 3afafeHus 3aBapbyeH TOK.

- 3a fJa npekbcHeTe 3aBapsiBaHETO, MOBAWTHeTe 6bP30 enekTpoga oT AeTaiina.

11.3 LCD AUCIINEN B PEXXUM BWT (TIG) (®wr. C)
- ﬁ Pexum Ha dyHKkumoHupaHe BUT (TIG);

- 3aBapbyHU CTOWHOCTY:
m 3aBapbYHO HAMpPEexXeHue;

n 3aBapbYeH TOK.

12. 3BABAPABAHE MMA: ONMUCAHUE HA METOLA

12.1 OCHOBHU NPUHLUNU

- 3agbmkuTenHo e, Aa ce cnasear yKkasaHusTa Ha Npou3BoOaMTeNs, BbpXy OnakoBkaTa
Ha W3Mon3BaHNTe enekTpoaW, KbAEeTO Ce Moco4sa npasuiHaTa MoMnsApHOCT Ha
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ernekTpoaa U CbOTBETHUS ONTUMAsIEH TOK Ha 3aBapsiBaHe.
3aBapbyHMSAT TOK Ce perynupa B 3aBUCMMOCT OT AMaMETbpa Ha W3MOon3BaHws
€reKTPO/ 1 OT TUMNa Ha 3aBapkaTa, KOSITO KenaeTe Aa U3MbIIHUTE; NPENOPBYATENHUTE
CTOMHOCTM Ha TOKa 3a pasnuyHWUTE AuameTpy Ha enekTpoga ca:

3aBapbU4eH Tok (A)
@ Enextpoa (mm) T MaKe.
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

O6bpHeTe BHUMaHWE, Y€ MPU e4UH U Cbly AYamMeTbp Ha enekTpoda, BUCOKUTE
CTOMHOCTM Ha TOKa LLe Ce U3MON3BaT 3a XOPU30HTANHO 3aBapsiBaHe, a HUCKUTE ce
13Mon3BaT 3a BepTUKaNHO 3aBapsiBaHe UMy 3a 3aBapsiBaHe Haj HUBOTO Ha rmasata.
MexaHW4YHNTe XapaKkTEPUCTUKN Ha 3aBapsiBAHOTO CbEAVHEHVE Ce ONPEAENnsT, OCBEH
OT V36paHNs UHTEH3NTET Ha TOKa, OT APYrW 3aBapbyHK NapaMeTpy KaTo AbIHKUHA
Ha [Obrata, CKOPOCT W MOMOXEHUE HAa W3MbIIHEHWETO, AMAMETbP U Ka4yecTBO Ha
enekTpoauTe (3a NPaBWUIHO CbXPaHEHWe Ha enekTpoauTe, e HeobxoauMo Aa ce
CbXpaHsIBaT Ha CyXO MSICTO B TEXHUTE KYTUM UM OMNaKoBKK).

BHUMAHUE:
B 3aBucuMOCT OT mMapkara, oT Tvna u aebenuHarta Ha obmaskarta Ha enekTpoauTe,
MOXeE Aa Bb3HWKHE HECTaBUIHOCT B AbraTta, AbMkalla ce Ha CbCTaBa Ha enekTpoaa.

12.2 N3anbnHeHne

- MNocrtaBete mackata MNPEL JIMLETO, pastbpkaniTe Bbpxa Ha enektpoga BbpXy
feTaiina, KOMTo Lie ce 3aBapsiBa, kaTto Ye Nv 3anansaTte krieyka ¢ knbpuT; ToBa e
Hali-NPaBUMHNAT HAYMH 3a 3ananBaHe Ha abrata.

BHUMAHUE: HE MOYYKBAWTE c enektpopa Bbpxy AeTavna 3a 3aBapsiBaHe;
ChblleCcTByBa pUCK OT yBpexaaHe Ha obmaskaTta, koeTo 61 HanpaBuno No-TpyaHO
3ananBaHeTo Ha Abrata.

Ouwe wWom 3ananute pAdbrata, OnuTaiiTe ce [Aa noadbpXaTe pascTosiHWe
eKBMBaANeHTHO Ha AMaMeTbpa Ha U3MoN3BaHWUs enekTpod U Aa noaabpxarte Tasu
AUCTaHUMS| Bb3MOXHO MO-AbMro, Mo BpeMe Ha 3aBapsiBAHETO; He 3abpassiite, ye
HaKMoHa Ha enekTpoda B Xoda Ha 3aBapsiBaHeTo Tpsbea ga 6bvae okono 20-30
rpagyca.

B kpasi Ha 3aBapbyHUA LUEB, W3TerneTe Neko Has3aj kpasi Ha enekTpoga, crnpsiMo
nocokata Ha 3aBapsiBaHe, Haj kpaTepa, 3a [a ro 3ambiHUTE, cnef KoeTo Psi3ko
NOBAWrHETE eNnekTPoAa OT 3aBapbyHaTa Ccnnae, 3a Aa uaracute Abrata (AcnekTn Ha
3aBapbyHus Wwes - UIL T).

12.3 LCD OUCINEN B PEXXUM MMA (®ur. C)
- ?I:I Pexum Ha dyHKumoHupaHe MMA,;

- 3aBapbyHU CTOMHOCTU:
m 3aBapb4HO HAMpexeHue;

n 3aBapbyeH TOK;

- @ AMamMeTbp Ha NpenopbyBaHus enekTpos.

13. PECTAPT HA ®ABPUYHUTE HACTPOWKU

Bb3MOXHO e 3aBapbUHUSAT anapat Aa ce BbpHe Ha habpuyHMUTE HAaCTPOWKK KaTo ce
ObpxaT HaTucHaTy aseTe pbkoxeatku (Pur. C-1) n (Pur. C-2) no Bpeme Ha onepaumaTa
no NycKkaHeTo My.

14. CUTHATIU3UPAHE HA ANAPMUTE

Bb3cTaHOBABaHETO € aBTOMATUYHO NpUW OTCTpaHsiBaHe Ha NpuYnHaTa 3a 3ajencTBaHe
Ha anapmara.

Cbo06LieHVs 3a anapma, KouTo MoraT Aa ce MNosiBAT Ha Aucnnes:

- ALARM01wun “ @ ”: 3apeincTBaHe Ha TepMUYHaTa 3alMTa Ha NbpBUYHaTa Bepura
Ha 3aBapbyHKsA anapat. PyHKLMOHMPAHETO Ce NpekbcBa, AoKaTO MallMHaTa He ce
oxnaau JoCTaTbyHo.

ALARM 02 un “ @ ”: 3apeincTBaHe Ha TepMMUYHaTa 3aluMTa Ha BTopuyHaTa Bepura
3aBapbyHus anapar. PyHKUMOHMpaAHeTO ce MpeKkbecBa, AOKATO MalluHaTa He ce
oxnaau JoCTaTbyHO.

ALARM 03: 3ageiicTBaHe Ha 3aliMTata Mpu NpeKkaneHo BUCOKO HamnpexeHuve.
MpoBepeTe 3axpaHBaLLOTO HanpexeHune.

ALARM 04: 3agencTtBaHe Ha 3awjutata nNpu npekaneHo HUCKO HanpexeHue.
MpoBepeTe 3axpaHBaLLOTO HanpexeHue.

ALARM 10: 3apgeiicTBaHe Ha 3aliuMTa OT CBPBXTOK B 3aBapbyHaTa cucTema.
MposepeTe, Aanu ckopocTTa Ha TeNonoAaBaLLoToO YCTPOWCTBO /MMM 3aBapbYHUAT
TOK He ca npeKasnieHo BUCOKW.

ALARM 11: 3agencreaHe Ha 3aliuTa OT KbCU CbeANHEHUst Mexay ropenka n maca.
MpoBepeTe, Aanu HAMa KbCW CbeaMHEHUs B 3aBapbyHaTa cuctema.

ALARM 13: 3apeiicTBaHe Ha anapmaTta 3a NuncBalla BbTpellHa KOMyHUKauus.
AKO anapmara He ce W3KIIo4YBa, CBbPXETe Ce OTOPU3MPaH LIEHTbP 3@ TEXHUYECKO
obcnyxBaHe.

ALARM 18: 3agencTBaHe Ha anapmara 3a NOMOLLHO HanpexeHne. Ako anapmara
He ce M3KIYBa, CBbPXKETE Ce OTOPU3MNPAH LIEHTBP 3a TEXHWUYECKO 0bCnyKBaHe.
Mpu M3KNOYBaHETO Ha 3aBapb4HUs anapaT MoXe Aa ce NOsiBU 3a HSKOMKO
ceKyHAau curHan 3a anapma ALARM 04.

15. NOOAPBXKKA

BHUMAHUE! TNPEOW [OA WU3BBLPLUBATE OMEPAUMM NO
NoAAPBXKA, YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHBT E U3FACEH U U3KINIOYEH
OT ENNIEKTPUYECKATA MPEXA.

15.1 OBUKHOBEHHA NMOAAOPBXKA
OMEPALMUTE NO OBUKHOBEHATA TMNOOPBXKA MOIMAT OA BbOAT
W3BBPLUEHN OT 3ABAPYUKA.

15.1.1 NOOAPBXKA HA TOPENKATA

- N3bGsirearite Aa onvpate ropenkaTa v HelHusa kaben BbpXy TOMMU AeTainu; Toea we
npeansBKKa ToNeHe Ha M3onuUpaLLMTe MaTepuani 1 MHOrO CKOpO Lie CTaHe HerogHa
3a ynotpeba.

[MepvognyHo  npoBepsiBaiTe
cbedMHeHusTa 3a rasra.
CbyeTaBaiiTe BHMMATeNHO LUMMNkaTa 3a 3aTAraHe Ha enekTpopa, naTpoHa 3a
LumMnKarta c AvameTbpa Ha n3bpaHuns enekTpoy, 3a Aa ce n3berHe nperpsisaHe, NnoLo
pasnpocTpaHeHne Ha ras v CbOTBETHOTO HEeYAOBNETBOPUTENHO (OYHKLIMOHMPaHE.
MposepsiBaiTe, Npean Bcsika ynotpeba, CbCTOSHUETO Ha U3HOCEHOCT M MOHTaxa
Ha KpalHWTe YacTW Ha ropenkarta: HakOHEYHWK, enekTpop, LMMKa 3a 3aTsraHe Ha
enekTpoaa, Audysep 3a rasTa.

HemnponycknuMeBocTTa Ha TpbbonposoauTe ¥

15.1.2 TenonogaBaHe

- MpoBepsiBaiiTe 4eCTO CLCTOSHWETO Ha M3HOCBAHE Ha PONIKUTE Ha nojaBalimTe
MexaHV3MK, NepeoanyHO NOYNCTBaNTe MeTalnHNsA npax, KOMTO ce HaTpynea BbpXy/
OKOMO NnoJaBaLLns MexaHn3bM (Makapu, BXOAEH U U3XodeH Boday Ha enekTpogHaTa
Ten).

15.2 UI3BBbHPEOHA NOAOPBXKA

OMEPALMUTE NO W3BBLHPEOHA NMOAAOPBLXKA TPABBA [OA BbOAT
W3BLPLWIEHM EJWHCTBEHO OT EKCNEPTEH WU KBAJNTU®ULWUPAH
MEPCOHAI B OBJIACTTA HA ENEKTPO-MEXAHUKATA U B CbOTBETCTBUE
C TEXHWYECKU CTAHOAPT IEC/EN 60974-4.

BHUMAHUE! NMPEOU OA CBAJIUTE NAHEJIUTE HA ENIEKTPOXEHA
W OA CTUTHETE OO HEMOBATA BBLTPELUHA YACT, YBEPETE CE, YE
ENEKTPOXEHA E U3FACEH U U3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA.
Hsikon KOHTponHM paboTW, M3BLPLUBAHM NOA HanpexeHWe BbB BbTpellHaTa
4acT Ha eNneKTpoXeHa, MoraT ia npeAn3BUKaT cepuo3eH TOKOB yaap, NopoaeH oT
AVPEKTHUA KOHTAKT C 4acTu Nop HanpexeHue u/ unu HapaHaBaHuA, BcrneacTeBue
Ha KOHTaKTa C ABMUXeLLM ce YacTu.
- MepuroaunyHo 1 ¢ YecToTa, 3aBuceLLa OT ynotpebarta Ha eniekTpoXeHa 1 HanuuneTo
Ha npax B paboTHaTa cpefa, npoBepsiBaiiTe BbTPELLUHATa YacT Ha enekTpoXeHa u
noymcTBanTe npaxa, KOWTO ce e HaTpynan BbpXy TpaHcdopmaTtopa, NocpeacTBOM
CTpysi OT CyX CrbCTeH Bb3ayx (max 10 bar).
He HacouBainTe cTpysTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbpXy €NeKTPOHHWUTE nnaTku; 3a
TSXHOTO NOYMCTBaHe TpsibBa Aa NpeABMAMTE MHOTO MeKa YeTka UIu cneuuanyy 3a
TOBa pa3TBOpPUTENMN.
Mpu nouncTBaHeTO npoBepeTe, Aanu enekTpu4yeckuTe CbeanHeHus ca fobpe
3aTerHaTv u aanv nonauusta Ha kabenute He e nospeaeHa.
B kpas Ha Te3an onepauuy nocraBeTe OTHOBO MaHeNMTE Ha erleKTpoXxeHa KaTto
3aTerHeTe JoKpaw BCUYKM BUHTOBE.
B HuKakbB crnyyan He 3aBapsiBanTe Npy OTBOpeHa MalluHa.
Cniep kaTo CcTe U3BLPLUMMN NOAAPBXKA MM NonpaBka, Bb3CTAaHOBETE BPBL3KUTE U
kabenaxuTe, kakTo ca Gunn Nnpean ToBa KaTo ce MOrpumxMTe Aa He BNM3aT B KOHTaKT
C ABMKELLM Ce YacTy UMM 4acTu, KOUTO MoraT Aa AOCTUrHaT BUCOKW TemnepaTypu.
CBbpeTe BCUYKM NPOBOAHULM, KAKTO ca 6unu npeaun ToBa KaTto ce norpuxute ga
6baaTt pasgeneHn mexay TAX Bpb3KMTE Ha MbPBUYHKSA TpaHCHOPMAaToOp C BUCOKO
HanpeXeHue OT Te3n Ha BTOPUYHWSA TPaHCHOPMAaTOP C HUCKO HanpexXeHue.
M3nonsgsaiTe BCUYKM OpWUTMHaMNHK LWanbu W BUHTOBE, 3a 3aTBapsiHETO Ha
cTpykTypaTa.

16. OTKPMBAHE HA NOBPEOU

B CITYYAN HA HEYOOBNETBOPUTEJTHO ®YHKLIMOHUPAHE HA ENEKTPOXEHA,
NPEOVN OA HANPABUTE MO CUCTEMATUYHA TMPOBEPKA WNW OA CE
OBbPHETE KbM CEPBU3HWA LLEHTBHP, MPOBEPETE CNEOHUTE HELLA:

- fa npoBepwuTte, Aanu OCHOBHUSI MpPeKbcBay € BKIYeH, B nonoxeHve “ON” u
[anu cBeTM CbOTBETHATa namna.; B NPOTWBEH cryyai dedekta ce Hamupa B
3axpaHBallaTa NmHus (kabenu, KOHTaKTHU KIYoBe W/ UK BUNKK, NpegnasvuTenu n
TH.).

Hsama anapma, koaTo Aa curHanmampa 3afeviCTBaHeTo Ha TepMUYHaTa 3aluTa, 3a
npekaneHo BUCOKO U MpeKaneHo HUCKO HanpexeHue U KbCo CbeuHeHNe.
MpoBepeTe, Aanu 3a oTAenHUTe PeXMMU Ha 3aBapsiBaHe, CTe Cnasuny HOMUHaNHUS
BPEMEBM PEXUM, T.€. Aanu CTe NpaBuny NoYvBKkM NoBpeme Ha paboTa 3a oxnaxaaHe
Ha MalumMHaTa; B Cnyvav Ha 3agenicTBaHe Ha TepmocTaTa, usvakanTe ecTeCTBeHOTO
oxfaxaaHe Ha MaluMHaTa, NpoBepeTe U3NpaBHOCTTa Ha BEHTUNaTopa.

MpoBepeTe HaNpeXeHWEeTo Ha NUHUSTA. AKO HanpPeXeHUETO e NpekanuHO BUCOKO
WU HUCKO MalLMHaTa Hama Aa paboTw.

MpoBepeTe, Aanu HsMa KbCO CbeAMHEHWNE Ha U3X0oa Ha ENeKTPoXeHa: B CryYsii, Ye
MMa TakoBa , OTCTpaHerTe ro.

MpoBepeTe, Aany CBbP3BAHETO Ha 3aBapbyHaTa CUCTEMA, € U3BbPLLEHO NPaBUITHO,
ocobeHo CBbP3BaHETO Ha LUMnKaTa Ha 3amacsBalwms kaben ¢ getavina, Aa 6vae 6e3
n3onupaLyy mateunanu (Hanp. nakoee).

M3nonsBaHusa 3awmuTteH ra3 aa 6bae npaBureH 1 B NPaBUMHO KONUYECTBO.
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| TAB. 1 N[0

WELDING MACHINE TECHNICAL DATA - DATI TECNICI SALDATRICE

/— MIG
N MAG ° ° ° ° ° °
/-"- TG - ° ) ° ) )
B (DC)
f- MMA - ° ° ° ° °
20
PHASE 1~ 1~ 1~ 1~ 1~ 3~ 3~
mopeL | " 180 180 180 180 220 200 270
max (A)
230V T16A T16A T16A T16A T25A - -
—
| S—
400V - - - - - T10A T16A
D 230V 16A 16A 16A 16A 32A - -
400V - - - - - 16A 16A
==KR_| mm? 16 16 16 16 25 16 25
(ko) kg 12.3 12.3 50 22 23 41
SPEED m/
—8—% : 2-20 2-20 2-20 2-20 2-20 2-20
m/min min
dB
)))O((( A) <85 <85 <85 <85 <85 <85
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MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7

MODEL (ﬁ VOLTAGE CLASS: 113V

| max (A) | Imax(A) | X (%) A iy
150 60 Ar/CO2 | STEEL:06+1

180 + 200 Al 0.8+ 1
180 60 COs INOX: 0.8 + 1
230 60 CO2 Fe: 0.6+ 1.2

220 + 270 Al 0.8+ 1
200 60 A/CO2 | INOX:08+12

| TAB. 3 EN(W]|
TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLA EN 60974-7
MODEL é:: VOLTAGE CLASS: 113V
|, max (A) | I max (A) X (%) 0 S COOLING
=== 100 35
180 Argon 1+1.6 Air / Gas
N, 70 35
=== 180 35
200 + 270 Argon 1+24 Air / Gas
N, 125 35
TAB. 4 N[

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLA EN 60974-11

MODEL 7': VOLTAGE CLASS: 113V

I, max (A) | Imax (A) X (%) /‘z N = —
200 35

180 + 200 2+4 16
150 60
300 35

220 + 270 3.25+5 25
250 60
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WELDING POLARITY CHART

N

o+

T o~ oo 3|

+7_
~

FLUX (NO GAS)

ELDING POLARITY CHART
TORCH #»"~, | WORKPIECE =%

GAS + =

=

GAS

G
@9
» NOGAS ¥~
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MIG/MAG (GAS)

WELDING POLARITY CHART

TORCH WORKPIECE
g MIG-MAG (GAS) o E
¥ =
FLUX (NO GAS) ﬂ\ % ‘\I:‘
@
- ~we |t
TIG ‘\ Ct@ =
(@
+ e f_
MMA — == |
FLUX (NO GAS)
TORCH WORKPIECE
g MIG-MAG (GAS) | i~ -
v C
FLUX (NO GAS) | _gpmm~, % ==
¥ =
\ Ca
t - B
i TIG Ct@ D=
?:u «
+ - |t
A MMA J A

-
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WELDING POLARITY CHART

TORCH WORKPIECE

[f MIG-MAG (GAS) | g~ =
_

AR AR
?:'
+t = t _

1 MMA — D e

- 1568 -




2N

-

.LOIIIMI,J%¢ %@f % % %

)

N
A\
2
[ s
a ¢
R\
A
g
\ d
/o
T~ R

/

Y )

-159 -



MIG - MAG

TIG

MMA

synergic_—
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Nr 4 y M 6 x 20 @

Nr 2 x50 (8)
Nr 2 %Meuo (©

Nr 2 ®4.8x19 (D)
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nrs @ 4813 (A)

Nr4%M6x45®
Nrd @ 6 ®

Nr5 ve (G

NF2 @% M8x40 @
Nr 2 M8x40 @

Nr2M8 @

Nr2® 525 @

Nr2¢26x36 @
Nr2 $26x35 @

Nr8 @ 48x13 (A)
Nr 2 4,8x50 ©
Nr2 @ 4,8x19 (P)
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TAB. 5 PN (1]

SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

1 mm n
AW |, %m g v
T N —_ ‘Emm

(mm) (A) (mm) (mm) (Vmin) (mm)
0.3-05 5-20 0.5 6.5 3 -
0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -
1 30 - 60 1 6.5 3-4 1
@ 15 70 -100 1.6 9.5 3-4 15
2 90-110 1.6 9.5 4 15-2.0
3 120 - 150 2.4 9.5 5 2-3
4 140 - 190 2.4 9.5-11 5-6 3
T1G DC 5 190 - 250 3.2 11-12.5 6-7 3-4
0.3-0.8 20 - 30 0.5 -1 6.5 4 -
@ 1 80 - 100 1 95 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
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SoLo0

SYN

MENU !

CiEd T

—— —

MENU_ .

MENU

MENU !

mm
in

1 111
-0 |-
1A
m TORCH FOPENKA POLTIN FILLER ROD IF NEEDED - EVENTUALE GAS - AAPANES AEPIO - GAS - GAS - GASS
TORCIA TOCHA SVEISEBRENNER BACCHETTA D'APPORTO - BAGUETTE - GASEN-JE
TORCHE TOORTS SKARBRANNARE D'APPORT EVENTUELLE - EVENTUAL 5. CURRENT - CORRENTE - COURANT -
SOPLETE AAMMA d=idl VARILLA DE APORTE - BEDARFSWEISE CORRIENTE - STROM - TOK - CORRENTE
BRENNER BRANDER EINGESETZTER SCHWEISSSTAB MIT - STROOM - PEYMA - STR@M - STR@M -

ZUSATZWERKSTOFF - BO3MOXHASI
MANOYKA AN MPUMOS - EVENTUAL
VARETA DE ENCHIMENTO - EVENTUEEL
STAAFJE VAN TOEVOER - ENAEXOMENH
PABAOS  EISAFQrHE - EVENTUEL
TILSATSSTAV - MAHDOLLINEN
LISAAINESAUVA - ST@TTEPINNE -
EVENTUELL STAV FOR PASVETSNING -
NOZZLE - UGELLO - TUYERE - BOQUILLA
- DUSE - COMMO - BICO - SPROEIER -
MTEK - DYSE - SUUTIN - SM@RENIPPEL
- MUNSTYCKE - &ls>

PUSHBUTTON - PULSANTE - BOUTON -
PULSADOR - DRUCKKNOPF - KHOMKA
- BOTAO - MAHKTPO - DRUKKNOP -
TRYKKNAP - PAINIKE - TAST - KNAPP - 2)

GAS - GAS - GAZ - GAS - GAS - TA3 - GAS -

(-2
T

STROM - )

PIECE TO BE WELDED - PEZZO DA
SALDARE - PIECE A SOUDER - PIEZA A
SOLDAR - WERKSTUCK - CBAPVBAEMASI
OETAJb - PECA A SOLDAR - TE LASSEN
STUK - METAAAO MPOS SYTKOAAHEIH
- EMNE, DER SKAL SVEJSES PA -
HITSATTAVA KAPPALE - STYKKE SOM
SKAL SVEISES - STYCKE SOM SKA
SVETSAS - el sholl daladll

7- ELECTRODE - ELETTRODO - ELECTRODE

- ELECTRODO - ELEKTRODE - 9NIEKTPO]
- ELECTRODO - ELEKTRODE -
HAEKTPOAIO - ELEKTRODE - ELEKTRODI
- ELEKTROD - ELEKTROD - +hé

TIG DC

v

L

—F

- CORRECT

- CORRETTO
- COURANT

- CORRECTO
- KORREKT

- MPABUITLHO
- CORRECTO
-EXACT
-2QXT0

- CORRECT

- KORREKT

- OIKEIN

- KORREKT

- INSUFFICIENT CURRENT
- CORRENTE SCARSA

- COURANT INSUFFISIANT
- CORRIENTE ESCASA

- ZU WENIG STROM

- HEAOCTATOYHbIN TOK

- CORRENTE INSUFICIENTE
- WEINIG STROOM

- ANETAPKEZ PEYMA

- FOR LAV STROMSTYRKE
- LIIAN VAHAN VIRTAA

- DARLIG STR@M

- FOR LAG STROM

- CHECK OF THE ELECTRODE TIP

- CONTROLLO DELLA PUNTA DELL’ELETTRODO

- CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE
- EAEFXOZ AIXMHZ HAEKTPOAIOY

- CONTROLE DE LA POINTE DE L’ELECTRODE
- CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO

- KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE

- KOHTPOJlb HAKOHEYHUKA JNIEKTPOJA

- CONTROLO DA PONTA DO ELECTRODO

- KONTROL AF ELEKTRODENS SPIDS

- ELEKTRODIN PAAN TARKISTUS

- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPISS
- KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS

38l Cadll By e @il -

- EXCESSIVE CURRENT L=@ INDIRECT CURRENT

- CORRENTE ECCESIVA IN CORRENTE CONTINUA

- COURANT EXCESSIF EN COURANT CONTINU

- CORRIENTE EXCESIVA EN CORRIENTE CONTINUA

-ZU VIEL STROM BEI GLEICHSTROM

- N3BbITOYHbBIN TOK NP NOCTOAHHOM TOKE

- CORRENTE EXCESSIVA EM CORRENTE CONTINUA

- EXCESSIEVE STROOM IN CONTINUE STROOM

- YNEPBOAIKO PEYMA YE YYNEXOMENO PEYMA

- FOR H@J STRGMSTYRKE VED JAEVNSTRGM

- LIKAA VIRTAA TASAVIRRASSA

- ALTFOR H@Y STRG MED LIKSTR@M

-FORHOGSTROM I LIKSTROM e
S Hls - oo )5 §
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Preparation of the folded edges for welding without weld
material.

Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale
d’apporto.

Préparation des bords relevés pour soudage sans
matériau d’apport.

Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin
material de aporte.

Herrichtung der gerichteten  Kanten,
Zusatzwerkstoff geschweilt werden.
MoarotoBka noABEpPHYTbIX CBapvBaeMblx kpaeB 6e3
MaTepuvana npurosi.

Preparagdo das abas viradas a soldar sem material de
entrada.

Voorbereiding van de te lassen omgekeerde randen
zonder lasmateriaal.

MpocTolpacia  Twv  YUPIOPEVWY  XEIAWDV
OUYKOAANBOoUV Xwpig UAIKO Tpopodoaiag.
Forberedelse af de foldede klapper, der skal svejses uden
tilfgrt materiale.
Hitsattavien kaannettyjen
lisamateriaalia.
Forberedelse av de vendte flikene som skal sveises uten
ekstra materialer.

Forberedelse av de vikta kanterna som ska svetsas utan
pasvetsat material.

siiod) slge _slasiul 093 Lgelsd shyall Gléy3)1 slacl -

die ohne

Tou  Ba

ilman

reunojen valmistelu

60-90°

&3

- Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.
Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale d’apporto.
Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d’apport.
Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de

aporte.

werden.

npunosi.

Tpoodoaiag.

f3mm

Herrichtung der Kanten fir StumpfstoRe, die mit Zusatzwerkstoff geschweil’t
MoaroToBka CBapuBaeMblX KpaeB [ TOPLEBbIX COEAUHEHWI C MaTepuanom

Preparagéo das abas para juntas de cabega a soldar com material de entrada.
Voorbereiding van de te lassen randen x kopverbindingen met lasmateria.
MpoeToiyacia Twv XEIAWV yio ouvOEEIG KEQAANG TTou Ba guykoAANBoUv pe UAIKS

Forberedelse af klapperne til stumpsemme, der skal svejses med tilfart materiale.
Hitsattavien liitospaiden reunojen valmistelu lisdmateriaalia kayttamalla.
Forberedelse av flikene for hodeskjayter som skal sveises med ekstra materialer.
Forberedelse av kanter for stumsvetsning med pasvetsat material.

siiod) Slge _slazwl Lgalsd sl Gl @dlog) Gleysyl slac -

e

U

m

(EN) ADVANCEMENT TOO SLOW

(IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO
(FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE

(ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ

(DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN

(RU) MEANEHHOE NEPEMELLE HUE
OMNEKTPOOA

(PT) AVANGO MUITO LENTO

(NL) LASSNELHEID TE LAAG

(EL) MOAY APTO MPOXQPHMA

(RO) AVANSARE PREA LENTA

(SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

(CS) PRILIS POMALY POSUV

(HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT WOLNY

(F1) EDISTYS LIIAN HIDAS

(DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD
(NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

(SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE
(SK) PRILIS POMALY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU
(LT) PER LETAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA
(BG) MPEKATIEHO BABHO MPEfBUXBAHE HA
ENEKTPOA

(AR) &\l Gy sl

(EN) ARC TOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) CIULLKOM KOPOTKASA IVTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) MOAY KONTO TO=O

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(F1) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ iV TULSAGOSAN ROVID
(LT) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOIO KbCA [IbrA

(AR) &lal) yuab ugil

(EN) CURRENT TOO LOW

(IT) CORRENTE TROPPO BASSA

(FR) COURANT TROP FAIBLE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM

(RU) CIIMILLKOM CIIABbIV TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA

(NL) LASSTROOM TE LAAG

(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
SCAZUTA

(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(CS) PRILIS NizKY PROUD

(HR-SR) PRESLABA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT NISKI

(F1) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STR@M

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNI TOK
(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOIO HUCBK TOK

(AR) Taz padsie Hlall
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(EN) ADVANCEMENT TOO FAST

(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF

(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO
(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN

(RU) BbICTPOE MEPEMELLEHVE
ONEKTPOOA

(PT) AVANCO MUITO RAPIDO

(NL) LASSNELHEID TE HOOG

(EL) MOAY FPHFOPO NMPOXQPHMA
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA

(SV) FOR SNABB FLYTTNING

(CS) PRILIS RYCHLY POSUV

(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(F1) EDISTYS LIIAN NOPEA

(DA) GAR FOR HURTIGT FREMAD
(NO) FOR RASK FREMDRIFT

(SL) PREHITRO NAPREDOVANJE

(SK) PRILIS RYCHLY POSUV

(HU) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
(LT) PER GREITAS JUDEJIMAS

(ET) LIIGA KIIRE EDASIMINEK

(LV) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) NPEKANEHO Bb30 MPE/BVKBAHE HA
ENEKTPOOA

(AR) &yl g jw el

(EN) ARC TOO LONG

(IT) ARCO TROPPO LUNGO
(FR) ARC TROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) CIULLKOM ANVHHAS OYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) MOAY MAKPY TOZO

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(F1) VALOKAARI LIIAN PITKA
(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS
(BG) NMPEKANEHO AbJITA brA

(AR) &l2l) Jygb osl

(EN) CURRENT TOO HIGH

(IT) CORRENTE TROPPO ALTA

(FR) COURANT TROP ELEVE

(ES) CORRIENTE DEMASIADO ALTA
(DE) ZU VIEL STROM

(RU) CIILLKOM BOJIbLLIOV TOK CBAPKU
(PT) CORRENTE MUITO ALTA

(NL) SPANNING TE HOOG

(EL) MOAY YWHAO PEYMA

(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA
RIDICATA

(SV) FOR MYCKET STROM

(CS) PRILIS VYSOKY PROUD

(HR-SR) PREJAKA STRUJA

(PL) PRAD ZBYT WYSOKI

(F1) VIRTA LIIAN VOIMAKAS

(DA) FOR STOR STROMSTYRKE

(NO) FOR H@Y STROM

(SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
(SK) PRILIS VYSOKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
MAGAS

(LT) PER STIPRI SROVE

(ET) LIIGA TUGEV VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK STIPRA

(BG) MHOTO BVCOK TOK

(AR) lux gy sl

(EN) CURRENT CORRECT
(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT
(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMAJTbHBIY LLOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM
(EL) £QZTO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA
CORECT

(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR
(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG
(F1) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STROMSTYRKE
(NO) RIKTIG STR@M

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIOLE

(ET) KORREKTNE NOOR
(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABWITEH LUEB

(AR) zuovo Jo>
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or manufacturing defects
within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched CARRIAGE PAID and will be returned
CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/EC, only when sold in member states of the EU. The
guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use, tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the
manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.
(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita di materiale e per difetti
di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno essere spedite in PORTO FRANCO e verranno
restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della
EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia.
Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.
(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et s’'engage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d’'une mauvaise qualité de matériel ou d’'un défaut de fabrication
durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent étre expédiées en PORT FRANC et seront
renvoyées en PORT DU. Font exception & cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne 1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU
uniquement. Le certificat de garantie n’est valable que s'il est accompagné de la preuve d’achat ou du bulletin de livraison. Tous les inconvénients dus & une utilisation incorrecte, une manipulation ou une
négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les dommages directs ou indirects.
(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucién de las piezas que se deterioren por mala calidad del material y por defectos
de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas, incluso en garantia, deberan ser enviadas a
PORTE PAGADO vy se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcion, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han
sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si estd acompafiado de resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion,
modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier responsabilidad por todos los dafos directos e indirectos.
(DE) GEWAHRLEISTUNG
Der Hersteller Gibernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter Materialqualitat und von
Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein. Werden Maschinen zurlickgesendet, muf dies - auch
im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieRend per FRACHTNACHNACHNAME wieder zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die
nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgiter fallen, und nur dann, wenn sie in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur glltig, wenn ihm der
Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewahrleistung bezieht sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AuBerdem wird
jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden ausgeschlossen.
(RU) TAPAHTUA
KomnaHusi-nponssoguTens rapaHTMpyeT XopoLuyto paboTy mMalunMHHoro obopyaoBaHus 1 06s3yeTca 6ecnnaTHo NPoM3BECTU 3aMeHy YacTeil, UMeloLLIMX HeUCcnpaBHOCTU, SBMBLUNECS CNEACTBEM MIIOXOro
Ka4ecTBa MaTepuana unu AedekToB NPonN3BOACTBa, B TeYeHWUN 12 MecsiLeB C AaTbl Mycka B dKCNnyaTaLuio MallMHHOro 06opyAoBaHUs, MPOCTaBlEHHOM Ha cepTudukaTe. BosspalleHHoe o6opyaoBaHme,
Aaxe HaxoasLeecs noa AeNCTBUEM rapaHTum, OMKHO BbiTe HanpaeneHo Ha ycrnosusx NMOPTO ®PAHKO v 6yaet BosspatleHo B YKABAHHOE MECTO. 13 oroBopeHHOro BhblLLIE UCKIIOYaETCA MalLMHHOe
obopynoBaHue, cuuTalolleecsl ToBapaMu NOTPeBneHns, B COOTBETCTBUM C eBponeinckoi avpekTuBoii 1999/44/EC, Tonbko B TOM criydae, ecnv oHu Gbinv npogaHsbl B rocydapctsax, Bxoaswwmx B EC.
[apaHTUiiHBIA cepTUdUKaT cUMTaeTea AeNCTBUTENbHBLIM TOMbKO MPY YCMOBUKM, YTO K HEMY npunaraeTcsl TOBapHbIi Yek N TOBapOCONpOBOAUTENbHAsA HaknagHas. HencnpaBHOCTM, BO3HUKILME W3-3a
HENpaBUMbLHOTO UCMONb30BaHWS, NOPYM U HEGPEXHOro oBpalLeHsi, He NMOKPbLIBAOTCS AEUCTBUEM rapaHTuW. [JononHUTENbHO NPOU3BOAUTENL CHUMAET C cebs Miobyto OTBETCTBEHHOCTL 3a Kakon-nnbo
NpsSIMOI UMM HenpsiMoi yLep6.
(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicdo das pegas que porventura se deteriorarem devido @ ma qualidade
de material e por defeitos de fabricagéo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas devolvidas, mesmo se em garantia, deverao
ser despachadas em PORTO FRANCO e serdo devolvidas com FRETE A PAGAR. Séo excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que sdo consideradas como bens de consumo segundo a directiva
europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes
decorrentes de utilizagdo imprdpria, adulteragdo ou descuido, séo excluidos da garantia. Para além disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.
(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit van het materiaal en
omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde machines, ook al zijn ze in garantie, moeten
PORTVRUJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de
Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig indien het vergezeld is van de fiscale regu of van het ontvangstbewijs. De
inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie. Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse
schade.
(EL) EFTYHZH
H kataokeuaaTkr eTaipia eyyudTal TNV KaAr AsIToupyia Twv UNXavwy Kol SeopEVETal va eKTEAETEI DWPEAV TNV AVTIKATAOTACN TUNPATWY OF TTEPITTTWON @BopAg Toug eCaiTiag Kakng ToidTnTag UAIKoU A
ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 punvwv atmd Tnv nuepopnvia Béong o€ Aeitoupyiag Tou pnyavipaTtog mBeRalwpéVN aTrd TO TIOTOTTOINTIKG. Ta pnyavipaTta TTou £TMIOTPEPOVTAl, aKOPa Kal av gival o€
eyyunan, 6a otéAvovtal XQPIZ EMNIBAPYNZH kai 8a emioTpépovTal pe £60da MAHPQTEA ZTON MPOOPIZMO. E¢aipoUvTal amrd Ta opi{OPeva Ta UNXAVARATA TTOU aTToTEAOUV KATAVAAWTIKG ayadd cUuewva
He TNV eupwtraikr) odnyia 1999/44/EC pévo av mwlolvtal o€ kpdTn péAn Tng EE. To moTommoinTikd £yyunong 1oxUel HOVO av ouvodeUeTal atmd eTrionun amédeign TAnpwung f amédeign mapalaBng.
Evdexopeva rpoBAfaTa o@eIAdpeva o€ KaKr XPAon, Trapatoinon fi apéAeia, ammokAgiovtal atro Tnv eyyunon. ATroppiTrTeTal, £TTiong, kB eubUvn yia otoiadhTroTe BAGBN Gueon i Eupeon.
(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului sau din cauza defectelor de
constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedité cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU
PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei europene 1999/44/EC, numai daca acestea sunt vandute in statele membre
din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare. Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijenta este exclusa
din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declina orice responsabilitate fata de toate daunele provocate direct si indirect.
(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sénder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter idriftsattningen av maskinen,
som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de tacks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tillbaka PA MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag
fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och d& enbart om de har salts till nagot av EU:s medlemslénder. Garantisedeln ar bara giltig tillsammans
med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvéndning, averkan eller vardsloshet técks inte av garantin. Tillverkaren franséger sig &ven allt ansvar for direkt och indirekt skada.
(CS) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost stroju a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dilti opotfebovanych z diivodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12 mésict od data uvedeni
stroje do provozu, uvedeného na zaruénim listé. Vracené stroje a to i v zaruéni dobé musi byt odeslany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvofi
vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, Ze byly prodany v ¢lenskych statech EU. Zaruéni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je predlozen
spolu s uctenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na vSechny pfimé a
nepfimé $kody.
(HR-SR) GARANCIJA
Proizvodac garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su o$teceni zbog loSe kvalitete materijala i zbog tvornickih gre$aka, u roku od 12 mjeseci od dana pokretanja
stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez pla¢anja troskova prijevoza. Iznimka su strojevi koji se vracaju kao potroSni materijal, u skladu sa
Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je poprac¢en racunom ili dostavnom listom. O$teéenja nastala uslijed neispravne upotrebe,
izmjena izvrSenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvoda¢ se ujedno odriCe bilo kakve odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowigzuje si¢ do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsujg sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych w ciggu 12 miesigcy
od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzagdzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach PORTO FRANKO, po naprawie zostang
one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sg te urzadzenia, ktére sg odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z dyrektywag europejska 1999/44/WE, wytgcznie, jezeli zostaty
sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wytgcznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub dowod dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia
lub niedbatosci o urzadzenia nie sg objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialno$ci za wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(FI) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seké@ huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden sisélla koneen
kayttdonottopaivasta, miké iimenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettdva LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA.
Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne myydaan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa
vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytosta, vaurioittamisesta tai huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisaksi yritys kieltaytyy ottamasta vastuuta
kaikista valittdmista tai valillisista vaurioista.
(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet eller fabrikationsfejl
i lgbet af de farste 12 maneder efter maskinens idriftsaettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO FRAGT, mens de tilbageleveres PR.
EFTERKRAV. Dette gaelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/EQF udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at de saelges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis
der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse, manipulering eller skedeslgshed. Producenten fralzegger sig desuden ethvert ansvar
for alle direkte og indirekte skader.
(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg & utfgre gratis bytte av deler som blir gdelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som oppstar innen
12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i lepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT och skal sendes tilbake MED
BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilhgrer forbrukningsvarer ifalge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen
med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.
(SL) GARANCIJA
Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezplacno zamenijal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodnji v roku 12 mesecev od
dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro$nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le Ee so bili prodani v drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno
le, ¢e je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg tega proizvajalec zavrac¢a odgovornost za vse posredne in neposredne
poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblas$¢en servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu izro¢i nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov e 5 let od nakupa izdelka.
Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E) (Ur.l.RS &t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za
izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan konénim potrosnikom; opozarja potro$nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izkljuCuje pravic potrosnika, ki
izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENIJO: ltehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.
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(SK) ZARUKA

Vyrobca ruci za spravnu €innost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatnii vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov od datumu uvedenia
stroja do prevadzky, uvedeného na zarugnom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budU vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na
zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané v &lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade,
ked je predloZzeny spolu s Uctenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného zasahu alebo nedostato¢nej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost’
sa dalej nevztahuje na vSetky priame i nepriame $kody.

(HU) JOTALLAS
A gyarté cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i tzen cért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi hibabdl erednek a gép
lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélendd alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL
lesznek a vevéhoz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly aldl azon gépek, melyek az Eurdépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott fogyasztasi cikknek minésiilnek, s az EU tagorszagaiban
keriiltek értékesitésre. A jotallas csak a blokki igazolas illetve szallitélevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszer(i hasznalatbdl, megrongalasbol illetve nem megfelel6 gondossaggal valé kezelésbél
eredd rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemd felelésségvallalds minden kozvetlen és kdzvetett karért.

(LT) GARANTIJA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél konstrukcijos defekty
12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siungiami ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO lé$omis. ISimt]
auksciau aprasytai sglygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali bati laikomi plataus vartojimo prekémis bei yra parduodami tik ES Salyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik
tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantijg néra jtraukti nesklandumai, susije su netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezidra. Gamintojas taip pat
atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII

Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide t6ttu, 12 kuu jooksul alates masina
kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupaevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise SAATEKULUD ON KAUBASAAJA
TASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui miiiidud UE likmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib
ainult koos ostu- voi kattetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hdlma riknemisi, mis on pdhjustatud seadme vaarast kasitsemisest, modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma
kdigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTIJA
RaZotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop$ sertifikata noradita masinas
ekspluatécijas sakuma datuma. Atpakal nostitamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosita saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosactjumi
neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir speka tikai kopa
ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmanto$anas, noteikumu neievéro$anas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma razotajs nonem
jebkadu atbildibu par tieSajiem un netieSajiem zaud&jumiem.

(BG) FAPAHLIUA
dupmaTta Npou3BoAUTEN rapaHTVpa 3a A06POTO (hyHKLMOHMPaHe Ha MalLMHWATE U Ce 3abMkaBa [a U3BbpLUM Ge3nnaTHo noaMsiHata Ha YacTu, KOUTO ca ce MOBPeaunu, 3apaan HekadyecTBEH maTtepuan
Unn NPou3BOACTBeHN AedekTu, Ao 12 Mecella OT faTaTa Ha nyckaHe B JeiicTB/e Ha MalunHaTa, JokasaHa ¢ rapaHLUMOHHa kapTa. BbpHaTUTe MalumnHu, Jopu v B rapaHLyusi, TpsibBa Aa 6baaT uanparenu cbe
SAMMNATEH NPEBO3 u we 6baat BbpHaty ¢ HATIOXEH MMNATEX. C u3knioveHne Ha MalMHUTE, KOUTO Ce CHMTAT 3a ABVXMMO MMYLLECTBO 3a NOCTOSIHHO MOM3BaHe, KakTo € yCTaHOBEHO OT eBporeinckaTa
AvpektnBa 1999/44/EC, camo ako MalUMHWTE ca NpofdaBaHW B CTpaHU uneHku Ha EBponenickus cbio3. MapaHUvoHHaTa kapTa e BanuaHa, camo ako e npuapyxeHa oT duckaneH 6oH unu pasnucka 3a
focTaBka. HepegHocTuTe, MpousTMyalLy OT folla yrnotpeba unm HeGpexHOCT, ca U3KIoYeHn oT rapaHumusita. OcBeH ToBa Ce OTKITOHsIBa BCSKaKBa OTFOBOPHOCT 3@ AMPEKTHU UMW UHAVPEKTHM LLETH.

(AR) oleucll
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(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EITYHZHZ (SL)  CERTIFICAT GARANCIJE

(IT)  CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST

(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL

(ES) CERTIFICADO DEGARANTIA 1) ZARUC L0 (LT)  GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT

(RU) TAPAHTUWHbLIN CEPTUOUKAT (F1) TAKUUTODISTUS (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS

(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (BG) TFAPAHLMOHHA KAPTA

(NL) GARANTIEBEWLJS (NO) GARANTIBEVIS (AR)  Oleudl 83lgis

MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) [ata npogaxw - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (FI) Ostopéivdmaéra - (DA) Kgbsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasérlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupéev - (LV) Pirksanas datums - (BG) [JATA HA MOKYTKATA -

(AR) :U&Jl C‘Ub

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL)  Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)
(IT) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (FI) Jalleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)
(FR)  Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)
(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO)  Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift)

(RU)  WUTAMM v NOANWCH (TOPTOBOIO MPEAMPUATUA)
(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam)

(EL)  Katdotnua nwAnong (Zepayida kat umoypaen)

(SL)  Prodajno podijetje (Zig in podpis)
(SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(HU) Eladés helye (Pecsét és Alairas)
(LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (ET)  Edasimiidigi firma (Tempel ja allkiri)

(SV)  Aterforsaljare (Stampel och Underskrift) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(CS)  Prodejce (Razitko a podpis) (BG) MPOMABAY (Moanwuc v Meyar)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (g9 piz) Olaall dSp

(EN)  The product is in compliance with: (RO)  Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (sv) At't produkten’a‘r i 6verensstammelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: =

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (LT)  Produktas atitinka:

(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: (ET)  Toode on kooskdlas:
(RU)  3asBnsetcs, 4To N3[ENNe COOTBETCTBYET: (F1) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med:

(NL) O produto é conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  MpopykTbT 0TroBaps Ha:
(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOUEVO CUUPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo @Slgio uirall

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) MPOAIATPA®EZS - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(F1) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBU -

(AR) a>gi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt.
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