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b (EN)

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

> (IT)

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

b (FR)

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

b (ES)

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

) (DE)

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

» (RU)

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

b (PT)

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

b (NL)

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

b (EL)

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

> (RO)

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

MIG-MAG - TIG (DC) - MMA

> (sV)

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

> (CS)

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

P> (HR-SR)

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

> (PL)

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

b (FI)

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

) (DA)

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

) (NO)

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

b (sL)

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

P (SK)

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

) (HU)

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

b (LT)

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

b (ET)

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

b (Lv)

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

) (BG)

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

> (TR)

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

> (AR)
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU. )
(Im) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D'OBBLIGO E DIVIETO. (FI) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
i CD':')“S"':&"A?S‘?géiggl‘é%"gg;‘fégggg’;ﬂg%’g & BATIPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
s LECENDE SIGNALEN VAN GEVAAR VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
{ED AEZANTA EHMATON KINAYNOY, ¥TIOXPEQSHE KAI AMATOPEYEHE. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I DEINTERzZI-  (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. -
CERE. (V) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU PASKAIDROJUMI.
(SV)  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG)  JIEFEHAA HA 3HALITE 3A OMACHOCT, BALbIIKUTESHY U 3A 3AEPAHA.
(cs) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK iSARETLERININ ACIKLAMASI.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) Saxdly slyly yasdl g0y puilie )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) OTACHOCTb
MOPAXEHUA SNEKTPUYECKM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAX - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FORELEKTRISKSTOT-(CS) NEBEZPECiZASAHU ELEKTRICKYMPROUDEM- (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO- (FI) SAHKOISKUNVAARA -
(DA) FAREFORELEKTRISKST@D-(NO) FAREFORELEKTRISKST@T- (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM - (HU) ARAMUTES VESZELYE
- (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OT TOKOB Y/IAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) db 5a5)1 dedual| shas

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG
VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKW - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN
ZYTKOAAHZHS - (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 DUMl} PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYLLEKA MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESI - (AR) slsll dssi s

(EN) DANGER OF EXPLOSION - (IT) PERICOLO ESPLOSIONE - (FR) RISQUE D’EXPLOSION - (ES) PELIGRO EXPLOSION - (DE) EXPLOSIONSGEFAHR - (RU) ONTACHOCTb B3PbIBA - (PT) PERIGO DE
EXPLOSAO - (NL) GEVAAR ONTPLOFFING - (EL) KINAYNOX EKPH=HZ - (RO) PERICOL DE EXPLOZIE - (SV) FARA FOR EXPLOSION - (CS) NEBEZPECi VYBUCHU - (HR-SR) OPASNOST OD EKSPLOZIJE
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO WYBUCHU - (FI) RAJAHDYSVAARA - (DA) SPRENGFARE - (NO) FARE FOR EKSPLOSJON - (SL) NEVARNOST EKSPLOZIJE - (SK) NEBEZPECENSTVO VYBUCHU - (HU)
ROBBANAS VESZELYE - (LT) SPROGIMO PAVOJUS - (ET) PLAHVATUSOHT - (LV) SPRADZIENBISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT EKCMI03UA - (TR) PATLAMA TEHLIKESI - (AR) )Lyl yhas

(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 HAZIEBATb 3ALLUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTECAO-(NL)VERPLICHTBESCHERMENDEKLEDIJTEDRAGEN- (EL) YTIOXPEQEHNA OOPATE MPOXTATEYTIKAENAYMATA-(RO) FOLOSIREAIMBRACAMINTEIDEPROTECTIE OBLIGATORIE-(SV)
OBLIGATORISKTATTBARASKYDDSPLAGG-(CS)POVINNEPOUZITIOCHRANNYCHPROSTREDKU- (HR-SR)OBAVEZNOKORISTENJEZASTITNEODJECE-(PL)NAKAZNOSZENIAODZIEZY OCHRONNEJ
- (F1) 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) 3AZib/IXKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEK/IO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) dwSlg)l Gumdlall £luiyls sliid¥1

(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 HAJAEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKU - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA
- (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) 3AAB/PKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULIM - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d{_dlg)l alladl =lahlb sldyl

(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) ONACHOCTb YJ/IbTPA®UOJIETOBOIO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIAGOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YTMEPIQAOYX AKTINOBOAIAZ AMO XYTKOAAHZH - (RO)
PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPEC| ULTRAFIALOVEHO ZARENI ZE SVAROVANI | - (HR-SR)
OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN AIHEUTTAMAN
ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL) NEVARNOST SEVANJA
ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT IBOLYANTULI SUGARZAS
VESZELYE-(LT) ULTRAVIOLETINIOSPINDULIAVIMOSUVIRINIMOMETUPAVOJUS-(ET)KEEVITAMISELERALDUVAULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT-(LV) METINASANASULTRAVIOLETAIZSTAROJUMA
BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OB/TbYBAHE MNP 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKTAN ULTRAVIOLE ISIMA TEHLIKESI - (AR) sl (s dxl1 daranitinl | i dsiitl gyl yhas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D'INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXAPA - (PT) PERIGO DE
INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MYPKAFIAE - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECI POZARU - (HR-SR) OPASNOST OD POZARA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO POZIARU - (HU)
TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (TR) YANGIN TEHLIKESI - (AR) §—y> g¥al § cauidl a3

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA
- (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER
- (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS
- (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3TAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESi - (AR) @9y yopsill ,has

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES
- (DE) GEFAHR NICHT IONISIERENDER STRAHLUNGEN - (RU) OMACHOCTb HE MOHU3UPYIOLLEA PAAVALINA - (PT) PERIGO DE RADIACOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR NIET
IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECi
NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA -
(DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) ONACTHOCT OT HE IOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) &0 pi Olelaiy yopsdl yhas

> B kP o Pk Pk

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLUAA OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX 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) OBLUM OMACTHOCTW - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ylas

(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) 3ANPELLEHO MOABELUVBATb CBAPOYHbI AMMAPAT 3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI
H XPHEH THZ XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQXHE THE ZYTKOAAHTHTIKHE ZYXKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
- (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET)
ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E AA CE
N3MON3BA PbKOXBATKATA KATO CPELICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUS AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINI SAPINDAN ASMAYIN - (AR) el 81 Gl dlwgS paudall plasiowl oz

B> X

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABUXKEHUU - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) NPOXOXH
OPTANA ZE KINHZH - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE -(SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU
- (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SL) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU'
LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHMVE ABVXELWWU CE MEXAHU3MMU - (TR) DIKKAT: HAREKETLI PARGALAR - (AR) dSy>io =I_,_>I 4|
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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) OMACHOCTb ANA PYK, YACTU B ABUXKEHUU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS,
ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MTPOXOXH XTA XEPIA, OPTANA IE KINHZH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE
- (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (PL) CHRONIC RECE PRZED
RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER -
(SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI
RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS
KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE NA3ETE PbLETE OT ABVXKELWMTE CE MEXAHU3MM - (TR) ELINiZE DIKKAT EDIN :HAREKETLI PARCALAR - (AR) d_S)>co sl_,_>l o=l JI Al
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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 OYKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YMIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (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
- (F1) 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) 3AlIbJIXKUTENIHO 1A CE HOCAT NPEAMNA3HU O4YUIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) dlg wlyUas lasyb selzJyl

(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 AOCTYNA MOCTOPOHHUX JIUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATFOPEYXH MPOXBAZHE 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 OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMbJIHOMOLEHU JINLIA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) s—g) Tro—s sl YoVl s Jg—Sul ytasy

(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 3ALLUTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA
DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE!J - (FI)
SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTEJIHO U3MOJI3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) 8l gls8 slasviwly slxdyl

(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) OBA3AHHOCTb 3ALLMLIATb CNTYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YIOXPEQEH
NPOXTAZIAZ AKOHE - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ
OCHRONY SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AJb/IKUTENHO JIA CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 03¥1 dslezu slypd¥I
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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) MICTOJIb30BAHME YCTAHOBKM 3ATPELLEHO JIVLIAM, VCTIONb3YIOLMM SIEKTPOHHYIO U SJIEKTPOANAPATYPY OBECMEYEHUA XKU3HEAEATENHOCTM - (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) AMATOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE ZYEKEYEE ZQTIKHE THMAZIAX - (RO) SE
INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE § 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 El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3BABPAHEHO E TONI3BAHETO HA MALUVHATA OT JINLIA, HOCUTENIW HA ENIEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU
MEAVLIMHCKI YCTPOVCTBA - (TR) HAYATI ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) 9,501 doi 7SIV lg dib o)1 54291 ol &Y slasiiwl ylasy

(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) UCMOJSIb3OBAHUE MALUMHbI 3ANPEWAETCA NOAAM, UMEIOWMM METAJUTMYECKUE MPOTE3bl
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (EL) ANATOPEYETAI H XPHXH THX MHXANHZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOXOHKEX - (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 YNOTPEBATA
HA MALLUMHATA OT HOCUTESIM HA METAJIHU MPOTE3U - (TR) METAL PROTEZLi iNSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_sasoll ol B3>l pastims e IV plasiwl ytoy

(EN) DO NOTWEAR 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) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUTMYECKUE NPEAMETbI, YACbI WX MATHUTHBIE MJIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS EFICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
PONOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEX - (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, LAIKRODZIU ARMAGNETINIY 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 METAZIHW NPEAMETY,
YACOBHUL Y MATHUTHU CXEMW - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETiK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dtaisian OLSlasg lelw cdsase :l._..al Alasiwl ylosy
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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 3AMNPELLAETCA NIOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELLUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZH XPHEIHZI ZE 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 HEYMbJIHOMOLUEHU JIULA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o—g) Tre—s y—3l polb iVl J—8 oo slasiwyl , by

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must
do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta sep. delle app chi e elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'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 obligacion 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 Gerdte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat mcht mit dem gemischt erfaBten festen
Siedl I gt wird. Stattd muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y i Ha i C6Op INEKTPMYECKOTO 1 31eKTPOHHOIO
o6opyaosaHus. MonbsoBaTenb He UMeeT NpaBa BbiGpacbiBaTh faHHOE 060PYAOBaHNE B KauecTBe CMELAHHOrO TBEPAOro 6bITOBOro OTX0Aa, a P TbCA B C

ueHTpbI c6opa oTxof0B. - (PT) Simbolo que indica a reunido separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacao de nao eliminar esta aparelhagem como lixo municipal
sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschelden inzameling van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker is verplicht
deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich dentotde phaalcentra. - (EL) Z0pBolo mov Seixvet tn Blaq)opomnnpavn GUALOYH TWV NAEKTPIKWV
Kla NAEKTPOVIKWV CUCKEVWYV. O XPRROTNG UTOXPEOUTAL VA MNV SIOXETEVEL AUTH TN CUCKEUN 0AV HIKTO OTEPES ACTIKO améBAnto, aAld va OVETAL OF EYKEKPIY Kkévtpa oulloyic. - (RO)
Simbol ce indica depozitarea separata a aparatelor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-1 predea intr-un centru
de depozitare a deseurilor autorizat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska och elektroniska apparater. Anvindaren far inte sortera denna anordning tillsammans med
blandat fast hushallsavfall, utan maste vanda sig till en auktoriserad insamlingsstation. - (CS) Symbol oznaéujici separovany sbér elektrick)’(ch a elektronickych zafizeni. Uzivatel je povinen
nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiseny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorizované sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektrlcnlh i elektronsklh
aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obu:an kruti otpad, vec se mora obratltl ovlastemm centrima za sakupljanje. - (PL) Symbol, ktory oznacza sor y
elektrycznej i elektronicznej. Zabrania sie likwid: y jako mi ych odpad jskich statych, ob kiem uzytk ika jest skier ie si¢ do autoryzowany(h osrodkow
gromadzacych odpady - (FI) Symboli, joka ilmoittaa sahko ja elektronnkkalalttel en erillisen kerdyksen. Kayttajan velvollisuus on kaantya valtuutettujen kerdyspisteiden puoleen eika valittaa
laitetta kunnallisena sekajatteend. - (DA) Symbol, der star for saerllg indsamling af elektrlske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat som blandet, fast

byaffald der skal rettes henvendelse til et autoriseret ind enter. - (NO) y bol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren ma oppfylle forpliktelsen
a ikke kaste bort dette apparatet med lige hj /fallet, uten I de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno zbiranje elektri¢nih in
elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot de gospodinjski trden dek, ampak se mora obrniti na pooblascene centre za zbiranje. - (SK) Symbol oznacujtci
separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzwatel ie likvid f toto zariadenie ako pevny i alny odpad ale je povinny doruéit ho do autorizovany zberni.
- (HU) Jeldlés, mely az elektromos es elektromkus | lé ktiv hulladékgyiijtését jelzi. A felh oteles ezt a fel: lést nem a varosi tormelékhulladékkal egyiittesen gyiijteni,
hanem erre engedéllyel rendelk h dékgyiijté kozponthoz fordulni. - (LT) Simboli dantis atskiry neb doj elektriniy ir elektroniniy prietaisq surinkima. Vartotojas negali

$iy prietaisy kaip misriy klenuq komunallmq atllekq, bet prlvalo kreiptis j specializuotus atlieky surinkimo centrus. - (ET) Siimbol, mis téhistab elektri- ja elektroonikaseadmete eraldi
kogumist. Kasutaja kohustuseks on po6rd ' poole ja mitte kasitleda seda aparaati kui munitsipaalne segajaade. - (LV) Simbols, kas norada uz to, ka utilizacija ir
javeic atseviski no citam elektnska;am un elektroniskajam iericém. Lietotaja pienakums ir neizmest $o aparatiiru municipalaja cieto atkritumu izgaztuvé, bet nogadat to pilnvarotaja atkritumu
savaksanas centra. - (BG) Cumson, Koiito C Ha efleKTpuyecKaTa 1 eleKTPoHHa anapatypa. lonsearenar ce 3afb/KaBa Aa He M3XBbP/IA Ta3y anapaTypa KaTo cMeceH
TBbP/A OTNAAbK B KOHTEHEpUTE 3a CMeT, nocraseuu oT 06wmHaTa, a TpA6Ba Aa ce 06bPHE KbM C I Te 3a ToBa LeHTpoBe - (TR) Atik toplama icin elektrikli ve elektronik mhazlarln
ayril belirten bol. Kullanicinin bu cihazlari kat, karisik kentsel atik olarak bertaraf etmesine izin verilmez, bertaraf yetkili ¢c6p toplama merkezlerince yapilmalidir. - (AR) _,._w o)
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ﬁ m INSTRUCTIONS FOR USE AND MAINTENANCE pag. 5 @
WARNING! BEFORE USING THE WELDING MACHINE READ THE INSTRUCTION MANUAL CAREFULLY!
A m ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE pag. 11 o

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

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

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 24 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ [[D]] BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 31 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUUN NO PABOTE U TEXOBCJ/Y>KUBAHUIO cTp. 38 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZACTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTEN(;I"\O pag. 45 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

ﬁ [[m] INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 52 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!

ﬁ m OAHTIEX XPHXIHX KAl XYNTHPHXZHXZ oel. 59 e
MPOXOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 66 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 72 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!

ﬁ HD]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 78 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 84 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACIJI str. 90 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET s. 97 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 103 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 109 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 115 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ m NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 121 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 127 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!

ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 134 Q
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS k. 140 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA Ipp. 146 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKLU N 3A YINIOTPEBA U NMNOOAPDBMKKA cTp. 152 @
BHUMAHME: NPEAMN AA U3NON3BATE ENEKTPOMKEHA, MPOYETETE BHUMATEJIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A MON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL....ccccevueeneennenen. sayfa 159 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUNUZ!

ﬁ m 165 .d>iwo Gluallg plascndl Oledss @
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(EN) GUARANTEE AND CONFORMITY - (IT) GARANZIA E CONFORMITA - (FR) GARANTIE ET CONFORMITE - (ES) GARANTIA Y CONFORMIDAD - (DE) GARANTIE UND KONFORMITAT
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG-MAG AND FLUX, TIG, MMA WELDING
FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
Note: The term “welding machine” will be used in the text that follows.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

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

N

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

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

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

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

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

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

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

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

/3 [N /N

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

VOLOO

- 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

EMF

SAZE

ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS

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

EMF fields may interfere with some medical implants (e.g. pacemakers, respiratory
equipment, metallic prostheses etc.).

Protective measures for persons wearing medical implants have to be taken.

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

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

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

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

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

never coil welding cables around metal objects or your body;

do not place your body between welding cables;

keep welding cables on the same side of your body;

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

do not work next to welding power sources;

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

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

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

A EXTRA PRECAUTIONS

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




platforms are used.

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

The use of the machine must be limited to the operator only.

The operator must disconnect the cable and the electrode holder from the machine
once the MMA welding is over.

The area around the welding machine must be forbidden to third parties. It also
should not be left unattended.

The torches not in use should be stored in their housing.

A RESIDUAL RISKS

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

It is forbidden to lift the trolley together with the welding machine, the wire feeder
and the cooling unit (when present).

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

RISK OF BURNS

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

Allow the just welded piece to cool before touching it!

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

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

Do not use the handle to hang the welding machine.
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The safety guards and moving parts of the covering of the welding machine and of
the wire feeder should be in their proper positions before connecting the welding
machine to the power supply.

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

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

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

Lubricating the gears.

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

ENVIRONMENTAL CONDITIONS (EN 60974-1)

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

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

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

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

STORAGE

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

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

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

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

hydraulic circuit and the tank of liquid.

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

corrosion.

A

mmmm DISPOSAL

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

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

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

It is also ideal for MIG welding stainless steel with Argon gas containing + 1-2% oxygen
and aluminium and CuSi3, CuAI8 (brazing) with Argon gas, using electrode wires that are
suitable for the workpiece to be welded.

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

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

welding in direct current (DC) using coated electrodes (rutile, acid, basic).

2.1 MAIN CHARACTERISTICS
MIG-MAG
- Operating modes:
- manual;
- synergic;
- Wire speed, welding current and voltage shown on the display.
- Operation selection 2T, 4T, Spot.

TIG
- Start LIFT.
- Welding voltage and current shown on an LCD screen.

MMA

- Operating modes:

- Direct current MMA;

- Pulse current MMA;

Arc force settings, hot start.

VRD device.

Anti-stick protection.

Welding voltage and current shown on an LCD screen.

GOUGING
- Gouging voltage and current shown on an LCD screen.

OTHER
- Setting the metric or UK system.
- Possibility of connecting a semi-automatic type wire feeder unit (CV).

PROTECTION

- Thermostatic protection.

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

2.2 STANDARD ACCESSORIES

MIG torch

Return cable complete with earth clamp.
Torch holder stand.

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES
Argon bottle adapter.

Self darkening mask.
MIG/MAG welding kit.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

Trolley.

Gouging Kit.

3. TECHNICAL SPECIFICATIONS
3.1 DATA PLATE
WELDING MACHINE
The main data on use and performance of the welding machine are summarised on the
rating plate with the following meaning:
Fig. A1
1- EUROPEAN reference standard for safety and construction of arc welding machines.

2- Manufacturer's name and address.
3- Name of model.
4- Symbol of welding machine internal structure.
5- Symbol of planned welding procedure.
6- Symbol S : indicates cleaning operations can be carried out in an environment with
increased risk of electric shock (e.g. in close proximity of large metal masses).
7- Symbol of the power supply:
1~:single-phase alternating voltage;
3~: three-phase alternating voltage.
8- Protection rating of the casing.
9- Characteristic data of the power supply:

-y, :.Alternating voltage and power supply frequency to the welding machine (allowed
limits £10%).
= | 1nax - Absorbed maximum current from line.
- 1, Effective power supply current.
10- Welding circuit performance:
- U, : maximum no load voltage (welding circuit open).
- L/U, : Normalized corresponding current and voltage which can occur supplied by
the welding machine during welding.
X : Duty cycle ratio: indicates the time during which the welding machine can supply
the corresponding current (same column). It is expressed as a %, based on a 10min
cycle (e.g. 60% = 6 working minutes, 4 rest minutes; and so on).
If the use factors (of plate, referring to 40°C ambient temperature) are surpassed, the
thermal switch activates (the welding machine stays in stand-by until its temperature
goes back within the permitted limits).
A/V-A/V : It indicates the settings range of the welding current (minimum- maximum)
at the corresponding arc voltage.
11- Serial number to identify the welding machine (essential for technical assistance, spare
part requests, tracing of product origin).
12- f——=3-: Value of delayed activation fuses to implement for line protection.
13- Symbols referring to safety standards whose meaning is outlined in chapter 1 “General
safety for arc welding”.

WIRE FEEDER UNIT
The main information on use and performance of the wire feeder unit is summarised
on the data plate and has the following meaning:

Fig. A2

1- EUROPEAN reference standard for safety and construction of the wire feeder unit.
2- Symbol of the power supply:
— . :direct voltage;
3- Protection rating of the casing.
4- U, :Wire feeder unit power supply voltage.
5- I :Absorbed current with maximum load.
6- Welding circuit performance:

- L,: Current which can be supplied by the wire feeder unit during welding.

- X: Duty cycle ratio: indicates the time during which the welding machine can supply
the corresponding current (same column). It is expressed as a %, based on a 10min
cycle (e.g. 60% = 6 working minutes, 4 rest minutes; and so on).



7- Serial number to identify the welding machine (essential for technical assistance, spare
part requests, tracing of product origin).

NB: The rating plate shown is an example to explain the meanings of the symbols and
figures; the exact technical specifications for the welding machine should be taken directly
from the rating plate on the welding machine.

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

WELDING MACHINE: see table 1 (TAB. 1)

WIRE FEEDER UNIT: see table 2 (TAB. 2)

AVERAGE CONSUMPTION OF WIRE AND WELDING GAS: see table 3 (TAB. 3)

MIG TORCH: see table 4 (TAB. 4)

TIG TORCH: see table 5 (TAB. 5)

ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table 6 (TAB. 6)

The weight of the welding machine and wire feeder unit is outlined on table 1, 2 (TAB.
1,2).

4. DESCRIPTION OF THE WELDING MACHINE
4.1 CONTROL, ADJUSTMENT AND CONNECTION DEVICES.

4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B1)
At the front:
1- Control panel (see description);

2- Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable;

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

4- Earth return cable and clamp;

5- Welding cable and torch;

At the back:

6- Main ON/OFF switch;

7- Power cable;

8- Positive quick coupling socket (+) for connection welding current cable with wire feeder
unit;

9- Connector 14p for connection command cable with wire feeder unit;

4.1.2 WIRE FEEDER UNIT (Fig. B2)

10- Control panel (see description);

11- Torch coupling;

12- Positive quick coupling plug (+) for connection welding current cable with welding
machine;

13- Connector 14p for connection command cable with welding machine;

14- Gas tube;

4.1.3 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)
1- Machine setting selector:
- GOUGING : gouging mode.
- MMA (PULSE) - TIG : ?:AMA (PULSE) or TIG mode. Selection takes place using knob
-2.

gel )

: MIG-MAG mode with synergic (automatic) or manual
operation. This mode is only active if the connector (B2-13)
coming from the wire feeder unit is correctly inserted in the
machine connector (B1-9).

: this allows operation of the semi-automatic type wire feeder
unit.

- Qv

Multi-function knob.
If pressed for at least 3 seconds, it allows selection of the welding process:
with C-1in MMA (PULSE) - TIG : MMA (PULSE) or TIG selection;

with C-1 in@m : MIG-MAG (SINERGIC or MANUAL) selection;
Furthermore, rotation allows setting (in the following modes):
MMA (PULSE) : of welding current;

TIG : of welding current;

GOUGING : of gouging current.

Note: in -. and CV mode, current setting is disabled.
Multi-function knob.
If pressed for at least 3 seconds, this allows access to preset machine programs.

Note: enabled only with C-1in @. and MIG-MAG in synergic mode (SYN).
Furthermore, rotation allows setting (in the following modes):

CV: of welding voltage.

LCD display.

4.1.4 WIRE FEEDER UNIT CONTROL PANEL (Fig. C)

5- Knob, whose rotation allows:
- setting of the welding seam (welding voltage) in MAN mode;
- setting of the welding seam (arc length) in SYN mode;
6- Manual wire jog button. This jogs the wire forward in the torch sheath without having to

touch the torch button; this is a momentary action and the speed is set and fixed.
7- Knob, whose rotation allows:

- setting of the wire feeding speed in MAN mode;
- setting of the welding power in SYN mode;

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

A INSTALLATION AND POWER CONNECTION OPERATIONS.

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

ASSEMBLY (Fig. D)
Unpack the welding machine and assemble the separate parts included in the package.

Assembling the clamp-return cable Fig. E

Assembling the welding cable electrode-holder clamp FIG. F

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.
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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 = 0.10 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).

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

5.2.1 Plug and outlet

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

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

WARNING! Non-compliance with the above regulations renders the
manufacturer’s safety system (class I) inefficient, with resulting serious risks
to people (e.g. electric shock) and things (e.g. fire).

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION

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

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

maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

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

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

fast deterioration and loss of efficiency.

Use the shortest welding cables possible.

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

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

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Connecting the gas bottle (if used)

Gas bottle that can be loaded onto the supporting surface of the trolley: max. 60 kg.
When using Argon gas or an Argon/CO, mixture, screw the pressure reducer(*) onto the
gas bottle valve, placing the relative pressure reducing valve supplied as an accessory.
Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the strip.

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

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

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

5.3.2.3 Torch (Fig. B)

Insert the torch (B1-5) into the dedicated connector (B2-11), fully tightening the locking ring
nut manually. Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the nozzle
and the contact pipe, to make exiting easier.

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTIONS IN TIG MODE

5.3.3.1 Gas cylinder connection

Screw the pressure reducer onto the cylinder gas valve, if necessary, inserting the specific
reduction supplied as an accessory.

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

Loosen the setting ring nut of the pressure reducer before opening the cylinder valve.
Open the cylinder and adjust the quantity of gas (I/min) according to the illustrative use
data, see table (TAB. 7); any adjustments in gas flow can be carried out during welding
always using the pressure reducer ring nut. Check the tubing and fittings.

A ATTENTION! Always close the gas cylinder valve at the end of work.

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 B1-2).

5.3.3.3 Torch
- Insert the current cable in the specific fast clamp (-) (Fig. B1-3). 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 B1-2).



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 B1-3).

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. G)

ATTENTION! BEFORE LOADING THE WIRE, MAKE SURE THE WELDING

MACHINE IS OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAINS.
MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE TORCH CONTACT PIPE
CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE WIRE TO BE USED AND THAT THEY
ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE
WIRE.
Open the reel area door.
Unscrew the spool lock nut.
Position the wire spool on the reel; make sure the reel pulling pin is correctly housed in its
hole (1b).
Tighten the spool lock nut, using spacers as and where necessary (1b).
Free the pressure counter-roller/s and distance it/them from the lower roller/s (2a);
Make sure the pulling feeder/s is/are suitable for the wire being used (2b).
Free the wire end, cut off the misshaped end by cutting it cleanly and without leaving
a burr; rotate the spool counter-clockwise and position the wire end into the wire feed
input, pushing it by 50-100 mm into the torch connecting wire feed (2c).
Reposition the counter-roller/s, adjusting the pressure at an intermediate value, make
sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower feeder/s (3).
Remove the nozzle and contact tube (4a).
Insert the welding machine plug into the mains socket, switch on the welding machine,
press the torch push-button or the wire forward push-button (Fig. C-6) and wait for the
end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit by 10-15 cm
from the front of the torch, then release the push-button.

ATTENTION! During these operations the wire is being powered and is
subject to mechanical force; if suitable precautions are not taken there is a
danger of electric shock and wounds, and electric arcs striking:
Do not direct the torch mouth against parts of the body.
Do not approach the torch gas cylinder.
Remount the contact tube and the nozzle onto the torch (4b).
Make sure the wire exits regularly; set the roller pressure and reel braking (1a) to the
lowest values possible, making sure the wire does not slide in the hollow and that when
the drive stops the wire turns do not become loose because of too much spool inertia.
Cut the end of the wire that exits from the nozzle by 10-15 mm.
Close the reel area door.

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

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

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

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

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

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

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

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

8- Remount the contact tube and the nozzle.

5.5.2 Synthetic sheath for aluminium wire

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

6,7 and 8).

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

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

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

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

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

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

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:

- Usable gas:

0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm version 400A only)
CO, or Ar/CO, mixtures

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm version 400A only)
Ar/O, or Ar/CO, mixtures (1 - 2%)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

PROTECTION GAS
SeeTAB. 3.

7. MIG-MAG OPERATION MODE

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

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

Synergic operating mode '

2- Material to weld. Types available: Fe (steel), Ss (stainless steel), AIMg; AlSi, (aluminium),
CuSi/CuAl (zinc-plated sheet metal - brazing);
3- Diameter of wire to use;
4- Recommended safety gas;
5- Thickness of material to weld;
6- Graphic indicator of thickness of material;
7- Graphic indicator of welding seam shape;
8- Welding values:
@ wire feed speed;
m welding voltage;
“ welding current.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameters setting

Pressing knob C-3 for at least 1 second, you can access the preset programs on the machine.
Turning the knob you can scroll 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-7 to begin welding.

7.1.3 Setting of the welding seam shape

Setting of the shape of the seam takes place using the knob (Fig. C-5) 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-5), the graphic indication on the display of the shape of the welding
changes showing a more convex, flat or concave result.

Convex shape. B 1t means there is a low thermal load, therefore welding is "cold", with
little penetration; therefore, turning the knob clockwise you obtain more thermal load with
the effect of welding with greater melting.

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

7.1.4 ATC Mode (Advanced Thermal Control)

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

Advantages:

- easy welding of thin materials;

decreased deformation of material;

stable arc even when working with low currents;

rapid and accurate spot welding;

easier coupling of spaced sheets.

7.1.5 Advanced parameter setting: MENU 1 (Fig. L)

Simultaneously press the knobs (Fig. C-2) and (Fig. C-3) 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. C-3) until you
exit the menu.

8
:Trailing wire ramp (Fig. L-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).

[ : electronic reactance correction (Fig. L-2)

A higher value determines a hotter welding bath. Settings from -50% (low reactance
machines) to +50% (high reactance machines). Factory value: 0%

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

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

J" : Post gas (Fig. L-4)

Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding is stopped. Settings
from 0 to 10 seconds. Factory value: 1 sec.
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g :Wire speed correction (Fig. L-5)
It increases or decreases the wire feed speed according to the display. Settings from -5 to
+5m/min. Factory value: 0 m/min.

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

7.2.1 LCD display in MANUAL mode (Fig. M)

1- MANUAL operating mode H
2- Welding values: m

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-7) adjusts the wire speed, the knob (Fig. C-5) adjusts the welding voltage



(which determines the welding power and influences the seam shape). The welding current
is shown on the display (Fig. M-2) only during welding.

7.2.3 Advanced parameter setting: MENU 1 (Fig. L)

Press the knobs (Fig. C2) and (Fig. C3) 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. C3) until you exit the menu.

j : Trailing wire ramp (Fig. L-1).

e to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise arc strike. Settings from 20

Use
to 100% (start in % of full capacity speed). Factory value: 50%

%

: Electronic reactance (Fig. L-2)
A higher value determines a hotter welding bath. Settings from 0% (low reactance
machines) to 100% (high reactance machines). Factory value: 50%

E : Burn-back. (Fig. L-3)

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

E : Post gas. (Fig. L-4)

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

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

7.3 Semi-automatic type wire feeder unit setting

CV : Operating mode with semi-automatic type wire feeder unit.

This setting only allows operation in MAN mode.

Rotation of the knob C-3 allows setting the welding voltage.

To access the settings menu of the advanced parameters, simultaneously press

the knobs (Fig. C-2) and (Fig. C-3) for at least 1 second and release them. In this different

operating mode, the only settable parameter is (Electronic reactance).

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

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

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the knobs (Fig.
C-2) and (Fig. C-3) for at least 1 second and release them. Turn the knob (Fig. C-3) until menu
2 appears. Confirm selection by pressing the knob again.

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

Mode 2T: Et L

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

4
Mode 4T: L”I

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. N)

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the knobs (Fig.
C-2) and (Fig. C-3) for at least 1 second and release them. Turn the knob (Fig. C-3) 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-3 again, you return to manual (or synergic)
mode.

10. INFO MENU (Fig. N)

Both in manual and synergic mode to access the menu, simultaneously press the knobs
(Fig. C-2) and (Fig. C-3) for at least 1 second and release them. Turn the knob (Fig. C-3) until
menu 4 appears. Confirm selection by pressing the knob again; turning the knob C-3 you
can obtain information on the software installed. Pressing knob C-3 again, you return to
manual (or synergic) mode.

11. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

@ Electrode (mm) i Welding current (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

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

The mechanical characteristics of the welded joint are determined by the intensity of
the selected current and also other welding parameters such as the length of the arc,
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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).

ATTENTION:

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

11.2 PROCEDURE

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

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

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

11.3 LCD DISPLAY IN MMA MODE

- ?:l MMA operating mode;

- Welding values:

m welding voltage;
n welding current;

@ recommended diameter of the electrode.

Simultaneously press the knobs (Fig. C-2) and (Fig. C-3) for at least 1 second and release to
access the advanced parameter settings menu. Each parameter can be set to the desired
value by rotating/pressing the knob (Fig. C-3) until you exit the menu.

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

F’l’C : this is the dynamic "ARC-FORCE" overcurrent, the display shows the percentage
increase as to the value of the pre-selected welding current. This setting improves welding
fluidity, prevents the electrode from adhering to the workpiece and makes it possible to use
different types of electrodes.

Settings from 0 to 100%. Factory value: 50%.

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

11.4 LCD DISPLAY IN MMA PULSE MODE

- ?IZI PL 5: MMA PULSE operating mode;

- Welding values:

m welding voltage;

n average welding current;
- recommended diameter of the electrode.

To access the settings menu of the advanced parameters, simultaneously press
the knobs (Fig. C-2) and (Fig. C-3) for at least 1 second and release them. Each parameter can
be set to the desired value by rotating/pressing the knob (Fig. C-3) until you exit the menu.

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

F’FC : this is the dynamic "ARC-FORCE" overcurrent, the display shows the percentage
increase as to the value of the pre-selected welding current.

This setting improves welding fluidity, prevents the electrode from adhering to the
workpiece and makes it possible to use different types of electrodes.

Settings from 0 to 100%. Factory value: 50%

Ul’d : ON/OFF; this enables or disables the device that reduces the loadless output
voltage (ON or OFF setting). Factory value: OFF.

With the VRD enabled, operator safety increases when the welding machine is on but not
in the welding mode.

PL 5 : ON/OFF; enables or disables the MMA PULSE mode. With MMA PLS a current pulse
is added to facilitate vertical up welding.

Fl’ E : this represents the number of pulsations per second (Hz)
Settings from 0,2 to 99,9. Factory value: 1.2

bHL : this represents the ratio between the duration of the pulse and the total duration
of the cycle. Value expressed as a percentage.
Settings from 10 to 99%. Factory value: 30%

! PL : this represents the ratio between the current of the pulse and the average current
set.

Value expressed as a percentage.

Settings from 100 to 200%. Factory value: 142%

Note: the minimum value of the pulse is not set, but calculated so that the average current
is equal to that set.

12.TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

12.1 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 good welding, it is indispensable to refer to TAB. 7 which indicates the
diameter of the electrode, current and gas flow based on the thickness you intend welding.
The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2 - 3mm, 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.

12.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)
- Use the knob C-2 to adjust the welding current to the required rate; adjust this value
during welding processes to adapt to the actual heat transfer required.
Make sure the gas is flowing correctly.
The arc ignites through contact, distancing the tungsten electrode from the workpiece.
Igniting in this manner causes less electric-irradiated disturbances and reduces tungsten
inclusions and electrode wear to a minimum.
Place the tip of the electrode on the workpiece, pressing gently.
- Immediately lift the electrode by 2 - 3mm to obtain the arc 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.

12.3 LCD DISPLAY INTIG MODE

- £ TIG operating mode;

- Welding values:

m welding voltage;
n welding current.

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

13 GOUGING PROCESS

13.1 GENERAL PRINCIPLES

This procedure consists of using carbon gouging electrodes, covered with a copper film for
current transfer. The metal is fused by the electric arc between the end of the electrode and
the workpiece. The molten metal is blown by compressed air.

The oxygen contained in the compressed air oxidises the molten metal and limits it
adherence to the workpiece.

The gouging current should be adjusted based on the diameter of the electrode used. By
way of example, the currents used for the various electrode diameters are:

Current (A)

@ Electrode (mm) Min. Max.
4 mm 20 150
5mm 200 250
6 mm 250 400
8 mm 350 500

13.2 PROCEDURE

- Adjust the gouging current to the desired value using knob C-2

- Check the correct outflow of compressed air.

- Rest the tip of the electrode on the workpiece

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

13.3 LCD DISPLAY IN GOUGING MODE
- ?:l EDU: Gouging operating mode;

- Welding values:
gouging voltage;

n gouging current.

Note: The gouging process in the 270A version with U, = 230V is disabled.

14. RESET FACTORY SETTINGS
The welding machine can be brought to the factory default settings by keeping the two
knobs (Fig.C-2) and (Fig.C-3) pressed during the start-up operation.

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

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

- D_:D'ALARM :overvoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.
- UL’ALARM : overvoltage switch has tripped. Check the power supply voltage.

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

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

- ,BA&M : no internal communication switch has tripped. If the alarm continues,
contact an authorised repair centre.

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

- 19A§M FEEDER FAULT: check the wire feeder and the fuse on the machine.

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

16. MAINTENANCE

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

16.1 ROUTINE MAINTENANCE:

ROUTINE MAINTENANCE OPERATIONS CAN BE CARRIED OUT BY THE OPERATOR.

16.1.1 Torch

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

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

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

avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

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

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

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

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

gas diffuser.

16.1.2 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).

16.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS AND
WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE IS
SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

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

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

with moving parts.

Inspect the welding machine regularly, with a frequency depending on use and the

dustiness of the environment, and remove the dust deposited on the transformer,

reactance and rectifier using a jet of dry compressed air (max. 10 bar).

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

with a very soft brush or suitable solvents.

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

damage to the insulation.

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

the fastening screws right down.

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

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring as
they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or parts
that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being careful to
keep the high voltage connections of the primary transformer separate from the low
voltage ones of the secondary transformer.

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

17. 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.)

- Thereisnoalarm 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.

- Eseguirel’installazione elettricasecondole previste norme eleggiantinfortunistiche.

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

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

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

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

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

VAV

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

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

POLO®

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

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

tazione

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), e obblig io l'uso diad ti mezzi di protezione individuale (Tab. 1).

L OO

EMF

SAFE

I CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

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

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

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

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

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

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

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

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

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

non saldare vicino alla saldatrice;

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

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

- Apparecchiatura di classe A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

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

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

E vietato il sollevamento dell’assieme carrello con saldatrice, alimentatore di filo e
gruppo di raffreddamento (quando presente).

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

RISCHIO DI USTIONI

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

Lasciare raffreddare il pezzo appena saldato prima di toccarlo!

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

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

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

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

/R

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

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

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

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

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

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

A

mmm SMALTIMENTO

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

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

2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

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

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

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE
MIG-MAG
- Modalita di funzionamento:
- manuale;
- sinergico;
- Visualizzazione sul display di velocita filo, tensione e corrente di saldatura.
- Selezione funzionamento 2T, 4T, Spot.

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

MMA
- Modalita di funzionamento:
- MMA a corrente continua;
- MMA a corrente pulsata;
- Regolazione arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.
- Protezione anti-stick.
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

SCRICCATURA (GOUGING)
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di scriccatura.

ALTRO
- Impostazione sistema metrico o anglosassone.
- Possibilita di collegamento di unita trainafilo di tipo semiautomatico (CV).

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).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia MIG

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.
- Supporto appenditorcia.

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA
- Adattatore bombola argon.
- Maschera autoscurante.

- Kit Saldatura MIG/MAG.

- Kit saldatura MMA.

- Kit saldatura TIG.

- Carrello.

- Kit Scriccatura.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

SALDATRICE

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

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A1

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

saldatura ad arco.

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

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

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- I, ... : Corrente massima assorbita dalla linea.

- 1, 4 Corrente effettiva di alimentazione.

10- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

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

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

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

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

tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

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

della linea.

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

generale per la saldatura ad arco”.

~N

UNITA TRAINAFILO
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni dell’unita trainafilo sono riassunti nella
targa caratteristiche col seguente significato:
Fig. A2
1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione dell’unita trainafilo.
2- Simbolo della linea di alimentazione:
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= . :tensione continua;
3- Grado di protezione dell'involucro.
4- U, :Tensione di alimentazione dell'unita trainafilo.
5- 1, : Corrente assorbita con il massimo carico.
6- Prestazioni del circuito di saldatura:
- 1,: Corrente che puo essere erogata dall'unita trainafilo durante la saldatura.
- X:Rapporto d'intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice puo erogare
la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base di un ciclo di
10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
7- Numero di matricola per l'identificazione della saldatrice (indispensabile per assistenza
tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

- UNITA TRAINAFILO: vedi tabella 2 (TAB. 2)

- CONSUMO MEDIO DI FILO E GAS DI SALDATURA: vedi tabella 3 (TAB. 3)

- TORCIA MIG : vedi tabella 4 (TAB. 4)

- TORCIATIG : vedi tabella 5 (TAB. 5)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 6 (TAB. 6)

Il peso della saldatrice e unita trainafilo & riportato in tabella 1, 2 (TAB. 1, 2).

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE

4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE.
4.1.1 SALDATRICE (Fig. B1)

Sul lato anteriore:

1-  Pannello di controllo (vedi descrizione);

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

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

4- Cavo e morsetto di ritorno a massa;

5- Cavo e torcia di saldatura;

Sul lato posteriore:

6- Interuttore generale ON/OFF;

7- Cavo dialimentazione;

8- Presa rapida positiva (+) per cavo corrente di saldatura di collegamento con l'unita
trainafilo;

9- Connettore 14p per cavo comando di collegamento con il I'unita trainafilo;

4.1.2 UNITA TRAINAFILO (Fig. B2)

10- Pannello di controllo (vedi descrizione);

11- Attacco torcia;

12- Spina rapida positiva (+) per cavo corrente di saldatura di collegamento con la saldatrice;
13- Connettore 14p per cavo comando di collegamento con la saldatrice;

14- Tubo gas;

4.1.3 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- Selettore impostazione macchina:

- GOUGING : modalita scriccatura.
- MMA (PULSE) - TIG : modalita MMA (PULSE) o TIG. La selezione avviene attraverso

@ la manopola C-2.

- —l : modalita MIG-MAG con funzionamento sinergico
(automatico) o manuale. Questa modalita é attiva solo se il
connettore (B2-13) proveniente dall’'unita trainafilo e
correttamente inserito nel connettore di macchina (B1-9).

: permette il funzionamento di unita trainafilo di tipo
semiautomatico.

2- Manopola multifunzione.

Se premuta per almeno 3 secondi, permette di selezionare il processo di saldatura:

con C-1in MMA (PULSE) - TIG : selezione MMA (PULSE) o TIG;

- Qv

con C-Tin @l : selezione MIG-MAG (SINERGICA o MANUALE);
Inoltre la rotazione permette la regolazione (nelle seguenti modalita):

MMA (PULSE) : della corrente di saldatura;
TIG : della corrente di saldatura;
GOUGING : della corrente di scriccatura.

Nota: in modalita @. e CV laregolazione della corrente & disabilitata.
3- Manopola multifunzione.
Se premuta per almeno 3 secondi permette di accedere ai programmi preimpostati in
macchina. @.
Nota: abilitata solo con C-1in e MIG-MAG sinergico (SYN).
Inoltre la rotazione permette la regolazione (nella seguente modalita):
CV : della tensione di saldatura.

4- Display LCD.

4.1.4 PANNELLO DI CONTROLLO DELL' UNITA TRAINAFILO (Fig. C)

5- Manopola, la cui rotazione permette:

- regolazione del cordone di saldatura (tensione di saldatura) in modalita MAN;
- regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell'arco) in modalita SYN;

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

7- Manopola, la cui rotazione permette:

- regolazione della velocita di alimentazione del filo in modalita MAN;
- regolazione della potenza di saldatura in modalita SYN;

5.INSTALLAZIONE

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

ALLESTIMENTO (Fig. D)
Disimballare I'unita trainafilo, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nellimballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza Fig. E
Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo FIG. F

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice piana di portata
adeguata al peso per evitarne il ribal to o spost: ti pericolosi.

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

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

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

d'installazione.

La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sistema di alimentazione con

conduttore di neutro collegato a terra.

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

- Tipo A ( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax = 0.12 ohm.

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

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

5.2.1 Spina e presa

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

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

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

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

ATTENZIONE! PRIMA DI ESEGUIRE | SEGUENTI COLLEGAMENTI ACCERTARSI
CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI
ALIMENTAZIONE.
LaTabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base
alla massima corrente erogata dalla saldatrice.
Inoltre:
- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti), per
garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno surriscaldamenti
dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e perdita dl efficienza.
Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.
Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cid puo essere pericoloso per
la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

- Bombola gas caricabile sul piano d’appoggio del carrello: max 60kg.

Avvitare il riduttore di pressione(*) alla valvola della bombola gas interponendo la

riduzione apposita fornita come accessorio, quando venga utilizzato gas Argon o miscela

Argon/CO,.

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

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

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

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

5.3.2.3 Torcia (Fig. B)

Innestare la torcia (B1-5) nel connettore ad essa dedicato (B2-11) serrando a fondo
manualmente la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo caricamento del filo, smontando
I'ugello ed il tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

Avvitare il riduttore di pressione alla valvola della bombola gas interponendo, se

necessario, la riduzione apposita fornita come accessorio.

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

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

bombola.

- Aprire labombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi d'impiego,
vedi tabella (TAB. 7); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno essere eseguiti
durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di pressione. Verificare la
tenuta di tubazioni e raccordi.

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

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui &€ appoggiato, il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il simbolo (+)
(Fig B1-2).
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5.3.3.3 Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell'apposito morsetto rapido (-) (Fig B1-3). 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 B1-2).

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 B1-3).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. G)

ATTENZIONE! PRIMA DI INIZIARE LE OPERAZIONI DI CARICO DEL FILO,
ACCERTARSI CHE LA SALDATRICE SIA SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE
DI ALIMENTAZIONE.

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

DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA NATURA DEL FILO CHE

S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE MONTATI. DURANTE LE FASI DI

INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE GUANTI DI PROTEZIONE.

Aprire lo sportello del vano aspo.

- Svitare la ghiera blocca bobina.

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

sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1b).

- Avvitare la ghiera blocca bobina, interponendo ove necessario l'opportuno distanziale

(1b).

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).

- Riposizionareil/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio, verificare

che il filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).

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

- Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la saldatrice,
premere il pulsante torcia o il tasto di avanzamento filo (Fig. C-6) e attendere che il capo
del filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte anteriore
della torcia, rilasciare il pulsante.

ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione elettrica
ed é sottoposto a forza meccanica; pud 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 (1a) 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 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO NELLA TORCIA (FIG. H)
Prima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo della torcia evitando
che formi delle curve.

5.5.1 Guaina a spirale per fili acciaio

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

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

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

4- Riavvitare il dado fermaguaina a mano.

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

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

7- Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.

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

5.5.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio

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

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

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

10- Inserire sull'estremita opposta della guaina (lato attacco torcia) il nipple di ottone,
I'anello OR e, mantenendo la guaina in leggera pressione, serrare il dado fermaguaina.
La parte della guaina in eccesso sara rimossa a misura successivamente (vedi (13)).
Estrarre dal raccordo torcia del trainafilo il tubo capillare per guaine acciaio.

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

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

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

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

0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm solo versione 400A)
CO, o miscele Ar/CO,

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm solo versione 400A)
miscele Ar/O, o Ar/CO, (1 - 2%)

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0-1.2mm
- Gas utilizzabile: Ar

GAS DI PROTEZIONE
VediTAB. 3.

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

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

7.1.1 Display LCD in modalita SINERGICA (Fig. 1)

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

prescelta.

1- Modalita di funzionamento in sinergia SYN ;

2- Materiale da saldare. Tipologie disponibili: Fe (acciaio), Ss (acciaio inox), AIMg, AlSi,
(alluminio), CuSi/CuAl (lamiere zincate - saldobrasatura);

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:
Eg velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;
“ corrente di saldatura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Impostazione dei parametri

Premendo la manopola C-3 per almeno 1 secondo si ha accesso ai programmi preimpostati
in macchina.

Ruotando la manopola 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-7 per iniziare a saldare.

7.1.3 Regolazione della forma del cordone di saldatura

La regolazione della forma del cordone avviene mediante la manopola (Fig. C-5) la quale
regola la lunghezza d'arco quindi stabilisce il maggior o minor apporto di temperatura alla
saldatura.

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

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

Agendo sulla manopola (Fig. C-5), Iindicazione 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. Hé: Significa che vi € un elevato apporto termico quindi la saldatura
risulta troppo “calda’, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la
manopola per ottenere una minore fusione.

7.1.4 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

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

Vantaggi:

saldature su spessori sottili con grande facilita;

- minore deformazione del materiale;

arco stabile anche alle basse correnti;

- saldatura a punti rapida e precisa;

unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

7.1.5 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. L)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C-2) e (Fig. C-3) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Alla comparsa di
MENU 1 premere nuovamente. Ogni parametro puo essere impostato al valore desiderato
ruotando/premendo la manopola (Fig. C-3) fino all’'uscita dal menu.

]

: Rampa salita filo (Fig. L-1).
Permette di adeguare la velocita del filo alla partenza della saldatura per ottimizzare
I'innesco dell'arco. Regolazione da 20 a 100% (partenza in % della velocita di regime).

3

: correzione reattanza elettronica (Fig. L-2)
Un valore pill alto determina un bagno di saldatura piu caldo. Regolazione da -50%
(macchina con poca reattanza) a +50% (macchina con molta reattanza). Valore di fabbrica:

]
Ieﬂé

: correzione burn-back (Fig. L-3)
Permette diregolare il tempo di bruciatura del filo all'arresto della saldatura. Regolazione da
-10% a +10%. Valore di fabbrica: 0%

’1'/ : Post gas (Fig. L-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.
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Eg : Correzione velocita filo (Fig L-5)
Permette di aumentare o diminuire la velocita di alimentazione del filo rispetto a quanto
visualizzato a display. Regolazione da -5 a +5m/min. Valore di fabbrica: 0 m/min.

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

7.2.1 Display LCD in modalita MANUALE (Fig. M)
1- Modalita di funzionamento MANUALE ;
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-7) regola la velocita del filo, la
manopola (Fig C-5) 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.
M-2) soltanto durante la saldatura.

7.2.3 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. L)

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C2) e (Fig. C3) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Alla comparsa di MENU 1
premere nuovamente. Ogni parametro puo essere impostato al valore desiderato ruotando/
premendo la manopola (Fig. C3) fino all'uscita dal menu.

8r
: Rampa salita filo (Fig. L-1).

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

: Reattanza elettronica (Fig. L-2)
Un valore piu alto determina un bagno di saldatura piu caldo. Regolazione da 0% (macchina
con poca reattanza) a 100% (macchina con molta reattanza). Valore di fabbrica: 50%

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

E : Post gas. (Fig. L-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.

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

7.3 Impostazione di unita trainafilo di tipo semiautomatico

CV : Modalita di funzionamento con unita trainafilo di tipo semiautomatico.

Con questa impostazione & possibile solo il funzionamento in modalita MAN.

La rotazione della manopola C-3 permette la regolazione della tensione di saldatura.

Per accedere al menu diregolazione dei parametri avanzati, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C-2) e (Fig. C-3) per almeno 1 secondo e rilasciarle. In questa modalita di

funzionamento I'unico parametro impostabile & la (Reattanza elettronica).

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

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

Siain modalita manuale che sinergica per accedere al menu, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C-2) e (Fig. C-3) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ruotare la manopola
(Fig. C-3) 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:

+ 1
Modalita 21: C &

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

1
Modalita 4T: HE

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

Modalita puntatura: B

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

9. MENU UNITA DI MISURA (Fig. N)

Siain modalita manuale che sinergica per accedere al menu, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C-2) e (Fig. C-3) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ruotare la manopola
(Fig. C-3) 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-3 si ritorna in modalita manuale (o sinergica).

10. MENU INFO (Fig. N)

Siain modalita manuale che sinergica, peraccedere al menu, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C-2) e (Fig. C-3) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ruotare la manopola
(Fig. C-3) fino alla comparsa del menu 4. Confermare la selezione premendo nuovamente
la manopola; ruotando la manopola C-3 si possono ottenere informazioni riguardo il
software installato. Premendo nuovamente la manopola C-3 si ritorna in modalita manuale
(o sinergica).

11. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

- E indispensabile, rifarsi alle indicazioni del fabbricante riportate sulla confezione degli
elettrodi utilizzati indicanti la corretta polarita dell'elettrodo e la relativa corrente ottimale.
La corrente di saldatura va regolata in funzione del diametro dell’elettrodo utilizzato ed
al tipo di giunto che si desidera eseguire; a titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari
diametri di elettrodo sono:

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

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Siosservi 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).

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.

11.2 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 |'arco.
ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.
- Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al
diametro dell'elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la pili costante possibile
durante l'esecuzione della saldatura; ricordare che l'inclinazione dell’elettrodo nel senso
dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.
Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell'elettrodo leggermente indietro
rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare il riempimento,
quindi sollevare rapidamente l'elettrodo dal bagno difusione per ottenere lo spegnimento
dell'arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. O).

11.3 DISPLAY LCD IN MODALITA MMA
- ?:l Modalita di funzionamento MMA;

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

“ corrente di saldatura;

- diametro dell'elettrodo consigliato.

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C-2) e (Fig. C-3) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ogni parametro puo
essere impostato al valore desiderato ruotando/premendo la manopola (Fig. C-3) fino
all'uscita dal menu.

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

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

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

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

11.4 DISPLAY LCD IN MODALITA MMA PULSE
- ?:l PL S: Modalita di funzionamento MMA PULSE;

- Valori in saldatura:
tensione di saldatura;

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

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C-2) e (Fig. C-3) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ogni parametro pu6
essere impostato al valore desiderato ruotando/premendo la manopola (Fig. C-3) fino
all'uscita dal menu.

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

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

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

Ul’ d : ON/OFF; permette di attivare o disattivare il dispositivo di riduzione della tensione
di uscita a vuoto (regolazione ON o OFF). Valore di fabbrica: OFF.

Con VRD attivato aumenta la sicurezza dell'operatore quando la saldatrice e accesa ma non
in condizione di saldatura.
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PL 5 : ON/OFF; permette di attivare o disattivare la modalita MMA PULSE. Con MMA PLS si
aggiunge una pulsazione di corrente che facilita la saldatura verticale ascendente.

Fl’ E : rappresenta il numero di pulsazioni al secondo (Hz)
Regolazione da 0,2 a 99,9. Valore di fabbrica: 1.2.

bFH_ : rappresenta il rapporto tra durata dell'impulso rispetto alla durata totale del ciclo.
Valore espresso in forma percentuale.
Regolazione da 10 a 99%. Valore di fabbrica: 30%

I PL : rappresenta il rapporto tra corrente dell'impulso e la corrente media impostata.
Valore espresso in forma percentuale.
Regolazione da 100 a 200%. Valore di fabbrica: 142%

Nota: il valore minimo dell'impulso non viene impostato, ma calcolato in modo che la
corrente media sia pari a quella impostata.

12. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC ¢ adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e ai
metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (FIG. P). Per la saldatura in TIG DC con
elettrodo al polo (-) & generalmente usato I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda colorata
grigia). E necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola, vedi FIG. Q,
avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare deviazioni dell’arco. E
importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza dell'elettrodo. Tale operazione
andra ripetuta periodicamente in funzione dellimpiego e dell’'usura dell’elettrodo oppure
quando lo stesso sia stato accidentalmente contaminato, ossidato oppure impiegato non
correttamente. E indispensabile per una buona saldatura fare riferimento alla TAB. 7 dove
& indicato diametro di elettrodo, corrente e flusso di gas in funzione dello spessore che si
intende saldare. 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 Tmm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. R).

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

E opportuno, per una buona riuscita della saldatura, che i pezzi siano accuratamente puliti
ed esenti da ossido, oli, grassi, solventi, etc.

12.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola C-2;
Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

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

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

- Sollevare immediatamente I'elettrodo di 2 - 3mm 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 l'elettrodo dal pezzo.

12.3 DISPLAY LCD IN MODALITATIG
- £ Modalita di funzionamento TIG;

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

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

13. PROCESSO DI SCRICCATURA

13.1 PRINCIPI GENERALI

Questo procedimento consiste nell'utilizzare degli elettrodi di scriccatura in carbonio,
rivestiti con una pellicola di rame per il trasferimento di corrente. Il metallo é fuso dall’arco
elettrico tra l'estremita dell’elettrodo e il pezzo. Il metallo fuso € soffiato dall’aria compressa.
L'ossigeno contenuto nell’aria compressa ossida il metallo in fusione e limita la sua aderenza
al pezzo.

La corrente di scriccatura va regolata in funzione del diametro dell'elettrodo utilizzato. A
titolo indicativo le correnti utilizzabili per i vari diametri di elettrodo sono:

@ Elettrodo (mm) . Corrente (A)
Min. Max.
4 mm 20 50
5mm 200 750
6 mm 250 400
8 mm 350 500

13.2 PROCEDIMENTO

- Regolare la corrente di scriccatura al valore desiderato per mezzo della manopola C-2
- Verificare il corretto efflusso dell’aria compressa.

- Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo

- Per interrompere la scriccatura sollevare rapidamente l'elettrodo dal pezzo.

13.3 DISPLAY LCD IN MODALITA’ SCRICCATURA
- ?:l EDU: Modalita di funzionamento scriccatura;

- Valori in saldatura:
m tensione di scriccatura;

n corrente di scriccatura.
Nota: Il processo di scriccatura nella versione 270A con U, = 230V & disabilitato.
14. RESET IMPOSTAZIONI DI FABBRICA
E possibile riportare la saldatrice alle impostazioni predefinite di fabbrica tenendo premute
le due manopole (Fig.C-2) e (Fig.C-3) durante l'operazione di accensione.
15. SEGNALAZIONI DI ALLARME

Il ripristino € automatico alla cessazione della causa di allarme.
Messaggi di allarme che possono comparire sul display:

- @ ALARM : Intervento della protezione termica della saldatrice. Il funzionamento viene
interrotto finché la macchina non viene sufficientemente raffreddata.

034, .

alimentazione.

- BL’A%M H

alimentazione.

Intervento per protezione sovratensione. Verificare la tensione di
Intervento per protezione sottotensione. Verificare la tensione di

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

I' ’ALARM : Intervento per protezione corto-circuito tra torcia e massa. Verificare che
non ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

’3 ALARM : Intervento per comunicazione interna mancante. Se l'allarme persiste
contattare un centro di assistenza autorizzato.

,E ALARM :Intervento per allarme tensione ausiliaria. Se I'allarme persiste contattare un
centro di assistenza autorizzato.

- ,g Aﬁm ANOMALIA TRAINO: verificare il trainafilo e i fusibili presenti in macchina.
Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la segnalazione

a4 A .

ALARM
16. MANUTENZIONE

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

16.1 MANUTENZIONE ORDINARIA

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

16.1.1 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.

16.1.2 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).

16.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

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

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

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

eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

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

presentino danni allisolamento.

- Altermine 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.

17. 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 una allarme segnalante l'intervento della sicurezza termica, di sovra o

sottotensione o di corto circuito.

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

della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della saldatrice,

verificare la funzionalita del ventilatore.

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

rimane in blocco.

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

all'eliminazione dell'inconveniente.

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

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

di materiali isolanti (es. Vernici).

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

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

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

- En présence d'une unité de refroidissement par liquide, les opérations de
remplissage doivent étre exécutées avec le poste de soudage éteint et débranché
du réseau d'alimentation.

VAV

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

- Prévoir un renouvellement d’air adéquat des locaux ou installer a proximité de

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

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

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

™) Q ®®@®®

EMF
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LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

tous les opérateurs doivent respecter les distances minimales indiquées sur la fiche

I'arc des apparells assurant I'élimination des fumées de dage; une évaluation

sy tique des limites d’exposition aux fumées de soudage en fonction de leur
composmon, de leur concentration et de la durée de I'exposition elle-méme est
indispensable.

- Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons UV (en

cas d’utilisation).

POLO®

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

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

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

[\

- Appareils de classe A:

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

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

- dans des lieux comportant des risques accrus de choc électrique;
dans des lieux fermés;
en présence de matériaux inflammables ou comportant des risques d’explosion;
DOIT étre soumise a l'approbation préalable d’'un ”"Responsable expert’, et
toujours effectuée en présence d’autres personnes formées pour intervenir en cas
d’urgence.
IL FAUT utiliser les moyens techniques de protection décrits aux points 7.10;
A.8; A.10 de la norme «EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a I'arc. Partie 9 :
Installation et utilisation».
NEJAMAIS procéder ausoudage sile poste de soudage ou le dispositif d’alimentation
du fil est maintenu par I'opérateur (par ex. au moyen de courroies).
Tout soudage par l'opérateur en position surélevée est interdit, sauf en cas
d’utilisation de plates-formes de sécurité.
TENSION ENTRE PORTE-ELECTRODE OU TORCHES: toute intervention effectuée avec
plusieurs postes de soudage sur la méme piéce ou sur plusieurs piéces connectées
électriquement peut entrainer une accumulation de tension a vide dangereuse
entre deux porte-électrode ou torches pouvant atteindre le double de la limite
admissible.
Il est nécessaire qu'un coordinateur expert exécute le mesurage instrumental
pour déterminer s'il existe un risque et s'il peut adopter des mesures de protection
adéquates comme l'indique le point 7.9 de la norme « EN 60974-9 : Appareillages
pour soudage a I'arc. Partie 9 : Installation et utilisation ».
L'utilisation du poste de soudage doit étre limitée au seul opérateur.
L'opérateur doit débrancher de la machine le cable avec la pince porte-électrode
une fois le soudage MMA terminé.
L'aire autour du poste de soudage doit étre interdite aux tierces personnes. Celle-ci
ne doit pas non plus étre laissé sans surveillance.
Les torches non utilisées doivent étre rangées dans leur logement.

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.)

Il est interdit de soulever I'ensemble chariot avec poste de soudage, alimentateur de
fil et groupe de refroidissement (quand il est présent).

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

RISQUE DE BRULURES

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

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

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

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

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

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

/R

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES PARTIES EN

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

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

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

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

RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

CONDITIONS AMBIANTES (EN 60974-1)
- Utiliser le poste de soudage uniquement en conditions ambiantes ci-apres :
« température ambiante entre -10°C et 40°C ;
« humidité relative ambiante non supérieure a 50 % a 40°C;
« humidité relative ambiante non supérieure a 90 % a 20°C;;
« Air environnant exempt de poussiére, acides, gaz ou substances corrosives, etc.

STOCKAGE

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

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

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

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

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

liquide qu'il contient.

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

la saleté et la corrosion.

A

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

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

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

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

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

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

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES
MIG-MAG
- Modalités de fonctionnement :
- manuelle;
- synergique;
- Affichage sur écran de la vitesse du fil, de la tension et du courant de soudage.
- Sélection du fonctionnement 2T, 4T, Spot.

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

MMA
- Modalités de fonctionnement :
- MMA a courant continu ;
- MMA a courant pulsé ;
- Réglage arc force, hot start.
- Dispositif VRD.
- Protection anti-stick.
- Affichage sur écran ACL de la tension et du courant de soudage.

DECRIQUAGE (GOUGING)
- Affichage sur écran ACL de la tension et du courant de décriquage.

AUTRE
- Programmation du systéme métrique ou anglo-saxon.
- Possibilité de branchement d’'une unité d'entrainement du fil de type semi-automatique

(CV).

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).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche MIG

- Cable de retour avec pince de masse.
- Support pour suspendre les torches.

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d'argon.
- Masque auto-obscurcissant.

- Kit soudage MIG/MAG.

- Kit de soudage MMA.

- Kit soudageTIG.

- Chariot.

- Kit décriquage.

3. CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
3.1 PLAQUETTES DES DONNEES
POSTE DE SOUDAGE
Les principales données concernant I'emploi et les prestations du poste de soudage sont
résumées sur la plaquette des caractéristiques et ont la signification suivante :
Fig. A1
1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des machines pour
le soudage a l'arc.
2- Nom et adresse du fabricant.
3- Nom du modéle.
4- Symbole de la structure interne du poste de soudage.
5- Symbole du procédé de soudage prévu.
6- Symbole S :indique que I'on peut exécuter des opérations de soudage en lieu a risque
accru de choc électrique (ex. a proximité immédiate de grandes masses métalliques).
- Symbole de la ligne d'alimentation :
1~ :tension alternée monophasée ;
3~ :tension alternée triphasée.
8- Degré de protection de I'enveloppe.
9- Données caractéristiques de la ligne d’alimentation :

- U, : Tension alternée et fréquence d'alimentation du poste de soudage (limites
admises = 10%).

-1 : Courant maximum absorbé par la ligne.

- 1, : Courant effectif d'alimentation.

10- Performances du circuit de soudage :

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

- /U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par le
poste a souder pendant le soudage.

- X:Rapport d'intermittence : indique le temps durant lequel le poste de soudage peut
produire le courant correspondant (méme colonne). Il s'exprime en %, sur la base d'un
cycle de 10min (par ex. 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause et ainsi de
suite).

~N
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Si les conditions d'utilisation (nominales, pour une température ambiante de 40°C)
sont dépassées, la protection thermique se déclenche (le poste de soudage reste en
stand-by jusqu'a ce que sa température revienne dans les limites admises).
- A/V-A/V :Indique la plage de réglage du courant de soudage (minimum - maximum)
a la tension d'arc correspondante.
11-Numéro de série pour lidentification du poste de soudage (indispensable
pour l'assistance technique, la demande de piéces détachées, la recherche de l'origine
du produit).
12- -—=}-: Valeur des fusibles a actionnement retardé a prévoir pour la protection de la
ligne.
13- Symboles pour les normes de sécurité dont la signification est reportée au chapitre 1
«Sécurité générale pour le soudage a l'arc ».

UNITE D'ENTRAINEMENT FIL
Les principales données concernant I'emploi et les prestations de I'unité d’entrainement du
fil sont indiquées sur la
plaque signalétique et ont la signification suivante :
Fig. A2

1- Référentiel EUROPEEN pour la sécurité et la construction de I'unité du dévidoir.
2- Symbole de la ligne d'alimentation :

— . :tension continue;
3- Degré de protection de I'enveloppe.
4- U, :Tension d'alimentation de I'unité du dévidoir.
5- 1, :Courant absorbé en charge maximale.
6- Prestations du circuit de soudage :

- 1, : Courant pouvant étre émis par 'unité du dévidoir durant le soudage.

- X:Rapport d'intermittence : indique le temps durant lequel le poste de soudage peut
produire le courant correspondant (méme colonne). Il s'exprime en %, sur la base d'un
cycle de 10min (par ex. 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause et ainsi de
suite).

7- Numéro de série pour lidentification du poste de soudage (indispensable
pour l'assistance technique, la demande de piéces détachées, la recherche de l'origine
du produit).

Note : L'exemple de plaquette reporté donne une signification indicative des symboles et
des chiffres ; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage en votre
possession doivent étre relevées directement sur la plaquette du poste de soudage.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

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

- UNITE DU DEVIDOIR : voir tableau 2 (TAB. 2)

- CONSOMMATION MOYENNE DE FIL ET GAZ DE SOUDAGE : voir tableau 3 (TAB. 3)

- TORCHE MIG : voir tableau 4 (TAB. 4)

- TORCHE TIG : voir tableau 5 (TAB. 5)

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 6 (TAB. 6)

Le poids du poste de soudage et de l'unité du dévidoir est reporté dans le tableau 1,
2(TAB. 1, 2).

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

4.1.1 POSTE DE SOUDAGE (Fig. B1)

Sur le coté antérieur :

1- Tableau de contrdle (voir description) ;

2- Prise rapide positive (+) pour connecter le cable de soudage ;
3- Prise rapide négative (-) pour connecter le cable de soudage ;
4- Cable et borne de retour a la masse ;

5- Cable et torche de soudage ;

Sur le coté postérieur :

6- Interrupteur général ON / OFF ;

7- Cable d'alimentation ;

8- Prise rapide positive (+) pour cable de courant de soudage de branchement avec I'unité
du dévidoir;

9- Connecteur 14p pour céble de la commande de branchement avec I'unité du dévidoir ;

4.1.2 UNITE D’ENTRAINEMENT FIL (Fig. B2)

10- Panneau de commande (voir description) ;

11- Attache torche ;

12- Prise rapide positive (+) pour cable de courant de soudage de branchement avec le
poste de soudage ;

13- Connecteur 14p pour cable de commande de branchement avec le poste de soudage ;

14- Tuyau gaz;

4.1.3 PANNEAU DE CONTROLE DU POSTE DE SOUDAGE (Fig. C)
1- Sélecteur de configuration machine :

- GOUGING : mode décriquage.

- MMA (PULSE) -TIG : mode MMA (PULSE) ou TIG. La sélection s'effectue avec la
@ molette C-2.

- —l : mode MIG-MAG avec fonctionnement synergique

(automatique) ou manuel. Ce mode n'est actif que si le
connecteur (B2-13) provenant de I'unité d’entrainement du
fil est correctement inséré dans le connecteur de la machine
(B1-9).

: permet le fonctionnement de I'unité d'entrainement du fil
de type semi-automatique.

- Qv

2- Bouton multifonction.
Une pression d’au moins 3 secondes permet de sélectionner le procédé de soudage :

avec C-1 en MMA (PULSE) - TIG : sélection MMA (PULSE) ouTIG;

avec C-1en @l : sélection MIG-MAG (SYNERGIQUE ou MANUEL) ;
La rotation permet également le réglage (en modes suivants) :
MMA (PULSE) : du courant de soudage ;

TIG : du courant de soudage ;

GOUGING : du courant de décriquage.

Remarque : en modes —. et CV le réglage du courant est désactivé.
3- Bouton multifonction.
Une pression d’au moins 3 secondes donne accés aux programmes prédéfinis sur la
machine. @.
Remarque : activé uniquement avec C-1 en et MIG-MAG synergique (SYN).
La rotation permet également le réglage (en mode suivant) :
CV : de la tension de soudage.

4- Ecran ACL.

4.1.4 PANNEAU DE COMMANDE DE L’ UNITE D’ENTRAINEMENT FIL (Fig. C)
5- Bouton qui permet, en le tournant :

- de régler le cordon de soudage (tension de soudage) en mode MAN ;

- de régler le cordon de soudage (longueur de I'arc) en mode SYN ;

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

7- Bouton qui permet, en le tournant :

- de régler la vitesse d’alimentation du fil en mode MAN ;
- de régler la puissance de soudage en modalité SYN ;

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D'INSTALLATION

ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE

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

PREPARATION (Fig. D)
Déballer I'unité d'entrainement du fil, assembler les parties démontées se trouvant dans
'emballage.

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

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de I'appareil de fagon a ce qu'il n'y ait pas d'obstacles en face
de l'ouverture d'entrée et de sortie de I'air de refroidissement ; s'assurer dans le méme
temps qu'il naspire pas de poussiéres conductrices, de vapeurs corrosives, d’humidité, etc.
Maintenir au moins 250mm d'espace libre autour du poste de soudage.

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

5.2 BRANCHEMENT AU RESEAU

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

Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un 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 = 0.12 ohm.

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

S'ilest branché au réseau d'alimentation public, il appartient a 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

Brancher une fiche normalisée (3P + PE) de portée adéquate au cable d'alimentation, et
installer une prise de réseau munie de fusibles ou d'un interrupteur automatique. La borne
de terre prévue doit étre reliée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.
Le tableau (TAB. 1) indique les valeurs conseillées, exprimées en 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 systéme

de sécurité prévu par le constructeur (classe 1) avec de graves risques

conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses
(ex. incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
5.3.1 Recommandations

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

5.3.2 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

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

- Bouteille de gaz chargeable sur le plan d’appui du chariot : max. 60 kg.

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

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

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

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

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.
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5.3.2.3 Torche (Fig. B)

Introduire la torche (B1-5) dans le connecteur qui lui est dédié (B2-11) et serrer a fond
manuellement la bague de blocage. La prédisposer au premier chargement du fil, en
démontant la buse et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.

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. 7) ; d’éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
I'étanchéité des tuyaux et des raccords.

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

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il doit étre branché a la piece a souder ou au banc métallique sur lequel elle est posée, le
plus pres possible du joint en exécution. Ce cable doit étre branché a la borne portant le
symbole (+) (Fig. B1-2).

5.3.3.3 Torche
- Insérer le cable porte-courant dans la borne rapide (-) prévue a cet effet (Fig. B1-3).
Brancher le tube de gaz de la torche a la bouteille.

5.3.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODE MMA

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

5.3.4.1 Branchement du cable de soudage pince-porte-électrode
Il porte a son extrémité une borne spéciale utilisée pour serrer la partie découverte de
I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B1-2).

5.3.4.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- Il 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. B1-3).

5.4 CHARGEMENT DE LA BOBINE DE FIL (Fig. G)

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 D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE DE GUIDAGE DU FIL ET LE

PETIT TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET A LA NATURE

DU FIL QUI SERA UTILISE, ET QU'ILS SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES PHASES

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

- Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.

- Dévisser la bague de blocage de la bobine.

- Positionner la bobine de fil sur le support ; s'assurer que la cheville d’entrainement du
support est correctement logé dans l'orifice prévu (1b).

- Visser la bague de blocage de la bobine en interposant le cas échéant I'entretoise (1b).

- Libérer le(s) contre-rouleau(x) de pression et le(s) éloigner du/des rouleau(x) inférieur(s)
(2a);

- Vérifier que le(s) rouleau(x) d'entrainement est/ont adapté(s) au fil utilisé (2b).

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

- Repositionner le/les contre-rouleau(x) en réglant la pression a une valeur intermédiaire,
vérifier que le fil est correctement positionné dans la cavité du/des rouleau(x) inférieur(s)
(3).

- Enlever la buse et le petit tube de contact (4a).

- Insérer la fiche du poste de soudage dans la prise d'alimentation, allumer le poste de
soudage, appuyer sur le bouton de la torche ou sur le bouton d'avancement du fil (Fig.
C-6) et attendre que l'extrémité du fil, qui parcourt toute la gaine du dispositif de guidage
du fil, sorte sur 10-15 cm apreés la partie antérieure de la torche, relacher le bouton.

ATTENTION ! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique et est

soumis a une force mécanique ; il peut donc causer, si I'on n‘adopte pas

les précautions voulues, des dangers de choc électrique, de blessures et
amorcer des arcs électriques :

- Ne pas orienter le bout de la torche contre des parties du corps.

- Ne pas approcher la torche de la bouteille.

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

- Vérifier que I'avance du fil est réguliére ; étalonner la pression des rouleaux et le freinage
du support (1a) aux valeurs les plus basses possibles en vérifiant que le fil ne glisse pas
dans la cavité et qu'au moment de I'arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se relachent
pas en raison d'une inertie excessive de la bobine.

- Couper l'extrémité du fil qui sort de la buse a 10-15 mm.

- Fermer le portillon du compartiment du support.

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

5.5.1 Gaine a spirale pour fils en acier

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

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

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

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

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

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

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

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

5.5.2 Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium
Exécuter les opérations 1, 2, 3 comme indiqué pour la gaine en acier (ne pas considérer les
opérations 4,5, 6,7, 8).

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

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

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

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

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

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

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

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

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

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diamétre des fils utilisables : 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm seulement version 400A)
- Gaz utilisable : CO, ou mélanges Ar/ CO,
Aciers inoxydables

- Diametre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi / CuAl

- Diamétre des fils utilisables : 0.8-1.0-1.2mm
- Gaz utilisable : Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm seulement version 400A)
mélanges Ar/ O, ou Ar/ CO, (1 - 2%)

GAZ DE PROTECTION
Voir TAB. 3.

7. MODE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

7.1 Foncti t en modalité SYNERGIQUE ISAA]

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

7.1.1 Ecran ACL en mode SYNERGIQUE (Fig. 1)

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

choisie.

1- Modalité de fonctionnement en synergie SYN ;

2- Matériau a souder. Typologies disponibles : Fe (acier), Ss (acier inox), AIMg, AlSi,
(aluminium), CuSi/CuAl (toles galvanisées - soudobrasage) ;

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-3 pendant au moins 1 seconde donne accés aux programmes
prédéfinis de la machine.

La rotation du bouton fait défiler tous les programmes (PRG 01, 02, etc.). Sélectionner
le programme choisi en appuyant et en relachant la poignée. Le poste de soudage se
programme automatiquement dans les conditions optimales de fonctionnement établies
par les différentes courbes synergiques mémorisées. Lutilisateur devra seulement
sélectionner I'épaisseur du matériau a I'aide de la poignée C-7 pour commencer a souder.

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-5) qui régle la longueur
d’arc puis établit 'apport le plus et le moins important de température au soudage.
L'échelle de réglage varie entre -10 + 0 + +10 ; dans la plupart des cas, avec le bouton en
position intermédiaire (0, HL ), on a une programmation de base optimale (la valeur est
affichée sur I'écran ACL a la gauche du symbole graphique du cordon de soudage et
disparait aprés un temps préfixé).

En appuyant sur le bouton (Fig. C-5), l'indication graphique sur écran de la forme du
soudage change en montrant un résultat plus convexe, plat ou concave.

Forme convexe. B, 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. ﬂz‘. 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 programmeée est inférieure ou égale a 1.5
mm.

Description : le contréle instantané particulier de I'arc de soudage et la rapidité de
correction élevée des paramétres minimisent les crétes de courant caractéristiques de la
modalité de transfert Short Arc en faveur d'un apport thermique réduit a la piéce a souder.
Le résultat est, d'un coté une faible déformation du matériau, de 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 ;
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- soudage par points rapide et précis ;
- union facilitée de toles distantes entre elles.

7.1.5 Programmation des paramétres avancés : MENU 1 (Fig. L)

Pour accéder au menu de réglage des paramétres avancés, appuyer en méme temps sur
les boutons (Fig. C-2) et (Fig. C-3) pendant au moins 1 seconde, puis les relacher. Quand
le MENU 1 apparait, appuyer a nouveau. Chaque parametre peut étre défini a la valeur
souhaitée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C-3) jusqu’a la sortie du menu.

<

:Rampe de montée du fil (Fig. L-1).
ermet d'adapter la vitesse du fil au démarrage du soudage pour optimiser 'amorcage de
I'arc. Réglage de 20 a 100% (départ en % de la vitesse de plein régime).

3

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

Une valeur plus grande détermine un bain de soudage plus chaud. Réglage de -50%
(machine avec peu de réactance) a +50% (machine avec beaucoup de réactance). Valeur
d'usine : 0%

=

: correction du burn-back (Fig. L-3)
Permet de régler le temps de bralage du fil a I'arrét du soudage. Réglage de -10 % a +10 %.
Valeur d'usine : 0%

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

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 : 1s.

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

7.2 Fonctionnement en mode MANUEL m
L'utilisateur peut personnaliser tous les parametres de soudage.

7.2.1 Ecran ACL en mode MANUEL (Fig. M)
1- Modalité de fonctionnement MANUELLE ;
2- Valeurs en soudage:

{g vitesse d'alimentation du fil ;

m tension de soudage ;
n courant de soudage.

7.2.2 Programmation des paramétres

En modalité manuelle, la vitesse d'alimentation du fil et la tension de soudage sont réglées
séparément. Le bouton (Fig. C-7) régle la vitesse du fil, le bouton (Fig. C-5) 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. M-2) uniquement durant le soudage.

7.2.3 Programmation des parameétres avancés : MENU 1 (Fig. L)

Pour accéder au menu de réglage des paramétres avancés, appuyer en méme temps sur les
boutons (Fig. C2) et (Fig. C3) pendant au moins 1 seconde, puis reldcher. Quand le MENU 1
apparait, appuyer a nouveau. Chagque paramétre peut étre programmé a la valeur désirée en
tournant/en appuyant sur le bouton (Fig. C3) jusqu’a la sortie du menu.

H

:Rampe de montée du fil (Fig. L-1).
ermet d'adapter la vitesse du fil au démarrage du soudage pour optimiser 'amorcage de
I'arc. Réglage de 20 a 100% (départ en % de la vitesse de plein régime). Valeur d'usine : 50%

3

: Réactance électronique (Fig. L-2)
Une valeur plus grande détermine un bain de soudage plus chaud. Réglage de 0% (machine
avec peu de réactance) a + 100% (machine avec beaucoup de réactance). Valeur d'usine :

wn
Q
=

: burn-back .(Fig. L-3)
Permet de régler le temps de bralage du fil a I'arrét du soudage. Réglage de 0 a 1 s. Valeur
par défaut: 0.08 s.

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

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.

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

7.3 Configuration de I'unité d’entrainement du fil de type semi-automatique

CV : Mode de fonctionnement de I'unité d’entrainement du fil de type semi-automatique.
Dans cette configuration, seul le fonctionnement en MAN est possible.

La rotation du bouton C-3 permet de régler la tension de soudage.

Pour accéder au menu de configuration des parametres avancés, appuyer en méme temps
sur

les boutons (Fig. C-2) et (Fig. C-3) pendant au moins 1 seconde puis les relacher. En de mode

de fonctionnement, le seul paramétre configurable est la (Réactance électronique).

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

8.1 Programmation du mode de commande du bouton de la torche (Fig. N)

En mode manuel comme en mode synergique, pour accéder au menu, appuyer en méme
temps sur les boutons (Fig. C-2) et (Fig.C-3) pendant au moins 1 seconde, puis relacher.
Tourner le bouton (Fig. C-3) 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 :

+
ModeZT:El:

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

+
Mode 4T : "“I

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.

Mode soudage par points :@

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

9. MENU UNITES DE MESURE (Fig. N)

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

10. MENU INFO (Fig. N)

En mode manuel comme en mode synergique, pour accéder au menu, appuyer en méme
temps sur les boutons (Fig. C-2) et (Fig.C-3) pendant au moins 1 seconde, puis relacher.
Tourner le bouton (Fig. C-3) jusqu'a ce qu'apparaisse le menu 4. Confirmer la sélection
en appuyant a nouveau sur le bouton ; la rotation du bouton C-3 permet d'obtenir des
informations sur le logiciel installé. En appuyant a nouveau sur la poignée C-3, on revient en
modalité manuelle (ou synergique).

11. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

11.1 PRINCIPES GENERAUX

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

Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diamétre de |'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 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

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

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

ATTENTION :

En fonction de la marque, du type et de I'épai ir du revét 1t des électrodes, il
peut se produire des instabilités de I'arc dues a la composition méme des électrodes.

11.2 PROCEDE

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

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

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

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

11.3 ECRAN ACL EN MODE MMA
- ?:l Mode de fonctionnement MMA ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

n courant de soudage ;
- diamétre de l'électrode conseillé.

Pour accéder au menu de réglage des parameétres avancés, appuyer en méme temps sur
les boutons (Fig. C-2) et (Fig. C-3) pendant au moins 1 seconde, puis les relacher. Chaque
paramétre peut étre défini a la valeur souhaitée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig.
C-3) jusqu'a la sortie du menu.

HDI: : représente la surintensité initiale « HOT START » avec indication sur I'écran de
I'incrément en pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage sélectionnée.
Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

F’I’ C :représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE » avec indication sur I'écran de
I'incrément en pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage pré-sélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage, évite que I'électrode ne reste collée au morceau
et permet I'utilisation de divers types d'électrodes.

Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %.
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Ul’ d :ON/ OFF ; permet d'activer ou de désactiver le dispositif de réduction de la tension
de sortie a vide (réglage ON ou OFF). Valeur d'usine : OFF. Avec VRD activé, la sécurité de
l'opérateur augmente quand le poste de soudage est allumé mais non en condition de
soudage.

11.4 ECRAN ACL EN MODE MMA PULSE
- ?IZI PL 5 : Mode de fonctionnement MMA PULSE ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

n courant de soudage moyen ;
- . diamétre de I'électrode conseillé.

Pour accéder au menu de configuration des parametres avancés, appuyer en méme temps
sur

les boutons (Fig. C-2) et (Fig. C-3) pendant au moins 1 seconde puis les relacher. Chaque
paramétre peut étre défini a la valeur souhaitée en tournant/en appuyant sur le bouton (Fig.
C-3) jusqu‘a la sortie du menu.

HDII : représente la surintensité initiale « HOT START » avec indication sur I'écran de
l'incrément en pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage sélectionnée.
Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %

F’F C :représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE » avec indication sur I'écran de
l'incrément en pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage pré-sélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage, évite que I'électrode ne reste collée au morceau
et permet I'utilisation de divers types d'électrodes.

Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %

Ul’ d :ON/ OFF ; permet d'activer ou de désactiver le dispositif de réduction de la tension
de sortie a vide (réglage ON ou OFF). Valeur d'usine : OFF.

Avec VRD activé, la sécurité de l'opérateur augmente quand le poste de soudage est allumé
mais non en condition de soudage.

PL 5 : ON/OFF ; permet d’activer ou désactiver le mode MMA PULSE. Avec MMA PLS une
pulsation de courant est ajoutée, facilitant le soudage vertical ascendant.

FI’ E : représente le nombre de pulsations par seconde (Hz)
Réglage de 0,2 a 99,9. Valeur par défaut : 1.2.

bF”_ : représente le rapport durée de limpulsion/durée totale du cycle. Valeur en
pourcentage.
Réglage de 10 % a 99%. Valeur d'usine : 30%

! PL :représente le rapport courant de I'impulsion/courant moyen configuré.
Valeur en pourcentage.
Réglage de 100 % a 200 %. Valeur d'usine : 142%

Remarque : la valeur minimale de lI'impulsion n'est pas configurée, mais calculée de
maniére a ce que le courant moyen soit égal au courant configuré.

12. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

12.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudageTIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement alliés et fortement alliés
et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. P). Pour le soudage en TIG DC
avec électrode au pole (-) on utilise généralement une électrode avec 2% de Cérium (bande
colorée grise). Il est nécessaire de tailler en pointe de facon axiale I'électrode de Tungsténe
a la meule, voir FIG. Q, en veillant a ce que la pointe soit parfaitement concentrique pour
éviter des déviations de l'arc. Il est important d'effectuer le meulage dans le sens de la
longueur de I'électrode. Cette opération devra étre répétée régulierement en fonction de
I'emploi et de l'usure de Iélectrode ou quand celle-ci a été accidentellement contaminée,
oxydée ou employée de facon non correcte. Pour un soudage correct, consulter absolument
le TAB. 7 qui indique le diametre d'électrode, le courant et le flux de gaz en fonction de
I'épaisseur a souder. La saillance normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est
de 2 - 3 mm et peut atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour 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 des baguettes de la méme composition que le
matériau de base et d’'un diametre adapté, avec préparation adéquate 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.

12.2 PROCEDE (AMORGCAGE LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée a l'aide de la poignée C-2 ; adapter le
courant durant le soudage a l'apport thermique réel nécessaire.

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

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

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

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

12.3 ECRAN ACL EN MODE TIG
- i Mode de fonctionnement TIG ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

“ courant de soudage.

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

13. PROCEDE DE DECRIQUAGE

13.1 PRINCIPES GENERAUX

Ce procédé consiste a utiliser des électrodes de décriquage en carbone, recouverts d'une
pellicule de cuivre pour le transfert de courant. Le métal est fondu par I'arc électrique entre
I'extrémité de I'électrode et la piéce. Le métal fondu est soufflé par I'air comprimé.
L'oxygene contenu dans I'air comprimé oxyde le métal en fusion et limite son adhérence a
la piece.

Le courant de décriquage doit étre réglé en fonction du diamétre de I'électrode utilisée. A

titre indicatif les courants utilisables pour les différents diamétres d'électrode sont :

i Courant (A)

@ Electrode (mm) Min. Max.
4mm 90 150
5mm 200 250
6mm 250 400
8mm 350 500

13.2 PROCEDURE

- Régler le courant de décriquage a la valeur souhaitée au moyen du bouton C-2
- Vérifier le débit de I'air comprimé.

- Poser la pointe de I'électrode sur la piece

- Pour interrompre le décriquage, soulever rapidement I'électrode de la piéce.

13.3 ECRAN ACL EN MODE DECRIQUAGE
- ?:l EDU : Mode de fonctionnement Décriquage ;

- Valeurs en soudage :
m tension de décriquage ;

n courant de décriquage.
Note : Le procédé de décriquage sur la version 270A avec U, = 230V est désactivé.

14. REINITIALISATION DES PROGRAMMATIONS D’USINE
Il est possible de remettre le poste de soudage aux parametres par défaut en maintenant la
pression sur les deux boutons (Fig.C-2) et (Fig.C-3) durant l'opération d'allumage.

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

- ALARM : Intervention de la protection thermique du poste de soudage. Le
fonctionnement est interrompu tant que la machine n'est pas suffisamment refroidie.

- BHALARM : intervention pour protection contre une surtension. Vérifier la tension
d'alimentation.

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

’DALARM : 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.

- ’ IALARM : intervention pour protection contre les courts-circuits entre torche et
masse. S'assurer de I'absence de courts-circuits dans le circuit de soudage.

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

’EALARM :intervention pour alarme de tension auxiliaire. Si I'alarme persiste, contacter
un centre d'assistance autorisé.

l’gA&M ANOMALIE DEVIDOIR : vérifier I'unité d'entrainement du fil et les fusibles de
la machine.

Alamise hors tension du poste de soudage, le signalementU"’ALARM peut apparaitre
durant quelques secondes.

16. ENTRETIEN

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

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

16.1.1 TORCHE

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

- Controdler 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, contréler I'état d'usure et le montage des parties terminales de la
torche : buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

16.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

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

16.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE EXECUTEES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE
ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEl/
EN 60974-4.

ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ET D’'ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.
Tout controle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties sous
tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en mouvement.
- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation et
du niveau d’empoussierement des lieux, I'intérieur de la machine et retirer la poussiere
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déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen d'un jet d‘air
comprimé sec (max. 10 bars).

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

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

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

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.

Apres avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les cablages
comme ils étaient a l'origine en faisant attention que ces derniers n'entrent pas en contact
avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre des températures
élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.

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

17. 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.

- Controler 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

Iélimination 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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9. MENU DE UNIDAD DE MEDIDA (Fig. N)
10. MENU INFO (Fig. N)
11. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO.....c.cccvsnsenenssnssssonsassssssss 28
11.1 PRINCIPIOS GENERALES
11.2 PROCEDIMIENTO
11.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA
11.4 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA PULSE
12. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO....
12.1 PRINCIPIOS GENERALES
12.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)
12.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TIG
13. PROCESO DE TORCHADO
13.1 PRINCIPIOS GENERALES
13.2 PROCEDIMIENTO
13.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TORCHADO
14. RESTABLECIMIENTO DE CONFIGURACION DE FABRICA
15. SENALACION DE ALARMA
16. MANTENIMIENTO
16.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
16.1.1 SOPLETE
16.1.2 Alimentador de hilo
16.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO
17. BUSQUEDA DE DANOS

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion y de
reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada de la
red de alimentacion.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacién antes de sustituir los
elementos desgastados del soplete.

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse excl
conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la tierra de
proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambientes hiimedos o mojados o bajo la lluvia.

- No utilizar cables con aislamiento deteriorado o ¢ mal realizada

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

VAV

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

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presion.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo, madera,
papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen medios
aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania del arco; es necesario
adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites de exposicion a los
humos de soldadura en funcién de su composicion, concentracion y duracion de la
exposicion.

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

POLO®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la antorcha, la pieza
en elaboracion y las posibles partes metalicas conectadas a tierra situadas cerca
(accesibles).

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e
indumentaria idoneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o cintas

te a un de alimentacién con

aislantes.

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

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

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

L OO

EMF

SAEE

LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y
magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los
alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora misma.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por
ejemplo, marcapasos, respiradores, prétesis metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora o
valorar el riesgo individual para los encargados de la soldadura.

Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el uso exclusivo en
ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla los limites de
base relativos a la exposicion humana a los campos electromagnéticos en ambiente
doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacion, para
reducir al minimo la exposicion a los campos CEM del circuito de soldadura:

acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta adhesiva cuando sea
posible;

mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura;

no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos metalicos o del
cuerpo;

no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;

mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

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

no soldar cerca de la soldadora;

todos los operadores deberian respetar las distancias minimas necesarias como se
indica en la ficha de datos CEM;

distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la exposicion es
inferior al 20% del valor minimo permitido:d =15 cm.

/N

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su uso
exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en
los directamente conectados a una red de alimentaciéon de baja tension que alimenta
los edificios para el uso doméstico.
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PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
En espacios cerrados;
En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable experto” y
efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas para efectuar
las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen en
7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo es
sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo, excepto si
se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias soldadoras
en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se puede generar
una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes
diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental para
determinar si existe un riesgo y pueda adoptar medidas de proteccion adecuadas
como indicado en el punto 7.9 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de
arco. Parte 9: Instalacion y uso”.
La utilizacion de la soldadura debe limitarse solo al operador.
El operador debe desconectar de la maquina el cable con la pinza portaelectrodo
una vez terminada la soldadura MMA.
Debe prohibirse el paso a terceras personas en el area alrededor de la soldadora.
Esta no debe dejarse desprotegida.
Las antorchas que no se usan deben guardarse en su alojamiento.

RIESGOS RESTANTES
VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada para la masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos inclinados o no
igualados) existe el peligro de vuelco.

Se prohibe elevar el conjunto de carro con soldadora, alimentador de hilo y grupo
de enfriamiento (cuando esta presente).

USO IMPROPIO:Es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier elaboracion
diferente de la prevista (Ej. descongelacion de tuberias de la red hidrica).

RIESGO DE QUEMADURAS

Algunas partes de la soldadora (antorcha, pinza electrodos) y areas adyacentes
pueden alcanzar temperaturas superiores a los 65°C: es necesario usar ropa de
proteccion adecuada.

Dejar enfriar la pieza antes de tocarla.

USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la soldadora
contemporaneamente.

DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADORA: sujetar siempre la bombona de gas (si se
utiliza) con medios adecuados para evitar caidas accidentales.

Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la soldadora.

Las protecciones y las partes moviles del envoltorio de la soldadora y del alimentador
de hilo deben estar en la posicion correcta antes de conectar la soldadora a la red de
alimentacion.

/R\

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del alimentador
de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones ambientales:
« temperatura ambiente entre -10°C y 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 50% a 40°C;
« humedad relativa del aire no superior al 90% a 20°C;
« El aire circundante no debe tener polvo, acidos, gases o sustancias corrosivas, etc.

ALMACENAMIENTO

- Colocar la maquina y sus accesorios (con o sin embalaje) en locales cerrados.

- La temperatura ambiente debe estar entre -20°Cy 55°C.

En caso de maquina con unidad de enfriamiento por liquido y temperatura ambiente
inferior a 0°C: usar el liquido anticongelante sugerido por el fabricante o vaciar
completamente el liquido del circuito hidraulico y el depésito.

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

A

mmm ELIMINACION

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

Es responsabilidad del usuario eliminar este aparato eléctrico en los puntos de
recogida designados para la eliminacion y el reciclaje de los aparatos eléctricos o
dirigirse a la tienda en la cual se ha comprado el producto. Esta disposicion afecta solo
a la eliminacion de los aparatos en el territorio de la Union Europeo (RAEE).

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para la soldadura por arco, realizada
especificamente para la soldadura MAG de los aceros al carbono o con aleaciones débiles
con gas de proteccion CO, o mezclas Argan/CO, utilizando hilos electrodos macizos o con
nucleo (tubulares).

Ademads, es adecuada para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argén +
1-2% oxigeno, del aluminio y CuSi3, CuAl8 (cobresoldeo) con gas Argdn, utilizando hilos
electrodos de andlisis adecuado para la pieza que se debe soldar.

Estd especialmente indicada para aplicaciones de carpinteria ligera y en carroceria, para la
soldadura de chapas galvanizadas, high stress (con alto limite de deformacién), inoxidable
y aluminio. El funcionamiento SINERGICO asegura una configuracion rapida y facil de los
pardmetros de soldadura y garantiza siempre un elevado control del arco y de la calidad
de soldadura.

La soldadora esta 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,
aleaciones bajas y aleaciones altas) y de los metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus
aleaciones) con gas de protecciéon Ar puro (99,9%) o, para usos especiales con mezclas
Argén/Helio. Esta preparada también para la soldadura por electrodo MMA en corriente
continua (DC) de electrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES
MIG-MAG
- Modalidad de funcionamiento:
- manual;
- sinérgico;
- Visualizacion en el display de velocidad del hilo, tensién y corriente de soldadura.
- Seleccion del funcionamiento 2T, 4T, Spot.

TIG
- Cebado LIFT.
- Visualizacion en display LCD de tensién y corriente de soldadura.

MMA
- Modalidad de funcionamiento:
- MMA con corriente continua;
- MMA con corriente pulsada;
- Regulacion arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.
- Proteccion anti-stick.
- Visualizacién en display LCD de tension y corriente de soldadura.

TORCHADO (GOUGING)
- Visualizacion en display LCD de tensién y corriente de torchado.

MAS
- Configuracién del sistema métrico o anglosajon.
- Posibilidad de conexién de unidad arrastra hilo de tipo semiautomatico (CV).

PROTECCIONES

- Proteccion termostética.

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

- Proteccion contra las tensiones andmalas (tension de alimentacion demasiado alta o
demasiado baja).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha MIG

- Cable de retorno con pinza de masa.
- Soporte para colgar la antorcha.

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

- Mascarilla autooscurecimiento.

- Kit de soldadura MIG/MAG.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

- Carro.

- Kit torchado.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS

SOLDADORA

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

la placa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig. A1

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

2- Nombrey direccion del fabricante.

3- Nombre del modelo.

4- Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

5- Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

6- Simbolo S : indica que pueden realizarse operaciones de soldadura en un ambiente de
riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, muy cerca de grandes masas
metalicas).

7- Simbolo de la linea de alimentacién:
1~: tension alterna monofasica;
3~: tension alterna trifasica.

8- Grado de proteccién del envoltorio.

9- Datos caracteristicos de la linea de alimentacién:

- U, :Tension alterna y frecuencia de alimentacion de la soldadora (limites admitidos +
10%).

- L. Corriente maxima absorbida por la linea.

- 1, 4 Corriente efectiva de alimentacion.

10- Prestaciones del circuito de soldadura:

- U tensién méxima en vacio (circuito de limpieza abierto).

- /U, : Corriente y tension correspondiente normalizada que pueden ser distribuidas
por fa 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 10 minutos (por ejemplo, 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
de parada).

En caso que se superen los factores de utilizacion (referidos a 40°C ambiente), se
producird la intervencion de la proteccion térmica (la soldadora permanece en stand-
by hasta que la temperatura vuelva a los limites admitidos).

- A/V-A/V:Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo- maximo)
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a la correspondiente tension de arco.
11-NUmero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambios, busqueda del origen del producto).
12- ——=3-: Valor de los fusibles de accionamiento retrasado que se debe prever para la
proteccion de la linea.
13- Simbolos que se refieren a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo
1“Seguridad general para la soldadura por arco”.

UNIDAD ARRASTRA HILO
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la unidad arrastra hilo se
resumen en la
placa de caracteristicas con el siguiente significado:
Fig. A2
1- Norma EUROPEA de referencia para la sequridad y la construccion de la unidad arrastra
hilo.
2- Simbolo de la linea de alimentacion:
= . :tension continua;
3- Grado de proteccién del envoltorio.
4- U, :Tension de alimentacion de la unidad arrastra hilo.
5- |, : Corriente absorbida con la carga maxima.
6- Prestaciones del circuito de soldadura:
- L: Corriente que puede ser distribuida por unidad arrastra hilo 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 10 minutos (por ejemplo, 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
de parada).
7- Numero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambios, busqueda del origen del producto).

Nota: El ejemplo de placa incluido es indicativo del significado de los simbolos y de las cifras;
los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora que usted posee deben consultarse
directamente en la placa de datos de la soldadora por puntos misma.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA: véase tabla 1 (TAB. 1)

- UNIDAD ARRASTRA HILO: véase tabla 2 (TAB. 2)

- CONSUMO MEDIO DE HILO Y GAS DE SOLDADURA: Véase tabla 3 (TAB. 3)

- ANTORCHA MIG: véase tabla 4 (TAB. 4)

- ANTORCHATIG: véase tabla 5 (TAB. 5)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase tabla 6 (TAB. 6)

El peso de la soldadora y unidad arrastra hilo se indica en la tabla 1, 2 (TAB. 1, 2).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA . .
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION.

4.1.1 SOLDADORA (Fig. B1)

En el lado anterior:

1- Cuadro de control (véase descripcion);

2- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura;
3- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura;
4- Cabley borne de retorno a masa;

5- Cabley antorcha de soldadura;

En el lado posterior:

6- Interruptor general ON/OFF;

7- Cable de alimentacion;

8- Toma rapida positiva (+) para cable de corriente de soldadura de conexién con la unidad
arrastra hilo;

9- Conector 14p para cable de mando de conexién la unidad arrastra hilo;

4.1.2 UNIDAD ARRASTRA HILO (Fig. B2)

10- Cuadro de control (véase descripcion);

11- Conexién antorcha;

12- Conector rapido positivo (+) para cable de corriente de soldadura de conexién con la
soldadora;

13- Conector 14p para cable de mando de conexion la soldadora;

14- Tubo de gas;

4.1.3 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)
1- Selector de configuracién de maquina:

- GOUGING : modalidad de torchado.
- MMA (PULSE) - TIG : modalidad MMA (PULSE) o TIG. La seleccién se realiza con la

@ empunadura C-2.

- —. : modalidad MIG-MAG con funcionamiento sinérgico
(automético) o manual. Esta modalidad esta activa solo si el
conector (B2-13) proveniente de la unidad arrastra hilo se ha
introducido correctamente en el conector de la maquina
(B1-9).

: permite el funcionamiento de unidad arrastra hilo de tipo
semiautomadtico.

2- Empuniadura multifuncién.

Si se pulsa durante al menos 3 segundos , permite seleccionar el proceso de soldadura:

con C-1 enMMA (PULSE) - TIG : seleccién MMA (PULSE) o TIG;

- Qv

conC-1en —l‘ : seleccion MIG-MAG (SINERGICA o MANUAL);

Ademas, la rotacion permite la regulacion (en las siguientes modalidades):
MMA (PULSE) : de la corriente de soldadura;

TIG : de la corriente de soldadura;

GOUGING : de la corriente de torchado.

Nota: en modalidad @. y CV la regulacién de la corriente esta deshabilitada.
3- Empunadura multifuncién.
Si se pulsa durante al menos 3 segundos permite acceder a los programas
preconfigurados en la maquina. @.
Nota: habilitada solo con C-1 en y MIG-MAG sinérgico (SYN).
Ademds, la rotaciéon permite la regulacién (en la siguiente modalidad):
CV : de la tension de soldadura.

4- Display LCD.
4.1.4 CUADRO DE CONTROL DE LA UNIDAD ARRASTRA HILO (Fig. C)

5- Empuiadura, cuya rotacion permite:
- regulacion del corddn de soldadura (tension de soldadura) en modalidad MAN;

- regulacién del cordén de soldadura (longitud del arco) en modalidad SYN;

6- Pulsador de avance manual del hilo. Permite hacer avanzar el hilo en la vaina de la
antorcha sin necesidad de usar el pulsador de antorcha; es de accion momentaneay la
velocidad de avance es fija.

7- Empunadura, cuya rotacion permite:

- regulacién de la velocidad de alimentacion del hilo en modalidad MAN;
- regulacién de la potencia de soldadura en modalidad SYN;

5.INSTALACION

iATENCION! 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.

PREPARACION (Fig. D)
Desembalar la unidad arrastra hilo, 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

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 refrigeracién; al mismo
tiempo comprobar que no se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad,
etc..

Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

{ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana de capacidad
de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o desplazamientos
peligrosos.

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa de la

soldadora correspondan a la tensién y a la frecuencia de red disponibles en el lugar de

instalacion.

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentaciéon con

conductor de neutro conectado a tierra.

- Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que presentan
una impedancia menor de Zméx = 0.12 ohmios.

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

Sila misma se conecta a una red de alimentacién 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

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P + PE) 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 tensiéon nominal de
alimentacion.

{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve inefectivo

el sistema de seguridad previsto por el constructor (clase 1) con los

consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque
eléctrico) y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

{ATENCION! ANTES DEREALIZARLAS CONEXIONES SIGUIENTES COMPROBAR
QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura (en

mm?) en funcién de la corriente méaxima generada por la soldadora.

Ademés:

- 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 botella del gas (si se utiliza)

- Botella de gas cargable en el plano de apoyo del carro: maximo 60 kg.

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

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

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

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

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

5.3.2.3 Antorcha (Fig. B)

Acoplar la antorcha (B1-5) en el conector especifico para esta (B2-11) ajustando a fondo
manualmente la abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo,
desmontando la tobera y el tubo de contacto, para facilitar la salida del mismo.

-26-



5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG

5.3.3.1 Conexion a la bombona de gas

- Enroscar el reductor de presién a la vélvula de la bombona de gas interponiendo, si es
necesario, la reduccion especifica que se suministra como accesorio.

Conectar el tubo de entrada de gas del reductor y apretar la brida incluida.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presion antes de abrir la valvula de la
bombona.

Abrir la bombona y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos orientativos de
uso, véase tabla (TAB. 7); cualquier ajuste de la salida de gas podra ser realizada durante
la soldadura usando siempre la abrazadera del reductor de presion. Comprobar la
estanqueidad de tuberias y racores.

{ATENCION! Cerrar siempre la valvula de la bombona de gas al final del
trabajo.

5.3.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo més
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+)
(Fig. B1-2).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el relativo borne rapido (-) (Fig. B1-3). 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 Conexion del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva en el terminal un borne especial que sirve para ajustar la parte descubierta del
electrodo. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+) (Fig. B1-2).

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
B1-3).

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. G)

{ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL HILO,
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE HAYA APAGADO Y DESCONECTADO
DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE EL RODILLO ARRASTRA HILO, LA VAINA DE GUIA DE HILO Y EL TUBO DE

CONTACTO DE LA ANTORCHA COINCIDAN CON EL DIAMETRO Y LA NATURALEZA DEL HILO

QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE MONTADOS. DURANTE LAS FASES

DE PASO DEL HILO NO USAR GUANTES DE PROTECCION.

- Abrir la puerta del compartimento del carrete.

- Desenroscar la abrazadera de bloqueo de bobina.

- Colocar la bobina de hilo en el carrete; asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete
esté bien colocada en el agujero previsto (1b).

- Enroscar la abrazadera de bloqueo de bobina usando si es necesario un separador
adecuado (1b).

- Liberar el contrarrodillo o contrarrodillos de presion y alejarlo(s) del rodillo o rodillos
inferior(es) (2a);

- Comprobar que el rodillo o rodillos de arrastre sea(n) adecuado(s) para el hilo utilizado
(2b).

- 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 50-100mm en la guia del hilo del racor de antorcha (2c).

- Volver a colocar el contrarrodillo o contrarrodillos regulando la presién de estos en un
valor intermedio, comprobar que el hilo esté correctamente colocado en la ranura del
rodillo o rodillos inferior(es) (3).

- Quite la tobera y el tubo de contacto (4a).

- Introducir el conector de la soldadora en la toma de alimentacion, encender la soldadora,
apretar el pulsador antorcha o la tecla de avance de hilo (Fig. C-6) y esperar que el cabo
del hilo al recorrer toda la vaina arrastra hilo salga 10-15cm por la parte anterior de la
antorcha, soltar el pulsador.

{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo esté bajo tension eléctrica y

esta sometido a fuerza mecanica; por lo tanto, si no se respetan las medidas

adecuadas, puede causar peligros de descarga eléctrica, heridas y cebar
arcos eléctricos:

- No dirigir la boca de la antorcha contra partes del cuerpo.

- No acercar la antorcha a la bombona.

- Volver a montar la antorcha en el tubo de contacto y la tobera (4b).

- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de los rodillos y el
frenado del carrete (1a) con los valores minimos posibles comprobando que el hilo no
resbale en la ranura y que en el momento del paro del arrastre no se aflojen las espirales
de hilo debido a una inercia excesiva de la bobina.

- Cortar el extremo del hilo que sale de la tobera a 10-15mm.

- Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

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

5.5.1 Vaina en espiral para hilos de acero

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

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

3- Introducir la nueva vaina en el conducto del cable-antorcha y empujarla dulcemente
hasta hacerla salir de la cabeza de la antorcha.

4- Volver a atornillar la tuerca paravaina manualmente.

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

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

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

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

5.5.2 Vaina de material sintético para los hilos de aluminio

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

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

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

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

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

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

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

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

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y la separaciéon de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de la
punta del hilo en el bafo de fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre del hilo
(stick-out) normalmente esté entre 5y 12 mm.

Acero al carbono y de baja aleacion

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm solo versién 400A)
- Gas utilizable: CO, 0 mezclas Ar/CO,
Aceros inoxidables

- Didmetro de los hilos utilizables:
- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.8-1.0-1.2mm
- Gas utilizable: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm solo version 400A)
mezclas Ar/O, o Ar/CO, (1 - 2%)

GAS DE PROTECCION
Véase TAB. 3.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG
7.1 Fundi to en modalidad SINERGICA A

Una vez definidos por el usuario los parametros como material, diametro de hilo @, tipo
de gasn, 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.

7.1.1 Display LCD en modalidad SINERGICA (Fig. I)

NOTA: Todos los valores que se pueden ver y seleccionar dependen del tipo de soldadura

elegida.

1- Modalidad de funcionamiento en sinergia SYN 1

2- Material para soldar. Tipos disponibles: Fe (acero), Ss (acero inoxidable), AIMg, AlSi,
(aluminio), CuSi/CuAl (capas galvanizadas - cobresoldeo);

3- Didmetro del hilo para utilizar;

4- Gas de proteccion recomendado;

5- Espesor del material para soldar;

6- Indicador grafico del espesor del material;

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

8- Valores en soldadura:
Eg 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 la empuiadura C-3 durante al menos 1 segundo se tiene acceso a los programas
preconfigurados en la maquina.

Girando la empunadura 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 6ptimas de funcionamiento establecidas
por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El usuario solo debe seleccionar el
espesor del material con la empufiadura C-7 para comenzar a soldar.

7.1.3 Regulacion de la forma del cordén de soldadura

La regulacién de la forma del cordén se realiza con la empuiadura (Fig. C-5) 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
empunadura en posicién intermedia (0, Hk ) se consigue una configuracion de base
)
optima (el valor se muestra en el display LCD a la izquierda del simbolo gréfico del cordén

de soldadura y desaparece después de un tiempo prefijado).
Usando la empufadura (Fig. C-5), la indicacion grafica en el display de la forma de soldadura
cambia mostrando un resultando més convexo, plano o céncavo.
Forma convexa xH:‘. Signifi d ion térmica baj |

. gnifica que se produce una aportacion térmica baja y por lo tanto la
soldadura es "fria", con poca penetracion; por ello, girar en sentido horario la empunadura
para obtener una mayor aportacion térmica con el efecto de una soldadura con mayor
fusion.

Forma concava. Lb Significa que se produce una elevada aportacion térmica por lo tanto
la soldadura es demasiado "caliente’, con una penetracién excesiva; por ello, girar en
sentido antihorario la empufadura para obtener una menor fusion.

7.1.4 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

Se activa automaticamente cuando el espesor configurado es inferior o igual a 1,5 mm.
Descripcion: el control instantdneo especial del arco de soldadura y la elevada rapidez
de correccion de los pardmetros minimizan los picos de corriente caracteristicos de la
modalidad de transferencia Short Arc lo que supone una aportacion térmica reducida en la
pieza que se desea soldar. El resultado es, por una parte, la menor deformacién del material
y por otra una transferencia fluida y precisa del material de aportacién con la creacion de un
cordon 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.
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7.1.5 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. L)

Para acceder al menu de regulacion de los parametros avanzados , apretar al mismo tiempo
las empufaduras (Fig. C-2) y (Fig. C-3) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cuando
aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse con el valor
deseado girando o apretando la empunadura (Fig. C-3) hasta la salida del menu.

8T
:Rampa de subida del hilo (Fig. L-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).

3

j : correccion de la reactancia electrénica (Fig. L-2)

Un valor mas alto determina un baiio de soldadura més caliente. Regulacién de - -50%
(méquina con poca reactancia) a +50% (maquina con mucha reactancia). Valor de fabrica:
0%

E : correccion de burn-back (Fig. L-3)
Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura. Regulacion
de -10% a +10%. Valor de fébrica: 0%

E : Post gas (Fig. L-4)

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir de la parada de la
soldadura. Regulaciéon de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

: Correccion velocidad hilo (Fig. L-5)
Permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacién del hilo respecto a lo que se
muestra en el display. Regulacién de -5 a +5m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2 Funcionamiento en modalidad MANUAL m
El usuario puede personalizar todos los pardmetros de soldadura.

7.2.1 Display LCD en modalidad MANUAL (Fig. M)
1-  Modalidad de funcionamiento MANUAL FYTXYR
2- Valores en soldadura:

velocidad de alimentacion del hilo;

m tension de soldadura;
n corriente de soldadura.

7.2.2 Configuracion de los parametros

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacién del hilo y la tension de soldadura se
regulan por separado. La empuiadura (Fig. C-7) regula la velocidad del hilo, la empunadura
(Fig. C-5) regula la tension de soldadura (que determina la potencia de soldadura e influye
en la forma del cordon). La corriente de soldadura se muestra en el display (Fig. M-2) solo
durante la soldadura.

7.2.3 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. L)

Para acceder al menu de regulacién de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo
las empufaduras (Fig. C2) y (Fig. C3) 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 empunfadura (Fig. C3) hasta la salida del menu.

8T
:Rampa de subida del hilo (Fig. L-1).

Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de la soldadura para optimizar
el cebado del arco. Regulacion de 20 a 100% (inicio en % de la velocidad de régimen). Valor
de fabrica: 50%

R

: Reactancia electrénica (Fig. L-2)
Un valor més alto determina un bano de soldadura mas caliente. Regulacion de - 0%
(maquina con poca reactancia) a 100% (maquina con mucha reactancia). Valor de fabrica:
50%

E : Burn-back. (Fig. L-3)

Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura. Regulacion
de 0a 1 seg.Valor de fabrica: 0,08 seg.

E : Post gas. (Fig. L-4)

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir de la parada de la
soldadura. Regulacion de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

: Correccion velocidad hilo (Fig. L-5)
Permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacién del hilo respecto a lo que se
muestra en el display. Regulacién de -5 a +5m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.3 Configuracion de unidad arrastra hilo de tipo semiautomatico

CV : Posibilidad de funcionamiento con unidad arrastra hilo de tipo semiautomatico.

Con esta configuracién solo se puede realizar el funcionamiento en modalidad MAN.

La rotacion de la empuiadura C-3 permite regular la tension de soldadura.

Para acceder al menu de regulacion de los pardmetros avanzados, apretar al mismo tiempo
las empunaduras (Fig. C-2) y (Fig. C-3) durante al menos 1 segundo y soltarlas.

En esta modalidad de funcionamiento el Gnico pardmetro que se puede configurar es la

(Reactancia electrdnica).

8. CONTROL DEL PULSADOR DE LA ANTORCHA

8.1 Configuracion de la modalidad de control del pulsador de antorcha (Fig. N)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al mend, apretar al mismo tiempo
las empunaduras (Fig. C-2) y (Fig. C-3) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar la
empunadura (Fig. C-3) hasta que aparezca el menu 2. Confirmar la seleccion apretando de
nuevo la empunadura.

8.2 Modalidad de control del pulsador de antorcha
Es posible configurar 3 modalidades distintas de control del pulsador de la antorcha:

+ 1
Modalidad 21:2 £ JI‘

la soldadura comienza con la presiéon del pulsador de antorcha y acaba cuando se suelta
el pulsador.

1
Modalidad aT:4 £ 'II'

la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y termina solo cuando
el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta modalidad es util para
soldaduras de larga duracién.

Modalidad de soldadura por puntos: @

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

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

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo tiempo
las empunaduras (Fig. C-2) y (Fig. C-3) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar la
empunadura (Fig. C-3) hasta que aparezca el menu 3. Confirmar la seleccion apretando
de nuevo la empunadura. Ahora se pueden configurar las unidades de medida métricas
o anglosajonas. Pulsando de nuevo la empufnadura C-3 se vuelve a la modalidad manual
(o sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. N)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al mend, apretar al mismo tiempo
las empunaduras (Fig. C-2) y (Fig. C-3) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar la
empunadura (Fig. C-3) hasta que aparezca el menu 4. Confirmar la seleccion apretando
de nuevo la empuniadura; girando la empuriadura C-3 se pueden obtener informaciones
sobre el software instalado. Pulsando de nuevo la empuiadura C-3 se vuelve a la modalidad
manual (o sinérgica).

11. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es indispensable consultar las indicaciones del fabricante incluidas en el envase de los
electrodos utilizados indicando la polaridad correcta del electrodo y la relativa corriente
optima.

La corriente de soldadura se regula en funcién del diametro del electrodo utilizado y el
tipo de junta que se desea efectuar; a titulo indicativo, las corrientes que se utilizan para
los diferentes diametros son:

@ Electrodo (mm) .Corriente de soldadura (A) i
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Nétese que en igualdad de didmetro del electrodo, se utilizan valores elevados de
corriente para las soldaduras en plano, mientras que para las soldaduras en vertical o por
encima de la cabeza deben utilizarse corrientes mas bajas.

Las caracteristicas mecénicas de la junta soldada se determinan, ademds de por la
intensidad de la corriente elegida, por los otros parametros de soldadura, como longitud
del arco, velocidad y posicion de ejecucion, diametro y calidad de los electrodos (para
una correcta conservacion mantener los electrodos protegidos de la humedad, con los
relativos envases o contenedores).

ATENCION:

En funcién de la marca, tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos,
se pueden producir faltas de estabilidad del arco debidas a la composicion del
electrodo mismo.

11.2 PROCEDIMIENTO

- Manteniendo la méascara DELANTE DE LA CARA, frotar la punta del electrodo en la pieza
que se debe soldar, efectuando un movimiento como si se tuviese que encender una
cerilla; este es el método mas correcto para cebar el arco.

ATENCION: NO GOLPEAR el electrodo en la pieza; se podria dafiar el revestimiento
haciendo mas dificil el cebado del arco.

En cuanto se cebe el arco, intentar mantener una distancia respecto a la pieza equivalente
al diametro del electrodo utilizado y mantener esta distancia lo mas constante posible
durante la ejecucion de la soldadura; recuerde que la inclinacién del electrodo en el
sentido de avance debe ser de unos 20-30 grados.

Al final del corddn de soldadura, poner el extremo del electrodo ligeramente hacia atrés
respecto a la direccion de avance, por encima del crater para efectuar el llenado, después
subir rapidamente el electrodo del bafio de fusién para obtener el apagado del arco
(Aspectos del cordon de soldadura - FIG. O).

11.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA
- ?:l Modalidad de funcionamiento MMA;

- Valores en soldadura:
tension de soldadura;

n corriente de soldadura;
- diametro del electrodo aconsejado.

Para acceder al menu de regulaciéon de los pardmetros avanzados , apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C-2) y (Fig. C-3) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cada
parametro puede configurarse con el valor deseado girando o apretando la empufadura
(Fig. C-3) hasta la salida del menu.

HDI: : representa la sobrecorriente inicial "HOT START" con la indicacion en el display
del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
seleccionado. Regulacion de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

F’I’C :representa la sobrecorriente dinamica "ARC-FORCE" con la indicacion en el display
del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
preseleccionado. Esta regulacion mejora la fluidez de la soldadura, evita el encolado del
electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos.
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Regulacién de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

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

11.4 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA PULSE
- ?:l Pl_ 5: Modalidad de funcionamiento MMA PULSE;

- Valores en soldadura:
m tensién de soldadura;

n corriente de soldadura media;
- @ didmetro del electrodo aconsejado.

Para acceder al menu de regulacion de los pardmetros avanzados, apretar al mismo tiempo
las empufiaduras (Fig. C-2) y (Fig. C-3) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cada
parametro puede configurarse con el valor deseado girando o apretando la empunadura
(Fig. C-3) hasta la salida del menu.

HDI: : representa la sobrecorriente inicial "HOT START" con la indicacion en el display
del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
seleccionado.

Regulacién de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%

F’I’ C :representa la sobrecorriente dindmica "ARC-FORCE" con la indicacion en el display
del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura que se ha
preseleccionado.

Esta regulacion mejora la fluidez de la soldadura, evita el encolado del electrodo a la pieza y
permite el uso de varios tipos de electrodos.

Regulacién de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%

Urd. ON/OFF; permite activar o desactivar el dispositivo de reduccion de la tension de
salida en vacio (regulacién ON o OFF). Valor de fabrica: OFF.

Con VRD activado aumenta la seguridad del operador cuando la soldadora se encuentra
encendida pero no en condiciones de soldadura.

PL 5 : ON/OFF; permite activar o desactivar la modalidad MMA PULSE. Con MMA PLS se
anade una pulsacién de corriente que facilita la soldadura vertical ascendente.

FI' E :representa el nimero de pulsaciones por segundo (Hz)
Regulacién de 0,2 a 99,9. Valor de fébrica: 1.2.

bFH_ :representa la relacion entre la duracion del impulso respecto a la duracién total del
ciclo. Valor expresado en forma de porcentaje.
Regulacién de 10 a 99 %. Valor de fabrica: 30%

! PL : representa la relacion entre la corriente del impulso y la corriente media
configurada.

Valor expresado en forma de porcentaje.

Regulacién de 100 a 200%. Valor de fabrica: 142%

Nota: el valor minimo del impulso no se configura, sino que se calcula de manera que la
corriente media sea igual a la configurada.

12. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

12.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldaduraTIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo aleados y alto aleados
y los metales pesados, como cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (FIG. P). Para la soldadura
en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se usa el electrodo con el 2% de Cerio
(banda de color gris). Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en
la muela, véase FIG. Q, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica
para evitar desviaciones del arco. Es importante efectuar el amolado en el sentido de la
longitud del electrodo. Esta operacién se repetira periédicamente en funcion del empleo
y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente,
se haya oxidado o no se haya empleado correctamente. Para una buena soldadura es
Indispensable consultar la TAB. 7 donde se indica el didmetro del electrodo, corriente y flujo
de gas en funcién del espesor que se desea soldar. El saliente normal del electrodo respecto
ala boquilla cerdmica es de 2-3 mm, y puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.
La soldadura se produce por fusién de los extremos de la junta. Para espesores finos
adecuadamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no es necesario material de aportacion
(FIG.R).

Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma composicion que el material
base y con un didmetro correcto, con preparacion adecuada de los extremos (FIG. S).

Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

12.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura en el valor deseado con la empunadura C-2; adecuar la
corriente durante la soldadura a la aportacion térmica necesaria.

- Comprobar la correcta salida del gas.
El encendido del arco eléctrico se realiza con el contacto y el alejamiento del electrodo
de tungsteno de la pieza que se debe soldar. Esta modalidad de cebado causa menos
interferencias por electroirradiacion 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.

- Subir inmediatamente el electrodo 2 - 3mm obteniendo de esta manera el cebado del
arco.
La soldadura inicialmente distribuye una corriente reducida. Después de unos instantes,
se distribuye la corriente de soldadura configurada.

- Para interrumpir la soldadura subir rdpidamente el electrodo de la pieza.

12.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TIG
- £ Modalidad de funcionamiento TIG;
- Valores en soldadura:

m tension de soldadura;

n corriente de soldadura.

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

13. PROCESO DE TORCHADO

13.1 PRINCIPIOS GENERALES

Este procedimiento consiste en utilizar electrodos de torchado de carbono, revestidos
con una pelicula de cobre para la transferencia de corriente. El metal es fundido por el
arco eléctrico entre el extremo del electrodo y la pieza. El metal fundido se sopla con aire
comprimido.

El oxigeno contenido en el aire comprimido oxida el metal en fusion y limita su adherencia
ala pieza.

La corriente de torchado se regula en funcion del didmetro del electrodo utilizado. A titulo
indicativo, las corrientes que se pueden utilizar para los varios didmetros de electrodo son:

Corriente (A)
@ Electrodo (mm) Min. Max.
4mm 90 150
5mm 200 250
6mm 250 400
8mm 350 500

13.2 PROCEDIMIENTO

- Regular la corriente de torchado con el valor deseado por medio de la empunadura C-2
- Comprobar la correcta salida del aire comprimido.

- Apoyar la punta del electrodo en la pieza

- Para interrumpir el torchado levantar rapidamente el electrodo de la pieza.

13.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TORCHADO
- ?:l EDU: Modalidad de funcionamiento torchado;

- Valores en soldadura:
m tensién de torchado;

n corriente de torchado.
Nota: El proceso de torchado en la version 270A con U, = 230V esta deshabilitado.

14. RESTABLECIMIENTO DE CONFIGURACION DE FABRICA

Se puede hacer que la soldadora vuelva a la configuracion predefinida de fabrica
manteniendo apretados las dos empunaduras (Fig.C-2) y (Fig.C-3) durante la operacién de
encendido.

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

- ALARM : Intervencion de la proteccion térmica de la soldadora. El funcionamiento es
interrumpido hasta que la maquina no se enfria suficientemente.

- UHALARM :intervencién para proteccién de subida de tension. Comprobar la tensién de
alimentacion.

- UL{ALARM :intervencion para proteccion de bajada de tension. Comprobar la tension de
alimentacion.

IDALARM : intervenciéon 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 : intervencién para proteccién de cortocircuito entre antorcha y masa.
Comprobar que no haya cortocircuitos en el circuito de soldadura.

’HALARM : intervenciéon por falta de comunicacién interna. Si la alarma persiste,
pdngase en contacto con un centro de asistencia autorizado.

’EALARM :intervencion por alarma de tensién auxiliar. Si la alarma persiste, pdngase en
contacto con un centro de asistencia autorizado.

- IQA&M ANOMALIA ARRASTRE: compruebe el arrastra hilo y los fusibles presentes en
la maquina.
Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la sefalacion

16. MANTENIMIENTO

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

16.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER EFECTUADAS POR
EL OPERADOR.

16.1.1 SOPLETE

- Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la fusion de
los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el

didmetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusion del gas

y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estdn gastadas y

correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de gas.

Controlar, antes de cada utilizacién, el estado de desgaste y que el montaje de las partes

terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del electrodo,

difusor de gas.

16.1.2 Alimentador de hilo

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

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO
ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y ACCEDER
A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.
Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora pueden
causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo con partes en
tension y/o lesiones debidas al contacto directo con 6rganos en movimiento.
- Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funcién de la utilizacion
y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y quitar el polvo
depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un chorro de aire
comprimido seco (méx. 10 bar)
Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.
- Aprovechar la ocasién para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien ajustadas
y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.
Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando a
fondo los tornillos de fijacion.
- Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacién, restablecer las conexiones
y los cableados como eran originariamente, prestando 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
tension con respecto a los conductores secundarios de baja tension.
Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa de la
maquina.

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

No esté presente una alarma de sefalizacion de la intervencion de la seguridad térmica,
de sobre o subtension o de cortocircuito.

- Ha sido observada la relaciéon de intermitencia nominal; en caso de intervenciéon de
la proteccion termostatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

- Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda a la
eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectiian correctamente, particularmente, que
la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (p.ej. Barnices).

- El gas de proteccion usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN VERFAHREN
MIG-MAG, FLUX WIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff,,SchweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muBl im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB Giber die Risiken bei den Lichtbogenschwei3verfahren, iiber
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 Schweistromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstédnden gefahrlich.

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

- BevorVerschleiBteile des Brenners ausgetauscht werden, muf3 die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen 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.

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

VAV

- Schweif3en Sie nicht auf Containern, GefaBBen oder Rohrleitungen, die entflammbare
Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Losungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behéltern schweif3en, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. &.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim Schwei3en in Lichtbogennihe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

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

POLOG®

- 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 Vorh@ngen zu schiitzen.
Gerduschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten ein
personlicher téglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt
wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben
(Tab. 1).
()
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DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschrinkte
elektromagnetische Felder (EMF). Der Schwei3strom erzeugt ein elektromagnetisches
Feld (EMF) in der Umgebung des Schwei3stromkreises und der SchweiBmaschine
selbst.
Durch die elektromagnetischen Felder konnen Interferenzen mit einigen
medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)
auftreten.
Im Hinblick auf Trdager dieser Gerdte miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen
werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die SchweiB3er bewerten.
Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die
ausschlieBBlich gewerbliche fachménnische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den
Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestellt.
Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:
- Die Schweilkabel untereinander annéhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
moglich, festmachen.
Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom SchweiBstromkreis
entfernt halten.
Die SchweiBkabel nie um Metallgegenstdnde oder den Kérper wickeln.
Nicht schweien, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.
Die beiden Schwei3kabel auf derselben Korperseite halten.
Das Schwei3stromriickleitungskabel am zu schweiBenden Werkstiick so nah wie
maglich mit der auszufiihrenden Naht verbinden.
Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.
Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstdnde
einhalten.
Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die Exposition
niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 15 cm.
- GerédtderKlasse A:
Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in Wohngebduden
einschlieBlich solcher Gebdude, die direkt iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
versorgt werden, ist nicht sichergestellt.
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A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umstande
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen konnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10; A.8; A.10
der Norm ,EN 60974-9: Lichtbogenschweieinrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweilen verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweiB3en untersagt werden, wenn der Bediener liber Bodenhohe titig
wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich
die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschied 1 Elektrodenklemmen
oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen Schutzma3nahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN 60974-9: Lichtbogenschwei8einrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kdnnen.
Die SchweiBmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
werden.
Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss des
MMA-Schweiens von der Maschine trennen.
Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.
Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

A RESTRISIKEN

KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten Flache aufzustellen,
die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille, unregelmaBigem
Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

Das Anheben des Wagens mit der SchweiBmaschine, der Drahtzufuhreinrichtung
und des Kithlaggregats (wenn vorhanden) ist nicht gestattet.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine fiir andere als
die vorgesehenen Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

GEFAHR VON VERBRENNUNGEN

Einige Teile der SchweiBmaschine (Brenner, Elektrodenzange) und angrenzende
Bereiche konnen Temperaturen von iiber 65°C erreichen: es ist geeignete
Schutzkleidung zu tragen.

Das gerade geschweiB3te Werkstiick vor dem Beriihren abkiihlen lassen!

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der SchweiBmaschine gleichzeitig
durch mehr als einen Bediener ist geféahrlich.

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls verwendet) immer so
absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

/e

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels und
des Drahtvorschubsystems miissen vor dem Anschlu8 der SchweiBmaschine an das
Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VON
DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrédder und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

UMGEBUNGSBEDINGUNGEN (EN 60974-1)
- Die SchweifBmaschine nur unter folgenden Umgebungsbedingungen verwenden:
« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;
« Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sauren, Gas, korrosiv wirkende Stoffe usw.
enthalten.

LAGERUNG

- Die Maschine und ihr Zubehor (mit oder ohne Verpackung) in geschlossenen
Raumen unterbringen.

- Die Umgebungstemperatur muss zwischen -20°C und 55°C liegen.

Bei einer Maschine mit Fliissigkeitskithlaggregat und einer Umgebungstemperatur

unter 0°C: Das vom Hersteller empfohlene Gefrierschutzmittel verwenden oder den

Hydraulikkreis und den Behilter vollstdandig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete

MaBnahmen anwenden.

)i ¢

mmm ENTSORGUNG
Diese SchweiBmaschine darf nicht Giber den normalen Hausmiill entsorgt werden,
wenn ihre nutzbare Lebensdauer voriiber ist.

Es obliegt der Verantwortung des Nutzers, diese elektrische Ausriistung an den dafiir
bestimmten Sammelstellen fiir die Entsorgung und das Recycling von Elektrogeréten
zu entsorgen. Es kann sich auch an das Geschift, in dem das Produkt erworben wurde,
gewandt werden. Diese Verordnung bezieht sich ausschlieBllich auf die Entsorgung
von Geraten in der Europdischen Union (WEEE).

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese SchweiBmaschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschwei3en, die speziell
ausgelegt ist zum MAG-Schweien 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-Schweif3en von rostfreien Stahlen mit Argongas + 1-2%
Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Loten) mit Argongas. Eingesetzt werden in
diesem Fall Elektrodendrahte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick angepasst ist.

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen
und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze),
rostfreie Bleche und Aluminiumbleche zu schwei3en. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben einer
zigigen und einfachen Einstellung der Schwei3parameter stets die wirksame Kontrolle des
Lichtbogens und der Schwei3qualitét gewahrleistet.

Die SchweiBmaschine ist mit ihrer Kontaktztindung (Modus LIFT ARC) auch geeignet zum
WIG-Gleichstromschweilen (DC) samtlicher Stahle (Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch
legierte Stahle) und von Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre Legierungen)
mit reinem Schutzgas Ar (99,9%) oder - bei besonderen Einsdtzen - mit Argon-Helium-
Gemischen. Unter Verwendung von umhdillten Elektroden (Rutil, sauer, basisch) kann sie
auch zum MMA-Elektrodenschweif3en mit Gleichstrom (DC) eingesetzt werden.

2.1 HAUPTMERKMALE
MIG-MAG
- Betriebsarten:
- manueller Modus;
- Synergiemodus;
- Display-Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Schwei8spannung und -strom.
- Auswahl der Betriebsarten 2T, 4T, Spot.

wIG
- LIFT-Zindung.
- Anzeige von Schwei3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

MMA
- Betriebsarten:
- MMA mit Gleichstrom;
- MMA mit pulsierendem Strom;
- Regulierung Arc-force, Hot-start.
- VRD-Vorrichtung.
- Anti-Stick-Schutz.
- Anzeige von Schweif3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

FUGENHOBELN (GOUGING)
- Anzeige von Fugenhobelspannung und -strom auf dem LCD-Display.

SONSTIGES
- Einstellung des metrischen oder anglosachsischen Systems.
- Anschlussméglichkeit des halbautomatischen Drahtvorschubsystems (CV).

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Kurzschlisse durch unbeabsichtigten Kontakt zwischen Brenner und
Masse.

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

2.2 GRUNDZUBEHOR

- MIG-Brenner

- Ruickleitungskabel einschlieBlich Massezange.
- Brennerhalterung.

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche.

- Selbstverdunkelnder Helm.
- MIG/MAG-Schweil3satz.

- MMA-SchweiBsatz.

- WIG-Schweilsatz.

- Wagen.

- Kit zum Fugenhobeln.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

SCHWEISSMASCHINE

Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der Schweimaschine werden

durch die folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:

Abb. A1
1- Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und Herstellung von Gerdten zum
Lichtbogenschweilen.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol des Innenaufbaus der Schweifmaschine.

5- Symbol des vorgesehenen Schweilverfahrens.

6- Symbol S: Gibt an, dass Schweiarbeiten in einer Umgebung mit erhhtem Risiko
fur Stromschldge (z. B. in unmittelbarer Ndhe von grofen metallischen Massen)
durchgefiihrt werden kénnen.

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

8- Schutzart der Hiille.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz der Stromversorgung der Schweimaschine
(zuldssiger Bereich +10%).

= | 1 Max. Stromaufnahme der Leitung.

- |,  : Effektiver Versorgungsstrom.

10- Leistungsmerkmale des SchweiBstromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (offener SchweiBkreislauf).

- L,/U,:Stromund entsprechend angeglichene Spannung, die von der Schweimaschine
wahrend des Schweil3ens abgegeben werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: gibt die Dauer an, fiir welche die SchweilSmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (dieselbe Spalte). Sie wird auf der

~N
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Grundlage eines 10-minUtigen Nutzungszeitraums in % ausgewiesen (z. B. 60% = 6
Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).
Sollten die Anwendungsfaktoren (vom Typenschild, bezogen auf 40°C
Umgebungstemperatur) tiberschritten werden, wird der Einsatz des Thermoschutzes
beendet (die SchweilSmaschine bleibt im Stand-by-Modus, solange ihre Temperatur
nichtinnerhalb des zuldssigen Bereichs liegt).
- A/V-A/V : Angabe des Einstellungsbereiches des Schweistroms (minimal- maximal)
im Hinblick auf die entsprechende Bogenspannung.
11-Seriennummer zur Identifizierung der SchweiBmaschine (unabdingbar fiir die
Inanspruchnahme von Kundendienstleistungen, fiir Ersatzteilanfragen und die
Ruckverfolgung der Produktherkunft).
12- ——-: Wert von tragen Sicherungen fiir den Schutz der Linie.
13-Sich auf Sicherheitsnormen beziehende Symbole, deren Bedeutung in Kapitel 1
,Allgemeine Sicherheit beim Lichtbogenschweilen” genannt ist.

DRAHTVORSCHUBSYSTEM
Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen des Drahtvorschubsystems sind
mit den folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:
Abb. A2
1- Einschligige EUROPAISCHE Norm  zur
Drahtvorschubsystems.
2- Symbol der Versorgungsleitung:
= : Gleichspannung;
3- Schutzart der Hillle.
4- U, :Versorgungsspannung des Drahtvorschubsystems.
5- 1, : Stromaufnahme mit Hochstlast.
6- Leistungsmerkmale des Schwei3stromkreises:

- 1, Strom, der wahrend des Schweiens vom Drahtvorschubsystem abgegeben
werden kann.

- X : Einschaltdauer: gibt die Dauer an, fiir welche die SchweiSmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (dieselbe Spalte). Sie wird auf der
Grundlage eines 10-minitigen Nutzungszeitraums in % ausgewiesen (z. B. 60% = 6
Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

7- Seriennummer zur Identifizierung der Schweimaschine (unerldsslich fiir die

Inanspruchnahme von Kundendienstleistungen, fur Ersatzteilbestellungen und die

Ruckverfolgung der Produktherkunft).

Sicherheit und Herstellung des

Anmerkung: Das angegebene Beispiel eines Typenschilds gibt die Bedeutung der Symbole
und Ziffern grob wieder. Die genauen technischen Daten der Schweimaschine in lhrem
Besitz sind direkt vom Typenschild dieser SchweiBmaschine abzulesen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- DRAHTVORSCHUBSYSTEM: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- DURCHSCHNITTLICHER VERBRAUCH VON SCHWEISSDRAHT UND -GAS: siehe
Tabelle 3 (TAB. 3)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 5 (TAB. 5)

- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle 6 (TAB. 6)

Das Gewicht des Drahtvorschubsystems wird in Tabelle 1, 2 (TAB. 1, 2) genannt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN.

4.1.1 SCHWEISSMASCHINE (Abb. B1)

Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung);

2- Plus-Buchse (+) fur den Schnellanschluss des SchweiRkabels;
3- Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweil3kabels;
4- Kabel und Klemme fiir Massertickleitung;

5- Schweif3kabel und -brenner;

Riickseite:

6- Hauptschalter ON/OFF;

7- Versorgungskabel;

8- Plus-Buchse (+) fuir den Schnellanschluss des Schweistromkabels zur Verbindung mit
dem Drahtvorschubsystem;

9- 14-poliger Steckverbinder fir
Drahtvorschubsystem;

Steuerungskabel zur Verbindung mit dem

4.1.2 DRAHTVORSCHUBSYSTEM (Abb. B2)

10- Bedienfeld (siehe Beschreibung);

11- Brenneranschluss;

12- Plus-Stecker (+) fuir den Schnellanschluss des Schweil3stromkabels zur Verbindung mit
der SchweiBmaschine;

13- 14-poliger Steckverbinder fiir Steuerkabel zur Verbindung mit der Schwei8maschine;

14- Gasschlauch;

4.1.3 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)
1- Wahlschalter Maschineneinstellung:
- GOUGING : Modus Fugenhobeln.
- MMA (PULSE) - WIG: MMA- (PULSE) oder WIG-Modus. Die Auswahl erfolgt iber
@ den Regler C-2.

- —l 1 MIG-MAG-Modus mit Synergiebetrieb (automatisch) oder
manuell. Dieser Modus ist nur aktiv, wenn der Steckverbinder
(B2-13) vom Drahtvorschubsystem korrekt in den
Steckverbinder der Maschine (B1-9) eingesetzt ist.

: ermdglicht den  Betrieb des halbautomatischen
Drahtvorschubsystems.

- Qv

2- Multifunktionsregler.
- Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken besteht die Mdglichkeit das
SchweiBverfahren auszuwahlen:

mit C-1 bei MMA (PULSE) - WIG : Auswahl MMA (PULSE) oder WIG;

mit C-1 bei @l : Auswahl MIG-MAG (SYNERGIEMODUS oder MANUELLER Modus);
Zudem kann durch das Drehen die Einstellung (folgendermaflen) erfolgen:

MMA (PULSE) : vom SchweiBstrom;

WIG : vom Schweif3strom;

GOUGING : vom Fugenhobelstrom.

Anmerkung: im Modus @l und CV ist die Stromeinstellung deaktiviert.
3- Multifunktionsregler.
Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken kann auf die voreingestellten

Programme zugegriffen wer .

Anmerkung: nur mit C-1 bei und Synergiemodus MIG-MAG (SYN) aktiviert.
Zudem kann durch das Drehen die Einstellung (folgendermaf3en) erfolgen:

CV : von der SchweiBspannung.

4- LCD-Display.

4.1.4 BEDIENFELD DES DRAHTVORSCHUBSYSTEMS (Abb. C)

5- Regler, durch dessen Drehen Folgendes moglich ist:

- Die Einstellung der Schweinaht (Schweispannung) im Modus MAN;
- Die Einstellung der Schweil3naht (Bogenlénge) im Modus SYN;

6- Knopf manueller Drahtvorschub. Ohne den Brennerknopf betdtigen zu missen, ist
der Drahtvorschub in der Filhrungsseele des Brenners moglich. Das Ganze ist zeitlich
begrenzt und die Vorschubgeschwindigkeit ist gleichbleibend.

7- Regler, durch dessen Drehen Folgendes moglich ist:

- Einstellung der Drahtzufuhrgeschwindigkeit im Modus MAN;
- Einstellung der Schweifleistung im Modus SYN;

5.INSTALLATION

AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
VORGENOMMEN WERDEN.

f:f ACHTUNG! BEI ALLEN INSTALLATIONSARBEITEN UND ZUM ANSCHLUSS
FACHPERSONAL

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDS (Abb. D)
Das Drahtvorschubsystem auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen.

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange Abb. E
Zusammenbau Schwei3kabel-Elektrodenzange ABB. F

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

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

Um die SchweiBmaschine herum miissen mindestens 250 mm frei bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Fliche auf,
die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem gefahrlichen Verrutschen vorgebeugt.
5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ
- BevorStromanschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten auf dem Typenschild
der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz tibereinstimmen, die
am Installationsort bereitgestellt werden.
Die Schweifmaschine darf ausschlielich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.
Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fuir einphasige Maschinen.

- Typ B ( ) fir dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der Anschluss
der Schweimaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die
eine Impedanz von unter Zmax = 0.12 Ohm aufweisen.

Fir die Schweimaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn die Schweimaschine an ein 6ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat
der Installierende oder der Betreiber zu priifen, ob sie wirklich angeschlossen werden darf
(befragen Sie hierzu unter Umstéanden den Betreiber des Verteilernetzes).

5.2.1 Stecker und Steckdose

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E) mit ausreichender
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehorige ErdungsanschluB muB mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB. 1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwéhlen
sind nach dem von der Schweillmaschine abgegebenen max. Nennstrom und der
Versorgungsnennspannung.

ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse 1) unwirksam, was schwere

Folgerisiken fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B.
Brandgefahren) nach sich zieht.

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthalt die Werte, die abhangig vom Hochststrom, der von der
SchweiBmaschine bereitgestellt wird, fiir die Schweil3kabel (in mm2) empfohlen werden.
AuBerdem:
- Die Stecker der Schwei3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls vorhanden)
drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen, weil die
Steckverbinder sonst Uberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuBBen und zum Verlust
ihrer Wirksamkeit fiihrt.
Die Schweil3kabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.
- Vermeiden Sie es, anstelle des Schwei3stromriickleitungskabels Metallstrukturen zu
verwenden, die nicht zum Werkstlick gehoren. Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu
unbefriedigenden Schweilergebnissen fihren.

i:f ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT WERDEN,

5.3.2 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflagefliche des Wagens geladen werden kann: max. 60 kg.

Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten ist

das als Zubehor im Lieferumfang enthaltene Reduzierstiick, wenn Argongas oder ein

Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die Schlauchschelle
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.
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(*¥) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produktes enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werksttick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt.

5.3.2.3 Brenner (Abb. B)

Den Brenner (B1-5) in den dafiir vorgesehenen Steckverbinder (B2-11) einfligen und die
zum Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Den Brenner auf
die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vorbereiten, indem die Dise und das Kontaktrohr
ausgebaut wird, damit der Draht leichter austreten kann.

5.3.3 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

5.3.3.1 Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich, das als
Sonderzubehor erhéltliche Reduzierstlick 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) geméaf3 den Richtwerten regeln, welche
die Tabelle bezuglich des Verfahrens nennt (siehe TAB. 7). Eine mogliche Nachregelung
der ausstromenden Gasmenge kann wéhrend des Schwei3ens mit der Ringmutter des
Druckminderers vorgenommen werden. Die Leitungen und Verbindungsstiicke auf
Dichtigkeit prifen.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieBen.

5.3.3.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstlck aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb.
B1-2) anzuschlieBen.

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom flihrende Kabel in den zugehérigen Schnellanschluss (-) (Abb. B1-3) einfiigen.
Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MODUS MMA
Fast alle umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieBen. Nur
sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss Schwei3kabel-Elektrodenklemme

Am Ende des Schweil3kabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke Teil
der Elektrode festhélt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb. B1-2)
anzuschlieBen.

5.3.4.2 Anschluss des Schwei3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist mdglichst nahtnah mit dem Werksttick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) (Abb.
B1-3) anzuschlieBen.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. G)

ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

UBERPRUFEN, DASS DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS

KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU

VERWENDENDEN DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM

EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.

Den Verschlussring der Spule lockern.

Die Drahtspule auf der Haspel positionieren und_sicherstellen, dass der kleine

Mitnahmestift der Haspel korrekt in der vorgesehenen Offnung untergebracht ist (1b).

DenVerschlussring der Spule festschrauben. Dabei bei Bedarf das passende Abstandsstiick

dazwischen legen (1b).

Die Gegendruckrolle(n) I6sen und von der/den unteren Rolle(n) wegbewegen (2a);

Priifen, ob die Vorschubrolle(n) fiir den verwendeten Draht geeignet ist/sind (2b).

Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen, dabei mit einem sauberen, gratfreien

Schnittabtrennen. Die Spule nach links drehen, das Drahtende in die Drahteintrittsfihrung

einmiinden lassen und 50-100 mm in die Drahtfihrung des am Brenner befindlichen

Verbindungsstticks einschieben (2c).

Die Gegenrolle(n) wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert einstellen.

Prufen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) positioniert ist (3).

Die Diise und das Kontaktrohr entfernen (4a).

- Den Stecker der Schwei3maschine in die Stromsteckdose einfiigen, die Schweimaschine
einschalten, den Brennerknopf oder die Drahtvorschubtaste (Abb. C-6) driicken und
warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die Drahtfihrungsseele
zuriickgelegt hat und 10-15 cm aus dem vorderen Teil des Brenners hervorsteht. Dann
den Knopf loslassen.

f:f ACHTUNG! Wahrend dieser Tatigkeiten fiihrt der Draht elektrische

Spannung und wird mechanisch beansprucht. Er kann also, wenn die
gebotenen Vorkehrungen nicht getroffen werden, zu Stromschldgen,
Verletzungen und zur Ziindung von Lichtbégen fiihren:
- Die Brennermiindung nicht gegen Korperteile richten.
- Den Brenner nicht der Flasche anndhern.
Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren (4b).
- Prifen, ob sich der Draht gleichméafBig vorwartsbewegt. Den Rollendruck und die
Haspelbremsung (1a) auf die geringstmdoglichen Werte einstellen. Priifen, dass der
Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die
Drahtwindungen wegen einer zu grof3en Tragheit der Spule nicht lockern.
Das aus der Duise ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.
- Die Klappe des Haspelfaches schlieBen.

5.5 AUSTAUCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE AM BRENNER (ABB. H)

Bevor mit dem Austausch der Flhrungsseele begonnen wird, das Brennerkabel so
ausbreiten, dass

keine Kurven entstehen.

5.5.1 Spiralformige Fithrungsseele fiir Stahldrdhte

1- Die Duse und das Kontaktrohr des Brennerkopfs l6sen.

2- Die Feststellmutter der Flihrungsseele des zentralen Steckverbinders 16sen und die
vorhandene Flihrungsseele entnehmen.

3- Die neue Flhrungsseele in die Leitung des Brennerkabels einfiihren und vorsichtig

solange anschieben, bis sie aus dem Brennerkopf herauskommt.

4- Die Feststellmutter der Fiihrungsseele von Hand wieder anschrauben.

5- Die Uberschtssige Fiihrungsseele durch leichtes Zusammendrticken bilindig abtrennen;
vom Brennerkabel wieder entfernen.

6- Den Schnittbereich der Fiihrungsseele abschrdgen und wieder in die Leitung des
Brennerkabels einflihren.

7- Dann die Mutter mit einem Schlissel anziehen und so wieder festschrauben.

8- Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren.

5.5.2 Fiihrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdréahte

Die Tatigkeiten 1, 2, 3 wie fur die Stahlfiihrungsseele angegeben (die Tatigkeiten 4, 5,6, 7, 8

sind nicht zu berticksichtigen) durchfiihren.

9- Das Kontaktrohr fiir Aluminium wieder anschrauben und darauf achten, dass es die
Fuhrungsseele berihrt.

10- Am anderen Ende der Fiihrungsseele (Brenneranschlussseite) das Anschlussstiick aus
Messingundden O-Ringeinfligen.DieFeststellmutterderFiihrungsseele mittelsleichtem
Druck auf die Fiihrungsseele feststellen. Der Uberschissige Teil der Fiihrungsseele
wird in Folge maBgerecht entfernt (siehe (13)). Vom Brennerverbindungsstiick des
Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr fir Stahlfihrungsseelen entnehmen.

11- FUr Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1.6 - 2.4 mm (gelb)
ist KEIN KAPILLARROHR VORGESEHEN. Daher wird die Fihrungsseele in das
Brennerverbindungsstick ohne ihm eingefihrt.

Das Kapillarrohr fur Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1-1.2 mm
(rot) bei weniger als ca. 2 mm im Hinblick auf das Stahlrohr abtrennen und es an dem
freien Ende der Fihrungsseele einfiihren.

12- Den Brenner in das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems einfihren und
blockieren, die Flihrungsseele bei 1-2 mm Abstand zu den Rollen kennzeichnen, den
Brenner wieder entnehmen.

13- Die Fiihrungsseele nach dem vorgesehenen Maf abtrennen, ohne das Eingangsloch zu
verformen.

Den Brenner wieder auf das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems montieren
und die Gasdiise montieren.

6. MIG-MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablosen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschllsse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der
Sekunde). Die freie Drahtldnge (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.
Kohlenstoffstahle und niedrig legierte Stdhle
- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-0.8-09-1.0-1.2mm
(1.6 mm nur in der Ausfiihrung 400 A)
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO,-Gemische
Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm nur in der Ausfiihrung 400 A)
- Verwendbares Gas: Gemische aus Ar/O, oder Ar/CO, (1-2%)
Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8-1.0-1.2mm
- Verwendbares Gas: Ar

SCHUTZGAS
Siehe TAB. 3.

7. BETRIEBSART MIG-MAG

7.1 Betrieb im SYNERGIEMODUS A

Nachdem enutzer die Parameter wie den Werkstoff, den Drahtdurchmesser und
die Gasart vorgegeben hat, nimmt die SchweilSmaschine automatisch die Einstellungen
fur optimale Betriebsbedingungen gemal3 den gespeicherten Synergiekurven vor. Der
Benutzer muss nur die Werkstoffdicke wéhlen, um mit dem Schwei3en beginnen zu kénnen.

7.1.1 LCD-Display im SYNERGIEMODUS (Abb. I)

Anmerkung: Welche Werte angezeigt und gewdhlt werden kénnen, hdngt vom vorab

gewahlten Schweiﬁm ab.

1- Synergiebetrieb 1

2-  Zu schweilBender Werkstoff. Verfligbar sind folgende Arten: Fe (Stahl), SS (Stahl rostfrei),
AlMg; AlSi, (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - SchweiBloten);

3- Durchmesser des zu verwendenden Drahtes;

4- Empfohlenes Schutzgas;

5- Dicke des zu schwei3enden Werkstoffs;

6- Grafische Anzeige der Werkstoffdicke;

7- Grafische Anzeige der Schweif3nahtform;

8- Werte beim Schweil3en:
Eg Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m SchweiBspannung;

n SchweiBstrom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Einstellung der Parameter

Durch mindestens 1 Sekunden langes Driicken des Reglers C-3 kann auf die in der Maschine
voreingestellten Programme zugegriffen werden.

Durch Drehen des Reglers kénnen alle Programme durchlaufen werden (PRG 01, 02,
etc.). Das ausgewdhlte Programm durch Driicken und erneutes Loslassen desselben
Reglers wahlen. Die Schweilmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fiir optimale
Betriebsbedingungen gemaf den verschiedenen, gespeicherten Synergiekurven vor. Der
Benutzer muss nur Uber den Regler C-7 die Werkstoffdicke wédhlen, um mit dem Schwei3en
beginnen zu kénnen.

7.1.3 Einstellung der Schweif3nahtform

Die Form der Schweiflnaht wird mit dem Regler (Abb. C-5) vorgegeben, weil mit ihm
die Lichtbogenldnge 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
Reglers (0, HL )istin den meisten Fallen eine optimale Grundeinstellung (der Wert wird auf

dem LCD-Display links vom grafischen Symbol der Schweinaht ausgewiesen und
verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

Wird der Regler (Abb. C-5) betatigt, andert sich auf dem Display die grafische Anzeige der
Schweif3form zu einem Schweil3ergebnis, das konvexer, flacher oder konkaver ist.

Konvexe Form. xH:.. Dies bedeutet einen geringeren Warmeeintrag und damit eine  kalte”
SchweiBung mit geringem Einbrand. Deshalb den Regler nach rechts drehen, um den
Warmeeintrag und dementsprechend die Schmelzwirkung beim Schwei3en zu erhéhen.
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Konkave Form. ﬂzL. Dies bedeutet einen hohen Warmeeintrag und damit eine zu,warme”

SchweiBung mit einem zu grofen Einbrand. Deshalb den Regler nach links, um die
Schmelzwirkung zu verringern.

7.1.4 ATC-Modus (Advanced Thermal Control)

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1,5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverziigliche Steuerung des SchweiBlichtbogens und eine duf3erst
ziigige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffiibergang im
Kurzlichtbogen (Short Arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren Warmezufuhr
auf das Werkstiick. Das Ergebnis ist einerseits eine geringere Materialverformung, auf der
anderen Seite ein flussiger und praziser Ubergang des Schweif3zusatzwerkstoffs, wodurch
eine leicht modellierbare Schweifinaht entsteht.

Vorteile:

- sehr leichtes Schwei3en auf diinnwandigen Werkstoffen;

- geringere Materialverformung;

- stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- zlgiges, prazises Punktschwei3en;

- leichteres Zusammenfiigen voneinander entfernter Bleche.

7.1.5 Einstellung von erweiterten Parametern: MENU 1 (Abb. L)

Um das Menti fiir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig
die Regler (Abb. C-2) und (Abb. C-3) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann
loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken. Jeder Parameter kann durch
Drehen bzw. Driicken des Reglers (Abb. C-3) bis zum Verlassen des Menis auf den
gewiinschten Wert eingestellt werden.

7 A

j : Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. L-1).

Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweifvorgangs angepasst werden, um
die Lichtbogenziindung zu optimieren. Der Einstellbereich liegt zwischen 20% und 100%
(Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit).

R

: Korrektur elektronische Reaktanz (Abb. L-2)
Ein héherer Wert fiihrt zu einem warmeren Schweibad. Einstellbereich von -50% (Maschine
mit geringer Reaktanz) bis +50% (Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 0%

E : Korrektur Burn-back (Abb. L-3)
Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schweif3vorgangs kann
eingestellt werden. Einstellbereich von -10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

’/ { g (Post-gas) (Abb. L-4)
Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schwei3vorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. Werkseinstellung:
1 Sek.

:G hstro

@ : Korrektur Drahtgeschwindigkeit (Abb. L-5)
Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann entsprechend der Displayanzeige erhoht oder
verringert werden. Einstellung von -5 bis +5 m/min. Werkseinstellung: 0 m/min.

7.2 MANUELLE Betriebsart m
Der Benutzer kann sémtliche Schwei8parameter individuell vorgeben.

7.2.1 LCD-Display im MANUELLEN Modus (Abb. M)
- MANUELLE Betriebsart ;
2- Werte beim SchweiBenm
@ Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m SchweiRspannung;

n Schwei3strom.

7.2.2 Einstellung der Parameter
Im manuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schwei3spannung
getrennt geregelt. Mit dem Regler (Abb. C-7) wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem Regler
(Abb. C-5) wird die Schweispannung (welche die Schweif3leistung bestimmt und damit die
Nahtform beeinflusst) eingestellt. Der Schwei3strom wird nur wahrend des Schwei3ens auf
dem Display (Abb. M-2) angezeigt.

7.2.3 Einstellung von erweiterten Parametern: MENU 1 (Abb. L)

Um das Meni fir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig
die Regler (Abb. C2) und (Abb. C3) 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 Reglers (Abb. C3) bis zum Verlassen des Mends auf den
gewiinschten Wert eingestellt werden.

8BS

j : Anstiegsrampe der Drahtgeschwindigkeit (Abb. L-1).

Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schwei3vorgangs angepasst werden, um
die Lichtbogenziindung zu optimieren. Der Einstellbereich liegt zwischen 20% und 100%
(Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit). Werkseinstellung: 50%

o

: Elektronische Reaktanz (Abb. L-2)
Ein héherer Wert flihrt zu einem warmeren Schwei3bad. Einstellbereich von 0% (Maschine
mit geringer Reaktanz) bis 100% (Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 50%

E : Burn-back. (Abb. L-3)
Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schwei3vorgangs kann
eingestellt werden. Einstellung von 0 bis 1 Sek. Werkseinstellung: 0,08 Sek.

’/ { g (Post-gas) (Abb. L-4)
Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schwei3vorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. Werkseinstellung:
1 Sek.

:G hstro

{a : Korrektur Drahtgeschwindigkeit (Abb. L-5)
Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann entsprechend der Displayanzeige erhéht oder
verringert werden. Einstellung von -5 bis +5 m/min. Werkseinstellung: 0 m/min.

7.3 Einstellung des halbautomatischen Drahtvorschubsystems

CV : Betriebsart mit dem halbautomatischen Drahtvorschubsystem.

Mit dieser Einstellung kann nur der Betrieb im Modus MAN erfolgen.

Das Drehen des Reglers C-3 ermdglicht die Einstellung der Schwei8spannung.

Aufgerufen wird das Mend firr die erweiterte Parametereinstellung. Hierzu die Regler (Abb.
C-2) und (Abb. C-3) mindestens 1 Sekunde lang gedriickt halten und dann loslassen. In

diesem Betriebsmodus ist: (elektronische Reaktanz) der einzig einstellbare Parameter.

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFS

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfs (Abb. N)

Um auf das Menui sowohl im manuellen Modus wie auch im Synergiemodus zugreifen zu
kénnen, sind gleichzeitig die Regler (Abb. C-2) und (Abb. C-3) mindestens 1 Sekunde lang zu
driicken und dann wieder loszulassen. Den Regler (Abb. C-3) bis zum Erscheinen des Meniis
2 drehen. Die Auswahl bestétigen. Hierzu den Regler erneut driicken.

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

+ 1
ModusZT:E L‘

Die Schweiung beginnt mit der Betdtigung des Brennerknopfs und endet mit dem
Loslassen des Knopfs.

1
Modus4T:"I l:

Die SchweiBung beginnt mit der Betdtigung und dem Loslassen des Brennerknopfs und
endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen wird. Dieser
Modus ist fur langer andauernde SchweiBungen nitzlich.

PunktschweiBmodus:@

Ermaglicht im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von PunktschweiBungen mit Steuerung
der Schwei3dauer.

9. MENU MASSEINHEIT (Abb. N)

Um auf das Menii sowohl im manuellen Modus wie auch im Synergiemodus zugreifen zu
kénnen, sind gleichzeitig die Regler (Abb. C-2) und (Abb. C-3) mindestens 1 Sekunde lang
zu driicken und dann wieder loszulassen. Den Regler (Abb. C-3) bis zum Erscheinen des
Mends 3 drehen. Die Auswahl bestétigen. Hierzu den Regler erneut driicken. Nun kann die
metrische oder die anglosachsische MaReinheit eingestellt werden. Durch erneutes Driicken
des Reglers C-3 wird in den manuellen Modus (oder Synergiemodus) zurlickgekehrt.

10. MENU INFO (Abb. N)

Um auf das Meni sowohl im manuellen Modus wie auch im Synergiemodus zuzugreifen,
sind gleichzeitig die Regler (Abb. C-2) und (Abb. C-3) mindestens 1 Sekunde lang zu
driicken und dann wieder loszulassen. Den Regler (Abb. C-3) bis zum Erscheinen des Meniis
4 drehen. Die Auswahl bestdtigen. Hierzu den Regler erneut driicken. Durch Drehen des
Reglers C-3 kénnen Informationen zu der installierten Software erhalten werden. Durch
erneutes Driicken des Reglers C-3 wird in den manuellen Modus (oder Synergiemodus)
zurtickgekehrt.

11. MMA-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

- Es ist unabdingbar, die Herstellerangaben auf der Packung der verwendeten Elektroden
zu befolgen. Es werden die korrekte Elektrodenpolung und der zugehdrige optimale
Strom angegeben.

- Der SchweiB3strom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und am
gewiinschten Nahttyp einzustellen. Ndherungsweise kénnen die folgenden Stromwerte
fiir verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode (mm) : Schweif3strom (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Es ist zu beachten, dass bei gleichem Elektrodendurchmesser hohe Stromwerte
fur waagrechte Schweilungen verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
SchweiBungen bzw. Schweilungen tiber Kopf niedrigere Stromwerte verwendet werden
missen.

Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden abgesehen von der
ausgewahlten Stromintensitdt von anderen Schwei3parametern wie Lichtbogenlénge,
ausflihrende Geschwindigkeit und Position sowie Elektrodendurchmesser und -qualitat
bestimmt (die richtige Aufbewahrung der Elektroden sieht vor, dass sie vor Feuchtigkeit
mittels der geeigneten Verpackungen oder Behalter geschiitzt werden).

ACHTUNG:

In Abhéngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der Elektroden kann
es zu einer Instabilitdt des Lichtbogens aufgrund der Elektrodenzusammensetzung
kommen.

11.2 VERFAHRENSWEISE

- Den SchweiBhelm VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung Uber das Werkstlck streichen, als méchte man ein Streichholz ziinden. Dies ist
die korrekteste Art den Lichtbogen zu zlinden.

ACHTUNG: NICHT mit der Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die
Gefahrbesteht, die Umhiillung zu beschddigen und dadurch die Lichtbogenziindung
zu erschweren.

Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstlick einzuhalten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht.
Dieser Abstand sollte wéhrend des Schweiens so konstant wie mdglich gehalten
werden. Es sei daran erinnert, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20 bis 30
Grad geneigt gehalten werden muss.

Am Ende der Schweinaht das Ende der Elektrode im Vergleich zur Vorschubrichtung
leicht zuriick Gber den Krater fiihren, um diesen aufzufiillen. Danach die Elektrode rasch
vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen der
Schweif3naht - ABB. O).
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11.3 LCD-DISPLAY IM MODUS MMA

- ?:l Betriebsart MMA;

- Werte beim Schweifen:
m Schweispannung;

n SchweiBstrom;

- @ empfohlener Elektrodendurchmesser.

Um das Meni fir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig
die Regler (Abb. C-2) und (Abb. C-3) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann
loszulassen. Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Driicken des Reglers (Abb. C-3) bis
zum Verlassen des Meniis auf den gewiinschten Wert eingestellt werden.

HDII : Dies ist der anfangliche Uberstrom der Funktion,,HOT START”. Auf dem Display wird
ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Uber dem ausgewahlten Schwei3stromwert
liegt. Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%.

Hl’C : Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE”. Auf dem Display
wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert tiber dem vorgewahlten Schwei3stromwert
liegt. Durch diese Einstellung laufen die Schweilarbeiten fliissiger ab, das Anhaften der
Elektrode am Werkstlick wird vermieden und der Einsatz verschiedener Elektrodentypen
ist moglich.

Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%.

Ul’d : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am Ausgang kann
ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Werkseinstellung: OFF. Durch die
Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erh6ht, wenn die SchweiBmaschine zwar
eingeschaltet ist, aber nicht schweif3t.

11.4 LCD-DISPLAY IM MODUS MMA PULSE

- ?IZI PL 5: Betriebsart MMA PULSE;

- Werte beim Schweif3en:
m Schweif3spannung;

“ durchschnittlicher Schweistrom;
- @ empfohlener Elektrodendurchmesser.

Aufgerufen wird das Menti fur die erweiterte Parametereinstellung. Hierzu

die Regler (Abb. C-2) und (Abb. C-3) mindestens 1 Sekunde lang gedriickt halten und dann
loslassen. Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Driicken des Reglers (Abb. C-3) bis zum
Verlassen des Mens auf den gewiinschten Wert eingestellt werden.

HDII : Dies ist der anfingliche Uberstrom der Funktion,HOT START* Auf dem Display wird
ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert tiber dem ausgewahlten Schwei3stromwert
liegt.

Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%

HFC : Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE". Auf dem Display
wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Gber dem vorgewahlten Schwei3stromwert
liegt.

Durch diese Einstellung laufen die SchweiBarbeiten fliissiger ab, das Anhaften der Elektrode
am Werkstlck wird vermieden und der Einsatz verschiedener Elektrodentypen ist moglich.
Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%

Ul’d : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am Ausgang kann
ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Werkseinstellung: OFF.

Durch die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhoht, wenn die
SchweiBmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweift.

PL 5 : ON/OFF; der Modus MMA PULSE kann aktiviert oder deaktiviert werden. Mit
MMA PLS wird ein Pulsationsstrom hinzugefiigt, der die vertikale Aufwartsschweilung
vereinfacht.

FI’ E : Die Anzahl der Pulsationen pro Sekunde (Hz).
Einstellung von 0,2 bis 99,9. Werkseinstellung: 1.2.

bHL : Das Verhiltnis zwischen Impulsdauer und der gesamten Zyklusdauer. Wert
angegeben in Prozent.
Einstellbereich von 10 bis 99%. Werkseinstellung: 30%

I PL : Das Verhaltnis zwischen Impulsstrom und durchschnittlich eingestelltem Strom.
Wert angegeben in Prozent.
Einstellbereich von 100 bis 200%. Werkseinstellung: 142%

Anmerkung: Der Mindestimpulswert wird nicht vorgegeben, aber so berechnet, dass der
durchschnittliche Stromwert gleich dem eingestellten Stromwert ist.

12. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

12.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweif3en eignet sich fiir alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstéhle
sowie fuir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. P). Zum
WIG-DC-Schweif3en mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen Elektroden
mit 2% Cer (grau geférbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe
axial zuspitzen, siehe ABB. Q. Zu beachten ist dabei, dass die Spitze vollig konzentrisch ist,
damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu
schleifen. Je nach Gebrauch und Verschleif der Elektrode regelmaBig nachschleifen. Dies
gilt auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist. Fiir eine gute Schwei3ung ist es unabdingbar, TAB. 7 heranzuziehen.
Hier werden der Elektrodendurchmesser, der Strom und der Gasfluss basierend auf der
zu schweiflenden Dicke angegeben. Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der
Keramikduse hervor. Dieser Wert kann bei EckschweiBungen 8 mm erreichen.

Die Schweilung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrander. Bei diinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstticken (bis etwa 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich
(ABB.R).

Bei groBeren Starken sind Schweillstdbe mit sachgerechtem Durchmesser erforderlich,
die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rénder missen
sachgerecht prapariert werden (ABB. S).

Damit die SchweiBung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfaltig gereinigt
werden und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Losungsmitteln und anderen Stoffen sind.

12.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den SchweiB3strom mit dem Regler C-2 auf den gewiinschten Wert einstellen. Wahrend
des Schweif3ens den Strom bei Bedarf an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag
anpassen.

- Bitte prifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.
Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem das zu schweiende Werkstlick mit
der Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt wird. Diese Art der Ziindung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die
Wolfram-Einschliisse sowie den Elektrodenverschlei3 auf ein Minimum.

- Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werksttick aufsetzen.

- Die Elektrode sofort 2-3 mm anheben, sodass der Lichtbogen zlindet.
Die Schweilmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstérke ab. Kurz darauf wird
der eingestellte Schweillstrom bereitgestellt.

- Zur Unterbrechung der SchweiBung die Elektrode zligig vom Werkstiick abheben.

12.3 LCD-DISPLAY IM WIG-MODUS

- £ Betriebsart WIG;

- Werte beim Schwei3en:

m SchweiBspannung;

“ SchweiRstrom.

Am oberen Displaybereich werden die reellen SchweigroBen (Schwei3strom und
-spannung) angegeben.

13.VERFAHREN FUGENHOBELN

13.1 ALLGEMEIN

Dieses Verfahren besteht darin, Kohleelektroden zum Fugenhobeln zu verwenden, die
mit Kupfer fir die Ubertragung des Stroms umhiillt sind. Das Metall wird von einem
elektrischen Lichtbogen zwischen dem Elektrodenende und dem Werkstiick geschmolzen.
Das geschmolzene Metall wird von der Druckluft beblasen.

Der in der Druckluft enthaltene Sauerstoff ldsst das geschmolzene Metall oxidieren und
begrenzt die Haftung am Werkstuick.

Der Fugenhobelstrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode
einzustellen. Néherungsweise konnen die folgenden Stromwerte fir die verschiedenen
Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode (mm) . Strom (A)
Min. Max.
4 mm 90 50
5mm 200 250
6mm 250 200
8mm 350 500

13.2 VERFAHRENSWEISE

- Den Fugenhobelstrom mit dem gewiinschten Wert mittels dem Regler C-2 einstellen.
- Den korrekten Druckluftstrom prifen.

- Die Elektrodenspitze am Werkstiick aufsetzen.

- Zur Unterbrechung des Fugenhobelns die Elektrode zligig vom Werkstiick abheben.

13.3 LCD-DISPLAY IM MODUS FUGENHOBELN
- ?D EDU: Betriebsart Fugenhobeln;

- Werte beim Schwei3en:
m Fugenhobelspannung;

n Fugenhobelstrom.

Anmerkung: Das Verfahren zum Fugenhobeln in der Ausfiihrung 270 A mit U, = 230 V ist
deaktiviert.

14. WERKSEINSTELLUNGEN ZURUCKSETZEN
Es ist moglich, die SchweiSmaschine wieder auf die anfanglichen Werkseinstellungen
zurlickzusetzen, indem die beiden Knopfe (Abb. C-2) und (Abb. C-3) wéhrend des
Einschaltvorgangs gedriickt gehalten werden.

15. ALARMMELDUNGEN

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

- ALARM : Der Thermoschutz der SchweifSmaschine hat ausgelost. Der Betrieb wird
unterbrochen, bis die Maschine ausreichend abgekdihlt ist.

- BHALARM : Der Uberspannungsschutz hat ausgel&st. Die Versorgungsspannung priifen.

gy, .

prifen.

Der Unterspannungsschutz hat ausgelost. Die Versorgungsspannung

- ’UALARM : Der Uberstromschutz im SchweiBstromkreis hat ausgeldst. Priifen, ob die
Vorschubgeschwindigkeit und/oder der Schweif3strom zu hoch sind.

- 1 1AfRRv - Der schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat ausgel6st.
Prifen, dass keine Kurzschliisse im Schwei3stromkreis vorliegen.

- ’HALARM : Fehlende interne Kommunikation hat ausgel6st. Sollte der Alarm bestehen
bleiben, den Vertragskundendienst kontaktieren.

- ,EALARM : Der Alarm fiir die Hilfsspannung hat ausgeldst. Sollte der Alarm bestehen
bleiben, den Vertragskundendienst kontaktieren.

- ’gA&M STORUNG VORSCHUB: Den Drahtvorschub und die in der Maschine
vorhandenen Schmelzsicherungen tberprifen.
Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige

Sekunden der Hinweis DL’ A erscheint.
ALARM
16. WARTUNG
ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN,

DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
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16.1 PLANMASSIGE WARTUNG: . .
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

16.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten mdglichst nicht auf hei3e Teile gelegt werden, weil das
Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig ware.

- EsistregelmaBig zu priifen, ob die Leitungen und Gasanschlisse dicht sind.

- Verbinden Sie sorgféltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung und
damit zusammenhdngende Fehlfunktionen zu verhindern.

- Mindestens einmal tdglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und daraufhin
zu prifen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Duse, Elektrode,
Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

- Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, in welchem Verschleizustand
er ist und ob die Endstiicke richtig montiert sind: Dise, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

16.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleiBzustand. Metallstaub,
der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelméafig zu entfernen (Rollen und
Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

16.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG . .
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND
NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wihrend 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.
- RegelméRig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die Staubentwicklung
am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere der SchweilBmaschine inspiziert werden.
Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).
Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie sind
mit einer besonders weichen Birste oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu
reinigen.
- Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen und ob
die Kabelisolierungen unversehrt sind.
Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der SchweiBmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.
- Vermeiden Sie unter allen Umsténden, bei gedffneter SchweiSmaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Beriihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschliisse des Primértrafos von den Niederspannungsanschliissen
der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehduse wieder
zu schlieBen.

17. 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 Verhiltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden ist; im
Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natiirliche Abkihlung der Maschine
warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, bleibt
die SchweiBmaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall muss
man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und keine
Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

- Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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16. TEX OBCNTYXKUBAHUE
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16.1.1 Topenka

16.1.2 Nopaya NpoBONOKU
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17. MOUCK HEMCMPABHOCTEN

CBAPOYHbI ANMAPAT )11 YTOBOW CBAPKW MPOBOJIOKOW B HEMPEPbIBHOM
PEXXUME MIG-MAG U FLUX (MNOA4 ®JIIOCOM), TIG, MMA, NPEAYCMOTPEHHbIV ANA
MPOMbBILIEHHOIO U MPO®ECCUOHAJIbHOIO NCMOJIb3OBAHUA.

NCcnoJsib30BaHNA N30ALNOHHDIX NOACTAaBOK WM KOBPUKOB.

Mpumeuanue: lanee B TekcTe 6yaeT NCNONb30BaTbCA TEPMUH «CBAPOUHbIN pat».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

Pa6ouuii fonmkeH 6bITb XOPOLLO 3HAKOM ¢ 6e30MacHbIM NCMOJIb30BaHNEM CBAPOYHOTO
annapata U 03HAaKOMJIEH C PMCKaMU, CBA3aHHbIMM C MPOLIECCOM AYroBOi CBapKM, C
COOTBETCTBYIOWMMU HOPMAMU 3aLUTbI N ABaPUNHBIMMN cutyayuamm.

(Cm. Takxke ctaHpapT "EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnA AyroBoi cBapku. Yactb 9:
Ve a 1 NCnosnb3c "),

/N

- U36eraTb HeNOCPeACTBEHHOTO KOHTAKTa C J/1EKTPUUYECKUM KOHTYPOM CBapKu, Tak
KaK B OTCYTCTBUM Harpy3Kun HanpsKeHne, NolaBaeMoe reHepaTopom, Bo3pacTaer n
MOXKeT 6bITb onacHo.

- OTcoeAVHATb BWIKY MallMHbI OT 3N1eKTPUYECKON CETN nepej npoBeAeHnem nio6bix
pa6ort no coep Kabenei cBapKu, MeponpuATNIA NO NPOBEPKe 1 PEMOHTY.

- BbIKnioyaTb CBapoyHblii annapar 1 OTCOeANHATb NUTaHNe Nepepj TeM, Kak 3aMeHNTb
W3HOLWWEHHbIE AieTany CBapoyHoOli ropenKu.

- BbINOMHUTL 3NIEKTPUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUME C [eCTBYIOLUM
3aKOHO/aTeNbCTBOM U NPaBUIaMM TeXHNKK 6e3onacHoCcTy.

- CoefVHATb CBapPOYHYI0 MAalUMHY TONbKO C CeTbi0 NMUTAHWA C HeMTpanbHbIM
NPOBOAHNKOM, coep c3a

- Y6eanTbCsA, YTO po3eTKa CeTU NPABUIbHO COeAiNHEHA C 3a3eM/IeHNeM 3alnThbl.

- He nonb30oBaTbCsA annapaTom B CbIPbIX 1 MOKPbIX MOMELLEHUAX, 1 He Npou3BoanTe
CBapKy nop foxaem.

- He nonb3oBatbcA KaGenem ¢ NoBpexAeHHOI U30AALMeR UK C MIOXUM KOHTaKTOM
B CO@JNHEHUAX.

- Ecnn yctaHoBneH 650K KUAKOCTHOrO OXNMaXAEeHWA, BO BPemMs 3anonHeHus
CBapOYHbIi annapat AoMKeH GbiTb BbIK/IOYEH 1 OTK/TIOYEH OT CETU NUTaHNA.

VANV

- He npoBoaunTb cBapouHbIX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax, KoTopble
coiepXanu KugKmne nam ra3oo6pasHble roproune BelecTsa.

- He npoBoauTb cBapo4HbIX PaGoT Ha MaTepManax, YicTka KOTOpbIX NpoBoAuiach
XNopocoAepKalymMI PacTBOPUTENAMYN WM NOGNN30CTA OT yKa3aHHbIX BelecTs.
He npoBoaunTb cBapKy Ha pesepByapax nop AasjieHnem.

- Y6upatb c pabouero mecta Bce roptoume matepuanbl (Hanpumep, aepeBo, 6ymary,

TPANKA 1 T.4.).
O6ecneuynTb [OCTaTOYHYIO BEHTUNALMIO paboyero mecta WAM MONb30BaTbCA
cneuunanbHbIMK  BbITAXKKaAMM  ANA  yAaneHuAa Abima, o6pasyiouweroca B
npouecce cBapku pspom c pyroil. Heo6xoaumo cucremaTmyeckm npoBepATb
BO3JelficCTBME AbIMOB CBapKM, B 3aBUCUMOCTM OT WX COCTaBa, KOHLEHTpauum v
NPOAOMKNTENIbHOCTI BO3AENCTBUA.

- UsberaiiTe HarpeBaHnA 6annoHa pasnMYHbIMM NCTOYHNKaMI Tenna, B TOM Yyncie n

conHe nyyamu (ecnm ncnonb3syercs).

POLO®

- O6ecneubte AOKHYIO JIeKTpUYecKyro nsonauuio mexnpy ropem(oril,
oﬁpaﬁa'rblaaemou AeTanbilo uN 3a3eMJIeHHbIMN MeTa/l/InYyeckumn paetanamum,
KOTOpble MOryT HaXxoanTbCcA no6nusoctu (B paanyce AocAraemocTu).

Kak npaBuio, 3T0 MOXHO obecneunTb, NCNnoJsib3yAa nep4yartku, OGbe, ronoBHble
y60pbl n opgexpay, npeaycMoTpeHHble AnNA 3TUX uenenn wun nocpencTrsom

- Bcerpa  sawmwaiite  rnasa, WUCNONb3yA  COOTBETCTBYloWMe  GUALTPDI,
cooTBeTcTBYlOWMEe TpeGoBaHmAm ctaHpgaptoB UNI EN 169 wam UNI EN 379,
ycr Ha Mackax WM Kackax, COOTBETCTBYOWMX Tpe6GoBaHNAM

cranpapta UNIEN 175.

Ucnonb3yiiTe cneynanbHyio 3alMTHYIO OTHECTOIKYI0 ofiexay (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHuAm ctaHaapTa UNIEN 11611) n cBapouHblie nepyaTKu (COOTBETCTBYIOLME
Tpe6oBaHuam crangapta UNI EN 12477), cnega 3a Tem, uTto6Gbl 3nugepmmnc He
nopBsepranca 6bl BO3AeNCTBMIO ynbTpadmoneToBbix M MHPpaKpacHbIX nyueii,
n3ny4yaembix Ayroi; Heo6XoAMMO TaKXKe 3alUTUTD NIoAeR, HaXOAALWMXCA B6IN3N
CBapOYHOI1 ATy, UCMONb3YA HeoTpaXKaloLLe SKpaHbl NN TEHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnn BcneacTene BbINONHEHUA 0COGEHHO MHTEHCMBHON CBapKun
eXe[IHeBHbI1 ypoBeHb BO3/eicTBMA Ha pa6oTHUKoB (LEPd) paBeH unun npesbiwaer
85 nb(A), Heo6xoANMO NCNONb30BaTh MHANBUAYaNbHbIE CPeACTBa 3aWuThbl (Tab. 1).

L OO

EMEF

LLlE

SNIEKTPOMATHUTHBIE MNOJIA MOTYT BbiTb OMACHbI

dNeKTPMYECKMNiA TOK, NpoTeKalowuii Yepes nio6oii NPOBOAHMK, cO3AaeT NoKalNbHble
3neKTpomarHnTHble nona (AMI). CBapouHbIii TOK co3pgaeT DMI BOoKpyr cBapouHo
uenun n cBapoyvyHoro annapara.

JNeKTPOMarHuTHbIE NONA MOTYT MeLlaTb paboTe HEKOTOPbIX MeANLIMHCKNX YCTPOIICTB
(Hanpumep, 3NEKTPOKapAUOCTMMYNATOPOB, pPecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTaInYeCcKuX NpoTesos u ap.).

Heo6xoanmo npeanpuHATbL HapneXalue Mmepbi NPEAOCTOPOKHOCTU MO OTHOLLEHNIO
K Nosiib30BaTeNIAM 3TUX YCTPoicTB. Hanpumep, 3anpetnte um NnpubnmkaTtbca K 30He
NCNoNb30BaHUA CBapOYHOrO annaparta Wiu NpoBeAnTe NHANBUAYANbHYIO OLEHKY
PUCKOB ANA CBapLNKOB.

TOT CBapOYHbIIl annapaT COOTBETCTBYET TPe6OBaHNAM TeXHUYECKUX CTaHJapToB
ANA  n3fenuii, NpeAHa3sHaYeHHbIX WCKNIOYUTENIbHO AJIA  UCNONIb30BaHNA B
NPOMbIWIEHHON cpefe N B npodeccroHanbHbiXx uenAax. He rapaHTMpyerca
COOTBeTCTBUE TPe6OBaHNAM O NpeAe/IbHOM BO3AECTBIN 3/1IeKTPOMarHNTHbIX nonen
Ha niofieii B GbITOBbIX YCNIOBNAX.

Bce onepatopbl 0MKHbI cOGNI0AATH NEepevunc
MuHumMmymy Bosgeincteme MM ceapoyHon Lenu:

- pacnonoxute cBapouHble Kabenu B6nmsu apyr ot apyra. Mo Bo3MoXHOCTM
cKpenuTe X Knemnkoui neHTom;

cnepuTe 3a TeM, YTOGbI Balla rofioBa U TY/I0BULLE HAXOAWIOCh KaK MOXHO Alanblue
OT CBapOYHOW Lenu;

KaTeropuyecku 3anpeuwjaetca obopaumBatb
MeTannn4yeckux NnpeaMeToB Uin Tena;

He BbINONHANTE CBapKy, HAXOAACb BHYTPN CBapOYHON Lenn;

cnepuTe 3a Tem, YTo6bl 06a CBapOUHbIX Kabensa HaxoANNNCb C OHOVI CTOPOHbI TeNna;
noaKniounTe Kabenb Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa K CBapuMBaeMoil AeTanun Kak
MOXHO 6n1/Ke K BbINONIHAEMOMY COeZIMHEHNIO;

He oCyl|ecTBNAlTe CBapKy PAAOM CO CBapO4HbIM annapaTom;

BCe onepaTopbl AO/MKHbI co6noaaTb Tpebyemoe MUHMManbHOe paccToAHMe,
yKasaHHoe B INCTKe AaHHbIX DMIT;

pacctoAaHune ot nucroyHuka SMI B Touke, 3a npefenamu Kotopoli BospelncTBue
cocTaBnAeT meHee 20% OT MUHMMaNbHOIo AONYCTMMOro 3HaYeHna: d = 15 cm.

- O6opypoBaHue Knacca A:
TOT cBapoYHbIii annapaT yf0B/IeTBOPAET TeXHUYECKOMY CTaHAapTy uspenusa ans
MNCMNONb30BaHNA UCKIIOUMNT B np oii cpefie B nNpodeccoHanbHbIX

4YTO6bI CBECTUN K

ible HUKe np

Kabenun

CBapoYHble BOKpYr
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uensx. He rapaHTupyeTcs cooTBeTCcTBME TpPe6OBaHMAM 3NEKTPOMarHUTHON
COBMECTUMOCTHU B 6bITOBBIX AX U B NOMeLLy X, NpAMO coep| X €
3N1eKTPOCETbIO HU3KOTO HaNPsXKEeHNSA, NoAaloLLell NMTaHNe B 6bITOBbIE NOMeLeHNs.

AONOJIHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOKHOCTU
OMEPALIUU CBAPKMU:
- B MOMeLLEeHY C BbICOKM PUCKOM 3N1eKTpNYecKoro paspaaa
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX
- MpW HanN4UM BO3ropaemMbliX 1 B3pbIBYaTbIX MaTepunanos.
HEOBXOAMMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHbI dKCNepT” npeaBapuTeNbHO OLeHUn
PUCK U paboTbl AOMKHbI NPOBOANTBCA B NPUCYTCTBUM APYrUX NuL, YMelowWwmnx
AeNCTBOBaTb B CUTyaLuu TpeBoru.
HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHMYECKME CPeACTBa 3alWnTbl, ONNCaHHble B
paspenax 7.10; A.8; A.10 ctaHpapta "EN 60974-9: O6opynoBaHue ans AyroBoii
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M mcnonb3oBaHmne”.
HEOBXOAMMO 3anpetuTb CBapKy, KOraa CBapoOYHbIi anmapaTt wiu nopaiowee
YCTPOCTBO NPOBOJIOKN MNOAAEpXKMBalOTCA pabounm (Hanpum. NOCpefaCcTBOM
pemHen).
HEOBXOMMO 3anpetuTb cBapKy, Koraa paGoumii NpuUNoAHAT Haj nonom, 3a
UCK/IOYEHNEeM cnyyvaeB, Koraa ucnonb3ylorca nnardpopmbl 6e3onacHocTu.
HANPAMEHUE MEXXAY AEPXKATENAMU SNEKTPOAOB NN TOPEJIKAMMU: pa6oTas
C HECKOIbKMMMW CBapOYHbIMY annapaTtamuv Ha OfHON AeTanmn Uin Ha CoOeMHEHHbIX
3NEeKTPMYEeCKN fAeTanAaX BO3MOXHA reHepauua OMacHoOW CymMmbl “Xonocrtoro”
HanpsAXXeHnA MeXxay pABYyMA pa Aepxar 3NeKTPOAOB  UNn
rop A0 3Ha MOryLLero B iBa pa3a NpeBbICUTb AONYCTUMbII Npeaen.
KBanuduump y cney Ty 6 o nopyuntb npu6opHoe
n3MepeHne ANA BbiABNEHNA PUCKOB N BbiGOpa NoAaxoAAwWMNX CpeAcTB 3aluTbi
cornacHo paspgeny 7.9. craHpapta “"EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ansa payrosoi
cBapku. Yactb 9: YT @ 1 NCNoNb3c "
Ucnonb3oBaTb cBapoUHblii annapar AomkeH oANH PaboTHMK.
OnepaTop AOMKEH OTCOeANHUTb OT MallVHbl Kabenb C Aep)KaTtenem snekrpoaa
nocne 3aBeplueHnn ceapkn MMA.
- Heo6 OrpaHNuYMTb AOCTYN MOCTOPOHHMX NUL K 30He BOKPYr CBapOYHOro
annapara. Ero 3anpewjaeTcsa octaBnaTb 6e3 npucmorpa.
Hencnc y rop AOMKHbI 0CTaBaTbCA B COOTBETCTBYIOLMX rHe3Aax.

ICTATOYHbIN PUCK
OMPOKUADbIBAHUE: pacnonoXuTb CBapo4Hblii annapar Ha ropu3OHTaNbHOMN
MOBEPXHOCTU Hecywlell CNOCOGHOCTYN, COOTBETCTBYIOWE Macce; B NMPOTUBHOM
cnyyae (Hanp., Non Noj HaK/JIOHOM, HEPOBHbIN M T. A..) CyLWeCcTByeT OnacHOCTb
ONpoKNAbIBaHUA.

3anpeu.|ae'rca NOAHNMATDb TeJIeXKY, Ha KOTOPYI0 yCTaHOBJI€H CBapO‘IHbIﬁ annapar,
yCTpOﬁICTBO noaa4yv NpoBONIOKN N 6noK oxnaxaeHunA (ecnv oH nmeeTtca).

HEMPABWJIbHOE UCMOJIb3OBAHME: onacHO NpuMeHATb CBapo4Hblii annapar ana
no6bix paboT, OTAMYAWMXCA OT NpPeaycMoTp bIX (Hanp. Pa
Tpy6 BogonpoBoAHOIi ceTu).

OMACHOCTb NMOJIYYEHUA OXKOroB

HekoTopble uyacTu cBapo4HOro annaparta (ropenka, >ieKTpofofepXaTesb) W
npuneratowme y4actku MoryT flocturatb Temneparypbl Bbiwe 65°C: Heo6xoaumo
WUCMNONb30BaTh NOAXOAALLYIO 3aLUTHYIO OfieXKAY.

Mocne cBapKy NO3BONbTE ieTaNM OCTbITh, NpeXAe YeM ee KacaTbca!

HEMPABWUJIbHOE NCMNOJIb3OBAHUE: ogHOBpeMeHHOE NCNoNb30BaHNe CBapoOYHOro
annaparta HeCKOIbKUMU paboTHUKaMI AIBNAETCA ONacHbIM.

MNEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerga 3akpennsiite ra3oBblii 6annoH
npy NOMOLYY NOAXOAALMX NPUHAANEKHOCTE, YTO6bI N36eXaTb ero cayyailiHoro
napeHuns (ecnu oH ncnonb3yertcs).

3anpeueHo nop Tb CBap 1 annapar 3a pyu4Ky.

3awmThl 1 NOABMKHbIE YACTN KOXYXa CBapOYHOro anmnapara M yCTpoicTBa nogayun
NPOBOJIOKN AOMKHbI HaxoAWUTbCA B TpeGyeMOM MONOXKEeHWW, nepes TeM, Kak
No/COeANHATL CBaPOYHbINi annapar K ceTU NMTaHNA.

/\

BHUMAHMUE! Nio60oe pyuyHoe BMeluaTe/IbCTBO Ha 4YacTAX B ABMKEHUU YCTPONCTBa
noga4v NPoBONOKMU, HanNnpumep:

- 3ameHa ponuKoB U/unn Hanp WX np KU;

- BBepieHNe NPOBONOKN B PONNKN;

- YcTaHOBKa KaTyLWKY C NPOBOJIOKOIA;

- OYNCTKa PONMNKOB, LWECTEPEHOK 1 30HbI HaXoAALeNCA noa;

- CMasKa LecTepeHoK.

HEOBXOAUMO BbIMOJIHATb NPU OTK/IIOYEHHOM U OTCOEAMHEHHOM OT CETU
MUTAHNA CBAPOYHOM ANMAPATE.

YCJ/I0BUA OKPYKAIOLLE CPEAbI (EN 60974-1)
- Ucnonb3yiiTe cBapoYHbIfi annapaTt TONbKO B C/IeAYIOWNX YC/IOBMAX OKpYXKatower
cpepbl:
« TemnepaTtypa okpy»atoweii cpeabl ot -10°C go 40°C;
* OTHOCMTENbHAA BNaXXHOCTb BO3/lyXa He AO/MKHa npesbiwaTb 50% npu 40°C;
* OTHOCUTENbHasA BNAXXHOCTb BO3JlyXa He [l0/KHa npesbiwaTtb 90% npu 20°C;
« OKpyXKalowWwmil BO3AYX He [OMKEH cofepXaTb MbUIM, KWUCAOT, rasoB, efKuX
BelecTBUT. A.

XPAHEHUE

- PacnonoxmuTe cBapouHblii annapar U NpUHaA/NeKHOCTU K Hemy (B ynakoBke unu 6e3
Hee) B 3aKPbITOM NOMeLLeH NN,

- Temnepatypa Bo3ayxa Ao/mKHa 6bITb B Anana3oHe ot -20°C o 55°C.

Ecnn annapar ocHalleH cMcTemoli BOAAHOIO oXna nT paTypa Bo3ayxa

onyckaerca Hmke 0°C: ucnonb3yiite XuAKNA aHTMGPMU3, PpeKoMeHAyeMbii

N3roTOBUTENIEM, WM MOJIHOCTbIO OMOPOXHUTE FMAPaBANYECKUNii KOHTYpP n 6aK ¢

XKUAKOCTbIO.

Bcerpa ncnonb3yiite Hapgnexalwme cpefcTBa ANA 3alUTbl annaparta oT Bnaru, rpasu

U Koppo3uu.

h:¢

m YTUWIN3ALUUA

He yTunmusumpyiite 3ToT cBapouHbiii annapaT BMecTe C OGbIYHbIMMN GbITOBbIMU
OoTX0AaMM MO NCTEYEHN CPOKa ero CTYXKObI.

B o6A3aHHOCTM nonb3oBaTeNid BXOAWT [OCTaBKa 3TOro 3NeKTPUYECKOro
o6opyaoBaHMA B MYHKT c6opa oTxofoB, cney 3MPYIOWNIACA Ha yTUAu3auuu
N nepepaboTKke 3neKTpuyeckoro o60pyaoBaHNA UAN B MarasuH, B KoTopom 6bu1o
npuo6pereHo ns g 3710 NC KacaeTcs TONbKo yTunmsauum o6opyaoBaHus
Ha TeppuTtopun EBponeiickoro Cotoza (WEEE).

2. BBEAEHUE U OBLLEE ONMUCAHUE

3TOTCBapPOYHbI annapat ABNAETCA UCTOYHUKOM TOKa [iJ1A lyrOBOV CBAPKM, OH MPeAHa3HaueH
cneumanbHo AnA cBapku MAG yrnepoauctoi CTanu Wiu HU3KONErMpoBaHHOWM CTanu B
cpepe 3awuTHoro rasa CO, nnn cmecn aproHa/CO,, MCMOMb3yA LeNbHYI0 3N1eKTPOAHYIO
NPOBOJIOKY UM MPOBOJIOKY C HanonHUTeNem (Tpybuatyo).

OH nopxoaut Takxe Ana ceapkn MIG HepaBeloLLein CTanu B cpefie 3allUTHOrO rasa aproH
+ 1-2% kucnopopa, antomuHna n CuSi3, CuAl8 (naika) B cpeae 3alUTHOrO rasa aproH,
MCNOSb3ys NeKTPOLHYI0 NPOBOJIOKY, COCTaB KOTOPOI NOAXOANT ANA CBapVBaeMOii AeTanu.
AnnapaT B OCOGEHHOCTU MOAXOAUT ANA PaboTbl C NErkUMM KOHCTPYKUMAMW U ANA
npoBefeHns Ky30BHbIX PaboT, ANA CBAapKy OLMHKOBAHHbIX JIMCTOB, IMCTOB C BbICOKUM
npegenom Tekyyectu (high stress), TMCTOB 13 HepKaBeloLen CTanu 1 amoMuHKA. PaboTa B
CUHEPTETUYECKOM pexume obecneuriBaeT 6bICTPYIO U MPOCTYIO HACTPOIKY MapameTpoB
CBapKW, BCErAa rapaHTUpyA ynyylleHHYo YNpaBAaeMoCTb iyrn 1 KauecTBa CBapKu.

CBapoYHbIil annapaTt npeaycMoTpeH Takke ana ceapku TIG noctosHHbIM Tokom (DC),
¢ Bo36yxaeHvem Ayru KacaHuem (pexxum LIFT ARC), n Bcex TUnoB ctanu (yrnepogucToi,
H3KONErMpOBaHHO 1 BbICOKOIENVPOBAHHOW), @ TaKXKe TAXKeSNbIX MeTaoB (Mefu, H1Kens,
TUTaHa M UX CMIAaBOB) B CPefe YMCTOro 3aliUTHOro rasa aproH (99,9%) unwu, B cnyvae
0Co6bIX BUAOB NCMOMb30BaHMA, C UCMOMb30BaHMEM CMecH aproHa/renvs. Kpome Toro, oH
npefycMoTpeH AnA cBapku snektpopom MMA noctosHHbIM TokoMm (DC) ¢ ncnonb3osaHrem
3N1eKTPOAOB C MOKPbITUEM (PYTUIOBbIM, KUCOTHBIM, LLEMOYHbIM).

2.1 INABHbIE XAPAKTEPUCTUKN
MIG-MAG
- Pabouue pexmmbl:
- pyuHou;
- CUHepreTUYecKmii;
- OTob6paxeHue Ha AnCnIee CKOPOCTU NPOBOJIOKM, HANPAKEHNA 1 TOKa CBaPKU.
- Bobibop pexvima pabotbl 2T, 4T, Spot (ToueuHas cBapkKa).

TIG
- Bo36yxpaeHwve ayru LIFT.
- OTo6paxeHne Ha XUAKOKPUCTAIIMUYECKOM AUCTINIEe HAaMPSXXeHUs 1 TOKa CBapKK.

MMA
- Pabouue pexmmbl:
- MMA NOCTOAHHbBIM TOKOM.
- MMA nmnynbCHbIM TOKOM.
- Perynuposka Arc Force, Hot Start.
- Ycrponcteo VRD.
- 3awwTa ot npununanua Anti-Stick.
- OTo6paxeHune Ha XUAKOKPUCTAIMYECKOM JUCTIIee HaMpPAXXeHUA 1 ToKa CBapKu.

3AYUNCTKA (GOUGING)
- OTob6paxeHune Ha XUAKOKPUCTANTMYECKOM IUCTIIEe HAaMPAXEHNA 1 TOKa 3a4MCTKN.

MPOYEE
- Bblbop MeTpryeckoii amn NMNEPCKon CUCTEMbI Mep.
- BO3MOXHOCTb MOAKIOUEHWA YCTPONCTBA MOAayYM MPOBOJIOKM MOyaBTOMATUYECKOro

tvna (CV).

3ALNTHDBIE NPUCNOCOBJIEHNA

- TepmocTaTnyeckas 3awura.

- 3awwTa OT CyYariHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHWI 13-3a CONPUKOCHOBEHWA rOPesKy 1 Maccbl.

- 3aWuTa OT HEnpPaBWIbHOTO HaMPAXeHUA NUTaHWA (CMLWKOM BbICOKOE WM HU3Koe
HanpsXeHve NUTaHnA).

2.2 MPUHAANEXXHOCTW, BXOAALME B CTAHAAPTHYIO KOMMJIEKTALIUIO
- Topenka MIG

- Kabenb Bo3BpaTa ToKa C 3aKMMOM Maccbl.

- Onopa AnA noaBeLwwmnBaHUA FOPENKu.

2.3 OTAEJ/IbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHALJIEXKHOCTU
- MNepexopHuK Ansa 6annoHa c aproHoMm.

- Camo3saTeMHAIoLAACA MacKa.

- Komnnekr ana ceapku MIG/MAG.

- KomnnekT gna ceapkn MMA.

- Komnnekr ana ceapku TIG.

- Tenexka.

- KomnnekT ansa 3auncTku.

3. TEXHWYECKUE AAHHDIE

3.1 TABJINYKA C TEXHWYECKUMWU AAHHbIMU

CBAPOYHbIN AMMAPAT

OcHOBHble laHHble, KacaloLLecs 1CMosib30BaHNA U XapaKTepUCTUK CBAPOYHOro annapara

npuBefeHbl Ha TabNMUKe TEXHUYECKUX [aHHDBIX, X 3HaUYEHVE MOACHEHO HIXKe:

Puc. A1

1- EBPOMEVCKWUI ctanpapT o 6€30MacHOCTM U KOHCTPYKLWK annapaToB Ans AyroBoii
cBapKu.

2- HaumeHoBaHMe 1 aapec N3roToBuUTenA.

3- HasaHue mogenu.

4- CuMBON BHYTPEHHel KOHCTPYKLIM CBApPOYHOTO annapara.

5- CrmBON NpeayCMOTPEHHOTO T1MNa CBapKu.

6- CumBON S : 0O3HaAYaeT, YTo onepaLun No cBapke MOTYT ObiTb BbINOSHEHbI B YCIIOBUAX
MOBbLIWEHHOW  OMacHOCTVM MOPa)KeHUA SNEeKTPUYECKUM TOKOM  (Hanpumep, B
HernocpeCcTBeHHON 61M30CTN OT KPYMHbIX METANNINYECKNX KOHCTPYKLWIA).

7- CUMBON NMHUW NUTaHNA:
1~ : ogHOoda3HOe HanpsXKeHVie NepeMeHHOro TOKa;
3~ : TpexdaszHoe HanpsXKeHne nepemMeHHOro Toka.

8- CTeneHb 3aluTbl KOpnyca.

9- XapaKTepucTuKM IMHUN NUTaHUA:

- U, : HanpseHue nepemeHHOro TOKa M 4acTOTa MWUTaHWsA CBApPOYHOrO annapata
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(ponyck =10%).
- 1, o - MakcumanbHbIi TOK, NoTpebaaembii oT ceTu.
- | 4 2PdeKTUBHbIN TOK NUTaHNSA.
10- XapaKTepycTUKn CBapoyHON Lienu:

- U, : MakcmanbHoe HanpsxkeHue 6e3 Harpy3ku (CBapoyHas Liernb Pa3soMKHYTa).

- /U, : Tok 1 cooTBeTCTBylOLlEE HOPMANM30BAHHOE HAMPSXKeHUe, KOTopble MoryT
nopaBaTbCA CBaPOYHbIM anmnapaTom BO Bpems CBapKu.

- X:Pabouuii LMKn: yKasblBaeT Bpems, B TeUEHVe KOTOPOro CBApPOYHbIN annapart MoXeT

nojaeaTb yKasaHHYIO BENMUMHY ToKa (Ta »Ke KOoNoHHa). OTHOLIeHVe BblpaXkaeTcsa B
NPOLIeHTax Ha OCHOBaHMM 10-MUHYTHOTO LMKNa (Hanpumep, 60% = 6 MUHYT paboTbl,
4 MUHYTbI MOKOSA, 1 TaK fasnee).
B cnyvae npeBbileHVA pabourx napameTpoB (yKasaHHbIX Ha Tabnuuke Ana
TemnepaTypbl OKpyawolen cpefpl 40°C) cpabaTbiBaloT YCTPOWNCTBA TEPMUYECKON
3aluThbl (CBAPOYHbIV anmnapaTt OCTaeTCcA B peXxrMe OXnAaHvsa, Noka TemnepaTypa He
BEPHETCA B AOMYCTVMbIN jUana3oH).

- A/V-A/V : O6o3HayaeT AnanasoH peryinpoBKi CBAPOYHOro Toka (MUHUMANbHbIN 1
MaKCMMarbHbIN) NPU COOTBETCTBYIOLEM HaNPAXeHUN [yru.

11- CepuiiHbi HOMepP CBapPOYHOro annapata (HeO6XOAMMO ANA NONYYEHUA TEXHUYECKO
rnomoLLy, 3aKa3a 3anacHbix YacTeil, onpeAeneHna NPONCXOXKAEHNA N3AeNna).
12- ——:HomuHan npenoxpaHuTeneil 3ameAneHHOro AeNCTBUA, KOTOpPble HEOO6XOAUMO

YCTaHOBWTb [1A 3aLUTbI INHW.

13- CuMBOSIbI, OTHOCALLMECA K MpaBuIam 6e30MacHOCTY, 3HaYeHNe KOTOPbIX OMUCaHO B
pasgene 1 «O6Lwan TeXHNKa 6€30MacHOCTY NPU AYTrOBON CBapKe».

YCTPOWCTBO NOAAUY NMPOBOJIOKU
OcHOBHble AaHHble, Kacalolneca UCNob30BaHNA 1 XapakTepUCTUK YCTPOICTBa noaaun
NPOBONOKM, NpyBefeHbI Ha
TabnMyKe TEXHUYECKUX JaHHDBIX, X 3HaUYEHVE MOACHEHO HIXKe:
Puc. A2
1- EBPOMEMCKUM cTaHgapT o 6e30MacHOCTM W KOHCTPYKUWW YCTPOICTBAa nogaun
NPOBONOKMN.
2- C/IMBOJ IMHUW NUTAHNA:
- - : MOCTOAAHHOE HanpsXxeHune;
3- CreneHb 3aluTbl KOpMyca.
4- U, :HanpsaxeHue nUTaH1A ycTpOMCTBa NOAAYM NPOBOSIOKM.
5- 1 :MoTtpebnsaembiit TOK NP1 MaKCMMabHON Harpy3kKe.
6- XapaKTepucTUKMN CBapOYHON Lienu:

- 1,: Tok, KOTOpbIi MOXeET NofaBaTbCA YCTPOWCTBOM MOAAYM MPOBOIOKM BO Bpems
cBapKu.

- X:Pabounit unKkn: ykasblBaeT Bpems, B TeUeHMe KOTOPOro CBapOYHbIN annapart MoXeT
noaaeaTb yKa3aHHYIO BENMUMHY TOKa (Ta e KOoNoHHa). OTHOWEeHVe BbipaXkaeTca B
NpoLeHTax Ha OCHOBaHWK 10-MUHYTHOTO LMKna (Hanpumep, 60% = 6 MUHYT paboTbl,
4 MUHYTbI NOKOSA, 1 TaK fasnee).

7- CepuiiHblii HOMEp CBAapOYHOro annaparta (Heo6XOANMO A NMONYYEHNA TEXHNYECKOI

MOMOLLY, 3aKa3a 3anacHbIX YacTeil, ONpeAeneHna NPONCXOXKAEHNA N3aenus).

MpuMeyaHme: MokKasaHHbI NpUMep TabANUKM NCNONb3yeTCA ANA WIMIOCTPALIN CUMBOJIOB
N 3HauYeHW, TOUHble 3HaYeHWA TEeXHWYECKMX AaHHbIX Ballero CBapOYHOro annapaTta
HeobX0AMMO CMOTPETb HEeMOCPEeCTBEHHO Ha TabinyKe TEXHUYECKMX AaHHbIX annapata.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE AAHHbIE

- CBAPOYHbI AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- YCTPOWCTBO NMOAAYU MPOBOJIOKU: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- CPEAHUN PACXOJL NPOBOJIOKU U CBAPOYHOTO IA3A: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3)

- TOPEJIKA MIG: cm. Ta6nuuy 4 (TAB. 4)

- TOPEJIKA TIG: cm. Tabnuuy 5 (TAB. 5)

- AEPXATEJIb JIEKTPOAA: cm. Tabnuuy 6 (TAB. 6)

Bec cBapouHoro annapara 1 ycTpoiicTBa Nnogayu NPoBOJIOKMN yKa3aH B Tabnuue 1, 2
(TAB. 1, 2).

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOTIO AMMAPATA
4.1 CPEACTBA YNPABJIEHUA, PETYJIMPOBKN M COEQVUHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B1)

MepepHAana ctopoHa:

1- MNaHenb ynpaBneHusa (cm. onucaxwe);

2- TMonoXuTenbHbIi BbICTPOPA3BEMHDIV 3aXKUM (+) A8 MOACOEAUHEHWS CBAPOYHOrO
kabens;

3- OTpuuaTenbHbll GbICTPOPA3beMHDBIN 3aXUM (-) ANS NOACOEAUHEHWA CBApPOYHOrO
kabens;

4- Kabenb 1 Knemma Bo3BpaTa Toka Ha Maccy;

5- CBapouHblIii Kabenb 1 ropenka;

3apHAA cTOpOHa:

6- [nasHbIV Bbikntoyatenb ON/OFF;

7- Kabenb nutaHus;

8- TMonoXwuTenbHbIi GbICTPOPa3beMHbI 3aXMM (+) AnA Kabensa CBapOYHOro TOKa,
COeANHAEMOro C YyCTPONCTBOM NOAAUMN NPOBOSIOKY;

9-  14-KOHTAKTHbIV COefUHUTENb ANA Kabens ynpasneHns, COeUHAEMOro C YyCTPONCTBOM
NnojAaun NPoBOJIOKM;

4.1.2 YCTPOWCTBO NOAAYN NPOBONIOKMU (puc. B2)

10- MaHenb ynpaBneHua (CM. onvcaHune);

11- THe3po ropenku;

12- MonoXnTeNbHbIN ObICTPOPa3bEMHDbIV WTencenb (+) ANA Kabena CBapOYHOro TOKa,
COeANHAEMOro CO CBapOUHbIM annapaTom;

13- 14-KOHTaKTHbI COeAVHUTENDb AN Kabensa ynpaBneHus, COeANHAEMOro Co CBapOUYHbIM
annapartom;

14- Ta3oBas Tpy6Ka;

4.1.3 MAHEJ1b YNPABJIEHMA CBAPO4YHbIM AMMAPATOM (puc. C)
1- lepeknioyaTenb HaCTPONKKM annaparta:

- GOUGING : PEXNUM 33aUNCTKU.
- MMA (PULSE) - TIG : pexum MMA (PULSE) nnn TIG. Bbibop ocyliectsnseTca ¢

@ nomouybto pyuku C-2.

- J : pexum MIG-MAG c cuHepreTuyeckol (aBTomaTnyeckom)
VNN PYYHOW PerynnpoBKOW. STOT PeXIM aKTUBEH TONbKO B
TOM cnyyae, ecnu pasbem (B2-13), ngywuii ot ycTpoicTea
nojayn npoBOJIOKM, MpPaBWIbHO BCTaBleH B pa3bem
annaparta (B1-9).

: MO3BONAET MCMONb30BaTh YCTPOMCTBO MOJAYM MPOBOOKM
nonyaBTOMaTUYeCKOro Tuna.

2- MHorodpyHKLMOHanbHasa KHomkKa.

Mpu HaXaTu 1 yaepXXrnBaHUM HaXKaTol He MeHee 3 CEKYHA, MO3BONsAET BbIbpaTb MeTon

- Qv

cBapKu:
npu C-18 MMA (PULSE) - TIG : 8bi60p MMA (PULSE) unn TIG;

npuC-18 —l : BbI6Op MIG-MAG (CUHEPTETUYECKWI vnu PYYHOW);
Kpome Toro, BpalyeHvie No3BonisAeT peryampoBaTth (a ciefyowmx pexumax):

MMA (PULSE) : ceapouHoro Toka;
TIG : cBapouHoro Toka;
GOUGING : Toka 3aunctku.

MpumeyaHue: B pexume -—l‘ 1 CV perynupoBka Toka OTK/loueHa.

3- MHorodpyHKLMOHaNbHaA KHOMKa.
Mpu HaxaTuw B TeueHVe He MeHee 3 CEKYHJ NO3BOJIAET MOYYMTb AOCTYM K MPOrpaMmanm,
npeaycTaHOBNEeHHbIM B annapare.
MpumeyaHve: akTBHa Tonbko npu C-1 8
(SYN).
Kpome Toro, BpaLyeHvie No3BOIAEeT perynvpoBaTh (B Cefylowmx pexnmax):
CV : cBapouHOro HanpsxKeHus.

1 CUHepreTnyeckom pexkume MIG-MAG

4- XK-gucnnei.

4.1.4 NAHENb YNPABJIEHAA YCTPOUCTBOM NMOAAYU NMPOBOJIOKU (puc. C)
5- Pyuka, BpaleHue KOTOpOoii MO3BONAET:

- perynmpoBaTb CBapOuHbIN WOB (HanpsikeHue capku) B pexuve MAN;

- perynmpoBaTb CBapouHbIi WwWos (gnuHy ayrv) B pexume SYN;

6- KHomka pyuHOIl nogauu npoBosnoku. Mo3sonseT nogaBaTb MPOBOMOKY B KOXyxe
ropenku 6e3 HeO6XOAMMOCTI HaXMMaTb KHOMKY FOPeNKi; UCMONb3yeTca KHoMKa 6e3
bMKCaLMM NONOXKEHUA, a CKOPOCTb NOAAUN ABAAETCA GUKCMPOBAHHO.

7- Pyuka, BpaljeHue KOTOpOoii NO3BONAET:

- perynmpoBaTb CKopocTb nogaun nposonoku B pexume MAN;
- perynmpoBaTb MoWHOCTb cBapku B pexkume SYN;

5.YCTAHOBKA

BHUMAHUE!BO BPEMAYCTAHOBKU W OCYLLUECTBJIEHUASJIEKTPUHECKUX

COEAVUHEHUN CBAPOYHOIO ANMMAPATA, OH AOJTXKEH BbITb MOMTHOCTbIO

BbIKJTIOYEH U OTKJTIOYEH OT SJIEKTPOCETWU.
INEKTPUMECKUE COEOMHEHWA  PA3PELWUAETCA  OCYLUECTBNIATb
OMbITHbIM NN KBATMGULUNPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

TOJIbKO

OCHACTKA (puc. D)
PacnakyiiTe ycTpoiCTBO nofaum nMpoBOJSIOKM, cObepuTe OTAENbHbIE YacTH, UMeloLmecs B
ynaKkoBKe.

C6opkKa BO3BpaTHOro Kabens-saxuma Puc. E
C6opkKa cBapouyHoro Kabens-gepxarens anekrpona PUC. F

5.1 PASMELLEHME CBAPOYHOTO AMMAPATA

Mpu BbiGOpe MecTa YCTAaHOBKM CBApOYHOrO anmnaparta cnefgute, yTobbl y BXOAHBIX U
BbIXOJHbIX OTBEpPCTMIA OXNaXk4alolero Bo3ayxa He Oblio NpenATcTBuiA; ybeamtecs, uto B
annapart He BCACbIBAlOTCA NEKTPONPOBOAALLME YACTULbl, €AKME UCNAPeHWs, Bflara v T.4.
Bokpyr cBapouHoro annapata He06X0AMMO OCTaBUTb CBOOOAHOE MPOCTPAHCTBO WWVPUHON,
no KparHen mepe, 250 mm.

BHUMAHUE! Ycr iTe  cBapC annapatr Ha PpOBHOI
NOBEPXHOCTH, FPY30NOAbEMHOCTb KOTOPOI1 COOTBETCTBYET BeCy annapara,
yTo6bI M36€XKaTb onpc nc annaparta, YTo MoXeT

npuBecT K BOSHUKHOBEHMIO ONacCHbIX CMTyaLlMﬁl.

5.2 NOACOEANHEHUE K CETU

- MMepepn BbiMONHEHVEM NIOBbIX SNEKTPUYECKUX COeAVHEHU ybeanTecb, UYTO AaHHble
Ha Tabnuuke CBapOYHOrO amnmapaTta COOTBETCTBYIOT HAMPSXKEHWIO M 4YacToTe CeTw,
MMeloLeiics B MecTe YCTaHOBKM.

- CBapOYHbI annapaTt pa3spellaeTca MoAKMoYaTb TONMbKO K CUCTEMe MWUTaHUA C

3a3eMJ/IeHHbIM HeTpabHbIM NPOBOAOM.

[na obecneyeHns 3awWmnTbl OT HEMPAMOrO KOHTAKTa, UCMonb3yiiTe anddepeHuranbHble

BbIK/IOYATENN CIeAyIOLLEro Tuna:

- Tun A ( ) &ns ogHodasHoro o6opynoBaHus.

- Tun B ( ) AnA TpexdasHbIX MaLLWH.

- Ytobbl ObGecrneumtb COOTBeTCTBME TpeGoBaHuAM cTaHpapta EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbI/ annapaTt pekoMeHAyeTCA MOACOEAVHATb TOMbKO K TakMM TOuYKam ceTu
NUTaHWA, UMMNeaHC KOTOPbIX Hxe Zmax = 0.12 Om.

CBapoYHbIii annapaT He COOTBETCTBYeT TpeboBaHMAM cTaHaapTa IEC/EN 61000-3-12.

Mpu nopcoearHeHUY CBApPOYHOTO anmnapata K GbITOBOW 3N1EKTPOCETU, MOHTAXHWK MK
nonb3oBaTtesnb 06A3aH y6eanTbCA, UTO K Hell MOXKHO MOACOEAUHATL CBAPOYHbIe annapaTbl
(B cnyyae HeobXOAMMOCTM CBAXMTECb C MpPeACTaBUTENeM KOMMaHvu, 3aBefyioulen
pacnpenenuTenbHON CeTbio).

5.2.1 Bunka u posetka

CoeaHUTb Kabenb NUTaHWA CO CTaHAApTHOW BWAKOW (3nonioca + 3asemseHue),
paccumTaHHON Ha NoTpebnAeMbli annapaTom TOK. Heo6xoAMMo NoAKNoYaTh K CTaHAaPTHON
CeTeBOW PO3eTKe, 0OOPYAOBAHHON MMABKUM WM aBTOMATMUYECKMM MpPEefOXpaHnTeNnem;
cneuuanbHan 3a3emnAlwWan  Knemma [oskHa ObiTb  coeflMHeHa C  3a3eMNALWUM
NPOBOAHNKOM (KeNTOo-3eN1eHOro LiBeTa) IMHUW NUTaHWA.

B T1abnuue (TAB. 1) npviBeAeHbl 3HauyeHUs B amnepax, PeKOMeHAyemble Ans
NpeaoxpaHnTeNnen NVHWM 3aMeAneHHOro [AeNCTBMA, BbIOPAHHbIX Ha OCHOBE MakKC.
HOMVHANbHOrO TOKa, BbIPabaTbiBA@MOro CBAapPOYHbIM amnmnapaTtoMm, U HOMWHANbHOTO
HanNpPAXeHVA NUTaHKA.

BHUMAHME! Heco6niofeHne npuBeAeHHbIX Bbille NpaBUN CHUXKaeT

3¢ppeKTNBHOCTDL cmcTembl 6e3onacHocTH, npeaycmMoTpeHHon

npoussoputenem (knacc l), cosgaBasa npu 3TomM cepbe3Hyio yrposy ans
1 (Hanp P, SNEKTP ) n umywecTsa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEQVHEHNA CBAPOYHOW LIENW
5.3.1 PekomeHgauun

BHMMAHWE! NEPEA BbINOJIHEHWEM ONMUCAHHbIX HUXKE COEAVHEHUIA
YBEOUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIN ANMNAPAT BbIK/IIOYEH U OTCOEAUHEH OT
CETU NNTAHUA.
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BTabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHAyeMble 3HaYEHNA NONEePEYHOro CeYEHA CBAPOYHbIX
Kabeneil (B MM?) B 3aBWCMMOCTM OT MaKCUMMajbHOrO TOKa, MOAABAEMOro CBapOYHbIM
annapaTtom.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTUTe COeAVHMTENN CBaPOYHbIX Kabeneil B GbiCTpofeNCTBYIOLME 3aXKMMbl
(ecnu nmetoTcA), UTO6bLI 06ECNEUNTb 6E3YNPEUHDI INEKTPUYECKMIA KOHTAKT, B MPOTUBHOM
Cflyyae KOHTaKTbl MeperpeloTcs, 4To NpuBeAeT K KX ObICTPOMY W3HOCY M noTepun
apdeKTMBHOCTU.

- Wcnonb3yiite Kak MOXHO 6onee KOPOTKE CBapOUHble Kabenu.

- He wucnonb3yiiTe MeTannMueckne KOHCTPYKLMM, KOTOpble He ABAAIOTCA YacTbio
obpabaTbiBaeMol fieTany, BMeCTo Kabens Bo3BpaTa CBapOYHOTO TOKa, 3TO MOXET COo3/aTb
yrpo3y 6e30MacHOCTV U NPUBECTH K HEYAOBETBOPUTENbHBIM Pe3ysibTaTaM CBapKM.

5.3.2 COEAVUHEHUA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoepivHeHMe C ra3oBbIM 6annoHom (ecnu ncnonb3yercs)

- [a30Bblii 6aNNoH, ycTaHaBIMBAEMbI Ha OMOPHYIO MOBEPXHOCTb TENEXKMN: MaKC. 60 Kr.

- MpukpyTuTe peaykTop AaBneHUA(*) K rasoBomy 6afioHy, WCMOMb3ys CreunanbHbIi

NepexofHVIK, BK/IOUYEHHbI B KOMMMEKTaLmio, B Cllyyae WCMOMb30BaHWA aproHa Wau

cmecu aproHa/Co,.

MoacoeanHUTe BXOAHYIO TPYOKY rasa K peayKkTopy 1 3aTAHUTE CTAXKKY.

- MNepepn TeM Kak OTKPbITb KNanaH 6annoHa, ocnabbTe perynupyollee KonbLo pefyKTopa
flaBneHnA.

(*) Detanb, NpuobpeTaemasn OTAENbHO, €C/IM OHa He BKJIIOYEHa B KOMMIEKTaLWIo U3aenma.

5.3.2.2 Noacoeny paTHOro Kab CBapO4YHOro ToKa
Kabenb nopcoeauHseTcA K CBapuBaeMoW AeTanv WAM K MeTasIyeckomy CTeHzy, Ha
KOTOPOM PacnonoXeHa feTasib, Kak MOXHO G6nviKe K MeCTy CBapKu.

5.3.2.3 lopenka (puc. B)

MopkntounTe ropenky (B1-5) kK npefycMoTpeHHOMyY AnA Hee coeanHuTento (B2-11), ao ynopa
pyKamu 3aTAHyB CTOMOPHOE KoMbLo. [10AroToBbTe ee K 3arpyske MpPOBOSIOKM, CHAMUTE
HOPCYHKY 1 KOHTaKTHYI0 TPYOKY, UTOObI yNPOCTUTL BCTaBKY NPOBOJOKN.

5.3.3 COEAVHEHNA CBAPOYHOW LIENU B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeanHeHMe C ra3oBbiM 6an/IOHOM

- MpuKpyTUTe peayKTOp AABNEHMA K KNanaHy ra3oBoro 6anioHa, B clyyae Heo6XoAnMocTn
YCTaHOBMB COOTBETCTBYIOLIMIA MEPEXOAHUK, KOTOpbIi MOCTaBnAeTcA B KayecTBe
[OMONHUTENBHOTO NMPUCNOCOBNEHNS.

- MopcoenuHute BXOAHYIO TPYOy rasa K peaykTopy M 3aTAHUTE 3aXKWM, BXOAALWMA B

KoMMneKTauuio.

Mepepn Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvpyiolee KonbLo peayKTopa

aBneHusa.

- OTKpoiiTe KnanaH 6annoHa u OTperynupyinTe KonM4yecTBO MopaBaemMoro rasa (n/muH)
COrNacHoO pekoMeHAyeMbIM SKCMyaTaLMOHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB. 7); B cnyyae
HeoOXOAMMOCTY Mofavy rasa MOXXHO OTPerynvMpoBaTb BO BPEMA CBapPKW Mpyi MOMOLN
KorbLia peaykTopa AasneHus. NpoBepbTe repMeTUYHOCTb TPYO 1 COEANHEHUIA.

BHUMAHMUE! Mocne 3aBepleHnsa pa6oTbl Bcerga 3akpbiBaiiTe KiaanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 NoacoeanHeHne BO3BpaTHOro Kabens cBapoyHOro Toka

- Kabenb nopcoepmHaeTcA K CBapvBaemMol AeTanu WM K MeTaninyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrofioxeHa fAeTanb, Kak MOXHO 6namxe K MecTy cBapKu. ITOT Kabenb
NOACOEAVHAETCA K 3aXKMy, 0603HauUeHHOMY cuMBonoMm (+) (puc. B1-2).

5.3.3.3 lopenka
- BcTaBbTe TOoKONpoBOAALLMI Kabenib B COOTBETCTBYIOLLMI ObICTPOAEACTBYIOLINIA 3aXKIM (-)
(pwvic. B1-3). MopcoenuHuTe ra3oyto TPYOKY ropenku K 6anioHy.

5.3.4 COEQUHEHWA CBAPOYHOM LIENU B PEXKUME MMA

BOMBLIMHCTBO 3M1E€KTPOLOB C MOKPHITUEM MOACOEAVHSAIOTCA K MONOXKMTENBHOMY pasbemy
(+) reHepaTopa; K OTprLaTENbHOMY pasbeMy (-) NOACOEANHAIOTCA SNEKTPOAbI C KNCTOTHBIM
MOKpbITUEM.

5.3.4.1 CoepniHeHMe CBapOYHOro Kabena-pepxarens snekrpopa

YcTaHOBUTE Ha pa3bem cCreLmnanbHblii 3aXK1UM, NCMOMb3yembli AnA 6TOKMPOBKY OTKPbITON
4acTu 3neKTpoga. ITOT Kabenb NofCOeANHABTCA K 3aXnMy, 0603HaUEHHOMY CYMBOJIOM (+)
(puc. B1-2).

5.3.4.2 MopcoepnHeHne BO3BPaTHOrO Kabens cBapovyHOro Toka

- Kabenb nopcoefuHaeTcA K CBapvBaeMoOW feTann WM K MeTasInyeckomy CTEHAY,
Ha KOTOPOM pacrosfioXeHa fieTab, Kak MOXHO 6GnvKe K MecTy cBapku. JToT Kabenb
nofiCoeANHAETCA K 3aXKMy, 0603HaueHHOMY cmBosioMm (-) (puc. B1-3).

5.4 3ATPY3KA KATYLUKW C MPOBOJIOKOW (puc. G)

BHUMAHMUE! NEPEL TEM KAK NPUCTYMUTb K 3ArPY3KE NMPOBOJIOKW,
YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIM AMMAPAT BbIK/JIIOYEH U
OTCOEAMHEH OT CETU NUTAHUA.
YBEAUTECb, YTO BCE PONMKWU TMOJAYM TMPOBOJIOKM, KOXYX HAMPABJIAIOLLEN
MPOBOJTOKM N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM COOTBETCTBYIOT ANAMETPY N TUMY
MPOBOJIOKM, KOTOPYIO MPEAMONATAETCA VCMOJIb3OBATD U, YTO OHW MPABM/IbHO
YCTAHOBJIEHbI. BO BPEMA BCTABKW MPOBOJIOKM HE WCMONb3YUTE 3ALLUUTHbIE
MEPYATKWN.
- OTKpoiiTe fBepLy OTAeNeHNA HamaTbiBaTeNA.
OTBUHTNTE 3aXKMMHOE KOJbLIO KaTyLIKN.
- YcTaHOBMTe KaTyLKy C MPOBOJIOKO Ha HamaTblBaTesb; y6eanTech, YTo TArOBbIN WTUGT
HamaTbIBaTeNA NPaBWIbHO BCTAaB/EH B NpeAycMoTpeHHoe oTeepcTye (1b).
MpUKpyTUTE 3aXMMHOE KOMbLO KaTyWKW, B C/lyyae HEOOXOAMMOCT/ BCTaBUB
cooTBeTCTBYylOLLYI0 pacnopky (1b).
- OcBoboanTe NPUKUMHON(-blE) PONNK(-1) U NOAHUMUTE ero(Ux) C HUKHEro(-nx) ponuka(-
oB) (2a);
Y6epnTecb, 4To TAroBbIN(-ble) PONVK(M) NOAXOAUT(-AT) ANA UCMONb3yeMOol NPOBONOKK
(2b).
- OcBobopanTe Kpail MPOBOMIOKM, 0bpexbTe AepOPMUPOBAHHBIN KOHEL, He OCTaBnAs
3ayceHLieB; NMOBepPHUTE KaTyLUKY MPOTUB YacOBOW CTPENKM 1 BCTaBbTe Kpaii MPOBOMOKM
B HanpasAoLLYIO0 NPOBOJIOKM Ha BXOfE, NPOTONKHYB ee Ha 50-100 MM B HanpaBRAoLLyo
NPOBOJIOKN COeANHEHNA ropenku (2c).
MepemecTnTe NPUXUMHON(-ble) ponuK(-n), oTperynnpoBas ero(1x) AaBleHNe Ha cpefjHee
3HayeHvie, y6eanTech, YTO NMPOBOJIOKA NPAaBWIbHO PACMONOXKEHA B Masy HUXKHero(-1x)
ponuka(-os) (3).
- CHUMUTE GOPCYHKY 1 KOHTaKTHYIO TPY6KY (4a).
BcTaBbTe BMAIKY CBapOYHOro annapata B FHE3A0 SEKTPOCETH, BKIKUMTE CBAPOYHbIN
annapart, HaXXMUTe KHOMKY FOpenku WAM KHOMKy nopaun nposonoku (puc. C-6) n

noaoXauTe, Korga Kpaii NPOBOMIOKW MPOWAET 4Yepes Becb KOXyX Hampasnswouei
NPOBONOKM U BbIAAET Ha 10-15 cM 13 NepefiHelt YaCcT! rOpPenKu, OTMYCTUTE KHOMKY.

BHUMAHUE! Bo Bpemsa >3Toil onepauyun NPOBOJIOKa HaxXoAuTCcA nop

I W noaBepXeHa MeX: KO 3Heprum; nosTomy, B
cnyyae Hecob Heobxop, X Mep NpeAoCTOPOXKHOCTU, MOXKET

NPMBECTN K PUCKY MOJIyYEHUA NEeKTPUYECKOro WoKa, paHeHUi U BO3SHMKHOBEHUIO

3NeKTpNYecKou ayru:

- He HanpaBnAiiTe 0TBepCTNE rOPENKM B CTOPOHY YacTel Tena.

- He npubnuxaiite ropenky K 6aniony.

- YcTaHOBMTe 06PaTHO Ha ropesiky KOHTaKTHyto Tpy6Ky 1 dopcyHKy (4b).

Y6eautecb, UTO NPOABVKEHVE MPOBOMOKM PaBHOMEPHOE; OTPerynupyiTe faBneHvie

POSIMKOB 1 TOPMOXeHWA HamaTbiBaTena (1a) Ha HavMeHblUMe BO3MOXHble 3HaueHus,

y6eanBLUINCD, 4TO MPOBOJIOKA He MPOCKab3biBaeT B Ma3y 1 YTO NPU OCTaHOBKeE y3/1a TArn

BUTKM NPOBOJIOKM He 0CnabeBatoT 13-3a MHEPLMK KaTyLLIKU.

- ObpexbTe BbICTYNaOWWMIN U3 GOPCYHKMN KOHeL, NpoBonoku Ao 10-15 mm.

3akpoiTe ABepLy OTAeNeHNA KaTyLWKM.

5.5 3AMEHA KOXYXA HAMNPABJAIOLLEA MPOBOJIOKU B FTOPEJNKE (PUC. H)
Mepepn TeM Kak 3aMeHUTb KOXYX, MPONIOXWTE Kabenb ropenku, nberas
o6pa3oBaHNA N3rnbos..

5.5.1 CnupanbHbIN KOXYX ANIA CTaNbHbIX NPOBOJIOK

1-  OTKpyTUTE POPCYHKY U KOHTAKTHYIO TPYOKY rONIOBKU FOPenKu.

2- OTKpyTWTe KpenexkHylo raiKy KoXyxa LeHTPaibHOro pasbema W
YCTaHOBNEHHbI KOXYX.

3- BcTaBbTe HOBbIN KOXyX B TPYOKy Kabena-ropeniku U OCTOPOXHO MpoTasKkuBaliTe ee,
roKa OHa He BbIJET 113 FOIOBKU FOpenKu.

4-  PyKoW NPUKPYTUTE KPENEXHYIO raky KoXyxa.

5-  ObpexbTe NNLLHIO YacTb KOXYXa, ClIerka CflaB/B ero; CHUMUTE ero ¢ Kabena ropesnku.

6- BbinonHuTe CKOC Ha 06pe3aHHOM yuacTKe KOXyXa W BCTaBbTe ero obpaTtHO B TPYOKy
Kabensa-ropenku.

7- TlpuKpyTuUTe ranky, 3aTAHYB ee C MOMOLLbIO KJTloYa.

8- YcTaHOBUTE 06PATHO KOHTAKTHYIO TPYOKY 1 GOPCYHKY.

CHUMNTE

5.5.2 KoXyX 13 CMHTETUYeCKOro martep ansa X NPOBONOK
BbinonHuTe onepauyun 1, 2, 3, onmMcaHHble ANA KOXyXa, NpeAHa3HaueHHoro Ana ctanu (He
BbINONHANTe onepauuun 4, 5, 6, 7, 8).

9- TIpUKPYTUTE KOHTaKTHYIO TPYOKY ANA aNtoMUHIA, y6eANBLIMCH, YTO OHa CoMpiuKacaeTca
C KOXKYXOM.

10- BcTaBbTe C MPOTMBOMOMIONKHOW CTOPOHbI KOXyXa (CTOPOHA KpenneHua ropesnkiu)
NaTYHHbIN HWMMNEeNb, YNNOTHUTENIbHOE KOJMbLO U, CNlerka NpuX1UMas Koy, 3aTAHuTe
KpenexHylo raiky Koxyxa. JIMLIHAA YacTb KoXyxa OyAeT yKopoueHa 10 HeobXoANMOoro
pasmepa (cm. (13)). U3Bnekute n3 MydTbl ropenky yCcTponcTsa nogayvt npoBONOKM
KanunnapHyto Tpy6Ky 1A KOXYXOB, NpeAHa3HaueHHbIX ANA CTanu.

11- KAMUNNAPHAA TPYBKA HE MPEAHA3HAYEHA ana KoxyxoB, npefHa3HayeHHbIX Ana
aNIOMUHUA, AnameTpom 1.6-2.4 MM (KenToro LBeTa); TakiiM 06pa3om, KOXKyX [OMKeH
6bITb BCTaBNeH B My$Ty ropenkm 6e3 Hee.

ObpexbTe KanunnApHylo TPYOKy ANA KOXYXOB, NpefiHasHauyeHHbIX AnA anioMUHWA,
AnameTpom 1-1.2 MM (KpacHOro LBeTa) Tak, UTobbl OHa 6blna NpPUbAN3NTENBHO Ha 2 MM
Kopoue CTanbHOM TPY6KY, YTOObI BCTaBUTb ee CO CBOGOHOIO KOHLIA KOXyXa.

12- BcTaBbTe 1 3aduKcMpyiiTe ropesiky B MydTe ycTPONCTBO MOAAUM NPOBOJIOKK, CAenaiiTe
OTMETKY Ha KOXYXe Ha PacCTOAHMMN 1-2 MM OT POJIMKOB, N3BJIEKNTE FOPESKy.

13- O6pexbTe KOXKYX A0 NPeAyCMOTPEHHOW ANNHbI, He AedOPMUPYA BXOAHOE OTBEPCTHE.
YcTaHoBWTE O6paTHO TOpPesKy B COeAMHEHWE YCTPOWCTBA MOAAYM MPOBOJIOKU W
yCTaHOBWTE ra3oByi0 GOPCYHKY.

6. CBAPKA MIG-MAG: OMUCAHUE PABOYEN NPOLEAYPbI

6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHve NPOBOSIOKMN W OTAENEHMe Kamenb MPOUCXOAMT 3a CYET MocnefoBaTesbHbIX
KOPOTKMX 3aMblKaHU KOHLLA MPOBOMOKM U NAaBUIIbHOW BaHHbI (Ao 200 pa3 B ceKyHAy).
[lnvHa BbICTynatoLLern YacTv NpoBonoky (stick-out) 06bluHO cocTaBnAeT OT 5 Ao 12 MM.
Yrnepoancrasa n manonernpoBaHHas ctanb
- [lnameTp ncnonb3yemon NpoBOSIOKU: 0.6-0.8-09-1.0-1.2mm
(1.6 mm TonbKo ana mogenu 400A)
- Wcnonb3yembiii ras: CO, nnm cmecs Ar/CO,
HepikaBetowasn cranb

- [unametp ncnonb3yemori nposonoku: 0.8 -0.9-1.0 - 1.2 Mm (1.6 Mm TonbKo Ana moaenu 400A)
- Wcnonb3yemblii ras: cmecb Ar/O, unin Ar/CO, (1 - 2%)
AntomuHwmia n CuSi/CuAl

- [InameTp ncnonb3yemon NpoBONOKN: 0.8-1.0-1.2mm
- Wcnonb3yembli ras: Ar
3ALUMTHDbIV FA3

Cm. TAB. 3.

7. PABOYUN PEXXUM MIG-MAG

7.1 Pa6ota 8 CUHEPTETUYECKOM pexume A4l
MNMocne TOro Kak monb3oBaTeflb HAaCTPOUT TaKuWe napameTpbl Kak maTepuasn, Avamerp
NPOBOIOKMN , ™n rasa n CBapOUYHbIi annapar aBTOMaTUYeCKn YCTaHaBiMBaEeT

onTUMasnbHble pabourie yCIoBUA Ha OCHOBaHMUI Pa3NNUHbIX COXPaHEHHbIX CUHepreTUYeckmx
KpUBbIX. [I1A TOro 4To6bl HauaTb CBaPKY, MOJSb30BaTeNl0 AOCTaTOUHO YKasaTb TONLMHY
MmaTepmana.

7.1.1 XKK-gucnnein 8 CUHEPTETUMECKOM pexume (puc. 1)
MPUMEYAHWE Bce oTobpaxaemble 1 BbIGMpPaeMble 3HaUEHUA 3aBUCAT OT TWMa BbI6paHHOI
CBapKU.
1- PaboTa B CMHEpreTUYecKoM pexrme SYN ;
2- CeapuBaemblii maTepuan. Mpeanaraemble Tunbl: Fe (ctanb), Ss (HepxaBetowas cTanb),
AIMg5 AISi5 (amommHunn), CuSi/CuAl (O4MHKOBaHHbIe NNCTbI - CBapKa-naika);
3- [lnameTp ncnosnb3yeMoi NpoBONoKY;
4- PekomeH[yeMmblli 3alUWTHBbIN ras;
5- TonwwmHa cBaprvBaemoro matepuana;
6- Tpadurueckunii MHAVKATOP TONLWUHBI MaTeprana;
7- Tpaduryeckunin nHankaTop Gopmbl CBAPHOTO LLIBA;
8- 3HaueHus BO Bpems CBapKu:
CKOPOCTb NOAa4M NPOBOJIOKM;

m CBapOUHOE HaNpsXeHNe;

n CBapOYHbIii TOK.

9- ATC (Advanced Thermal Control).
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7.1.2 HacTpoiika napameTpos

MNpw HaxkaTum pyykn C-3 B TeueHue, No KpaiHen mepe, 1 CeKyHAbl, MOXHO NOMyYnUTb AOCTYN
K Nporpammam, NpeaycTaHOBNEeHHbIM B annapare.

Bpalwaa pyuky, MOXHO MpPOKpyTUTb Bce nporpammbl (PRG 01, 02 u gp.). Bbibepute
HeoOXoAVMYI0 MpOorpaMmy, Hax@B W OTMYCTUB 3Ty e pyuky. CBapouHblii annapat
aBTOMaTUYeCKW yCTaHaB/IMBAET ONTMabHble paboumne ycnoBus, 3afjaHHble PasanyHbIMU
COXPAHEHHbIMU  CYHEPreTUYecKUMI  KpuBbIMU. [InA  Toro u4tobbl HavyaTb CBApKy,
nosb3oBaTenio JOCTaTOYHO yKasaTb TONLWMHY MaTepuana, ncnonbays pyuky C-7.

7.1.3 Perynup a ¢popmbi cBap 0 WwBa

PerynupoBka ¢opmbl CBapHOro LWiBa OCYLECTBAAETCA C Momolblo pydkm (puc. C-5),
KoTopas perynvpyet anviHy ayru 1, Takum obpasom, onpegenseT 60/bLUNIA U MEHbLUNI
TennonpuTOK BO BPeMsA CBapKM.

Lkana perynnpoBku HaxoauTtca B AuanasoHe -10 + 0 + +10; B 60nblIMHCTBE ClyYaes, Korga
pyuKa HaxoAUTCA B MPOMEXKYTOUYHOM nonoxkeHuu (0, ), 0becneynBaloTcA oNTUManbHble

EY
6a3oBble YCTAHOBKW (3HaueHMe OToOpaxaeTcA B NEBOW 4acTW XUAKOKPUCTaNIMYeCKOro
aucnnen rpaguyeckuM CMMBOJIOM CBAPHOTO LLIBA U MPOoMajaeT yepes npeAycTaHOBNEHHOe
Bpems).

Mpwn nomowm pyukn (puc. C-5) MOXHO 13MeHNTb OTOBpaxKaemyto Ha aucniee rpapuyeckyio
MHAVKALMIO CBAPHOTO LUBA, CAENaB ero 6osiee BbiMyK/biM, MAOCKAM UN BOTHYTHIM.
Bbinyknas ¢popma. xH:‘: O3Hauaer, YTo TenNONPUTOK HU3KNI, MO3TOMY CBapKa nosyyaeTcs
«XONOAHOM», NPOBap ABNAETCA CNabbiM; B 3TOM Cilydyae MOBEPHUTE PYuYKy MO 4acoBOWN
CTpenke, 4Tobbl yBENNUYNTL TEMNONPUTOK, 06ecneuns Gonee NHTEHCVBHOE MaBfieHrie BO
BPEeMA CBapKu.

BornyTtasa ¢popma. ﬂ:\ O3Hauaer, YTo TenIoNPUTOK BbICOKUI, MOITOMY CBapKa nonyyaetca
CNVIIKOM «ropAyeii», NpoBap ABNAETCA UPE3MEPHbIM; B 3TOM Clyyae MOBEPHUTE PyuKy
NPOTVB YaCOBOW CTPENKM, UTOObI 06ecneunTb MeHee MHTEHCVBHOE MaBfeHve.

7.1.4 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

BkouaeTcs aBTOMaTUUECKM, e/ YCTaHOBEHHas TOLWMHA MeHbLUe UK paBHa 1,5 M.
OnuncaHne: MrHOBEHHbIN KOHTPOJIb CBAPOYHOW AYrM U BbICOKOCKOPOCTHAA KOpPeKLUmsa
napameTpoB NO3BONAIOT MUHUMM3MPOBATb BPOCKU TOKa, XapaKTepHble ANA pexuma Short-
ArC C H/3KMM TEnIoNpuUTOKOM K CBaprBaeMon feTanu. B pesynbrate obecneunBaetcs, ¢
OfJHOV CTOPOHBI, MeHbluas Aedopmauua matepuana, a ¢ Apyrow, paBHOMEPHasA 1 TouHan
nepefaya NPUNoA 1 YNpoLIEHHbIN KOHTPOMb GOPMbl CBAPHOTO LUBA.

Mpenmywecrea:

- NPOCTOTa CBapKM MaTepuanos He6OMbLIOV TOMLLMHDI;

- MeHbLwas aedbopmauus matepmana;

- CTabunbHan fyra fjaxe Npu HA3KOM TOKE;

- 6bICTPan v TOYHas TOUEUHAN CBAPKa;

- YNpPOLUEHHOE COeAMHEHVIE INCTOB, PACMONIOXKEHHDBIX Ha PAaCcCTOAHWN APYT OT Apyra.

7.1.5 Hactpoiika pacuwmpeHHbix napamerpos: MEHIO 1 (puc. L)

YT06bI OTKPbITH MEHIO PETYIMPOBKYM PacLUPEHHbIX NapameTpoB, OAHOBPEMEHHO HaXMuTe
pyukm (puc. C-2) n (puc. C-3) 1 yaepxuBaiiTe nx HaxkaTbiMu, NO KpaiiHein mepe, 1 cekyHay,
nocne yero ornyctute. Korga noasutca MEHIO 1, HaxxmuTe ee elye pas. Kaxaplin napameTp
MOXHO YCTaHOBUTb Ha Tpebyemoe 3HaueHune, NnoBopaunBas/Haxnmasa pyyky (puc. C-3) go
BbIXO]a U3 MEHIO.

8BS
j : KpuBasa Hayana ABuXeHua npoBosokm (puc. L-1).

Mo3BonAeT OTperynMpoBaTb CKOPOCTb MPOBOMIOKM MNPU Havyane CBapKW, YTOObI
ONTUMK3MPOBaTb BO36YKAeHWe Ayru. Perynunposka ot 20 o 100% (Hauano ABuxeHUA B %
OT HOMVIHAJIbHOW CKOPOCTH).

R

j : KOPPEKUNA 3N1IeKTPOHHOrO conpoTuBneHna (puc. L-2)

Bonee BbicoKoe 3HaueHMe O3HauaeT Gonee BbICOKYI TeMMepaTypy CBapOYHOW BaHHbI.
Perynuposka ot -50 % (HU3KOe 3NeKTPOHHOEe COMpoTMBAEHWe annapata) fo +50 %
(BbICOKOE 3N1eKTPOHHOE CONPOTUB/EeHNe annaparta). 3aBoAckas HacTporika: 0%

E : KoppeKkuua orxura (Burn-back) (puc. L-3)
Mo3BonsAeT perynMpoBaTb BpeMs OTXWUra MNPOBONOKM MOCHe MpeKpalieHUs CBapKu.
Perynuposka o1 -10% po +10%. 3aBofckaa HacTpoiika: 0%

’ll : mopava rasa nocne ceapku (Post gas) (puc. L-4)
Mo3BonsAeT perynmpoBaTb BpeMa MoAauy 3alMTHOrO rasa nocsie npekpalleHns CBapKu.
Perynuposka ot 0 o 10 cekyHfl. 3aBoACKaa HacTpoiiKa: 1 cek.

{a : KOppeKLUA CKOPOCTN NPOBONOKM (puc. L-5)

Mo3BonfeT yBenuuMBaTb WAM YMEeHblATb CKOPOCTb MofJauyu MPOBOMIOKU COMMacHO
oTobpaxxaeMoMy Ha Jucriee 3HauyeHwio. Perynmposka oT -5 o +5 M/MUH. 3aBofcKas
HacTporika: 0 M/MVH.

7.2 Pa6ota B PYYHOM pexume m
Monb3oBaTeNb MOXeT HACTPOUTb BCe NapameTpbl CBAPKW.

7.2.1 XKngkokpucrannnueckuin gucnneir B PYYHOM pexume (puc. M)

1- PYYHOW pa6ounii pexxum M;
2- 3HauyeHuA BO Bpema CBapKu:
{g CKOPOCTb MOAAUM MPOBONOKMA;

m CBapOUHOE HanpsXeH/e;

ncsapoquM TOK.

7.2.2 HacTpoliika napameTpos

B pyuHOM pexume, CKOPOCTb Nojaun NPOBONOKM W HaNPsXKeHVe CBapKW perynupytoTca
otaenbHo. Pyuka (puc. C-7) perynmpyeT ckopocTb MPOBOSIOKM, pyuka (puc. C-5) perynmpyet
HanpaxeHne cBapku (4To onpeaenseT MOWHOCTb CBapKK W BAMAET Ha popMy CBapHOro
wBa). CBapouUHbI TOK oTobpaxaeTca Ha aucnnee (puc. M-2) Tonbko Bo Bpems CBapKu.

7.2.3 HacTpoiika paclumpeHHbix napametpos: MEHIO 1 (puc. L)

YTO6bl OTKPbITb MEHIO PEryIMPOBKM PACLLVPEHHbIX MapaMeTPOB, OAHOBPEMEHHO , HaXMUTe
pyukn (puc. C2) n (puc. C3) n ygepKnBanTe NX HaxkaTbiMuy, MO KpaHen mepe, 1 cekyHAy,
nocne yero otnyctute. Korga noasutca MEHIO 1, HaxxmuTe ee elye pa3. Kaxapbli napameTp
MOXHO YCTaHOBMTb Ha Tpebyemoe 3HaueHe, MoBopaunBas/Haxnmas pyuky (puc. C3) go
BbIXOZa U3 MeHIO.

8T
E : KpuBasa Hauyana aBmxKeHua nposonokm (puc. L-1).

Mo3BonAeT oTperynvpoBaTb CKOPOCTb MPOBOJIOKM MpW Hauane CBapku, 4ToObI
ONTUMM3MpPOBaTb BO3GYKAeHWe ayru. Perynuposka ot 20 o 100% (Hayano ABuxeHUA B %
OT HOMVHaNbHOW CKOPOCTH). 3aBOACKaA HacTpoiiKa: 50%

E : dneKTp conpoTuns (puc. L-2)

Bonee BbicoKoe 3HauyeHVe O3HauyaeT Gonee BLICOKYIO TeMmnepaTypy CBapOYHOW BaHHbI.
Perynuposka ot 0 % (HM3Koe 31eKTPOHHOe conpoTrBeHre annapata) 4o 100 % (Bbicokoe
3/1eKTPOHHOE CONPOTUBIEHUNE annaparta). 3aBofckas HacTpolrika: 50%

E : OTxur (Burn-back) (puc. L-3)

Mo3BonAeT perynupoBaTb BPeMA OTXWUra MPOBOMOKM MOCHe MpeKpalleHns CBapKW.
Perynuposka ot 0 o 1 cek. 3aBopcKkas HacTpolika: 0,08 cek.

@ :nopauva rasa nocne ceapkm (Post gas) (puc. L-4)

Mo3BonAeT perynupoBaTb BpeMA Nnofauy 3alUTHOrO rasa nocse npekpalleHns CBapKu.
Perynuposka ot 0 o 10 ceKyHfi. 3aBoACKana HacTpoiika: 1 cek.

: KOppeKumnA CKopocTu NpoBonokKu (puc. L-5)
Mo3BonAeT yBennumBaTb WAM YMeHblIaTb CKOPOCTb MOJauM MNPOBOMIOKW COrMacHoO
oTobpakaeMoMy Ha Aucnnee 3HauyeHumto. PerynmpoBka oT -5 fo +5 M/MUH. 3aBopcKas
HacTponKa: 0 M/MUH.

7.3 Hactpolika ycTpoiicTBa nofjauv NpoBOJIOKM NOJlyaBTOMaTU4eckoro Tuna

CV : Pexxim paGoTbl € yCTPONCTBOM NOfJAa4U NPOBOIOKM MOJTyaBTOMATUYECKOro TUMa.

Mpu 3T HacTpoiiKe BO3MOXHa To/bKo pabota B pexxume MAN.

BpalueHue pyuku C-3 no3BonAeT oTperynnpoBaTh HanpsKeHne CBapKu.

YTO6bl OTKPbIT MEHIO PETYIMPOBKM PACLUMPEHHbIX MAPaMETPOB, OfHOBPEMEHHO HaXXMIUTE
pyukn (puc. C-2) n (puc. C-3) n yaepuBaiiTe nx HaxaTbiMy, N0 KpalHen mepe, 1 cekyHay,
nocse Yero oTnycTuTe. B 3Tom pexmme paboTbl MOXKHO HaCTPOUTb TOSIbKO OAMH NapameTp

. (3neKTPOHHOE conpoTUBNEHMe).

8. KOHTPOJ1b KHOMKW rOPEJIKU

8.1 HacTpoiika pexunma KOHTpons KHonku ropenkm (puc. N)

Kak B py4yHOM, TaK U B CHEPreTUYECKOM PEXIMME, YTOObI OTKPbITb MEHIO OJHOBPEMEHHO
HaxmuTte pyukn (puc. C-2) n (puc. C-3) n yaepuBaiiTe Ux HaxkaTbiMu, MO KpaiiHei mepe, 1
cekyHfly, nocne yero otnyctute. loBopaunBanTe pyuky (puc. C-3), noka He NoABUTCA MeHI0
2. MopTBepAnTE BbIGOP, BHOBb HaXKaB PYuKy.

8.2 PeXXuiM KOHTPONA KHOMKMW ropenku
MOXHO yCTaHOBUTb 3 Pa3INyHbIX PEXNMA KOHTPOSA KHOMKMN FOPenku:

Pexum 2T:El: 1

CBapKa Ha4MHaeTCcA NpWU HaXaThu KHOMKW TOpesiku W 3aBepllaeTcA, Korda KHOMKa
oTnycKaeTca.

Pexum 4T: L“I 1

CBapKa HauyMHaeTcA Npu HaXaTunm N OTNYCKaHUW KHOMKW ropesiku 1 3aBepLuaeTca TOJIbKO
TOrAa, Korga KHOMKa ropesikn MOBTOPHO HaXMMaeTca U OTnyCKaeTcA. StoT pexnm
npefHasHayeH ana AnnTesibHbIX CBapokK.

Pexxnm ToueuHoi1 cBapKu:
NO3BOJIAET OCYLIECTBNATL TOYeyHyto cBapKy MIG/MAG c KOHTponiem AnUTEeNbHOCTU CBapKU.

9. MEHIO EAVUHUL, U3MEPEHUA (puc. N)

Kak B py4yHOM, TaK 1 B CIHEPreTUYECKOM PeXIMe, YTOObl OTKPbITb MEHIO OJHOBPEMEHHO
HaxmuTe pyukn (puc. C-2) u (puc. C-3) 1 yaepKnBaiiTe Ux HaxkaTbiMu, MO KpaviHei mepe, 1
CeKyHay, nocne yero otnyctute. lMoBopaumBsaiite pyuky (puc. C-3), Noka He NOABUTCA MeHI0
3. MopTeepamnTe BIGOP, BHOBL Haxas PyuKy. Tenepb MOXHO YCTaHOBUTb METPUYECKME KN
6pUTaHCKNe eAHULbI U3MepeHuA. [InA Bo3BpaTa B PyUHON (MN CUHEPreTUYECKN) Pexum,
NOBTOPHO HaxMmuTe pyuky C-3.

10. MEHIO MHOOPMALIUU (puc. N)

Kak B py4HOM, TaK U B CHEPreTUYECKOM PeXVMe, YTOObl OTKPbITb MEHIO OJHOBPEMEHHO
HaxxmuTte pyyku (puc. C-2) n (puc. C-3) n yaepxuBainTe UX HaxaTbiMK, MO KpanHen mepe, 1
ceKyHpy, nocne yero otnyctute. lMoBopaunaiite pyuky (puc. C-3), noka He NOABUTCA MEHI0
4. MoaTtBepauTe BbIGOP, BHOBb HaxaB PYyuKy; MoBopaunBas pyuky C-3, MOXHO MOnyunTb
nHpopmaumio 06 ycTaHOBIEHHOM NPOrpamMmMHOM obecneyeHun. [na Bo3BpaTa B pyyHou
(M cHepreTUYecKni) pexxnum, MOBTOPHO HaxmuTe pyuky C-3.

11. CBAPKA MMA: OMMUCAHUE PABOYEV NMPOLEAYPbI

11.1 OCHOBHbIE MPUHLMbI

- OyeHb BaXHO cOONIOAATL YKa3aHWA W3rOTOBUTENIA Ha YMAaKOBKE WCMONb3yeMblX
3M1eKTPOJOB OTHOCMTENIbHO NMPaBUIbHON NONAPHOCTY 3NMEKTPOAA N ONTUMANbHOWN CUMbI
TOKa.

- CBapOYHbIN TOK PerynupyeTcsa B COOTBETCTBUM C UAMETPOM MCMOJIb3yeMOro 3eKTPoaa
M TUMa BbIMOSHAEMOrO COEAMHEHUsA; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HAUEHMA CWNbl TOKa AnA
3NEKTPOAOB Pa3/IMYHOTO AMAMETPa yKa3aHbl HUXKe:

CBapouHblii ToK (A)
@ anextpopa (Mm) Mun. Make.
6 30 50
20 40 80
s 60 110
32 90 140
20 120 180
50 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- WmeiiTe B BUAY, 4TO NPU HEU3MEHHOCTU iNamMeTpa NeKTpoaa, bonee BbICOKME 3HaUeHMA
CUMbl TOKa MCMONb3YIOTCA [N1A TOPU3OHTANIbHOW CBapKM, a ANA BEPTUKaNbHOW CBapKM 1
ANA CBapKW Haf, rofloBOW CBapLLika HeObX0AVMO VCMOsb30BaTh 6osiee HU3KMe 3HaYeHNA
CUMbl TOKa.
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- MexaHnueckre xapakTepUCTWKM CBApHOTO LUBa MOMMMO CWJbl TOKa onpepenaoTtca
OPYIMU MapameTpamn CBapKM, TaKUMK Kak [JIMHa [yru, CKOPOCTb Y MeCTO CBapKW,
LMaMeTP 1 KaueCTBO SN1IEKTPOJIOB (XPaHMTe SMIEKTPO/bI B CyXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLLEl
YyNaKoBKe USIN KOHTeHepax).

BHUMAHME:
B 3aBMCMMOCTM OT MapKu, TWNa M TONWMHbI MOKPbITUA 3/1EKTPOAOB, MX COCTaB
MOXKeT BbI3BaTb HECTaGUNbLHOCTb Ayru.

11.2 NPOLEAYPA

- flepxute macky MEPE[ JIMLIOM, noTpuTe HaKOHEUYHWUK 3NMeKTpoAa Mo CBapriBaemoit
fieTanu, Kak GyATO Bbl XOTUTE 3aXeub CrWUKy; 3TO ABNAETCA Hambonee NPaBUIbHBIM
cnocobom Bo30yxaeHWA Ayru.

BHUMAHUE: HE CTYYUTE snektpogom no petanu; B pesynbrate MOXKeT
NoBpeANTbCA NOKPbITNE, YTO YCIIOKHUT BO36YKAEHMNE Ayru.

- Cpa3y nocne BO30YX[AeHUA Ayrv CTapaiTecb YAEpXMUBaTb 3NEKTPOA Ha PacCTOAHUM,
paBHOM JUaMeTpy NCMONb3yeMOro 3M1eKTPOAA, U BO BPeMA CBapKK CTapaiTecb COXPaHATb
3TO PacCTOAHME HeM3MEHHbIM; He 3abblBalTe, YTO HAK/OH 3MEKTPOAA B HanpasieHUn
DBVPKEHA JOMKEH COCTaBNATb Npnbnu3nTenbHo 20-30 rpagycos.

- Mpy 3aBepLIeHN BbIMONHEHNSA CBAPHOrO LIBA, NEPEMECTUTE HAKOHEYHVK 3NeKTpoAa
HEMHOro Hasaf, NPOTUB HanpaBleHNUA OBUKEHNSA, PACrONOXMB ero Haj KpaTepom Ans
€ro 3anosHeHns, Nocsie Yero 6bICTPO NOAHUMUTE SNEKTPOA M3 MABUIbHOW BaHHbI AN1s
BbIK/tOUEHNA Ayru (BuAbl cBapHbIx WwWeos - PUC. O).

11.3 XUAKOKPUCTAJIUYECKUW AUCTIIEN B PEXXUME MMA

- ?:l Pa6ouuin pexum MMA;

- 3HayeHnA BO BpemA CBapKu:
CBAapOYHOE HanpAXeHne;

n CBapPOYHbII TOK;

- @ peKoMeHayeMblii fuaMeTp 3neKTpoaa.

YT06bI OTKPbITb MEHIO PETrYIMPOBKIM PacLUVPEHHbIX NapameTpOB, OAHOBPEMEHHO HaXmuTe
pyukm (puc. C-2) n (puc. C-3) n yaepxuBaiiTe nx HaxkaTbiMu, N0 KpaliHei mepe, 1 cekyHay,
nocne yero otnyctute. Kaxapli napameTp MOXHO YCTaHOBWTb Ha Tpebyemoe 3HaueHue,
nosopaymnBasn/Haxumas pyuky (puc. C-3) 4o Bbixofa U3 MeHio.

HDII ! COOTBETCTBYeT HauasibHOW neperpyske no Toky «HOT START» c yka3aHuem Ha
[ucnnee NPOLEHTHOrO YBENMUYEHNA OTHOCWTENbHO BbIOPAHHOTO 3HaueHUA CBAPOYHOro
ToKa. Perynuposka ot 0 go 100%. 3aBofcKan HacTpolika: 50%.

Hl’C : COOTBETCTBYeT AMHamuyeckol neperpyske no Toky «ARC-FORCE» c yka3aHuem
Ha Aucnee NPOLIEHTHOTO YBENNYEHNA OTHOCUTENBbHO BbIOPAHHOTO 3HAYEHMA CBaPOUHOrO
ToKa. 3Ta perynmpoBKa NoBbILWAeT MIaBHOCTb CBaPKM, MO3BONAET N3beXaTb NPUIMNaHNs
3M1eKTPOoAa K ieTanu 1 No3BOJIAET UCMOJb30BaTb Pa3NNUHbIe TUMbI 3NEKTPOAOB.
Perynuposka ot 0 fo 100%. 3aBoackas HacTporika: 50%.

Ul’d : ON/OFF; nosBonfeT BKMIOYMTb WAN BbIKMIOYUTb YCTPOWCTBO YMEHbLUEHWA
BbIXOAHOTO XONIOCTOro HanpskeHusa (yctaHoBkn ON (BKJ1) mnn OFF (BbIKN)). 3aBofckas
HacTporika: OFF. Mpu BkntoueHun yctpoictea VRD, oHO Mo3BonsAeT NoBbICUTb 6€30MacHOCTb
paboTHUKa, KOTAa CBapOUHbIii annapaT BKIIOYEH, HO CBapKa He OCYLLeCTBIAETCA.

11.4 XUAKOKPUCTAJIUYECKUW AUCTIIEN B PEXXUME MMA PULSE

; ?I:I PL 5. pasounii pexum MMA PULSE;

- 3HayeH A BO BpemA CBapKu:
CBapOYHOe HanpsXeHwne;

n CpefiHee 3HaueHe CBapOUHOTO TOKa;

peKkomeHayembl n AnamMeTp aneKTpoaa.

YTo6bl OTKPLIT MEHIO PEryNMPOBKM PacLUMPEHHbIX NapameTpOB, OfJHOBPEMEHHO HaXXMuTe
pyukn (puc. C-2) n (puc. C-3) 1 yaepKuBaiite nx HaxxaTbiMu, NO KpanHel mepe, 1 cekyHAy,
nocne yero otnyctute. Kaxabli napameTp MOXHO YCTaHOBWTb Ha Tpebyemoe 3HaueHue,
nosopayunBasn/Haxxumas pyuky (puc. C-3) 4o Bbixofa U3 MeHio.

HDII ! COOTBETCTBYeT HauasnbHOW neperpyske no Toky «HOT START» c ykasaHuem Ha
[Mcnnee NPOLEHTHOrO YBEIMYEHNA OTHOCWTENbHO BbIOPAHHOTO 3HaueHUA CBAPOYHOrO
ToKa.

Perynuposka ot 0 o 100%. 3aBoackas HacTpolika: 50%

F’FC ! COOTBETCTBYET AVHammuyeckoi neperpyske no Ttoky «ARC-FORCE» ¢ ykasaHuem
Ha Aucnnee NPOLIEHTHOIO yBENNYEHNA OTHOCUTENIbHO BbIGPAaHHOTO 3HaYeHNA CBaPOUHOro
ToKa.

STa perynupoBKa MOBbIlIaeT MIAaBHOCTb CBapKW, MO3BONAeT M36exaTb NpUAUNaHMA
3N1eKTPOAA K AeTanu 1 NO3BOMAET UCMOMb30BaTb Pa3fNyHble TUMbl 31EKTPOAOB.
Perynuposka ot 0 ao 100%. 3aBofckas HacTpoiika: 50%

Ui’d ON/OFF; nosonset BKOUYATb WM BbIKIOUYATL YCTPONCTBO YMeHbLUeHUA
BbIXOAHOTO XONIOCTOro HanpsxkeHusa (yctaHoBku ON (BKJ1) nnn OFF (BbIKN)). 3aBofckas
HacTtporika: OFF.

Mpu BKNloyeHnn yctpoiicta VRD, OHO Mo3BONAET MOBLICUTL 6E30MacHOCTb PabOTHIKA,
KOrfla CBapOYHbIii anmnapart BKIOYEH, HO CBapKa He OCyLLeCTBAETCA.

PL 5 : ON/OFF; no3sonsaet BKNOUNTb Unu BbikaounTb pexum MMA PULSE. B MMA PLS
no6aBnAeTcA NynbcaLma TOKa, YTo oberyaeT BepTUKabHYIO CBapPKY, HarpaB/ieHHYI0 BBEPX.

Fr E : COOTBETCTBYET KONMYECTBY MMMYNbCOB B ceKyHay (')
Perynuposka o1 0,2 ao 99,9. 3aBoackan HacTpolka: 1.2.

bF"_ :NPeACTaBnAeT OTHOLEHWe ANUTENIbHOCT UMMYNbCa K 06LLeli MPOAOIKATENBHOCTA
LMKna. 3HayeHue BblipaXKeHO B MPOL|eHTaX.
Perynuposka ot 10 go 99%. 3aBoackas HacTporika: 30%

! PL :MpefcTaBaAeT Coboi COOTHOLLIEHME MeXAY TOKOM MMMYJbCa 1 3afaHHbIM CPEAHNM
3HaYeHNeM TOKa.

3HaueHue BbipaXKeHO B NPOLIeHTax.

Perynuposka ot 100 go 200%. 3aBofcKan HacTpoliKa: 142%

MpumeyaHne: MMHUMaNbHOe 3HauYeHWe UMMyNbCa He 3afaeTcs, a PacCUMTbIBaEeTCA TakK,
4TO6bI CPpefHUIA TOK Obln paBeH 3aaHHOMY.

12. CBAPKA TIG DC: ONUCAHUE PABOYEN NMPOLIEAYPDI

12.1 OCHOBHbIE MPUHLUMbI

Ceapka TIG DC noaxoaut Ana Bcex TUMOB HU3KONErMpoOBaHHOWN U BbICOKONErMPOBaHHOWM
YrNepoANCTON CTanv 1 AN TAXKeNbIX METaNOB, TaKNX Kak MeAb, HUKENb, TUTaH, a TakKe NX
cnnasoB (PUC. P). Mpwu ceapke TIG DC ¢ ncnonb3oBaHneMm 3n1eKTPOAA, K pazbemy (-) 06bI4HO

NOACOeAVHAETCA 3NeKTPoA ¢ 2% uepusa (C cepoit nonocoit). BonbdpamoBbiii 3neKTpos,
Heo6XOAMMO YAepKMBaTb COOCHO OTHOCUTENBHO WNoBanbHoro Kpyra, cm. PUC. Q, cneps
3a TeMm, YTOObI ero KoHeL, Obin PacrnonoxeH abCoMOTHO KOHLIEHTPMYECKN, YTO NO3BOUT
n3bexaTb OTKNOHeHWA Jyru. LLUnnposky Heo6XOAMMO BLIMOMHATL BAOMb 3NEKTPOAA.
3Ty onepauuio HeOOXOANMO PErynsapHO MOBTOPATb, B 3aBUCMMOCTY OT MHTEHCUBHOCTM
MCMOMb30BaHMA 1 M3HOCA 3MeKTpoAa NiMbo B Clyyae ero CiyyvaiiHOro 3arpasHeHus,
OKMC/IEHMA VNN HEMPABUIIbHOTO NCMOSb30BaHUA. [InA obecneyeHns KauecTBEHHO CBapKM
Heob6X0AMMO PyKOBOACTBOBaTbCA TAB. 7, B KOTOPOI1 yKasaH ArameTp 3N1eKTPOoAa, Cvla ToKa
1 pacxop rasa B 3aBMCAMOCTY OT TOMNLUHbI CBapriBaeMoro Metaana. HopmanbHbIi BbICTyN
3NeKTPoAa 13 KepamnyecKkoro corsia cocTaBfifieT 2-3 MM 1M MOXeT JocTuratb 8 MM npwu
CBapKe Mog yriom.

CBapKa OCyLLeCcTBIAETCA NOCPEACTBOM CManuBaHNA KPOMOK coeIuHeHUA. [ina cneyunanbHo
0b6paboTaHHbIX AeTanei Manon TonwwmHbl (Nprbn. o 1 Mmm) He Tpebyetca npunoi (PUC. R).
Ecnun TonwmHa mMateprana npeBblliaeT yKasaHHOE 3HauYeHre, HEOOXOAMMO UCMOoNb30BaTb
CTEPXKHU COOTBETCTBYIOLETO ANAMETPA, MMELOLLME TOT e COCTaB, UTo 1 6a30BbIi MaTepuran,
KpOMe Toro, He06XOAMMO NPaBWIbHO NOArOTOBUTbL KpomKm (PUC. S).

[ina obecneyeHns xopoLUero KauecTa CBapKu AeTanu AOMXKHbI ObiTb AOMKHbIM 06pa3om
OuVILLEeHbI U Ha HIX He JOMKHO GbITb OKNCHK, Macna, Xunpa, pacTBopuTeneii n ap.

12.2 PABOYAA NPOLEAYPA (BO3BYXXAEHUE AYTU LIFT)

OTperynupyiite 3HaYeHVe CBaPOYHOro TOKa Npu nomolum pyykn C-2. OTperynumpyiite Tok
BO BPEMsA CBaPKU B COOTBETCTBUM C GaKTUYECKUM HEOOXOAUMbIM TEMOMPUTOKOM.
MpoBepbTe NPaBUIbHOCTbL MOAAYM rasa.

[ina BO36YXAEHUA SNEKTPUYECKON AYrM HeobXOANMO MPUKOCHYTbCA BONbOPaMOBbIM
3NEKTPOAOM K CBapMBaemoii AeTanu U OTBeCTU ero. ITOT cnocob Bo3OyxaeHWUa Ayrn
obecneumBaeT CHIPKEHME MOMeX, CBA3aHHbIX C SMEKTPOMArHWTHbIM W3yyeHUeMm, 1
CBOAMUT K MHUMYMY BOJIbGPaMOBble BKITIOUEHUA N U3HOC 3N1eKTPoAa.

Cnerka NpumuTe KOHeL, 3N1eKTpo/a K AeTanu.

Cpasy nocne 3TOro NOAHMMUTE 3NEKTPOA Ha 2-3 MM, B pe3ynbTaTe byfeT Bo3byxeHa
pyra.

BHauane cBapouHblii annapaT MoAaeT MOHVKEHHbIA TOK. Yepe3 HecKonbKo CeKyH[
HauMHaeTCcA nofjaya yCTaHOBNIEHHOTO CBapOYHOro TOKa.

- [ina npekpalyeHna cBapKy 6bICTPO NOJHUMITE SNEKTPOS, OTBEAA €ro OT AeTanu.

12.3 XKUAKOKPUCTAJUTUYECKUN OUCNNEN B PEXXUME TIG

- z Pabounin pexum TIG;

- 3HayeHNA BO BPeMs CBapPKI:
CBApPOYHOE HanPsXKeHMe;

n CBapOYHbIN TOK.

B BepxHel 4acTu Aucnies oTobpakaloTca pakTUUecKne 3HauYeHUA napameTpoB CBapKu
(CBapOYHbIVi TOK 1 HanNpsXeHue).

13.NPOLIEQYPA 3AHUCTKN

13.1 OCHOBHbIE MPUHLUNDI

JTa npouefypa 3aK/YaeTCca B MCMONb30BAHUM YrOfibHbIX 3/1EKTPOLOB [ANA 3AUNCTKM,
MOKPbITbIX MEAHOW NIEHKOW [J1A NepeAaun Toka. MeTann pacniasnifeTca nog AenCTBrem
3N1EKTPUYECKON AYIV MeXAy KOHLUOM 3M1eKTpoAa W AeTanblo. PacnnasieHHbIn meTann
BblAyBAETCA CKATbIM BO3AYXOM.

Knucnopop, copepxawuinca B CKaTOM BO3AyXe, OKUC/IAET PacniaBfieHHbl MeTann u
OrpPaHNYMBAET ero NPUINNaHVE K AeTanu.

ToK 3aUMCTKM perynmpyeTtca B 3aBUCMMOCTU OT AMameTpa MCMonb3yemoro snekTpoga. B
KayecTBe NpMMepa NPUBOAVM 3HAUYEHNA TOKA, NCNOSb3yemble [J1A 311EKTPOOB Pa3NNUHbIX
OVaMETPOB:

@ snekTpopa (Mm) Tox (A)
Mun. Makc.
4 Mm 90 150
5 MM 200 250
6 MM 250 400
8 Mm 350 500

13.2MPOLIEAYPA

- OTperynupyiiTte 3Ha4eHue ToKa 3a4nCTKN Npu nomoLymn pyukn C-2.

- lNpoBepbTe NpaBUILHOCTL NOAAYM CXKATOro BO3AyXa.

- TNpucnoHnTe KoHeL| aneKTpoaa K AeTanu.

- [inA npekpaLyeHns 3a4nCTKI 6bICTPO NOJHUMUTE SNEKTPOJ, OTBEAA €ro OT AeTaN.

13.3 XXUAKOKPUCTAJUTUYECKUN OUCTNEN B PEXXUME 3AYUCTKU

- ?I: GDU: Pexxum paboTbl 3aUnCTKY;

- 3HaueHUA BO BpeMsA CBapKu:
HanpsXeHne 3a4nNCTKY;

nTOK 3aUnCTKM.

Mpumeyanne: Mpoueaypa 3aunctkn B Mogenn 270A c U, =230 B oTknioueHa.

14. YCTAHOBKA 3ABOACKNX HACTPOEK
HacTpoiikn cBapoUYHOro annapata MOXHO YCTaHOBUTb Ha 3aBOACKME HAaCTPOWIKK, A1A 3TOrO
BO BpeMsA BK/IIOYEHUA HEOOXOAVMO YAePKMBaTb HaxaTbiMu ABe pyukm (pnc.C-2) n (puc.C-3).

15. CUTHAJbI TPEBOTU

Bo3o6HoBneHre paboTbl OCYLECTBASETCA aBTOMATUYECKW MPU YCTPAHEHUM MNPUYUHbI
BO3HVKHOBEHMA CUTHasa TPeBOru.

Ha[ﬁmcnnee MOTyYT NOABUTCA CieaytoLme COOBLLEHNA O CUrHanax TpeBoru:

- ALARM : CpaboTana Tepmo3allyuTa CBAapOYHOro annapata. PaboTa npepBaHa, Moka
annapar He OCTbIHET A0 LONYCTVIMON TEMMEePaTypbl.

- UHALARM . CpaGaTbIBaHI/IE 3alnTbl OT CJINLUIKOM BbICOKOIrO HamnpsXeHuA. I'Iposepre
Hanps»eHne aNeKTponnTaHuA.

- BL’ALARM : cpabaTbiBaHMe 3alUThl OT CMLWKOM HW3KOTO HanpsxeHus. [poBepbTe
Hanps)KeHne 3NeKTPOoNUTaHuA.

- ’DALARM :cpa6aTb|BaHv1e 3alWuTbl OT Neperpys3Kn no Toky CBapOYHON Lienu. Y6epuntech,
YTO CKOPOCTb NOAAYMN U/UNN TOK CBaPKM He CIINLLKOM BblCOKMe.
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SR : cpabaTbiBaHMe 3alUTbl OT KOPOTKOrO 3aMblKaHUA MeXAY FOpPenkon u
Maccoit. Y6eanTech, UTo B CBAPOYHOW LieNn HET KOPOTKIMX 3aMblKaHWiA.

- 13ALARM : Cpa6aTbIBaHVIE n3-3a HapylweHunAa BHyTpeHHEVI cBs3n. Ecnu curHan TpeBorn
He nponagaer, O6paTI/ITer B yI'IOJ'IHOMOHEHHbIVI LeHTp TEeXHNYEeCcKomn NoALEePXKKW.

- ,BALARM : cpabaTbiBaHMe M3-3a aBapyM NCTOYHWKA BCMOMOraTelIbHOTO HanpaXeHus.
Ecnu curtan TpeBoru He nponaaaeT, obpaTTech B yNONHOMOUYEHHbIN LIEHTP TEXHNYECKON
noafepxKu.

- ’gA&M CBOW YCTPOVICTBO NOLAYM MPOBOJIOKM: nposepbTe yCTPOMCTBO Noaaum
NPOBOIOKM 1 NPE[OXPAHUTENN, UMEIOLUMECS B annaparte.
Mpu BbIKNIOYEHNN CBAapOYHOrO annapaTta Ha HeCKONbKO CEKYHA MOXET NOABUTbCA

cooGuqenueDL’ A .

ALARM

16. TEX OBCNY>KUBAHUE

BHUMAHWE! MEPEA, MPOBEJEHVWEM OMEPALIUA TEXOBC/Y>KUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIUN AMMAPAT OTKJIIOHYEH U OTCOEAUHEH OT CETU
MUTAHUA.

16.1 NJIAHOBOE TEXOBCJ/TY>KMUBAHUE
ONEPALIUU NJIAHOBOIO TEXOBC/NTYKUBAHUA BbINOJIHAIOTCA OMEPATOPOM.

16.1.1 lopenka

- He ocTaBnaiTe ropenky unm eé Kabenb Ha ropAYMX NpeAmeTax, 3To MOXET NPUBECTU K
pacnnaBneHuio U3onALUMN 1 CAenaeT ropesnky 1 kabenb HeNnPUrofHbIMM K paboTe.
PerynapHo npoBepsiiTe KpenneHue Tpy6 1 NaTpybKoB noaaum rasa.

AKKypaTHO COeAVHUTb 3aXKMNM, 3aKpyUYMBaIOLLMIA SNEKTPOA, WNMHAESb, HECYLNIA 3aXKUM,
C AVamMeTpOM 3MeKTpPoAa, BblOpaHHbIM Tak. YTOObl M3bexaTb neperpesa, MIOXOro
pacnpeaeneHna rasa u COOTBETCTBYIOLLEN MNIOXON PaboTbl.

MpoBepATb, MVHUMYM pa3 B A€Hb, CTeNeHb N3HOCa U NPaBUIbHOCTb MOHTaXa KOHLIEBbIX
yacTel ropenku: conna, aNeKTPoAa, AepxaTens aNeKTpoaa, rasosoro Anddysopa.

16.1.2 Nopaya NnpoBONOKN

- MpoBepuUTtb CTeneHb M3HOCA POSIMKOB, MPOTATMBAKOLMX MPOBOJMOKY. Meprognyecku
yAanATb MeTa/IMYecKyio Mbiib, OTKNAAbIBAIOLYIOCA B 30HE NPOTATVBaHWA (PONVKU U
HanpasnALLan NPOBOJSIOKN Ha BXOAE U BbIXOAE).

16.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/NYXWUBAHUE [AOJIXKHO OCYLLUECTBJIATbCA TOJIbKO
OMbITHbIM U KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHAJIOM COMACHO NONOXXEHNAM TEXHUYECKOU HOPMbI IEC/
EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOTAQA HE CHUMAWTE MNAHE/Ib U HE NMPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA ANMNAPATA, HE OTCOEAVWHUB
MPEABAPUTEJIbHO BUJIKY OT SJIEKTPUYECKOWN CETU.

BbinonHeHne NpPOBepPOK NOA HanNpsKEHWEM MOXKET MPMBECTU K CepbesHbIM
3NeKTPOTPaBMaM, TaK Kak BO3MOXKEH HENOCPeACTBEHHDI KOHTAKT C TOKOBEAYLMM~N
YacTAMM annapata W/Wau NOBpPEeXAEHUAM BCNeACTBME KOHTaKTa € 4acTAMM B
ABKEHUN.

- PerynAapHo ocmaTpuBaliTe BHYTPEHHIOI YacTb annapata, B 3aBUCMMOCTM OT YacTOTbl
MCMOMb30BaHMA U 3aMblIEHHOCTV pabouero MecTa. YaanaiTe HaKOMUBLUYIOCA Ha
TpaHchopmaTope, COMPOTVBIEHUM U BbIMPAMUTENE Mblib NPU MOMOLM CTPYU CyXOro
CKaToro Bo3ayxa C HU3KMM AaBneHnem (Makc. 106ap).

He HanpaBnaTb CTpyl0 CKaToro BO3AyXa Ha 3MeKTpUYecKue mnnatbl; MPOM3BECTU WX
OUMCTKY OUEHb MATKOW LLETKOMN WA CeumanbHbIM1 PacTBOPUTENAMM.

- MpoBepnTb NMPU OUNCTKE, YTO SEKTPUYECKME COEAMHEHNA XOPOLIO 3aKpyyeHbl U Ha
KabenenpoBo/Ke OTCYTCTBYIOT NMOBPEXAEHUA N30MALMN.

Mocne oKkoHYaHWA onepauuy TexobCyKMBaHKA BEPHUTE NaHenwn annaparta Ha MecTo U
XOPOLLO 3aKPYTUTe BCE KPEMEKHbIE BUHTBI.

- Huikorpa He npoBoAuTe CBapKy NPy OTKPBITON MalUVHE.

Mocne BbINONHEHUA TEXOOCMYKMBAaHWA WAW PEMOHTa MOACOeAuHUTE 06paTHO
coefjuHeHUs U Kabenun Tak, Kak OHY 6Gbln NOACOEAMHEHbI M3HAYANbHO, ClIeAs 3a Tem,
uToGbl OHU HE COMPUMKAcannCb C MOABVKHBIMYA YaCTAMM WAM YacTAMM, TemnepaTypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUMTENIbHO MOBbICUTLCA. 3aKpenuTe BCe NPOBOAA CTAXKKaMU, BEPHYB
MX B MepBOHaYasnbHblii BUA, Cefs 3a Tem, uToObl COEAVHEHVS NepBUYHON OBMOTKU
BbICOKOTO HanpseHus Obinn Obl JOMKHbIM 06pa3om oTaeneHbl OT CoefUHEHUN
BTOPVUYHON OGMOTKM HU3KOTO HanpPsiXKeHNs.

[1nA 3aKPbITUA METANNIOKOHCTPYKLIMM YCTAHOBUTE 06PATHO BCE Faiiku U BUHTDI.

17.MOUCK HEUCNPABHOCTEN

B cnyyasx HeyposneTsopuTenbHol pabotbl annapata, nepea MPOBEAEHVEM

CUACTEMATUYECKOW TPOBEPKM W ob6palieHnem B CEPBUCHbIA LEHTP, NpoBepbTe

cnepytolee:

- ¥Y6eanTbCsA, UTO OCHOBHOW BbIK/OYATENb BKIIOUEH 1 FOPUT COOTBETCTBYIOLAsA Namna.

Ecnun 370 He Tak, TO HanpseHWe CeTU He AOXOAUT [O amnapara, Mo3TOMy MpoBepbTe

NMHUIO NUTaHKA (Kabenb, BUKY U/Unn PO3eTKy, NpefoXpaHuTenb U T. 4.).

MpoBepbTe, He BKMIOUMACA N CUTHAN TPEBOrM U3-3a cpabaTbiBaHWA TEPMO3alUnTbI,

3aLWUTbl OT U36bITOYHOTO WM HE[OCTaTOYHOrO HAMPAXKEHUA U 3aLUUTbl OT KOPOTKOrO

3aMblKaHWA.

- [InA oTAenbHbIX PEXMMOB CBApKM HeOOXOAMMO cobniofaTb HOMUHAbHBIA BPEMEHHOW

pexvm, T. e. JenaTtb nNepepbiBbl B paboTe AnA OXNaxpeHua annapata. B cnyuyasx

CpabaTbiBaHVsA TePMO3aLuUTbl NMOAOKAUTE, MOKA anmnapaT He OCTbIHET eCcTeCTBEHHbIM

06pa3om, 1 MpoBepbTe COCTOAHUE BEHTUIATOPA.

MpoBepuTb Hanps)KeHUe NVHUK: eCNy 3HaYeHUe CAULLIKOM BbICOKOE WN CIIULWIKOM

HV3KO€, CBapOYHbIV annapaTt OCTaeTcA 3a6I0KMPOBaHHbIM.

- Y6eanTbCA, UTO Ha BbiXOZe anmnaparta HeT KOPOTKOrO 3aMblKaHUA, B C/ly4Yae ero Hanmuus,

yCTpaHuTe ero.

MpoBepunTb Ka4eCTBO 1 NPABUIbHOCTb COEANHEHNIA CBAPOYHOTO KOHTYpPa, B 0COBEHHOCTN

3aXKMM Kabesna Maccbl AoMKeH OblTb COeJUHEH C ieTanblo, 6e3 HaNoXeHNA N30NMPYIOLLEro

maTepmana (Hanpumep, Kpacok).

- 3aLWUTHBIV ra3 JOMKeH 6bITb MPaBUAbHO MOJO6PAH MO TVMY ¥ MPOLEHTHOMY CrieLinanbHbIX
ynaKoBKax WIN KOHTENHepax.
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1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina de
solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as
relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.

(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalagao e uso”).

AN

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensao em vazio fornecida pela
maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operacdes de verificacao e de reparacdo devem
ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da rede de
alimentacao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuarainstalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevencao e acidentes
em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentagao
com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra de
protecao.

- Néo utilizar a maquina de solda em ambientes imidos ou molhados ou com chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Na presenca de uma unidade de arrefecimento com liquido, as operagdes
de enchimento devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e
desconectado da rede de alimentagéao.

VAV

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulacdes que contenham ou que
contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira, papel,
panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de equipamentos capazes de
eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um controle
sistematico para a avaliacao dos limites a exposi¢ao das fumacas de solda em fun¢ao
da sua composicao, concentracao e duragao da prépria exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacdo solar (se
utilizada).

0L0®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relacdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN 169 ou
UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de prote¢des ou
cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operacdes 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 protecdo individual adequados (Tab. 1).

L OOROOO
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0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos elétricos
e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um campo EMF em redor
do circuito de soldadura e do préprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por
ex., pacemakers, aparelhos de respiracédo, préteses metalicas, etc.).

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecédo relativamente aos portadores
destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacdo do aparelho de
soldar ou avaliacao do risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos técnicos de produto para o uso exclusivo
em ambiente industrial com finalidade profissional. Nao é assegurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicdo humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para reduzir ao
minimo a exposicao aos campos EMF do circuito de soldadura:

- aproximar entre si os cabos de soldadura. Fixa-los com fita adesiva quando possivel;
manter a cabeca e o tronco do corpo o mais afastados possivel do circuito de
soldadura;

nunca enrolar os cabos de soldadura a objetos metalicos ou ao corpo;

néo soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar o mais préximo
possivel da juncdao em execucao;

néo soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas exigidas, tal como
indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicdo é inferior a 20% do
valor minimo permitido:d =15 cm.

/e

- 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 alimentacdo de baixa tensao que
alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERACOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca 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 intervencdes em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos em 7.10; A.8; A.10 da
norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9: Instalacao e
uso”.
DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador de fio
for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).
DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo eventual uso
de plataformas de seguranca.
TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais maquinas
de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se
gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos
ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental para
estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecdo adequada como
indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhag para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalacao e uso”.
A utilizacao do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.
O operador deve desligar da maquina o cabo com a pinga porta-elétrodo depois de
terminada a soldadura MMA.
A area ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas. Para
além disso, esta nao deve ser deixada sem vigilancia.
As tochas que néo sao usadas devem ser recolocadas no préprio alojamento.

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.

E proibida a elevacio do conjunto do carro com aparelho de soldar, alimentador de
fio e grupo de arrefecimento (se presente).

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer usinagem
diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubula¢des da rede hidrica).

RISCO DE QUEIMADURAS

Algumas partes do aparelho de soldar (tocha, pinga porta-elétrodo) e areas
adjacentes podem atingir temperaturas superiores a 65 °C: deve ser usado vestuario
de protecao apropriado.

Deixar arrefecer a peca acabada de soldar antes de a tocar!

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais de um operador
simultaneamente.

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa com meios
idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar a maganeta como meio de suspensao do aparelho de soldar.

As protecoes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do alimentador de
fio devem estar na posicao, antes de ligar a maquina de solda a rede de alimentacéo.

/2\

ATENGAO! Qualquer intervengao manual em partes em movimento do alimentador
de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introducao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da drea sob os mesmos;

- Lubrificacao das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTAGCAO.

CONDICOES AMBIENTAIS (EN 60974-1)

Utilizar o aparelho de soldar apenas com as seguintes condi¢des ambientais:
temperatura ambiente entre -10 °C e 40 °C;

humidade relativa do ar nao superior a 50% a 40 °C;

humidade relativa do ar nao superior a 90% a 20°C;

O ar circundante deve estar isento de p9, acidos, gas ou substancias corrosivas,
etc.

ARMAZENAMENTO

- Colocaramaquina e os seus acessorios (com ou sem embalagem) em locais fechados.
- A temperatura ambiente deve estar entre -20 °C e 55 °C.

Caso a maquina esteja equipada com uma unidade de arrefecimento com liquido e
a temperatura ambiente seja inferior a 0 °C: utilizar o liquido antigelo sugerido pelo
fabricante ou esvaziar completamente o circuito hidraulico e o depésito do liquido.
Utilizar sempre medidas adequadas para proteger a maquina da humidade, da
sujidade e da corrosdo.

hr¢

mmm ELIMINAGAO

Néao eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos domésticos no final
do ciclo de vida util.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico nos pontos de recolha
destinados a eliminacao e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a loja
na qual o produto foi adquirido. Esta disposicdo refere-se apenas a eliminagdo de
equipamentos elétricos no territério da Unidao Europeia (REEE).

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou de baixa liga com gés
de protecdo CO, ou misturas Argonio/CO, utilizando fios elétrodo cheios ou com alma
(tubulares).

E igualmente adequado a soldadura MIG dos acos inoxidaveis com gas Argénio + 1-2%
oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gas Argdnio, utilizando fios elétrodo
de andlise adequada a peca a soldar.

E especificamente apropriado para aplicacées em caldeiraria ligeira e em carrocaria, para a
soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder de limite elastico), inox e aluminio.
O funcionamento SINERGICO garante a configuracdo rapida e facil dos parametros de
soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da qualidade de soldadura.

O aparelho de soldar é preparado também para a soldadura TIG em corrente continua (DC),
com ignicao do arco em contacto (modalidade LIFT ARC), de todos os acos (de carbono,
baixa liga e alta liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas ligas) com gas
de protecdo Ar puro (99,9%) ou, para usos especiais, com misturas Argénio/Hélio. Esta
preparado também para a soldadura por elétrodo MMA em corrente continua (DC) de
elétrodos revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS
MIG-MAG
- Modalidades de funcionamento:
- manual;
- sinérgico;
- Visualizagdo no ecra de velocidade fio, tensdo e corrente de soldadura.
- Selecédo funcionamento 2T, 4T, Spot.

TIG
- Ignicao LIFT.
- Visualizagdo no ecra LCD de tenséo e corrente de soldadura.

MMA
- Modalidades de funcionamento:
- MMA de corrente continua;
- MMA de corrente pulsada;
- Regulagéo arc force, hot start.
- Dispositivo VRD.
- Protecao anti-stick.
- Visualizagdo no ecra LCD de tensdo e corrente de soldadura.

ESCARVA (GOUGING)
- Visualizagdo no ecra LCD de tenséo e corrente de escarva.

OUTROS
- Configuracao sistema métrico ou anglo-saxao.
- Possibilidade de ligacao de dispositivos alimentadores de fio de tipo semiautomatico

(CV).

PROTEGCOES

- Protecao termostéatica.

- Protecao contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contacto entre tocha e massa.

- Protecao contra as tensdes anormais (tensao de alimentacao muito alta ou muito baixa).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha MIG

- Cabo de retorno completo com pinga de massa.
- Suporte de suspensao da tocha.

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de argénio.

- Méscara com auto-escurecimento.
- Kit de soldadura MIG/MAG.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

- Carro.

- Kit Escarva.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

APARELHO DE SOLDAR

Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do aparelho de soldar sdo resumidos

na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A1

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e o fabrico de maquinas para soldadura

em arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna do aparelho de soldar.

5- Simbolo do procedimento de soldadura previsto.

6- Simbolo S : indica que podem ser executadas operagdes de soldadura num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (por ex., em estreita proximidade de grandes
massas metalicas).

- Simbolo da linha de alimentacao:
1~: tensao alternada monofasica;
3~:tensdo alternada trifasico.

8- Grau de protecao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

- U, : Tensdo alternada e frequéncia de alimentacdo do aparelho de soldar (limites

admitidos + 10%).

- |, 4 - COrrente maxima absorvida pela linha.

- 1, : Corrente efetiva de alimentacao.
10- Desempenho do circuito de soldadura:

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

- /U, : Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser fornecidas pelo
aparelho de soldar durante a soldadura.

X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual o aparelho de soldar

pode fornecer a corrente correspondente (mesma coluna). Exprime-se em %, com

base num ciclo de 10 minutos (por ex., 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
paragem, e por ai em diante).

Caso os fatores de utilizacdo (de placa, relativos a 40 °C de temperatura ambiente)

sejam superados, determinar-se-a a intervencdo da protecdo térmica (o aparelho de

soldar permanece em standby até que a sua temperatura volte aos limites admitidos).
- A/V-A/V : Indica a gama de regulagéo da corrente de soldadura (minimo - méaximo) a
tensao correspondente de arco.

11- Numero de série para identificacdo do aparelho de soldar (indispenséavel para assisténcia

técnica, pedido de pecas sobresselentes, pesquisa de origem do produto).

12- —=3-:Valor dos fusiveis de acionamento retardado a instalar para prote¢ao da linha.

13- Simbolos relativos a normas de seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1

"Seguranca geral para a soldadura em arco".

~N
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DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO
Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do dispositivo alimentador de fio
sdo resumidos na
placa de caracteristicas com o seguinte significado:
Fig. A2
1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a construcdo do dispositivo
alimentador de fio.
2- Simbolo da linha de alimentagao:
= :tensao continua;
3- Grau de protecao do invélucro.
4- U, :Tensao de alimentacao do dispositivo alimentador de fio.
5- 1, : Corrente absorvida com carga maxima.
6- Desempenho do circuito de soldadura:

- 1,: Corrente que pode ser fornecida pelo dispositivo alimentador de fio durante a
soldadura.

- X : Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual o aparelho de soldar
pode fornecer a corrente correspondente (mesma coluna). Exprime-se em %, com
base num ciclo de 10 minutos (por ex., 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de
paragem, e por ai em diante).

7- Numero de série para identificacao do aparelho de soldar (indispensavel para assisténcia
técnica, pedido de pecas sobresselentes, pesquisa de origem do produto).

Nota: O exemplo de placa presente é indicativo do significado dos simbolos e dos nimeros;
os valores exatos dos dados técnicos do aparelho de soldar devem ser consultados
diretamente na placa do mesmo.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

- DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO: ver tabela 2 (TAB. 2)

- CONSUMO MEDIO DE FIO E GAS DE SOLDADURA: ver tabela 3 (TAB. 3)

- TOCHA MIG: ver tabela 4 (TAB. 4)

- TOCHATIG: ver tabela 5 (TAB. 5)

- PINGA PORTA-ELETRODO: ver tabela 6 (TAB. 6)

0 peso do aparelho de soldar e dispositivo alimentador de fio esta contido nas tabelas
1e2(TAB.1,2).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR B ~
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULACAO E CONEXAO.

4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B1)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descricao);

2- Tomada répida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura;
3- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura;
4- Cabo e borne de retorno em massa;

5- Cabo e tocha de soldadura;

No lado traseiro:

6- Interruptor geral ON/OFF;

7- Cabo de alimentacao;

8- Tomada répida positiva (+) para cabo de corrente de soldadura de ligagdo com o
dispositivo alimentador de fio;

9- Conector 14p para cabo comando de ligagao ao dispositivo alimentador de fio;

4.1.2 DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO (Fig. B2)

10- Painel de controlo (ver descri¢do);

11- Acoplamento tocha;

12- Ficha répida positiva (+) para cabo de corrente de soldadura de ligagao com o aparelho
de soldar;

13- Conector 14p para cabo comando de ligacao ao dispositivo alimentador de fio;

14- Tubo de gas;

4.1.3 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)
1- Seletor configuragdo méaquina:

- GOUGING : modo escarva.

- MMA (PULSE) - TIG : modo MMA (PULSE)
@ manipulo C-2.

- J : modo MIG-MAG com funcionamento sinérgico (automatico)
ou manual. Este modo esta ativo apenas se o conector (B2-
13) proveniente do dispositivo alimentador de fio estiver
corretamente inserido no conector da maquina (B1-9).

: permite o funcionamento do dispositivo alimentador de fio
de tipo semiautomatico.

2- Manipulo multifuncional.

Se pressionado por pelo menos 3 segundos, permite selecionar o processo de soldadura:

com C-1 em MMA (PULSE) - TIG : modo MMA (PULSE) ou TIG.

ou TIG. A selegao é feita através do

- Qv

comC-1em @l : selecdo MIG-MAG (SINERGICA ou MANUAL);
Além disso, a rotacao permite a regulacéo (nos seguintes modo):
MMA (PULSE) : da corrente de soldadura;

TIG : da corrente de soldadura;

GOUGING : da corrente de escarva.

Nota: no modo J e CV aregulacéo da corrente é desabilitada.
3- Manipulo multifuncional.
Se pressionado por pelo menos 3 segundos, permite aceder aos programas predefinidos
na maquina.
Nota: habilitado apenas com C-1 em e MIG-MAG sinérgico (SYN).
Além disso, a rotacao permite a regulagéo (no seguinte modo):
CV : da tensao de soldadura.

4- Ecra LCD.

4.1.4 PAINEL DE CONTROLO DO DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO (Fig. C)

5- Manipulo, cuja rotacao permite:

- regulacéo do cordéo de soldadura (tensdo de soldadura) no modo MAN;
- regulagéo do cordéo de soldadura (comprimento do arco) no modo SYN;

6- Botao de avanco manual do fio. Permite de fazer avancar o fio no revestimento da tocha
sem a necessidade de agir no botéo da tocha; é com agdo momentanea e a velocidade
de avanco é fixa.

7- Manipulo, cuja rotacdo permite:

- regulagéo da velocidade de alimentacao do fio no modo MAN;

- regulacéo da poténcia de soldadura no modo SYN;

5.INSTALACAO

ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.
AS LIGAGOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

fﬂi ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E LIGAGOES

PREPARAGAO (Fig. D)
Desembalar o dispositivo alimentador de fio e efetuar a montagem das partes soltas,
contidas na embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga Fig. E
Montagem do cabo de soldadura-pinca de suporte elétrodo FIG. F

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalacao do aparelho de soldar de forma que nao haja obstaculos
na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento; controlar ao
mesmo tempo que nao sejam aspirados pds condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

fﬁ ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie plana

de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGACAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligacéo elétrica, verificar que os dados da placa do aparelho de
soldar correspondam a tensdo e a frequéncia de rede disponiveis no lugar da instalagdo.

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

- Para garantir a protecdo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se a ligagao
do aparelho de soldar nos pontos de interligacao da rede de alimentacdo que apresentam
uma impedancia menor de di Zmax = 0.12 ohm.

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacéo publica, o instalador ou o utilizador sao
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

Ligar ao cabo de alimentagédo um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade adequada
e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico; o terminal
apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacéo.

A tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampeéres dos fusiveis retardados de
linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida pela maquina de solda,
e a tensdao nominal de alimentagao.

ATENGAO ! A falta de observagao das regras expostas acima torna ineficaz
o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com, por

conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para
as coisas (p. ex. incéndio).

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendacgbes

ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES VERIFICAR QUE O
APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.
ATabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura (em mm?)
de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.
Para além disso:
Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rapidas (se
houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serao produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioracdo rapida e perda de
eficiéncia.
Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.
- Evitar de utilizar estruturas metalicas que nao fazem parte da peca em processamento,
como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura; isto pode ser perigoso
para a seguranca e dar resultados insatisfatérios para a soldadura.

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

5.3.2.1 Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gas carregavel na superficie de apoio do carro: max. 60 kg.

- Aparafusar o redutor de pressao (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a redugao
apropriada fornecida como acessério, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Argénio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abracadeira.

- Afrouxar o anel de regulagédo do redutor de pressdo 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 pega que deve ser soldada ou na bancada metalica onde estd apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugéo.

5.3.2.3 Tocha (Fig. B)

Acoplar a tocha (B1-5) no conector especifico (B2-11) apertando manualmente a fundo o
anel de bloqueio. Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o
tubo de contacto, para facilitar a sua saida.

5.3.3 LIGACOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligacdo na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo na vélvula da garrafa de gas interpondo, se necessério, a
reducao apropriada fornecida como acessorio.

Ligar o tubo de entrada do gés no redutor e apertar a abracadeira fornecida.

- Afrouxar o anel de regulagdo do redutor de presséo antes de abrir a vélvula da garrafa.
Abrir a garrafa e regular a quantidade de gés (I/min.) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 7); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados durante a
soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a vedacao de tubagens
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e conexoes.

ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a vélvula da garrafa de gas.

5.3.3.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega 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. B1-2).

5.3.3.3 Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado (Fig B1-3). Acoplar
o tubo de gés 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. B1-2).

5.3.4.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execucéo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (-) (Fig. B1-3).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. G)

ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERACOES 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.
- Abra a tampa do compartimento bobina.
Desaperte o anel de bloqueio bobina.
- Posicione a bobina de fio no carretel; verifique que o pino de arraste do carretel esteja
alojado corretamente no furo previsto (1b).
Aperte o anel de bloqueio bobina, e coloque, se necessario, o espacador (1b) apropriado.
- Solte o/os contra-rolo/s de pressao e afaste-o/s do/s rolo/s inferior/inferiores (2a);
Verifique que o/os rolo/s de tragdo seja/m apropriado/os ao fio utilizado (2b).
Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte firme e sem rebarba;
rode a bobina no sentido anti-horario e enfie a ponta do fio no alimentador de fio de
entrada empurrando-o 50-100 mm no alimentador de fio da conexao tocha (2c).
Recoloque o/os contra-rolo/os regulando a sua pressao num valor intermediério, verifique
que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do/os rolo/os inferior/inferiores
(3).
Remova o bico e o tubo de contato (4a).
Introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de alimentacéo, ligue o aparelho de
soldar, carregue o botao tocha e a tecla de avanco fio (Fig. C-6) e espere que a ponta do
fio percorrendo todo o revestimento do alimentador de fio saia de 10-15 cm pelo lado
dianteiro da tocha, solte o botéo.

ATENCAO! Durante estas operagdes o fio estd sob tensido elétrica e
é submetido a forca mecanica, portanto, pode causar, se ndo forem
adotadas as precaucdes apropriadas, perigos de choque elétrico, feridas e
desencadear arcos elétricos:
- Néo dirija o bocal da tocha contra partes do corpo.
N&o aproxime a tocha a garrafa.
Remonte na tocha o tubo de contacto e o bico (4b).
Verifique que o avanco do fio esteja normal; calibre a presséo dos rolos e a travagem do
carretel (1a) nos valores minimos possiveis verificando que o fio ndo derrape na cavidade
e que na paragem do dispositivo de tragao nao afrouxem as espirais de fio devido a inércia
excessiva da bobina.
Corte a extremidade do fio que sai fora do bico a 10-15 mm.
Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.5 SUBSTITUICT\O DO REVESTIMENTO ALIMENTADOR DE FIO NA TOCHA (FIG. H)
Antes de efetuar a substituicdo do anel, estique o cabo da tocha evitando
que forme curvas.

5.5.1 Revestimento espiral para fios de aco

1- Desaperte o bico e o tubo de contato da cabeca da tocha.

2- Desaperte a porca de fixacdo anel do conector central e extraia o anel existente.

3- Enfie 0 novo revestimento na conduta do cabo-tocha e empurre-o suavemente até sair
pela cabega da tocha.

4- Aparafuse de novo a porca de retengao anel com a mao.

5- Corte rente o segmento de revestimento excedente comprimindo-o ligeiramente; tire
de novo do cabo tocha.

6- Desbaste a area de corte do revestimento recoloque-a na conduta do cabo-tocha.

7- Aparafuse de novo a porca apertando-a com uma chave.

8- Remonte o tubo de contato e o bico.

5.5.2 Revestimento de material sintético para fios de aluminio

Execute as operagdes 1, 2, 3 como indicado para o revestimento de ago (ndo considere as

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

9- Aparafuse de novo o tubo de contato para aluminio verificando que entre em contato
com o revestimento.

10- Introduza na extremidade oposta do revestimento (lado engate tocha) o niple de latéo,
o anel OR e, mantendo o revestimento sob pressdo leve, aperte a porca de fixagao
do revestimento. A parte do revestimento em excesso serd removida na medida em
seguida (ver (13)). Extraia da conexao tocha do dispositivo alimentador de fio o tubo
capilar para revestimentos de aco.

11- NAO E' PREVISTO O TUBO CAPILAR para revestimentos de aluminio com diametro 1.6-
2.4mm (cor amarelo); o revestimento sera entao introduzido na conexao da tocha sem
0 mesmo.

Corte o tubo capilar para revestimentos de aluminio de diametro 1-1.2 mm (cor
vermelha) numa medida inferior a 2 mm em relagdo aquela do tubo de aco, e
introduza-o na extremidade livre do revestimento.

12- Introduza e bloquear a tocha na conexao do dispositivo alimentador de fio, marque o
revestimento a 1-2 mm de distancia dos rolos, extraia de novo a tocha.

13- Corte o revestimento na medida prevista, sem deformar o furo de entrada.

Remonte a tocha na conexéo do dispositivo alimentador de fio e monte o bico de gas.

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusdo do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da ponta
do fio no banho de fusao (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do fio (stick-out)
situa-se normalmente entre 5 e 12 mm.

Acos de carbono e de baixa liga
- Didmetro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Didmetro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Didmetro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0-1.2mm
- Gas utilizavel: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm apenas versao 400A)
CO, ou misturas Ar/CO,

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm apenas versao 400A)
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1 - 2%)

GAS DE PROTEGAO
Consulte a TAB. 3.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG
7.1 Fundi to na modalidade SINERGICA IEAL]

Definidos pelo utilizador os parametros como material, diametro do fio, @tipo de gas
n, o aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condi¢des excelentes de

funcionamento estabelecidas pelas vérias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador
deverd apenas selecionar a espessura do material para comecar a soldar.

7.1.1 Ecra LCD em modalidade SINERGICA (Fig. I)
N.B.Todos os valores visualizaveis e selecionaveis dependem do tipo de soldadura escolhido.

1- Modalidades de funcionamento em sinergia SYN ;

2- Material a soldar. Tipos disponiveis: Fe (aco), Ss (ago inox), AIMg, AlSi; (aluminio), CuSi/
CuAl (chapas zincadas - soldobrasagem);

3- Diametro do fio a utilizar;

4- Gas de protecao recomendado;

5- Espessura do material a soldar;

6- Indicador grafico da espessura do material;

7- Indicador gréfico da forma do cordéo de soldadura;

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

m tensdo de soldadura;
“ corrente de soldadura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuracao dos parametros

Pressionando o manipulo C-3 durante pelo menos 1 segundo, acede-se aos programas pré-
configurados na maquina.

Rodando o manipulo 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 condicées ideais de funcionamento estabelecidas pelas
vdrias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador deverd apenas selecionar a espessura do
material através do manipulo C-7 para comegar a soldar.

7.1.3 Regulagao da forma do cordao de soldadura

A regulacdo da forma do cordédo é feita através do manipulo (Fig. C-5) que regula o
comprimento de arco e estabelece assim o aporte maior ou menor de temperatura a
soldadura.

A escala de regulagao varia entre -10 + 0 + +10; na maior parte dos casos, com o manipulo
na posicao intermédia (0, HL) obtém-se uma configuracao de base ideal (o valor é

visualizado no display LCD a esquerda do simbolo grafico do cordao de soldadura e
desaparece apés um tempo predefinido).

Agindo no manipulo (Fig. C-5), a indicacdo gréfica no visor da forma da soldadura muda,
mostrando um resultado mais convexo, plano ou céncavo.

Forma convexa. H:‘: Significa que existe um baixo aporte térmico, pelo que a soldadura é
"fria", com pouca penetracdo; rodar o manipulo no sentido horério para obter maior aporte
térmico e produzir assim uma soldadura com maior fusdo.

Forma concava. xH:‘. Significa que existe um elevado aporte térmico, pelo que a soldadura
é demasiado "quente", com excessiva penetragao; rodar o manipulo no sentido anti-horario
para obter uma fusdo menor.

7.1.4 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada é menor ou igual a 1,5 mm.
Descrigdo: o controlo especial instantaneo do arco de soldadura e a elevada rapidez de
corregéo dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos da modalidade de
transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico reduzido a peca a soldar.
O resultado €, por um lado, a menor deformagdo do material, por outro, uma transferéncia
fluida e precisa do material de aporte com a criagdo de um cordédo de soldadura facil de
modelar.

Vantagens:

- soldaduras em espessuras finas com grande facilidade;

- menor deformacdo do material;

arco estavel também com baixas correntes;

- soldadura por pontos répida e exata;

unido facilitada de chapas espagadas entre si.

7.1.5 Configuragao parametros avancados: MENU 1 (Fig. L)
Para ter acesso ao menu de regulacao dos parametros avangados, , pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C-2) e (Fig. C-3) pelo menos 1 segundo e solte-os. Ao surgir o
MENU 1, pressione novamente. Os pardmetros podem ser configurados no valor desejado
rodando/pressionando o manipulo (Fig. C-3) até sair do menu.

:Rampa de subida do fio (Fig. L-1).

Permite adaptar a velocidade do fio no inicio da soldadura para otimizar a igni¢ao do arco.
Regulagéo de 20 a 100% (partida em % da velocidade de regime).
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j : correcao da reactancia eletrénica (Fig. L-2)

Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulacéo de -50%
(méquina com pouca reactancia) a +50% (maquina com muita reactancia). Valor de fabrica:
0%

E : correcao burn-back (Fig. L-3)

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

u : P6s gas (Fig. L-4)
Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecéo a partir da paragem da soldadura.
Regulagdo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

{g : Corregao velocidade fio (Fig. L-5)
Permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentacao do fio em relacdo ao visualizado
no ecra. Regulagédo de -5 a +5 m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2 Funci to na modalidad MANUALm
O utilizador pode personalizar todos os parametros de soldadura.

7.2.1 Ecra LCD em modalidade MANUAL (Fig. M)
1- Modalidade de funcionamento MANUAL "
2- Valores em soldadura:

@ velocidade de alimentagao do fio;

m tensdo de soldadura;
n corrente de soldadura.

7.2.2 Configuragao dos parametros

Na modalidade manual, a velocidade de alimentacdo do fio e a tensao de soldadura sdo
reguladas separadamente. O manipulo (Fig. C-7) regula a velocidade do fio, o manipulo (Fig
C-5) regula a tensao de soldadura (que estabelece a poténcia de soldadura e influencia a
forma do cordéo). A corrente de soldadura é visualizada no ecra (Fig. M-2) somente durante
a soldadura.

7.2.3 Configuragao parametros avancados: MENU 1 (Fig. L)
Para ter acesso ao menu de regulagao dos parametros avangados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C2) e (Fig. C3) 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. C3) até sair do menu.

24 . :
:Rampa de subida do fio (Fig. L-1).

Permite adaptar a velocidade do fio no inicio da soldadura para otimizar a ignicao do arco.
Regulacdo de 20 a 100% (partida em % da velocidade de regime). Valor de fabrica: 50%

i

: Reactancia eletrénica (Fig. L-2)
Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulacéo de 0%
(méquina com pouca reactancia) a 100% (mdaquina com muita reactancia). Valor de fabrica:
50%

E : Burn-back (Fig. L-3)

Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura. Regulagao de 0 a
1 seg. Valor de fébrica: 0,08 seg.

u : P6s gas (Fig. L-4)
Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecéo a partir da paragem da soldadura.
Regulagdo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

@ : Corregao velocidade fio (Fig. L-5)
Permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentagao do fio em relacdo ao visualizado
no ecra. Regulagédo de -5 a +5 m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.3 Configuracao do dispositivo alimentador de fio de tipo semiautomatico

CV : Modalidade de funcionamento com dispositivo alimentador de fio de tipo
semiautomatico.

Com esta configuracdo, é possivel apenas o funcionamento na modalidade MAN.

A rotacao do manipulo C-3 permite a regulacao da tensao de soldadura.

Para aceder ao menu de regulacao dos parametros avancados, pressionar simultaneamente os
manipulos (Fig. C-2) e (Fig. C-3) durante pelo menos 1 segundo e solta-los. Nesta modalidades

de funcionamento:, o Unico parametro configuravel é a (reatancia eletrénica).

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracao da modalidade de controlo do botao tocha (Fig. N)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica para ter acesso a0 menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C-2) e (Fig. C-3) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C-3) até surgir o menu 2. Confirme a selegao pressionando novamente o
manipulo.

8.2 Modalidades de controlo do botéo da tocha
E possivel configurar 3 modalidades diferentes de controlo do botéo tocha:

4
Modalidade ZT:E I:

a soldadura comega carregando o botao tocha e acaba quando o botéao é solto.

1t
Modalidade4T:L’ I:

A soldadura comega carregando e soltando o botdo tocha e termina apenas quando o
botdo tocha é carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para soldaduras
de longa duragao.

Modalidade por pontos: @

permite a execucao de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duracdo da

soldadura.

9. MENU UNIDADE DE MEDIDA (Fig. N)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C-2) e (Fig. C-3) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C-3) até surgir o menu 3. Confirme a selecdo pressionando novamente o
manipulo. E agora possivel configurar as unidades de medida métricas ou anglo-saxdnicas.
Pressionando novamente o manipulo C-3, regressa-se a modalidade manual (ou sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. N)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica para ter acesso a0 menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C-2) e (Fig. C-3) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C-3) até surgir o menu 4. Confirme a selecdo pressionando novamente o
manipulo; rodando o manipulo C-3 é possivel obter informagoes relativamente ao software
instalado. Pressionando novamente o manipulo C-3, regressa-se a modalidade manual (ou
sinérgica).

11. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicacées do fabricante contidas na embalagem dos
elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa corrente
excelente.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungdo do diametro do elétrodo utilizado
e do tipo de jungao que se quer executar; a titulo indicativo as correntes que podem ser
utilizadas para os varios diametros de elétrodo, sao:

@ Elétrodo (mm) : Corrente de soldadura (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do elétrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldaduras no plano, enquanto para soldaduras na vertical
ou na extremidade deverao ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas dajun¢ao soldada sao determinadas, paraalémdaintensidade
de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como comprimento do
arco, velocidade e posicdo de execugao, diametro e qualidade dos elétrodos (para uma
conservagao correta mantenha os elétrodos protegidos da humidade, guardados nas
embalagens ou caixas especificas).

ATENCAO:

Em funcdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos elétrodos, pode
ocorrer instabilidade do arco devido a composicdo do préprio elétrodo.

11.2 PROCEDIMENTO
- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do elétrodo na peca a solde
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; pode-se arriscar a danificar o revestimento
dificultando a ignicdo do arco.
- Assim que for desencadeado o arco, procure manter uma distancia da peca equivalente
ao didmetro do elétrodo utilizado e mantenha esta distancia a mais constante possivel
durante a realizacdo da soldadura; lembre-se de que a inclinagdo do elétrodo no sentido
do avanco devera ser de aproximadamente 20-30 graus.
No fim do cordéo de soldadura, coloque a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tras em relacao a dire¢do de avanco, acima da cratera para efetuar o enchimento, depois
levante rapidamente o elétrodo do banho de fusdo para obter o desligamento do arco
(Aspetos do cordao de soldadura - FIG. O).

11.3 ECRA LCD EM MODALIDADE MMA
- ?:l Modalidade de funcionamento MMA;

- Valores em soldadura:
tensao de soldadura;

n corrente de soldadura;
- @ diametro do elétrodo recomendado.

Para ter acesso ao menu de regulacao dos parametros avangados, , pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C-2) e (Fig. C-3) pelo menos 1 segundo e solte-os. Os parametros
podem ser configurados no valor desejado rodando/pressionando o manipulo (Fig. C-3)
até sair do menu.

HDI: : representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” com a indica¢do do
aumento percentual no ecra em relacéo ao valor da corrente de soldadura selecionada.
Regulacéo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

F’t’ C :representa a sobrecarga de corrente dindmica “ARC-FORCE” com indica¢do no ecra
do aumento percentual em relagao ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada. Esta
regulacao melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do elétrodo a peca e permite o
uso de varios tipos de elétrodos.

Regulacédo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

Ul’ d : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de redugdo da tenséo de saida em
vazio (regulagao ON ou OFF). Valor de fabrica: OFF. Com VRD ativado aumenta a seguranca
do operador quando o aparelho de soldar est4 aceso mas ndo em condigao de soldadura.

11.4 ECRA LCD NA MODALIDADE MMA PULSE
- ?:l PL 5: Modalidade de funcionamento MMA PULSE;

- Valores em soldadura:
m tensdo de soldadura;

“ corrente de soldadura média;
- diametro do elétrodo recomendado.

Para aceder ao menu de regulagdo dos pardmetros avangados, pressionar simultaneamente
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os manipulos (Fig. C-2) e (Fig. C-3) durante pelo menos 1 segundo e soltd-los. Os parametros
podem ser configurados no valor desejado rodando/pressionando o manipulo (Fig. C-3)
até sair do menu.

HDII : representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” com a indicacdo do
aumento percentual no ecra em relagéo ao valor da corrente de soldadura selecionada.
Regulacdo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%

Hl’ C :representa a sobrecarga de corrente dindmica “ARC-FORCE” com indicagao no ecra
do aumento percentual em relagdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada.
Esta regulagao melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do elétrodo a peca e permite
o uso de varios tipos de elétrodos.

Regulagdo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%

Ul’d : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de reducdo da tensdo de saida
em vazio (regulagcdo ON ou OFF). Valor de fabrica: OFF.

Com VRD ativado aumenta a seguranca do operador quando o aparelho de soldar esta
aceso mas nao em condi¢ao de soldadura.

PL 5 : ON/OFF; permite ativar ou desativar a modalidade MMA PULSE. Com MMA PLS
acrescenta-se uma pulsagdo de corrente que facilita a soldadura vertical ascendente.

FI’ E : representa o nimero de pulsagdes por segundo (Hz)
Regulacéo de 0,2 a 99,9. Valor de fabrica: 1.2.

bHL : representa a relagdo entre a duragdo do impulso em relagdo a duragéo total do
ciclo. Valor expresso em percentagem.
Regulagédo de 10 a 99 %. Valor de fabrica: 30%

I PL :representa a relacao entre a corrente de impulso e a corrente média definida.
Valor expresso em percentagem.
Regulacdo de 100 a 200%. Valor de fabrica: 142%

Nota: o valor minimo do impulso nédo é configurado, mas sim calculado de modo que a
corrente média seja igual a definida.

12. SOLDADURA TIG DC: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os acos de carbono de baixa liga e alta liga e
aos metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas (FIG. P). Para a soldadura em TIG DC
com elétrodo ao polo () geralmente € usado o elétrodo com 2% de Cério (faixa colorida
cinzenta). 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. Eimportante efetuar a retificacao no sentido do comprimento
do elétrodo. Essa operagdo deverd ser repetida periodicamente em fun¢do do uso e do
desgaste do elétrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado
ou usado nao corretamente. Para uma boa soldadura, é indispensavel consultar a TAB. 7
onde é indicado o diametro do elétrodo, corrente e fluxo de gas em funcdo da espessura a
soldar. A projecédo normal do elétrodo pelo bico ceramico é de 2-3mm e pode atingir 8 mm
para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusao das abas da jungdo. Para espessuras finas preparadas
apropriadamente (até aprox. 1Tmm) nao é preciso material de fornecimento (FIG. R).

Para espessuras superiores sdo necessdrias varetas com a mesma composicdo do material
base e com diametro adequado, com preparacéo especifica das abas (FIG. S).

Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pegas estejam rigorosamente
limpas e sem dxido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

12.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo C-2; durante a
soldadura adaptar a corrente ao aporte térmico real.

- Verificar o fluxo correto do gas.
O acendimento do arco elétrico é efetuado com o contato e o afastamento do elétrodo de
tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de ignicdo causa menos interferéncias eletro-
radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do elétrodo.

- Apoiar a ponta do elétrodo na pega, com ligeira pressao.

- Elevar imediatamente o elétrodo 2-3 mm obtendo assim a igni¢éo do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de alguns
instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

- Para interromper a soldadura, erguer rapidamente o elétrodo da peca.

12.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG
- ,{ Modalidade de funcionamento TIG;

- Valores em soldadura:
m tensdo de soldadura;

n corrente de soldadura.

Na parte superior do ecra séo visualizadas as grandezas reais de soldadura (corrente e
tensdo de soldadura).

13. PROCESSO DE ESCARVA

13.1 PRINCIPIOS GERAIS

Este procedimento consiste em utilizar os elétrodos de escarva de carbono, revestidos
com uma pelicula de cobre para a transferéncia de corrente. O metal é fundido a partir do
arco elétrico entre a extremidade do elétrodo e a peca. O metal fundido é soprado pelo ar
comprimido.

O oxigénio contido no ar comprimido oxida o metal em fuséo e limita a sua aderéncia a
peca.

A corrente de escarva deve ser regulada em funcao do didmetro do elétrodo utilizado. A
titulo indicativo, as correntes utilizaveis para os varios diametros de elétrodo sdo:

. Corrente (A)

@ Elétrodo (mm) i Max
4mm 90 150
5mm 200 250
6 mm 250 400
8 mm 350 500

13.2 PROCEDIMENTO

- Regular a corrente de escarva no valor desejado com o manipulo C-2
- Verificar o fluxo correto do ar comprimido.

- Apoiar a ponta do elétrodo na peca

- Para interromper a escarva, erguer rapidamente o elétrodo da peca.

13.3 ECRA LCD NA MODALIDADE ESCARVA
- ?:l EOU: Modalidade de funcionamento escarva;

- Valores em soldadura:

m tensdo de escarva;

n corrente de escarva.
Nota: O processo de escarva na versdo 270A com U, = 230V esté desabilitado.
14. RESTAURAGAO DAS CONFIGURAGOES DE FABRICA
E possivel repor o aparelho de soldar as configuracoes predefinidas de fabrica mantendo
pressionados os dois manipulos (Fig.C-2) e (Fig.C-3) durante a operacao de acendimento.
15. AVISOS DE ALARME
A restauracao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:

- ALARM : Intervencao da protecdo térmica do aparelho de soldar. O funcionamento é
interrompido até que a maquina arrefeca o suficiente.

- DHALARM :intervencao por protecao sobretensdo. Verificar a tensao de alimentacéo.

- BL’ALARM rintervencao por protecao subtenséo. Verificar a tensao de alimentacao.

’UALARM :intervencgéo por protecao sobrecorrente no circuito de soldadura. Verificar se
a velocidade de tragdo e/ou corrente de soldadura sdo demasiado elevadas.

t’ IALARM :intervengao por protegdo curto-circuito entre tocha e massa. Verificar se ndao
existem curto-circuitos de soldadura.

- ,HALARM : intervencdo por comunicacdo interna em falta. Se o alarme persistir,
contactar um centro de assisténcia autorizado.

,EALARM : intervencdo por alarme em tensdo auxiliar. Se o alarme persistir, contactar
um centro de assisténcia autorizado.

- ’gALARM ANOMALIA ALIMENTADOR: verificar o dispositivo alimentador de fio e os
fusiveis presentes na maquina.

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aVisoDL’ALARM .
16. MANUTENGCAO

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

16.1 MANUTENGAO ORDINARIA )
AS OPERACOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.

16.1.1 TOCHA

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fusdo dos materiais
isolantes colocando-a rapidamente fora de servico.

- Verificar periodicamente a vedacéo da tubulacao e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinca para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinca com o
didmetro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicao defeituosa
do gés e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizacdo, o estado de desgaste e a exactiddo da montagem das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo, difusor gés.

16.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com frequiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame, remover
periodicamente o p6 metalico que se deposita na drea de tragao (rolos e guia arame de
entrada e saida).

16.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE  POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO
ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E
ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem causar

choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob tensdo e/ou

lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcdo da utilizacdo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se depositou
no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max
10bars).

- Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrénicas; 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 operagcoes remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os

parafusos de fixacdo.

Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda

aberta.

- Depois de ter efetuado a manutencgao ou a reparacao restaurar as conexoes e as fiagoes
como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem em contato com
partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abracadeiras em todos os condutores como eram inicialmente, tomando o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligacdes do primario em alta tensdao
daqueles secundarios em baixa tensdo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

17. BUSCA DEFEITOS ] )
EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES SISTEMATICAS
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OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

Com o interruptor geral em "ON" a lampada relativa deve acender-se; em caso contrério o
defeito esta na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou moével, fusiveis, etc...).

N&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencao da seguranca térmica, de alta ou
baixa tensdo ou de curto-circuito.

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

Controlar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a maquina
de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder a
eliminagdo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, sobretudo que
a pinga de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia de materiais isolantes
(ex. vernizes).

O gas de protecgéo usado seja correcto e na justa quantidade.
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LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR BOOGLASSEN MIG-
MAG EN FLUX, TIG, MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van de
lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het booglassen, de
desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm "EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

AN

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning geleverd
door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is van het
voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men de
versleten elementen van de toorts vervangt.

- Deelektrischeinstallatieuitvoerenvolgensdevoorzieneongevallenpreventienormen
en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met een
neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen gebruiken.

- Bij een koeleenheid met vloeistof moet het vullen worden uitgevoerd met het
lasapparaat uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

VANV

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier, vodden,
enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de afvoer van
de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische benadering nodig
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in functie van hun
samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

POLOG®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en eventuele
metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die aangeraakt
kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik van
isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI EN
379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN 11611)

en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat de huid wordt
blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd
door middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik van
geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

L OO

EMEF

SATE

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLLK ZIJN

Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt plaatselijke elektrische
en magnetische velden (EMV). De lasstroom creéert een EMV in de buurt van het
lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektromagnetische velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv. pacemakers,
ademhalingsapparatuur, metalen protheses, enz.) verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers van dit
soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang tot het gebruiksgebied van het
lasapparaat of voer een individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor exclusief gebruik
in een industriéle omgeving voor professionele doeleind De naleving van de
basislimieten met betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische
velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen, om de blootstelling
aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te beperken:

- de laskabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met plakband als dat mogelijk
is;

hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het lascircuit;

de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam wikkelen;

niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen werkstuk, zo dicht
mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste mini
aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%
van de toegestane minimumwaarde is:d = 15 cm.

/N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor
huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- Inaangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen

£ d
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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 coédrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.
Het lasapparaat mag door slechts één bediener worden gebruikt.
De bediener moet de kabel met de elektrodehouderklem loskoppelen van de
machine wanneer het MMA-lassen is voltooid.
Het gebied rondom het lasapparaat moet verboden zijn voor derden. Bovendien
mag het nooit onbewaakt worden achtergelaten.
Toortsen die niet worden gebruikt, moeten in hun houder worden teruggeplaatst.

A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een
adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen bevloeringen
enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

Het is verboden om het samenstel van de wagen met het lasapparaat, draadtoevoer
en koelgroep (indien aanwezig) te heffen.

ONEIGENLIJK GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk
welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van
buizen van de waterleiding).

GEVAAR VOOR BRANDWONDEN

Sommige delen van het lasapparaat (toorts, elektrodehouder) en omringende
gebieden kunnen t aturen van hoger dan 65°C bereiken: er moet geschikte
beschermende kleding worden gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het aanraakt!

ONEIGENLIK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan één
bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met geschikte
middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de
draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende omgevingsomstandigheden:
« omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
« De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of bijtende stoffen, enz.

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking) in
een gesloten ruimte.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur

lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak

het hydraulische circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen

vocht, vuil en corrosie.

)¢

mmmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het normale
huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze elektrische apparatuur af
te geven bij de aangewezen inzamelpunten voor het verwijderen en recyclen van
elektrisch materiaal of om contact op te nemen met de winkel waar het product is
gekocht. Deze bepaling heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur
op het grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-lassen
van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels van Argon/CO,
met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof, van
aluminium en CuSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die geschikt
zijn voor het te lassen werkstuk.

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

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

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN
MIG-MAG
- Werkingsmodi:
- handmatig;
- synergetisch;
- Weergave op het display van draadsnelheid, spanning en lasstroom.
- Selectie werking 2T, 4T, Spot.

TIG
- LIFT-ontsteking.
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

MMA
- Werkingsmodi:
- MMA met gelijkstroom;
- MMA met gepulseerde stroom;
- Instelling arc force, hot start.
- VRD-apparaat.
- Anti-stickbescherming.
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

GUTSEN (GOUGING)
- Weergave op LCD-display van spanning en gutsstroom.

OVERIGE
- Instelling metrisch of Brits systeem.
- Mogelijkheid tot aansluiting van een semiautomatische draadtrekkereenheid (CV).

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging.

- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa.

- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES
- MIG-toorts

- Retourkabel met aardeklem.

- Ophanghaak voor de toorts.

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles.

- Automatisch donkerkleurend masker.
- Kit MIG/MAG-lassen.

- Kit MMA-lassen.

- Kit TIG-lassen.

- Wagen.

- Kit Gouging.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 SERIEPLAATIJE

LASAPPARAAT

De belangrijkste gegevens over het gebruik en de prestaties van het lasapparaat staan

aangegeven op het serieplaatje en hebben de volgende betekenis:

Fig. A1

1- EUROPESE standaard voor de veiligheid en de constructie van machines voor

booglassen.

2- Naam en adres van de constructeur.

3- Naam van het model.

4- Symbool van de interne constructie van het lasapparaat.

5- Symbool van de gebruikte lasprocedure.

6- Symbool S: geeft aan dat er laswerkzaamheden kunnen worden uitgevoerd in een
omgeving met verhoogd risico voor elektrische schokken (bijv. in de buurt van grote
metalen massa's).

- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfasige wisselspanning;
3~ : driefasige wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van de behuizing.

9- Kenmerkende gegevens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van het lasapparaat (toegestane limieten

+10%).

= | nax - Maximale stroom die door de lijn wordt verbruikt.

- 1, : Effectieve voedingsstroom.
10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximale nullastspanning (lascircuit open).

- /U, : Stroom en bijbehorende genormaliseerde spanning die door het lasapparaat
tijdens het lassen kunnen worden afgegeven.

X : Inschakelduur: geeft de tijd aan waarin het lasapparaat de bijbehorende stroom

kan afgeven (zelfde kolom). Dit wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10

minuten (bijv. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze, enz.).

Als de gebruiksfactoren (nominaal bij 40°C omgeving) worden overschreden, wordt

de thermische beveiliging ingeschakeld (het lasapparaat blijft in stand-by totdat de

temperatuur weer binnen de toegestane limieten is).

A/V-A/V : Geeft het afstelbereik van de lasstroom aan (minimum- maximum) op de

bijbehorende spanning van de boog.

11- Serienummer voor de identificatie van het lasapparaat (onmisbaar voor technische

assistentie, aanvraag van reserveonderdelen, traceren van de productoorsprong).

12- ——- : Waarde van de zekeringen met vertraagde werking te voorzien voor de

bescherming van de lijn.

13-Symbolen die verwijzen naar veiligheidsnormen. De betekenis hiervan staat

aangegeven in hoofdstuk 1 "Algemene veiligheid voor booglassen”.

~N
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DRAADTREKKEREENHEID
De belangrijkste gegevens over het gebruik en de prestaties van de draadtrekkereenheid
staan aangegeven op het
serieplaatje en hebben de volgende betekenis:
Fig. A2
1- EUROPESE standaard voor de veiligheid en de constructie van de draadtrekkereenheid.
2- Symbool van de voedingslijn:
———: gelijkstroom;
3- Beschermingsgraad van de behuizing.
4- U, :Voedingsspanning van de draadtrekkereenheid.
5- |, : Stroomverbruik bij de maximale belasting.
6- Prestaties van het lascircuit:
- L,: Stroom die kan worden afgegeven door de draadtrekkereenheid tijdens het lassen.
- X : Inschakelduur: geeft de tijd aan waarin het lasapparaat de bijbehorende stroom
kan afgeven (zelfde kolom). Dit wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus van 10
minuten (bijv. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze, enz.).
7- Serienummer voor de identificatie van het lasapparaat (onmisbaar voor technische
assistentie, aanvraag van reserveonderdelen, traceren van de productoorsprong).

Let op: Het voorbeeld-serieplaatje geeft een indicatie van de betekenis van de symbolen
en de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van het lasapparaat moeten
direct op het serieplaatje van het lasapparaat zelf worden afgelezen.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- DRAADTREKKEREENHEID: zie tabel 2 (TAB. 2)

- GEMIDDELD VERBRUIK VAN LASDRAAD EN -GAS: zie tabel 3 (TAB. 3)

- MIG-TOORTS: zie tabel 4 (TAB. 4)

- TIG-TOORTS: zie tabel 5 (TAB. 5)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 6 (TAB. 6)

Het gewicht van het lasapparaat en de draadtrekkereenheid staat in tabel 1, 2 (TAB.
1,2).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

4.1.1 LASAPPARAAT (Fig. B1)

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving);

2- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel;
3- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel;
4- Retourkabel met massaklem;

5- Laskabel en -toorts;

Op de achterkant:

6- Hoofdschakelaar ON/OFF;

7- Voedingskabel;

8- Positieve snelkoppeling
draadtrekkereenheid;

9- 14p-connector voor stuurkabel voor verbinding met de draadtrekkereenheid;

(+) voor lasstroomkabel voor verbinding met de

4.1.2 DRAADTREKKEREENHEID (Fig. B2)

10- Bedieningspaneel (zie beschrijving);

11- Aansluiting toorts;

12- Positieve snelkoppeling (+) voor lasstroomkabel voor verbinding met het lasapparaat;
13- 14p-connector voor stuurkabel voor verbinding met het lasapparaat;

14- Gasslang;

4.1.3 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
1- Schakelaar voor machine-instellingen:

- GOUGING : gutsmodus.
- MMA (PULSE) - TIG : MMA (PULSE)- of TIG-modus. De selectie wordt gemaakt
met knop C-2.

gel )

: MIG-MAG-modus met synergetische (automatische) of
handmatige werking. Deze modus is alleen actief als de
connector (B2-13) van de draadtrekkereenheid goed is
aangebracht in de connector van het apparaat (B1-9).

: hiermee kan een semiautomatische draadtrekkereenheid
worden gebruikt.

- Qv

2- Multifunctionele knop.
Als de knop ten minste 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, kan de lasprocedure
worden geselecteerd:

met C-1 op MMA (PULSE) - TIG : selectie van MMA (PULSE)- of TIG;

met C-1 op @l : selectie van MIG-MAG (SYNERGETISCH of HANDMATIG);

Door aan de knop te draaien, kan bovendien het volgende worden geregeld (in de
volgende modi):

MMA (PULSE) : de lasstroom;

TIG : de lasstroom;

GOUGING : de gutsstroom.

Let op:in de modus @. en CV is het regelen van de lasstroom uitgeschakeld.

3- Multifunctionele knop.
Als deze knop ten minste 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, geeft dit toegang tot
programma's die vooraf zijn ingesteld in de machine.

Let op: alleen ingeschakeld met C-1 op @. en MIG-MAG synergetisch (SYN).

Door aan de knop te draaien, kan bovendien het volgende worden geregeld (in de
volgende modus):

CV : de lasspanning.

4- LCD-display.

4.1.4 BEDIENINGSPANEEL VAN DE DRAADTREKKEREENHEID (Fig. C)
5- Door aan deze knop te draaien, is het volgende mogelijk:

- regeling van de lasnaad (lasspanning) in de modus MAN;

- regeling van de lasnaad (lengte van de boog) in de modus SYN;

6- Knop voor handmatig vooruitbrengen van de draad. Hiermee kan de draad vooruit
worden gebracht in de huls van de toorts zonder dat u op de toortstoets hoeft te
drukken; de knop heeft een tijdelijke werking en de bewegingssnelheid is vast.

7- Door aan deze knop te draaien, is het volgende mogelijk:

- regeling van de voedingssnelheid van de draad in de modus MAN;
- regeling van het lasvermogen in de modus SYN;

5.INSTALLATIE

OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET LASAPPARAAT ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD
DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING (Fig. D)
Pak de semiautomatische draadtrekkereenheid uit, monteer de losse onderdelen die in de
verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem Fig. E
Montage laskabel-elektrodehouder FIG. F

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.

ff LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is om

het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te
voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie op
de installatieplaats.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met

geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect

contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt aangeraden
het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet met een
impedantie van minder dan Zmax = 0.12 ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.2.1 Stekker en contactdoos

Een genormaliseerde stekker (3P + PE) met een adequaat vermogen met de voedingskabel
verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met zekeringen of een
automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden worden met
de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampeéres van de vertraagde zekeringen
van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en
van de nominale voedingsspanning.

LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen, werkt het

veiligheidssysteem van de constructeur (klasse 1) niet meer, met de daaruit

volgende ernstige risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken
(bijv. brand).

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
5.3.1 Aanbevelingen

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE AANSLUITINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.
In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis van de
maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.
Verder:
Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er zijn),
voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren oververhit
raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.
Gebruik zo kort mogelijke laskabels.
Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid
en slechte lasresultaten opleveren.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Gasfles die op de wagen mag staan: max. 60 kg.

- Schroef de drukverlager (*) op het ventiel van de gasfles met het speciale als accessoire
geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van Ar/CO, wordt
gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.

5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

5.3.2.3 Toorts (Afb. B)

Breng de toorts (B1-5) aan in de speciale connector (B2-11) en draai de borgring met de
hand goed vast. Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het
mondstuk en het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN DE 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.
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Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min) volgens de indicatieve
gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 7); 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. B1-2).

5.3.3.3 Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B1-3). 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. B1-2).

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. B1-3).

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. G)

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE DRAAD GAAT LADEN OF

HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT HET
STOPCONTACT IS GEHAALD.

CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS EN HET

CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENKOMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN DE

DRAAD DIE U WILT GEBRUIKEN EN OF DEZE GOED ZIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET

INVOEREN VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.

- Open het luik van de haspelruimte.

Draai de blokkeerring van de spoel los.

- Plaats de draadspoel op de haspel; controleer of de pin voor het afwikkelen van de haspel

goed in het daarvoor bestemde gat zit (1b).

Draai de blokkeerring van de spoel vast, met als dat nodig is een geschikte afstandhouder

ertussen (1b).

- Maak de contradrukrol(-len) vrij en verwijder deze van de onderste rol(-len) (2a);

Controleer of de trekkerrol(-len) geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).

- Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht af, zonder

uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van de draad in de ingangs-

draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de draadgeleider van de toortskoppeling

(2¢).

Plaats de contrarol(-len) terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde. Controleer of

de draad goed in de holte van de onderste rol(-len) zit (3).

- Verwijder het mondstuk en het contactbuisje (4a).

Steek de stekker van het lasapparaat in het stopcontact, schakel het lasapparaat in en

druk de knop van de toorts of de knop voor het vooruitbrengen van de toorts in (Fig. C-6).

Wacht tot het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat en 10-15 cm uit

de voorkant van de toorts steekt, laat de knop los.

OPGELET! Tijdens deze handelingen staat de draad onder elektrische
spanning en wordt er mechanische kracht op uitgeoefend; als er geen

geschikte voorzorgsmaatregelen worden genomen, kan dit dus elektrische
schokken en verwondingen veroorzaken en vonken opwekken:
- Richt de uitgang van de toorts niet op lichaamsdelen.
Breng de toorts niet in de buurt van de gasfles.
Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts (4b).
Controleer of de draad regelmatig vooruit beweegt; ijk de druk van de rollen en het
remmen van de haspel (1a) op de mogelijke minimumwaarden en controleer of de draad
niet slipt in de holte en of bij het stoppen van de draadtrekker de draadwindingen niet
losser worden door overmatige inertie van de spoel.
Snijd het uiteinde van de draad dat uit het mondstuk steekt af op 10-15 mm.
Sluit het luik van de haspelruimte.

5.5 DE DRAADGELEIDERHULS IN DE TOORTS VERVANGEN (FIG. H)
Leg voordat u de huls gaat vervangen eerst de kabel van de toorts recht zodat er geen
bochten in zitten.

5.5.1 Spiraalvormige huls voor staaldraad

1- Draai het mondstuk en het contactbuisje los van de kop van de toorts.

2- Draai de moer waarmee de huls vastzit los van de centrale connector en verwijder de
bestaande huls.

3- Steek de nieuwe huls in de leiding van de toortskabel en duw hem zachtjes verder
totdat hij uit de kop van de toorts komt.

4- Draai de moer van de huls met de hand vast.

5- Snijd het uitstekende gedeelte van de huls ter hoogte van de kop af terwijl u de huls iets
samendrukt; verwijder de huls weer uit de leiding van de toortskabel.

6- Maak het afgesneden gedeelte van de huls glad en steek de huls weer in de leiding van
de toortskabel.

7- Draai daarna de moer weer vast met een sleutel.

8- Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts.

5.5.2 Synthetische huls voor aluminium draad

Voer de handelingen 1, 2, 3 uit zoals aangegeven voor de staal-huls (laat de handelingen 4,

5,6, 7,8 achterwege).

9- Draai het contactbuisje voor aluminium weer vast en controleer of het in contact staat
met de huls.

10- Breng op het andere uiteinde van de huls (de bevestigingskant van de toorts) de
messing nippel en de OR-ring aan, houd de huls licht onder druk en draai de moer van
de huls vast. Het overtollige gedeelte van de huls wordt later verwijderd (zie (13)). Trek
de capillaire buis voor staalhulzen uit de toortskoppeling van de draadtrekker.

11- ER IS GEEN CAPILLAIRE BUIS NODIG voor aluminiumhulzen met een diameter van 1.6-
2.4 mm (geel); de huls wordt dus zonder de buis in de toortskoppeling aangebracht.
Snijd de capillaire buis voor aluminiumhulzen met een diameter van 1-1.2 mm (rood) af
op ongeveer 2 mm kleiner dan voor de buis voor staal, en breng de buis aan op het vrije

uiteinde van de huls.

12- Breng de toorts aan in de koppeling van de draadtrekker en zet hem vast, markeer de
huls op 1-2 mm afstand van de rollen, verwijder de toorts weer.

13- Snijd de huls af op de aangegeven lengte, zonder de ingang te vervormen.
Plaats de toorts weer in de koppeling van de draadtrekker en monteer het gasmondstuk.

6. MIG-MAG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

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

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal

- Bruikbare draaddiameters: 0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm alleen versie 400A)
- Bruikbaar gas: CO, of Ar/CO,-mengsels
Roestuvrij staal

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

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0-1.2mm
- Bruikbaar gas: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm alleen versie 400A)
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1 - 2%)

BESCHERMGAS
Zie TAB. 3.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI

7.1 Werking in de SYNERGETISCHE modus @
Met de door de gebruiker ingestelde parameters als materiaal, draaddiameter , type
gas n, wordt het lasapparaat automatisch ingesteld op de optimale

werkingsomstandigheden die worden bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te selecteren om
te kunnen beginnen met lassen.

7.1.1 LCD-display in SYNERGETISCHE modus (Fig. I)

N.B. De waarden die kunnen worden weergegeven en geselecteerd zijn afhankelijk van het

gekozen lastype.

1- Werkingsmodus in synergie SYN ;

2- Te lassen materiaal. Beschikbare typologieén: Fe (staal), SS (roestvrij staal), AIMg, AlSi,
(aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte platen - solderen);

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:
Eg voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;
n lasstroom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Instelling van de parameters

Door de knop C-3 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 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-7 om te kunnen beginnen
met lassen.

7.1.3 De vorm van de lasnaad regelen

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-5) 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 (O, Hk ) 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-5) verandert de grafische indicatie op het display van de vorm van de
lasnaad in een boller, platter of holler resultaat.

Bolle vorm. ‘H% Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is, waardoor de las "koud"
is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar rechts om meer warmte toe te voeren voor
een meer gesmolten las.

Holle vorm. xH:‘. Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is, waardoor de las te "warm"
is, met te veel penetratie; draai de knop dan naar links voor een minder gesmolten las.

7.1.4 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is aan
1,5 mm.

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

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd de
knoppen (Fig. C-2) en (Fig. C-3) 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. C-3) totdat het
menu wordt afgesloten.
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8T
: Stijging draad (Fig. L-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).

K

j : correctie elektronische reactantie (Fig. L-2)
Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van -50% (machine met weinig
reactantie) tot +50% (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 0%

E : correctie burn-back (Fig. L-3)

Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden ingesteld.
Instelling van -10% tot +10%. Fabriekswaarde: 0%

D : Post gas (Fig. L-4)

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

: Correctie snelheid draad (Fig. L-5)
Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of verlagen ten opzichte
van de waarde op het display. De waarde kan worden afgesteld van -5 tot +5 m/min.
Fabriekswaarde: 0 m/min.

7.2 Werking in de HANDMATIGE modus m
De gebruiker kan alle lasparameters aanpassen.

7.2.1 LCD-display in HANDMATIGE modus (Fig. M)

1- HANDMATIGE werkingsmodus

2- Waarden tijdens het lassen: m
voedingssnelheid van de draad;

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-7) regelt de snelheid van de draad, de knop (Fig C-5) regelt
de lasspanning (die het lasvermogen bepaalt en de vorm van de lasnaad beinvloedt). De
lasstroom wordt alleen op het display (Afb. M-2) weergegeven tijdens het lassen.

7.2.3 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig. L)

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd de
knoppen (Fig. C2) en (Fig. C3) 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. C3) totdat het
menu wordt afgesloten.

8T
: Stijging draad (Fig. L-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%

K

: Elektronische reactantie (Fig. L-2)
Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van 0% (machine met weinig
reactantie) tot 100% (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 50%

E : Burn-back. (Fig. L-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 : Post gas. (Fig. L-4)

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

: Correctie snelheid draad (Fig. L-5)
Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of verlagen ten opzichte
van de waarde op het display. De waarde kan worden afgesteld van -5 tot +5 m/min.
Fabriekswaarde: 0 m/min.

7.3 Instelling van een semiautomatische draadtrekkereenheid

CV : Werkingsmodus met semiautomatische draadtrekkereenheid.

Met deze instelling is alleen werking in de modus MAN mogelijk.

Door aan de knop C-3 te draaien kan de lasspanning worden geregeld.

Om het geavanceerde-parameterinstelmenu te openen, houdt u tegelijkertijd

de knoppen (Fig. C-2) en (Fig. C-3) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze dan los. In

deze werkingsmodus is de enige instelbare parameter de (elektronische reactantie).

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 Instelling van de bedieningsmodus van de toortstoets (Fig. N)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C-2) en (Fig. C-3) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C-3) 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:

Modus 2T:El:

het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

1
Modus 4T: "”:

het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt pas
wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is handig
voor langdurig lassen.

Puntlasmodus:
hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van de las.

9. MENU MEETEENHEDEN (Fig. N)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C-2) en (Fig. C-3) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C-3) 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-3 om terug te keren in de handmatige (of
synergetische) modus.

10. MENU INFO (Fig. N)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C-2) en (Fig. C-3) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u
ze weer los. Draai aan de knop (Fig. C-3) totdat menu 4 verschijnt. Bevestig de selectie door
de knop opnieuw in te drukken; door aan de knop C-3 te draaien, kunt u informatie krijgen
over de geinstalleerde software. Druk opnieuw op de knop C-3 om terug te keren in de
handmatige (of synergetische) modus.

11. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

11.1 BASISPRINCIPES

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de juiste polariteit van de elektrode
en de bijbehorende optimale stroom aangeven.

De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte elektrode en het type
las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld; een indicatie van de bruikbare stromen voor de
verschillende elektrodediameters:

@ Elektrode (mm) . Lasstroom (A)
Min. Max.
16 30 50
20 n P
25 60 110
= 90 140
4.0 120 180
5.0 170 %50
6.0 230 350
8.0 320 =00

Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten worden gebruikt
bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij verticaal of boven het hoofd lassen een
lagere stroom moet worden gebruikt.

- De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen intensiteit van de
stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals lengte van de boog, snelheid en
positie van de uitvoering, diameter en kwaliteit van de elektroden (om de elektroden op
de juiste manier te bewaren, moeten ze worden beschermd tegen vocht, in hun speciale
verpakkingen of houders).

OPGELET:

Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de elektroden,
kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt door de
samenstelling van de elektrode.

11.2 PROCEDURE

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het te lassen
werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt; dit is de meest
correcte methode om de boog te starten.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de bekleding
beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter van
de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo constant
mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30 graden moet
overhellen in de werkrichting.

Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna de
elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. O).

11.3 LCD-DISPLAY IN MMA-MODUS

- ?:l MMA-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:

m lasspanning;
'] lasstroom;

- aanbevolen elektrodediameter.

Om het instelmenu van de geavanceerde parameters te openen, houdt u tegelijkertijd de
knoppen (Fig. C-2) en (Fig. C-3) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze weer los. ledere
parameter kan worden ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop te draaien/erop
te drukken (Fig. C-3) totdat het menu wordt afgesloten.

HDII : geeft de start-overstroom "HOT START” aan, waarbij op het display de percentuele
toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde van de lasstroom.
Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%.

F’I‘ C : geeft de dynamische overstroom "ARC-FORCE" aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde van de
lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de elektrode aan
het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende elektrodetypes mogelijk.
Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%.

UI’E’ : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning
worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Fabriekswaarde: OFF. Als VRD is
ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat is
ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.
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11.4 LCD-DISPLAY IN MMA PULSE-MODUS

- ?IZIPL 5: MMA PULSE-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:

m lasspanning;

n gemiddelde lasstroom;
- @ aanbevolen elektrodediameter.

Om het geavanceerde-parameterinstelmenu te openen, houdt u tegelijkertijd

de knoppen (Fig. C-2) en (Fig. C-3) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze dan los.
ledere parameter kan worden ingesteld op de gewenste waarde door aan de knop te
draaien/erop te drukken (Fig. C-3) totdat het menu wordt afgesloten.

HDII : geeft de start-overstroom "HOT START” aan, waarbij op het display de percentuele
toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde van de lasstroom.
Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%

F’FC: geeft de dynamische overstroom "ARC-FORCE" aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde van
de lasstroom.

Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de elektrode aan het werkstuk
vastplakt en maakt het gebruik van verschillende elektrodetypes mogelijk.

Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%

Ul’ d : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning
worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Fabriekswaarde: OFF.

Als VRD is ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat
is ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

PL 5 : ON/OFF; zorgt ervoor dat de MMA PULSE-modus kan worden in- of uitgeschakeld.
Met MMA PLS wordt er een stroompulsatie toegevoegd die verticaal opwaarts lassen
makkelijker maakt.

FI’ E : geeft het aantal pulsaties per seconde weer (Hz)
Instelling van 0,2 tot 99,9. Fabriekswaarde: 1.2.

bF"_ : geeft de verhouding weer tussen duur van de puls ten opzichte van de totale duur
van de cyclus. Waarde uitgedrukt in procentvorm.
Instelling van 10 tot 99%. Fabriekswaarde: 30%

! PL : geeft de relatie weer tussen stroom van de puls en de ingestelde gemiddelde
stroom.

Waarde uitgedrukt in procentvorm.

Instelling van 100 tot 200%. Fabriekswaarde: 142%

Let op: de minimumwaarde van de puls wordt niet ingesteld, maar zo berekend dat de
gemiddelde stroom gelijk is aan de ingestelde.

12.TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

12.1 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.
Voor goede lasprestaties is het noodzakelijk om TAB. 7 te raadplegen, waarin de diameter
van de elektrode, stroom en gasstroom staan aangegeven afhankelijk van de dikte die u wilt
lassen. 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.

12.2 PROCEDURE (LIFT START)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-2. Pas de stroom tijdens het
lassen aan op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.

Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt
minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode.

Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.

Til de elektrode onmiddellijk 2 - 3 mm op om de boog te ontsteken.

Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de ingestelde
lasstroom afgegeven.

Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

12.3 LCD-DISPLAY IN TIG-MODUS

- i TIG-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:

m lasspanning;
n lasstroom.

In het bovenste gedeelte van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(lasstroom en lasspanning).

13. GOUGINGPROCEDURE

13.1 BASISPRINCIPES

Deze procedure bestaat uit het gebruik van de gutselektroden van koolstof, bekleed met
een laagje koper voor stroomoverdracht. Het metaal wordt gesmolten door de elektrische
boog tussen het uiteinde van de elektrode en het werkstuk. Er wordt op het gesmolten
metaal geblazen met perslucht.

De zuurstof in de perslucht oxideert het smeltende materiaal en beperkt de hechting ervan
op het werkstuk.

De gutsstroom moet worden afgesteld op basis van de diameter van de gebruikte elektrode.
Indicatief is de stroom die kan worden gebruikt voor de verschillende elektrodediameters:

Stroom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Max.
4 mm 90 150
5 mm 200 250
6 mm 250 400
8 mm 350 500

13.2 PROCEDURE

- Stel de gutsstroom in op de gewenste waarde met de knop C-2

- Controleer of de perslucht goed uit de toorts stroomt.

- Plaats de punt van de elektrode op het werkstuk.

- Om het gutsen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

13.3 LCD-DISPLAY IN GOUGING-MODUS

- ?:l EDU:Werkingsmodus gutsen;

- Waarden tijdens het lassen:
gutsspanning;

n gutsstroom.

Let op: De gutsprocedure in de versie 270A met U, = 230V is uitgeschakeld.

14. RESET FABRIEKSINSTELLINGEN
De instellingen van het lasapparaat kunnen worden teruggezet op de fabrieksinstellingen
door de twee knoppen (Fig. C-2) en (Fig. C-3) ingedrukt te houden tijdens het opstarten.

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

- ALARM : Inschakeling van de thermische beveiliging van het lasapparaat. De werking
wordt onderbroken totdat de machine voldoende is afgekoeld.

034, .

inschakeling ~ voor  overspanningsbeveiliging.  Controleer  de
voedingsspanning.
- UL’A&M : inschakeling  voor onderspanningsbeveiliging.  Controleer  de

voedingsspanning.

’DALARM :inschakeling ter bescherming tegen overstroom in het lascircuit. Controleer
of de snelheid van de lasmof en/of de lasspanning niet te hoog zijn.

{ IALARM : inschakeling ter bescherming tegen kortsluiting tussen toorts en massa.
Controleer of er geen kortsluitingen zijn in het lascircuit.

- ,HALARM : inschakeling vanwege ontbrekende interne communicatie. Als het alarm
blijft bestaan, neem dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

’EA&M : inschakeling vanwege alarm hulpspanning. Als het alarm blijft bestaan,
neem dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

- l’gA&M STORING DRAADTREKKER: controleer de draadtrekker en de zekeringen in de
machine.

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling UL’
verschijnen.
ALARM
16. ONDERHOUD
OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,

MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

16.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN DOOR DE
OPERATOR.

16.1.1 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.

16.1.2 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).

16.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED
VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN
60974-4.

OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT

EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF

DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.
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Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de bi 1kant van de lasmachine
kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact
met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks
contact met organen in beweging.

Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en
de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof
wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of de
bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

Op heteinde 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.

17. 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 brandst; als dit niet het
geval mocht zijn is het waarschijnlijk dat de oorzaak van het probleem in de netvoeding
(kabels, stopcontact, stekker, zekeringen enz.) dient te worden gezocht.

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

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

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

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

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

- Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ YNEXOYX XYPMATOX lNA XYTKOAAHXIH TOZOY MIG-MAG
KAI FLUX, TIG, MMA A ENMATTEAMATIKH KAI BIOMHXANIKH XPHZH.

Inpeiwon: IZto Keipevo mou akolouBei Ba xpnowpomolgitat o Opo¢ “Xuokeun
OUYKOAANnONG”

1.TENIKH AZOAAEIA TIA TH ZYTKOAAHXZH TOZ0Y

O XEIPIOTIG TPETTEL VA Eival EMAPKWE EVNHEPWHEVOG TAVW GTNV AGPAAn Xprion Tou
GUYKOAANTH KAl MANPOPOPNHEVOG WG POG TOUG KIVEUVoug mou oxeti{ovral pe Tig
Sadikacieg cUYKOAANONG TOEOU, Ta OXETIKA pETpa MpooTaciag Kail emépBaong o€
TIEPIMTWON €KTAKTOU KIvEUvVou.

(Kavte avagopd kat otov Kavoviopo "EN 60974-9: TuOKEVEC yia OUYKOAAnon té&ou.
Mépog 9: Eykataotaon kat xprion”).

N

- ATOQEUYETE AUECEC EMAPEC NE TO KUKAWHA GUYKOAAnonG. H tdon o avoikté
KUKAWHO IOV TTapEXETAL MO TO GUYKOAANTH) O OplOpEVEG OUVORKEC UITOpEi va givat
emkivéuvn.

- H olOvéeon Twv KaAwdiwv cuYKOAANGNG, Ot EVEpyEleg EMAANOEVONG KAl EMOKEVNAG
TIPETEL VA EKTEAOUVTAL IE TO GUYKOAANTH) 6BNOTO Kat amoouvdepévo and To Siktvo
TpOoYodoaciag.

- IBROTE TO OUYKOAANTH Kal amoouvdéoTe Tov amd To SikTuo Tpoodoaoiag mpwv
AVTIKOTAOTHOETE TURpaTa Aoyw @Bopac.

- EKTENEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTAGH GUUPWVA HE TOUG IOXUOVTEG VOHOUG Kat
KAVOVIGHOUG.

- O OuYKOMNTHG TIPEMEL va OUVSEETAL AMTOKAEIOTKA O OUOTNHA TPOPOodoaiag pe
YEIWWHEVO OUSETEPO AywYo.

- BefaiwBeite 6ot1 n mpila tpopodoociag givalt cwotd cuvdedepévn otn yeiwon
mpocTaAciag.

- Mn Xpnotpomolgite To GUYKOAANTH O€ uypd mepIBaAAovTa i Katw amé Bpoxn.

- Mn Xpnoipomolgite KaAAWSIa pe @OAppEVN HOVWON 1) XAAAPWHEVEG CUVOETEILG.

- AV n QYUKTIKA Hovada XpnolpoTOolEl UYPO, Ol EVEPYEIEC YEUIOHATOG MpPésl va
EKTENOUVTAL PE CUOKEVH) GUYKOAANONG 6BNOTH Kat amoouvdedepévn anod to Siktuo
TpoPodoaciag.

VANV

- Amo@evyete va epyaleote o€ UAIKA ou KaBapiotnkav pe xAwpouxa Stalvtika iy
KOVTd OE TTAPOOIEC OUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia umé migon.

- ATTHOKPUVETE amo TV MEPLOXN EpYaciag OAEG TIG EVPAEKTEC OUTiEG (1r.X. 0O, XapTi,
Tavid KAm.)

- E§ao@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1 péoa KATAAANAA yia va agaipovv
TOUG KAMvoUG GUYKOAANoN¢ KovTd oto T6€o. Eivar amapaitnto va Aappavete umopn
HE OUCTNUATIKOTNTA TA Opla €KOEONG 0TOUG KAMVOUG CUYKOAANONG OE GUVAPTNON
NG OUVOEDNG, CUYKEVTPWONG Kal TG S1dpKeLag TG idiag tng ékOeong.

- Aatnpeite TN @LaAn pakpua and mnyég Oeppotnrag, cvpmeptAapfavopévng Kai tng
nAtaknig aktivoPoliag (av xpnotpomoteitat).

0L0®

- Yi00eteite pia KAataAAnAn NAEKTPIKA HOVWON GE OXEOn HE TN AGUMA, TO UAIKO
UMO KATEPYOoia Kal EVOEXOHEVA YEIWHEVA HETOANIKA MEPN TOMOBeTNHéEVA KOVTd
(mpoottad).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA (POPWVTAG YAVTIA, UTTOSIHATA, KAAUHHA KE@AAloU Kat
€vdUpata mou mpofBAémovTal yia To OKOTIO auTo Katl HEow TNG XPHOoNG Samédwv Kat
HOVWTIKWY TATNTWV.

MNpooTareveTe MAvTa Ta pHATIA ME TA E181KA @iktpa avtamokpivopeva o UNI EN 169
1 UNI EN 379 tomoBetnpéva mavw o€ HACKEG i} KpAvn avtamokpivopeva o€ UNI EN
175.

XPNOIHOMOIEITE EISIKA TTPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG PWTIAG (AVTATTOKPIVOHEVA
og UNI EN 11611) kat yavtia ouykoAAnong (avtamokpivopeva e UNI EN 12477)
aAmoPEVYOVTAG Va EKOETETE TNV EMSEPHISA OTIG UTTEPIWSELG KAl UTEPUBPEC aKTIVEG
mov mapdyovtat and to 16§o. H mpootacia mpémel va emeKteiveTal Kat 6€ AAAa
TPOCWITA KOVTA 0T0 TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWV 1} N AVTAKAAVAGTIKWV KOUPTIVWV.
Oopufotnta: Av efaitiag €18IKA EVTIOVWV EVEPYEIWV OUYKOAANONG Siamotwvetat
Hia npeprola otadun atopikig ék0eong (LEPd) ion | avdtepn Twv 85 dB(A), ivat
UTTIOXPEWTIKI N XPrion KAataAANAwv pécwv atopikig mpootaciag (M. 1).

™) Q ®®@®®

EMEF

SAEE

TA HAEKTPIKA KAl MAFNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI ENMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUA TTOU S1aVUEL £vav OMTOIOSHTIOTE AYWYO TPOKAAE( TOMKA NAEKTPIKA
Kat payvnTika nedia (EMF). To pevpa cuykOAAnon¢ dnpiovpysi éva medio EMF yopw
anmd 1o KOKAwHA CUYKGAANONG Kat amod TV iSia GUCKEUR GUYKOAANONG.

Ta nAeKTpOopayvVNTIKA TTESia pTopoUV va MapEUPBOUV E OPIGHEVEG LATPIKEG CUCKEVES
(yia mapadetypa Bnpatod0TeS, AVAMTVEVUCTIKEG GUOKEVEG, METAANIKEG TTPOOBECEIG KATL).
Mpénei va Aapfavovral KATAAANAQ TPOANTITIKA HETPA GE OXEON HE ATOUA TTOU PEPOUV
auTtou Tou gidoug cuokevéc. MNa mapadelypa amayopeVeTe TV gicodo aTnv meploxn
XPNONG TNG GUCKEUNG 1} A§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TIOU TIPOEPXETAL OTOUG
GUYKOAANTEG.

AUt n OUOKEU] GUYKOAANONG IKAVOTIOIEL TIG TEXVIKEC AMAITHOEI TIPOIGVTOC yla
XPNon amokAEloTIK) 0 BlopnXaviko mepiBallov yia emayyeApATIKO OKomd. Agv
gyyvdtal n avtiotolyia ota BaciKa opla GXETIKA pe TNV €ékBeon Tou avBpwmov ota
NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia OE OIKIAKO TTEPIBANAOV.

‘O\o! Ol XEIPIGTEG TIPEMEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUBOUG KAVOVEC, WOTE VA EAATTWOOUV
070 eNAY10TO TV éKBeON oTa MeSia amé To KUKAWHA GUYKOAANGNG:

- mAnoalete perad Toug Tta MeSia CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PUE AUTOKOAANTH
Tawvia otav givat Suvartdv,

Slatnpeite KePAAl Kat KOPHO 600 TO SuUvATOV MO MAKPUA aMé TO KUKAwHa
OUYKOAANONG,

HNV TUAiyovTal moté Ta KaAwSia GUYKOAANONG YOpw amd METANAIKA AVTIKEINEVA 1) TO
owpa,

HNV OUYKOAAEITE ME TO CWHA AVALESA 0TO KUKAWHA GUYKOAARONG,

Slatnpeite appotepa Ta KAAWSIA GUYKOAANGNG OTO i510 HEPOG TOU CWHATOG,
ouvdéeTe TO KOAWSIO EMOTPOPNHG PEVHATOG CUYKOAANONG OTO KOUUATL UAIKOU
TIoU TIPEMEL va GUYKOAANOEi 600 To Suvatov mo KovTd 6To onpeio ouvdeong umod
eKTéleon,

HNV OUYKOAAEITE KOVTA GTN OUGKEUK OUYKOAANONG,

G)o1 o1 XEIPIoTEG Oa TPETTEL VA TNPOUV TIG EAAXIOTEG AMOCTAGEIG WG UTTOSEIKVUETAL
oto Sehtio otoixeiwv EMF,

amoéotaon and iy, EMF o€ onpeio mépav Tou omoiou n ékBeon gival KATWTEPN TOV
20% TNG EAAXIOTNG EMTPEMOPEVNG TIHNG: d =15 cm.

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUTI] N GUYKOAANTIK MNXAVH IKAVOTIOIE( TIG AMAITHOEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TIPOIOVTOC Yia AMOKAEIGTIKN XProN G€ BlounXaviko mepiBAAAov Kat yia EayyeAHATIKO
OKOTIO. A€V EYYUATAL N AVTATIOKPIGN 0TNV NAEKTPOUAYVNTIKI) CUHBATOTNTA GE OIKIOKO
nepIBallov Kat 6Tov UIIApXEl Apeon oUvSEan o€ SikTuo Tpoodoaciag XapnAng Taong
TIOU TPOPOSOTE( KATOIKIEG.
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A EMINAEON MPO®YAAZEIZ

Ol ENEPTEIEZ XYTKOAANHZHE:
- oe mepIBailov pe av§npévo kivduvo nAektpoAnéiac;
- OE TIEPIOPIOUEVOUG XWPOUG;
- OE MOPOUCLA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAWV,
MPENEI mponyoupévwg va ekTipnBolv amdé évav "Texviko YmevOuvo” kai va
EKTEAOUVTAL TAVTA TTAPOUGia GAAWV OTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TPOG TIG
EMEPPACELC OE MEPIMTTWON AUECOV KIVEUVOUL.
MPENEI va vioBeTovvTal Ta TEXVIKA péoa MPooTaciag mou meptypdgpovrai oo 7.10;
A.8; A.10 Tou kavoviopoU "EN 60974-9: Zuokeuég yia GUYKOAAnon té§ov. Mépog 9:
Eykavdotacn kat xprion”.
MPENEI va amayopgvetal n GUYKOAANon 6tav o GUYKOAANTAG 1| 0 TPoPodotng
cUppatog otnpeileral ano to XeiP1oTi (M.X. Sia pHEGOU tHAvVTWY).
MPENEI va amayopeveTal n GUYKOAANGH av 0 XEIPICTAG BPioKETAl AVUPWHEVOG OF
oxéon pe 1o 8anedo, kT4 av xpnotpomolovvtar £181ka Saneda acpaleiag.
TAZIH ANAMEZIA IE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMIMEZ: Katd tnv epyacia pe
TIEPIOCOTEPOUG GUYKOAANTEG TTAVW OTO {50 KOMUATL I} OE MEPIOOOTEPA KOMMATIO
ouvdedepéva NAEKTPIKA, purmopei va SnuioupynBei éva emkivéuvo aBpolopa tadoswv
€V KEVW aVAHESA GE SUO S1aPOPETIKEG BATEIG NAEKTPOSIWV 1| AGUTTEG, GE TIUN IOV
HIOPE( Va PTAGEL WG TO SITAG TOU EMTPATENUEVOU Opiov.
Eivan avaykaio évag memeipapévog GUVTOVIOTIG va EKTENECEL T HETPNON HE Opyava
WoTe va Kabopicel av umapyel Kivéuvog Kat va Pmopei va utoBetriiogl KatdAAnia
HETpa TIPOOTAGIAG OMWG MEPIYPAPETAlL 6T0 7.9 TOU Kavovicpou "EN 60974-9:
ZUGKEVEG Yia GUYKOAANon T6§ou. Mépog 9: Eykataotaon kat xprion”.
H xprion tng GUOKEUNG GUYKOAANONG MIPEMEL VA TTEPIOPILETAL OTO GUYKEKPIHEVO
XEIPIOTH.
O XeIPIOTHG TPEMEL va amoouvSéel amd T pnXavip To KaAwdio pe tn Aafida
nAektpodiou agou éxet oAoKANPWOEL T OUYKOAAnon MMA.
H mepiloxn yOpw amd tn oUGKEVH) GUYKOAANGNG MPETEL Va Eival ATAYOPEVHEVN OF
Tpita mpocwmna. H idia emiong 8ev npémet va pével a@UAakTn.
Ot Aapmeg mov 8ev XpnotpomoloUvTal MpEMEL va Emavaronofetovvral oTnv umrodoxn
TOUG.

A YMOAOINOI KINAYNOI

- ANAMOAOTYPIZMA: tomofetiiote TO OUYKOAANTH Ot opil6vTio emimedo pe
KatdAAnAn mpo¢ Tov OyKo IKavotnta. Xe avrifetn mepimrwon (my. KekAipéva,
avwpala Sameda KA. umdpxel Kivbuvog avamodoyupiopatog).

AmayopgleTal | avUPwon TOU GUVONOU KAPOTOl ME OUOKEUN GUYKOAANONG,
TPOPOodocia cUPHATOC KAl PUKTIKN povada (6Tav umdpyet).

AKATAAAHAH XPHZIH: givar emkoOvéuvn n €yKAtrdotacn Tou OUYKOANTH yia
omoladnmote gpyacia S1aQOPETIK amd TNV mpoPAemopevn (m.X. emaywpa
CWANVWOEWV amo To 1I5pIKO Siktuo).

KINAYNOZX ETKAYMATQN

Opiopéva pépn TNG CUOKEURG OUYKOAANonG (Adupma, Baon nAektpodiou) kat
KOVTIVEG TIEPIOXEG UTTOPOUV VA (PTAGOUV GE OEPUOKPATIEC AVWTEPES TWV 65°C: givan
anmapaitnTo va (popdate KATAANANAA TPOCTATEVTIKA EvéUpata.

A@NVETE VO KPUWGCEL TO UAIKO TTOU HOAIG GUYKOAAGATE TIPLV TO ayyi§eTe!

AKATAAAHAH XPHZH: givai emkivduvn n Xprion tTnG GUGKEUNG GUYKOAANGNG amo
TIEPLOCOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: otaBepormnolgite mavta tn @iaAn agpiov
HE KatdAAnAa péoa WoTe va eprrodifovtal Tuxaieg MTWOELS TNG (av Xpnotpomolgitat).

AmayopeVeTal va XPNOIHOTOLEiTAL N
GUYKOAANTIKI G CUGKEUNG.

XepohaPy w¢ péco avipwong NG

Ol TPOOTACIEC KAl TA KIVNTA HéPN TNG CUOKEVAGIOC TOU GUYKOAANTH Kal Tou
TPOPOSATN CUPHATOG IpETEL va BpiokovTal o Bon, TPV GUVSECGETE TO GUYKOAANTH
oTo SikTuo Tpoodoaiac.

MPOZOXH! OMoladNmoTE XEIPWVAKTIKY) EVEPYEIA MAVW OF THIHATA TOU TPOPodATH
oUpHATOG, OTTWG:

- aVTIKataotaon KUAivépwv Kai/n ommpah;

- g1l00ywyr] CUPHATOG OTOUC KUAiVSpoug;

- TomoBéTnaon Tou mnviov CUPHATOG;

- KaBapiopog KUAivspwy, ypavallwv Kat Tng mePIOXNG Mov BpioKETaAl MO KATW;

- Aadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO XYTKOAAHTH IBHXITO KAl ANOXYNAEAEMENO ANO
TO AIKTYO TPOOOAOXIAZL.

ZYNOHKEX NEPIBAAAONTOX (EN 60974-1)
- XPNOIHOMOIEITE TN GUYKOAANTIKF) GUOKEUR HOVO OTIC aKOAOVOEG mepIBAANOVTIKEG
ouvOnKeg:
« Beppokpacia mepiallovrog petadv -10°C kai 40°C,
* GXETIKN Uypacia aépa Oxt1 avwTePN Tov 50% o€ 40°C,
« OXETIKI Uypacia aépa Ox1 avwtePn Tov 90% o€ 20°C,
« O aépag oto yOpw mepiBdallov Sev mpémel va mepEXel oKovn, oéa, aépla n
SlaBpwTikéG OVTiEG, KA.

AMNOOHKEYZH

- TomoBetiiote T pnxavy kat ta e§aptipatd tTng (Me i XwpPic CuoKevacia) oE
KAE10TOUG XWPOUG.

- H Beppokpacia mepiBallovrog mpémel va mepthappaverar peragv -20°C kau 55°C.

I MEPIMTWON UNXaviic mov MPoBAEMEL YUKTIKN povada pe vypod Kot Bgppokpaciag

nePIBAAAOVTOG KATWTEPN TOU 0°C: XPNGIUOMOWOTE TO AVTIYUKTIKO Lypo TOoUu

GUVIOTATAL ATIO TOV KATAGKEVAOTH 1) ASE1A0TE EVTEAWG TO USPAVAIKO KUKAWHA Kat T

Se§apevi) Tou vypou.

Xpnoiponoteite mMavra KatdAAnAa HETPA yia va TTPOCTATEVETE TN HNXAVH Amé TV

vypagcia, amé Ti¢ akabapaoieg kai amo tn eopad.

hr¢

= AIAGEZH AMTOPPIMMATQN

Mnv S10XeTEVETE AUTH TN CUYKOAANTIKI) GUCKEUI HE TO KAVOVIKA OIKIOKA amoppipata
010 TEAOG TOV XProtpou KUKAOU {wng TnG.

Eivat otnv g€uB0vn Tou XPHOTN N SIOXETEUGH AUTHG TNG NAEKTPOVIKNG GUOKEVNG
ota €181Ka onpeia MEPICUANOYNG Kal AVAKUKAWGNG TWV NAEKTPIKWV GUOKEUWV K,
anguBuvOEite 6TO KATACTNHA OTIOU AYOPACTNKE TO MPOIGv. AuTH n odnyia apopa
povo Tn SloxéTevon cuoKkeVWV oTo £8agoc Tn; Eupwnaiki¢ Evwong (AHHE).

2. EIZATQrH KAI TENIKH NEPITPA®H

AUt n OuoKeur] CUYKOANANONG €ival pla Ty PEVMATOC yla T OuyKOAAnon tééou,
KATAOKEVAopévn €101KA yia tn ouykOAnon MAG twv xaAUBwv dvBpaka f Twv ehagpd
Kekpapévwy xaAuBwv pe agplo mpootaciag CO, 1 piypata Argon/CO, xpnolpomolvag
oUppaTa NAEKTPOSIA YEUATA 1) ME TTUPVA (CWANVWTA).

Eivat emiong katdAnAn yia tn cuykdAAnon MIG twv avo&eidwtwv XaAuBwv pe aéplo Apyd +
1-2% o&uyovou, Tou aloupviou kat CuSi3, CuAI8 (etepoyevrg cuykOAANon) pe aéplo Apyod,
XPNOILOTTIOIDVTAG OUPHATA NAEKTPASIA KATAANANG OUVOEDNC TTPOG TO UNIKO KATEQYATIAG.
Eivat 181aitepa evoedelypévn yla KATePYAoieq O€ ENAPPEG KATAOKEVEG Kal OE ApAEWHATA,
yla T ouykoMnon oe yoABaviopéveg Aapapiveg, high stress (uPnArig avtoxng), inox
Kat alouvpiviov. H LYNEPTIKH Aettoupyia eyyvdtal Tn ypriyopn Kat 0KoAn puBuon twv
TIOPAPETPWY GUYKOANONG e€acpahiCovtag mdvta évav uPnAd éleyxo Tou té&ou Kal Tng
TTOLOTNTAG CUYKOANNONG.

H ouokeur) GUYKOANONG TPOCPEPETAL EMIONG KAl YA T CUYKOANoN TIG o€ ouvexég pevpa
(DC), pe epmupeupa t6&ou Sla emagrg (tpémog LIFT ARC), dOAwv tTwv XaAuBwv (dvBpaka,
XOUNAWY Kol UPNAWY Kpapdtwy) Kat Twv Bapéwv PETANWY (XaAKOG, VIKENIO, TITAVIO Kal
KPAUaTa Toug) pe aéplo mpootaciag KaBapd Apyo (99.9%) 1, yia €I0IKEC EQAPUOYEG, HE
piypata Apyo/HAto. Mpoo@épetal emiong Kat yla T cUYKOANon pe NAektpodio MMA og
ouvexég pevpa (DC) emkaAVppéVWY NAEKTPOSIWV (pouTiAiou, 6&IvwY, BACIKWVY).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA
MIG-MAG
- Tpdmog Aettoupyiag:
- X€lpokivnTog,
- OUVEPYIKOG,
- Epgdvion otnv 086vn taxltntag cUPHATOG, TAONG Kal PEUUATOG CUYKOANONG.
- Em)oyn Aertoupyiag 2T, 4T, Spot.

TIG
- Epmopevpa LIFT.
- Epgdavion otnv 086vn LCD tdong Kal peVHATOg CUYKOANONG.

MMA
- Tpomog Aettoupyiag:
- MMA o€ ouvexég pebpa,
- MMA o€ maAAOUevVo pevpa,
- P0Buon arc force, hot start.
- Xuokeun VRD.
- Npootacia amd to kKOMnua (anti-stick).
- Epgdavion otnv 086vn LCD tdong Kal peVHATog CUYKOANONG.

OPEZAPIZMA (GOUGING)
- Epgadvion otnv 086vn LCD tdong Kal pevpatog @pelapiopatog.

AANEZ AEITOYPTIEZ
- EmMoyn HETPIKOU 1 ayyAIKoU CUCTHUATOG.
- Avvatotnta ovvdeong povadag Tpo@odooiag cuppatog nuautopatou tomou (CV).

MPOXTAZIEZ

- OgppooTtatikn mpootacia.

- MNpootacia Katd Twv TUXAiWV BPAXUKUKAWUATWY OQEINOUEVWY O€ MA@ METAEY AAUTag
Kal oWHATOG.

MpooTacia Katd Twv aVWHOAWY TACEWV (TAon TPogodoaiag TOAY UPNAR 1 TTOAD XapunAn).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- Aapma MIG

- KaAwdio emotpo@ng epodlacpuévo pe Aafida owpatog,.
- ZTPIyHa ylo avaptnon Aumag.

2.3 EEAPTHMATA KATA MAPAITEAIA
- NPocapHOOTAG PLAANG ApYOV.

- Mdoka autépatng okiaong.

- Kit ZuykdMnong MIG/MAG.

- Kit ouykdAMnong MMA.

- Kit ouykOMnong TIG.

- Kapotol.

- Kit ppelapiopa.

3. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
3.1 MINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
ZYZIKEYH ZYTKOAAHZIHZ
Ta KUPLA XAPAKTNPIOTIKA OXETIKA HE TN XProN Kal TIG armoSO0ELG TNG CUOKEUNG OUYKOANONG
ouvoyifovtal oTnV MVaKiSa XapakTnPIoTIKWY PE TNV akdAoudn évvola:
Ew. A1
1- EYPQMAIKOX Kavoviopog ava@opdg yia Thv ac@AAELa Kal TV KATACKEUH MNXavnHaTwy
yia cuykOAAnon to&ou.
2- '‘Ovopa Kkat 51eVBuVoN TOU KATAOKEVAOTH.
3- ‘Ovopa Tou HovTéNou.
4- TUpPBOMNO ECWTEPIKAE KATAOKEUNG TNG CUOKEURG CUYKOAANONG.
5- Z0pPolo mpoPAemopevng Stadikaaiag cuykOAANonG.
6- ZUpPolo S : Seixvel OTL UTOPOUV va EKTEAECTOUV EVEPYELEG CUYKOANONG O€ TIEPIBANOV
avénuévou kivduvou nAektpomAnéiag (m.x. Mol kovTtd o€ HeyAAa HETANIKE owpaTa).
7- ZOpPoAo ypappng tpopodosiag:
1~ : EVaANOCOOHEVN HOVOPACIKH TAOoN,
3~ : evaANACOOUEVN TPIPATIKY TACN.
8- BaBudg mpootaciag mepIBApATOC.
9- XapaKTnPIoTIKA Sedopéva TG Ypapung tpogodoaiag:
- U, : EvaAacoouevn Ttdon kat ouxvétnTta Tpo@odociag GUOKEUNG GUYKOAANGNG
(amodektd opla +10%).
= L o - MEyLoTO pebpa ou amoppo@dtal amo Tn Ypappn.

m . , .
- |, o : Mpaypatikéd pevpa Tpopodoaiag.
10- AToOO0EIG TOU KUKAWHATOG GUYKOAANONG:

- U, : péylotn téon dvev @optiou (KUKAwHA GUYKOAANGNG aVOIKTO).
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- 1,/U, : Kavovikomoinpévo pevja Kat avtioTolxn Taon 1ou Umopouv va apdyovTal ano
TN OUOKEUH OUYKOAANONG KATA TN GUYKOAANON.

- X : Zxéon Slaheimouvoag Aertoupyiag: Seixvel To Xpdvo KaTtd Tov Omoio N CUOKELN
OUYKOANONG UITOPE( va TTAPAYEL TO avTioTolXo pevpa (idta oTiAN). Ekppdaletat o€ %,
Baoel evog kUKAou 10 min (m.x. 60% = 6 AenTd epyaciag, 4 Aemtd oTtdong, K.0.K.).

Y€ TEPIMTWON TOU Ol TMAPAYOVTEG Xprnong (mvakidag, avagepopevol oe 40°C
nepIBalovToq) EemepaoToly, Oa mapéufel n Bepuikn MpooTacia (n CUCKEUN PEVEL OE
stand-by péxpt n Oeppokpacia va emavéNBel ota amodekta dpia ).

- A/V-A/V : Agixvel TNV KNpaka pUBUIONG TOU PEVMATOG CUYKOANONG (eAdxioTo -
HEyl0TO) OTNV avTioTolxn Taon To&ou.

11- AptOUOC UNTPWOU yla TNV TAUTION TNG CUCKEUNG CUYKOANONG (AIapaiTnTOG YIa TEXVIKN
umooTipPIEn, {TNon avtal\aKTIKWV, avaltnon mPoéAeuong POIOVTOQ).

12- - —= : T aoealeldv THENG KabuoTtepnuévng evepyormoinong mou TPEMeL va
mpoBAe@OEe( yla TNV mpooTaacia TNG YPARUAG.

13- Z0pBoAa avapepdueVa O KAVOVEG AOPAAEIag n évvola TwV OToiwV avaypageTal 6To

KEPANAILO 1 “TEVIKH AOPANELA YIa TN CUYKOAANON TOEOU".

MONAAA TPO®OAOZIAZ LYPMATOX

Ta kUpla XapOaKTNPIOTIKA OXETIKA HE TN XPNoN Kal TI¢ amodOoel¢ TnG povadag oupuaTog

ouvoyilovtal oTNV

TMVaKiSa XOPAKTNPIOTIKWY HE TNV akoAoudn évvola:

Ewk. A2

1- EYPQMAIKOZX Kavoviopog avagopdg yia TNV ac@ANELd Kal TNV KATAOKEUR TNG Hovadag

ocUPUATOG.

2- J0pfolo ypapung tpopodoaiag:

~ - - OuveEXNG Tdon,

3- BaBudg mpootaciag mepIBARpATOC.

4- U, :Tdon tpopodociag povadag cuppatog.

5- 1, : AIOPPOPOUHEVO PELLA HE PEYIOTO YOPTIO.

6- ATOSO0EIG TOU KUKAWUATOG CUYKOAANONG:

- : Pebua mou unopei va mapdyetat and tn povada cUpUATog KaTé Tn SUYKONANGH.

- X : Ixéon Sialeimouoag Aertoupyiag: Seixvel To XpOVO KATA TOV OTOI0 N CUOKELR
OUYKOAMNONG Pmopei va Tapdyel To avtioTtolxo pevpa (ibia otAn). Ekppdaletat o€ %,
Bdoel evog kukhou 10 min (.. 60% = 6 AemTd €pyaciag, 4 AeMTd 0TAONG, K.0.K.).

ApIBUSOE UNTPWOU YIa TNV TAUTION TNG CUCKEVHG GUYKOAANONG (ArmapaitnTog yia TEXVIKN

oo TAPIEN, {ATNON AVTAANAKTIKWY, avadtnon mMPoéAeuong POIoVToq).

~N
h

Inueiwon: To ava@epdpevo MOPASElypa MVaAKISOG TEXVIKWY XOPOKTNPIOTIKWY Egival
HOVO eVOEIKTIKG TNG €vvolag Twv cUBOAwWV Kat Yn@iwv. Ot akpIBEIG TIUEG TWV TEXVIKWY
XAPAKTNPIOTIKWY TNG CUOKEUG GUYKOAANONG TTOU €XETE OTNV KATOX 0ag €ayovtal amd
TNV mvakida mou Bpioketal mvw otnv idla.

3.2 AAAATEXNIKA ZTOIXEIA

- LYIKEYH ZYTKOAAHIHE: BAéme mivaka 1 (MIN. 1)

- MONAAA TPO®OAOZIAZ ZYPMATOX: BAéne mivaka 2 (MIN. 2)

- MEZH KATANAAQXZH YPMATOZX KAl AEPIOY XYTKOAAHZIHE: BAéme mivaka 3 (MIN.
3)

- NAMMNA MIG: BAéme mivaka 4 (MIN. 4)

- NAMMA TIG: BAéne mivaka 5 (MIN. 5)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme mivaka 6 (MIN. 6)

To BAapog GUOKEUNG GUYKOAANGNG Kal Hovadag Tpo@podociag cUppHaTog avaypagetat

otov mivaka 1,2 (MIN. 1, 2).

4.NEPITPA®H ZYXKEYHEZ ZYTKOAAHZIHZ
4.1 ZYZTHMATA EAErXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ.

4.1.1 ZYZKEYH ZYTKOANAHZHZ (Ek. B1)

ITNV UITPOCTIVI TAEVPA:

1- Mivakag eAéyyou (BAéme meptypaen),

2- Tayumpila BeTikn (+) yia oUvSeon kaAwdiou GUYKOAANONG,
3- Taxompila apvnTikn (-) yia ouvéeon kaAwdiou cuykOAANoNG,
4- KoA®S10 Kal aKPOSEKTNG EMOTPOPRG CWHATOG,

5-  KaAwdio kat Aapma ouykdAAnong,

Itnv miow mAevpa:

6- Tevikog Stakdmtng ON/OFF,

7- Kahwdio tpogpodoaiag,

8- Taxumpila Betikn (+) yia koAwSI0 PeVHATOC CUYKONANONG ouvdeong pe povada
oUPHATOG;

9- ZUvdeopog 14p yia kaAwS1o eAéyxou oUvEEoNG pe povada cUpuaTog;

4.1.2 MONAAA TPOOOAOZIAX ZYPMATOX (Eik. B2)

10- Mivakag eAéyyou (BAéme meptypaen),

11- Z0vdeon Aaumag,

12- Taxumpila Oetikn (+) yia koA@Sl0 peuPATOG CUYKOANONG OUVOEONG ME OUOKEUN
OUYKOANONG,

13- ZUvSeopog 14p yia KaAAWSI0 EAEyxou OUVSEDNG HE CUOKELT GUYKOAANONG,

14- ZwArvag agpiov,

4.1.3 NINAKAZ EAEMXOY THX £YZKEYHZ ZYTKOAAHZIHE (Ek. C)
1- Emloyéag puBpiong pnxavne:

- GOUGING : TpodmoC Ppeldpiopa.
- MMA (PULSE) - TIG : tpémo¢ MMA (PULSE) 1 TIG. H em\oyr yivetai péow Ttou
Sakdmn C-2.

gel )

1 Tpomo¢ MIG-MAG pe ouvepyikny (autépatn) Aertoupyia
XElpokivntn. AuTog o TPOMoG eival evepydg pOvVo av o
ouvdeopog  (B2-13) mpogpxduevog amdé T povada
TPoPodosciag cuppatog gival owoTd ouvdedepévog OTo
oUvdeopo pnxavng (B1-9).

: emTpémel T Aertoupyia NG povadag  tpogodoaiag
OUPHATOG NUIAUTOAHTOU TUTTIOU.

2- [ePIoTPOPIKOG SIAKOTTNG TTOANATIAWY AEITOUPYIWV.

Av miéCetal yla Touhaxlotov 3 Seutepdenta, emrtpémel TV emAoyr TG dadikaciag
OUYKOMNONG:
pe C-1 oe MMA (PULSE) - TIG : em\oyry MMA (PULSE) A TIG,

- Qv

pe C-10e -l' - emAoyr MIG-MAG (EYNEPIIKH | AYTOMATH),

Emiong n meplotpo@n Tou emtpénel Tn puBUION (0TOuG akdAoUBOUC TPOTTOUE):
MMA (PULSE) : tou pepatog cuykoMnong,

TIG : Tou pevpaTog cuyKOANNONG,

GOUGING : tou pevpatog ppelapiopatoc.

Xnueiwon: og TpoTO —l kat CV n pOBuIoN Tou PELUATOG Eival ATTEVEPYOTIOINKMEVN.

3- MNeploTpo@ikdE SIaKATTNG TOAATIAWY AEITOUPYIWV.
Av meoteil yia Touldxlotov 3 SeutepONemTa emMTpémel TV MPoOoPaon  ota
TPOoPUOUILOEVA TIPOYPAMMATA TNG PNXAVAG.

Znueiwon: evepyormoinpuévn povo pe C-1 oe —. kal MIG-MAG ouvepyikoé (SYN).
Emiong n mepiotpo®n Tou emTpémel Tn pUBUION (0TOUG aKAAOUBOUE TPOTTOUC):
CV : 1don¢ ouykOAnonc.

4- 066vn LCD.

4.1.4NINAKAZ EAErXOY THEZ TPOOOAOZIZ £YIPMATOX (Eik. C)

5- Meplotpo@ikdg SIOKATTNG, N TIEPIOTPOP) TOU OTIOIOU EMITPETEL:

- TN pUBION Tou KOPSOVIOU BUYKOANNONG (Tdon cuykdAnone) oe tpémo MAN,
- TN pLBWION TOL KOPSOVIOU GUYKOANNGNG (MRKoG TOEou) oe Tpomo SYN,

6- TMAAKTPO yla xelpokivntn mpdwon cupHatog. Emtpémnel TNV mpoéwaon Tou GUPHATOC OTO
omPdA TG AGumag xwpic TNV avaykn va mMECETE To MARKTPO Adumac. Eival otiypaiag
Spdong kat n TaxuTnTa mMPdwong oTabepr).

7- NeploTpo@IkdG SIOKOTTNG, N TIEPIOTPOPH TOU OTTIOIOU EMITPETEL
- TN pUBWION TNG TaxUTNTag TPoPodoaiag Tou cupuatoc.oe pémo MAN,

- TN pUBWION TNG LoXVOG cLYKOANonG oe Tpdmo SYN,

5. ETKATALITAZH
MPOXOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPTEIEZ ErKATAITAIHI KAl TIX
HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TH ZXYIKEYH AMOAYTQX ZIBHITH KAI
AMOXYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAE.

Ol HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
MNEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO MPOXZQMIKO.

AMNOKAEIZTIKA ANO

ZYNAPMOAOTHZH (Ewk. D)
ATTOOUOKEVAOTE TN Hovada Tpo@odosiag cUPHATOG, EKTENECTE T CUVAPHOAOYNON TWV
HEHOVWHEVWV TUNHATWY TTOU TIEPIEXOVTAL 0T CUCKELaaia.

TuvappoAdynon KaAwdio emotpoprc-Aafida Eik. E
TuvappoAoynon kaAwdio cuykoAAnonc-Aapida Baon nAektpodiou EIK. F

5.1 TONOOETHZH THZ ZYTKOAAHTIKHEZ MHXANHZ

EvtomioTe Tov 1010 TomoB£TNong T GUYKOANNTIKY PNXAvH WOTE va YNV UTTAPXOUV eUmoSia
O€ Ox£0N PE Ta avoiypata £10650u kat e§660u Tou aépa YuEnc. BeBaiwbeite Tautdxpova oTL
Sev avavoppoPouvTal EMAYWYIKEG OKOVES, SIaBPWTIKOI ATHOI, LYPACIa KATT.

Alatnpeite TouNdxIoToV 250mm eAeVBEPOU XWPOU YUPW ATTO TN CUYKOANNTIKK HNXavH.

MPOZOXH! TomoBerriote TN GUYKOAANTIK pnxavy ot opldévria
€MPAvela KatdAAnAng ikavotntag mpog 1o BApog WoTe va amopevuxBovv
avamodoyupiopata 1 EMKiIVEUVEG HETAKIVIOEIG.

5.2 ZYNAEZH XTO AIKTYO

- Mpwv exteNéoete omoladnmote NAeKTPIK ouvdeon, PeBaiwbeite 611 Ta oTOIXEID TTOU
avaypagovtal otnv mMvakida TG GUYKOANTIKAG MNXAVAG aVTIoTOIXoUV oTnv Tdon Kalt
ouxvotnTa SIKTUoUL TTou SlaBETovTal OTOV TOTIO EYKATAGTACNG,.

H ouyKoAMNTIKA punxavi mpémel va ouvSeDei aMOKAEIOTIKA 0 oUOTNUA TPOYOSOTIAC HE
Yelwpévo oudETEPO aywyo.

Mo va e€ao@aNICETE TNV TPOCTAGIN KATA TNG AMECNG EMAPNG, XPNOIoTIOLETE Sl1apOPIKOUG
S1aKOTITEC TOU TUTTOU:

- Tumog A ( ) YO HOVO@AOCIKA pnXavrpaTa.

- Tumou B ( ) Yo TPIQACIKA pnxavrpata.

Ma va kavorolovvtal ot épol Tou KavoviopoU EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotatat n
oUVOEON TNG CUYKOAMNTIKAG UNXavhg ota onpeia Staema@ng tou Siktuou Tpogodoaiag
mou Mapouctalouv oUVOETN avtiotacn Katwtepn amé Zmax = 0.12 ohm.

H oUYKOAMNTIKA pnxavr Sev eUMinTEl 0T TPOCOVTA TOU KavoviopoU IEC/EN 61000-3-12.
Av n idla ouvdebei og dnudoio Siktuo Tpogodoaiagival otV €uBUVN TOu TEXVIKOU
NG EYKATAOTAONG 1) TOU XPoTN va emaAnBeloel OTt n CUYKOANTIKY PNXavr Hmopei va
ouvdebei (av avaykaio, CUPPBOUNEUTEITE TNV UTINPESCIA TTAPOXG TOU SIKTUOU SIAVOUNC).

5.2.1 PevpatoAfntng kat mpia

Juvdéote 0to KaAWSI0 TPoYodoaiag évav Kavovikomoinuévo peupatohnmtn (3P + PE)
KATAANANG KavotnTag Kat podiabéote pia mpida SIKTUOU £QOSIAOUEVN LE AOPANELEG Kal
QUTOMATO SIAKOTTN. To EI81KO TEPUATIKO Yeiwong mpémel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong
(KiTPIVO-TIPAGIVO) TNG YPAUUAG Tpopodoaiag.

O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIPEG TwWV KABUOTEPNHEVWY ACQOAEIWV OE ampere TTou
oupPoulevovtal BAoEl TOU AVWTATOU OVOMACTIKOU PEVUATOG TTOU TIApEXETal amd To
OUYKOAANTH Kal TNG OVOUAOTIKAG TAONG TPo®odoaoiac.

MPOXOXH!H pun tTipnon Twvnapandvw Kavovwv Kaf1otd avamoTeAAoHATIKO

T0 oUOTNHA AGPAAEiag mou TTPOPAEMETAL ATTO TOV KATAGKEVAOTH (Katnyopia

1) pe emakoAovBoug coPapoig KivdUvoug yia dropa (my. nAektpomAnéia) kat
AVTIKEIPEVA (Y. TUPKAYLA).

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOX ZYTKOAAHZIHZ
5.3.1 Zuotaocsig

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEXZ XYNAEZEIX BEBAIQOEITE
OTl H ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHX EINAI £BHEITH KAl ANOXYNAEAEMENH
AMNMO TO AIKTYO TPO®OAOZXIAZ.
O Mivakag 1 (MIN. 1) avagépet TI CUUBOUAEUOHEVEG TILEG YIa Ta KOAWSIA GUYKOAANONG (OE
mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVATOC TTOU TIAPEXETAL ATTO TN GUOKEUT GUYKOANNONG,.
Emiong:
MePIOTPEYTE PEXPL TEPHUA TOUG OUVSEGHOUG TWV KAAWSIWV OUYKOANONG OTIC TaXUTPIEC
(av umdpyouv), WoTe va eyyunOei TENEI NAEKTPIKN €Ma@r. € avtiBetn mepimtwon Ha
mapayBouv unepBepudvoelg oToug CUVEETHOUC e ETakOAouOn ypriyopn @Bopd Toug Kat
anwAela amodoTikdTNTAG.
- Xpnotporoleite KaAAwSIa cUYKOAANONG 600 T SuVATOV HIKPOTEPOU UKOG.
ATIOQEVYETE VA XPNOIUOTIOIEITE HETANIKEG KATAOKEVEG TIOU SEV AVAKOUV OTO UAIKO UTTO
KATEPYAOia, OE AVTIKATAOTAON TOU KAAWSIOU EMOTPOPHE TOU PEVHATOG CUYKOANONG.
AuTo Ba pmopouoe va gival emkivEuvo yia TNV ac@Alela Kat va SWOEL Un KavoToinTiKA
AMOTENEOUATA OTN CUYKOANON.

5.3.2 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ LYTKOAAHZIHEZ ZE TPOMNO MIG-MAG

5.3.2.1 Z0vdeon otn PIaAn agpiov (av xpnoipomolgitat)

- O18An agpiou TOU POPTWVETAL OTNV EMPAVELA OTHPIENG TOU KAapoTaolo: max 60 Kg.

- Bidwote 1o pewtrpa mieong (*) otn Baipida tng edAng agpiov TomobeTWVTAG AVAREST
NV €8IKN TIPOCAPHOYN TTOU TTPOHNBEVETAl WG EEAPTNHA, OTAV XPNOIUOTIOIETAl A€PLO
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Apyo 1y piypa Ar/CO,.

- JUVOEOTE TO CWARVA EI0OS0U TOU AEPIOU OTO HEIWTHPA Kl QANIOTE TN Awpida.

- XaAapwote To SakTUAO pUBUIONG Tou pelwTHpa Tieong mpv avoifete ™ BaiBida tng
PLAANG.

(*) E€&4pTnpa oL TIPETIEL VA ayopaoTEl EEXWPLOTA av Sev TPOUNBEVETAL PE TO TTPOTOV.

5.3.2.2 Z0v8eon KaOAwSiov EMOTPOPI TOV PEVHATOG CUYKOAANONG
MNpénelva ouvdeBEei 0To UAIKS UTTO KATEPYAOIA 1) OTO HETANAIKO TTAYKO OTTOU AUTO AKOUMTAEL,
&oov To Suvatov Mo KovTd oTtn oUVEEDT UTTO EKTENEON.

5.3.2.3 Aapmna (Ewk. B)

Eykataotiote Tn Adpma (B1-5) otov €181kd TG ouvSeopo (B2-11) opahilovtag XEIpWVAKTIKA
UEXPL TEPHA TO SAKTUAIO OTEPEWONG. MPOETOIMACTE TNV YIa TV TIPWTN POPTWAON CUPUATOG,
APAIPWVTAC TO OTOMIO KAl TO CWANVAKL EMTAPG YA va SIEUKOAUVETE TnV £€050.

5.3.3 XYNAEXZEIZ TOY KYKAQMATOX XYTKOAAHXIHX XE TPOMO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon otn PIAAN agpiov

- Bidwote 1o peiwtpa mieong ot BarBida Tng e1aAng agpiou TomobeTwvVTAC AVAREDTT, AV
avaykaio, TV €181Kr TPOCAPHOYN TTOU TIPOUNBEVETA WG £€APTNHA.

TUVSEOTE TO CWARVA EICOSOU TOU AEPIOU OTO HEIWTIPA KAl GPANIOTE TNV TpounBeudpevn
Awpida.

- Xahapwote 1o SakTUAMO pUBUIONG Tou pelwTHpa Tieong mpv avoiete T BaiBida tng
PLAANG.

Avoite T @IAAN Kal puBUicTE TNV TOCOTNTA agpiou (I/min) cUPPWVA PE TA EVEEIKTIKA
Sedopéva xpriong PAéme mivaka (MIN. 7). Evoexopeveg S10pBWwoelg Tng eKponig agpiou
UITOPOUV VA EKTENEGTOUV Kal KATA TN SIAPKELR TNG GUYKOANONG EVEQYWVTAG TTAVTA GTO
SAKTUAIO TOU PEWWTAPA TTiEaNG. EAEYETE TO KPATNUA CWANVWOEWVY Kal CUVSECEWV.

A MPOXZOXH! KAeivete mavta tn BaABida tng @iaAng agpiov oto T€Aog TnG
gpyaociag.

5.3.3.2 ZUv8eon KaAAwSiov EMOTPOPN G TOV PEVHATOG GUYKOAANGNG

- Npénel va ouvdebei 0To UAIKS U KaTEPYAaia 1 0TO PETAANIKO TTAYKO OTTIOU AKOUUTTAEL,
6oov To Suvatov o Kovtd oTn oUvSeon uTO eKTENEON. AuTO To KOAWSIO TPEmeL va
ouvdeBei otov akpodékTn pe ouppolo (+) (Eik. B1-2).

5.3.3.3 Aauma
- Elodyete 10 KaAwSl0 pevpatog otov e8IkO Taxuouvdeouo (-) (Eik. B1-3). Zuvdéote To
OWARVA agPioV TNG AGUITAG 0T QLAAN.

5.3.4 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ £YTKOAANHZIHZ ZE TPOMO MMA
xed06v 0ha Ta emkaAvppéva NAekTpdSia cuvdéovtal 0To BETIKO TTONO (+) TNG YEVVATPLAG.
Kat' e€aipeon otov apvntikd méAo (-) ouvdéovtal ta NAekTpdSIa pe 6&vn emKkaAun.

5.3.4.1 Z0vdeon KaAwdio cuykoAAnong Aapida nAektpodiov

DEPVEL OTO TEPHATIKO £vav I8IKO aKPOSEKTN TIOU XPEAleTal Yia VA OQANOEL TO aKAAUTTTO
Uépog Tou NAekTpodiou. AuTo To KaAwdio mpémel va ouvdedei oTov akpodEKTn pe oUUBoAO
(+) (Ek. B1-2).

5.3.4.2 20v8eon KaOAwSiov EMOTPOPI TOV PEVHATOG CUYKOAANONG

- Mpénel va ouvdebei 0To UAIKS UM KaTEPYATia 1) OTO PETAANIKO TTAYKO OTTOU AKOUMTTAEL,
600V To SuvaTOV TILO KOVTA OTn oUVSEoN UTO eKTENEDH. AUTO TO KOAWSIO TTPEMEL Va
ouvdeBei otov akpodékTn pe ouppolo (-) (Eik. B1-3).

5.4 ®OPTQXH MHNIOY XYPMATOX (Eik. G)

BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH XYFTKOAAHIHXI EINAI XIBHITH KAI

AMOXZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAX.
EAETC=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAY TYPMATOZ, TO XMIPAA OAHIOX KAI TO
SOAHNAKI EMAGHE THE AAMIMAL ANTIZTOIXOYN 3TH AIAMETPO KAl $TON TYNO
SYPMATOX MOY TPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHIETE KA®GQS KAl OTI EINAI IQSTA
ErKATESTHMENA. KATA TIZ ENEPTEIES EIZATQIHZ TOY ZYPMATOS MHN XPHZIMOIMOIEITE
TANTIA MPOXTAZIAS.
- Avoi&Te TO MOPTAKI TNG UTTOSOXNG AVEUNG.
ZeB16woTe To SAKTUNO TTOU AKIVNTOTTOLEL TO TIViO.
- TomoBetroTe TO TNVio CUPHATOC OTNV avéun. BeBaiwbeite 6ti o a§ovaki cupaipaTog Tng
QAVEUNG Eival OWOTA EYKATEOTNUEVO 0TV TTpoBAemduevn umodoxr (1b).
Bidwote To SakTUAO PmAoKapiopaTog mviou, TomoBeTwvTag evaldueca av xpeldletal tnv
anaitovpevn andotaon (1b).
- AmeAeUBEPWOTE TOV/TOUG QVTIKUAVEPO/0UG THEDNC KAl ATTOMAKPUVETE TOV/TOUG amd Tov/
TOuG KATw KOAIVSpo/oug (2a),
BeaiwBeite dT1 To/Ta POAG/d CUPGIPATOG gival KATANNAO/A Yl TO XPNOIUOTIOIOVHEVO
oUppa (2b).
- AmeNeuBepWOTE TNV apXr TOU CUPHATOC, AQAIPECTE TNV TIAPAUOPQWUEVN AKpn HE
KaBapn KoTm Xwpi¢ MPOEEOXES, TIEPIOTPEPTE TO TINVIO APIOTEPAOTPOPA KAl 08NYAOTE TNV
AKpn ToU CUPHATOC Péca 0TOV 0dNYS €10680U OTIPWYVOVTAG TNV KAtd 50-100 mm oTov
08nyo tng ovvdeong Aaumag (2c).
ZavatomoBeToTe Tov/Toug KUAIVEpo/oug puBuifovtag Tnv mieon oe evSidpeon Tiun
Kat BeBaiwBeite 6T TO CLPHA €ival CWOTE TOMOBETNEVO OTNV KOINGTNTA TOU/TWV KATW
KUAivépou/wv (3).
- AQQIPEOTE TO OTOUIO KAl TO CWANVAKL EMAPNG (4a).
Eykataotiote 1o BUoHA TNG CUOKELHG CUYKOAANONG otnv mpila tpogodoaiag, avayte
™ ouokeur, MEOTE To MARKTPO AAumag 1} To TMARKTPO mpowaong ouppatog (Eik. C-6) kat
TIEPIPEVETE PEXPL N apxT) TOL cUpHATOC StaviovTag OAo To omipdA Byet katd 10-15 cm and
TO PMTPOCTIVO HEPOG TNG AAUTTAG. ATIEAEUBEPWOTE AOITTIOV TO TTARKTPO.

i:f MPOXOXH! Katd Tig EVEPYELEG AUTEC TO CUPHA Eival UTTO NAEKTPIK TAGH Kat

f:f MPOXZOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPTEIEZ ®OPTQXHZ TOY ZYPMATOZ,

unoBdalAetat o€ pnxavikiy uvapn. Mmopei Aomév va npokalécel, av Sev
vloBetouvtal KatdAAnha pétpa, Kivéuvo nAektpomAngiag, tpavpata kat
gumUpELPA TOEWV:
- Mnv KateuBUVETE TO OTOUA TNG AAUTTAG TIPOG HEPN TOU OWHATOG.
Mnv mAnc1adete TN Aduma otn @LaAn.
- EmavatonoBetrote 0tn AApma To SwAnVAKL EMAPRG Kal To oTouIo (4b).
BeBaiwbeite 6Tt N Mpdwon Tou cUPHATOC ivat opaAr. PuBuioTe Tnv mieon Twv KUAiVOpwv
Kal To @PevApIopa NG avéung (1a) oe 600 To SuvaTov XaUNAOTEPES TILEG ENEyXovTaG
611 T0 oUppa Sev YNOTPA O0TNV KOINGTNTA KAl 0TI OTAV OTAMATAEL TO CUPCIHO Ol ENIKEG
oUppatog ev xahapwvouv Noyw urepBoAIKn¢ adpAavelag Tou mmviou.
- Koyte v akpn tou oUppatog mou Byaivel amd to otdpto o€ 10-15 mm.
K\eioTe To MOPTAKL TNG UTTOSOXNG AVEUNG.

5.5 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA ZYPMATOX XTH AAMNMA (EIK. H)

Mpv TIPOXWPHOETE OTNV AVTIKATACTACN TOU OTIPAN,, amAWOTE To KOAWSIO TNG Adumag
ano@evyovTag

va oxNUaTiCel KAPTOAEG.

5.5.1 ZmpdA yia cbppata amo xaAvfa

1-  AMOOUVSEDTE TO OTOMIO Kal TO CWANVAKL EMAQRE amd TNV KEQAA TNG AApmag.

2- Zefidwote 10 MASIMASL TTOU OKIVNTOTIOIEl TO OTIPAN TOU KEVTIPIKOU CUVOECHOU Kal
APAIPEDTE TO OTIPAN.

3- Eiodyete 10 VEO OMIPAA 0ToV aywyd KaAwSiou-Aapumag Kat ompwéETe To amald péxpt va
Byei a6 v ke@air TG Adumag.

4- Bidwote avd to magIpddt akivnTomoinang Tou ompdA e To xépL.

5- Koyrte iola to Siaotnpa tou ompd mou mpoe&éxel cuPMECOVTAG To amald. Bydhte tnv
Eava amd 1o KaAwdio Aapmag.

6- N\EIGVETE TNV TIEPIOKI| KOTIAG TOU OTPAN Kat TooBeTroTe avd oTov aywyod KaAwdiou-
Aapmag.

7- BISWOTE 0TNn OLVEXKELQ TO TTAEIUASI OPiYYOVTAG TO PE E161KO KAELSE.

8- EmavatomoBeTrote T0 CWANVAKL EMAPHE KAl TO OTOWIO.

5.5.2 ZmpdA ané cuvOETIKO UNIKO yia cUpHATa AAOUHIViIOU

EKTENEOTE TIC EVEPYELEG 1, 2, 3 OTIWG Yia TO OTMPAA XAAUBA (UNV AAPETE UTTOYN TIG EVEPYELEG

4,5,6,7,8).

9- Bidwote Eavd To CwANVAKL EMAPAG VI AAOUHIVIO ENEYXOVTAC OTI EPXETAL OE EMTAPT HE TO
omipdA.

10- Elodyete otnv avtiBetn dkpn tou omipdA (meupd ovvdeong Aaumag) to nipple amd
opeixalko, To SakTuAio OR Kal, SlatnPWVTag To OTPAA og ENaPPA TTEON, OPANIOTE TO
madipadt akivnromoinong ompdA. To TpARpa Tou omipdA mou mpoegéxel Ba apalpedei
avdloya pe To PiKog otn cuvéxela (BA.i (13)). Apaipéote amd To ouvdeopo Adumag To
Aentd owArjva yla ompdh xdAuBa.

11- AEN MPOBAENETAI O AEMTOZ ZQAHNAX yia ompdA\ ahoupviou Siapétpou 1.6-2.4 mm
(Kitptvo Xpwua). To ompdA Ba avatomoBetnOei SnAadn oto cUvSeopo Aumag Xwpic
QAUTOV.

Kéwte Tov TpIxoeldry owhrjva yla ompdh aloupviouv Stapétpou 1-1.2 mm (KOKKIvou
XPWHATOG) O€ MAKOG KATA 2 mm Tepimou Aiyotepo amd 1o owAiva XaAuBa, Kat
TOTOOETAOTE TOV péoca aTnV eAeVBePN dKpn Tou OTIPAA.

12- EyKOTAOTAOTE KAl OTABEPOTIOOTE TN AAUTA 0TO GUVSECHO TNG TPOPOS0siag cuPUATOG,
onpadéPte To ompdA o€ 1-2 mm andotacng amod Toug KUAvOpoug, apaipéote avd Tn
Aapma.

13- Koyte 10 omipdA 0TO TIPOPBAEMOUEVO WAKOG XWPIG VA TTAPAROPPWOETE TO TIEPATHA
£10660u.

Eykataotiote favd t AAuma oTo OUVSEOHO TNG TPo@odooiag cUPUATOG Kal
OUVAPUONOYNOTE TO OTOMIO AEPIOL.

6. ZYTKOANHZIH MIG/MAG: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H 1A€n Tou olPUATOC Kal N AMOKOAANON TNG oTayovag yivetal péow Stadoxikwv Bpayu-
KUKAWHATWV TNG atXHRG oUppatog oto Bubiopa THENG (LéXPL 200 PoPEC TO SEUTEPONETTO).
To eAevBepo prikog oLPUATOG (stick-out) TepIAapBaveTal Kavovika HeTay 5 kat 12 mm.
AvOpakoxaAufec kat eEAappd-Kpapatomoinpévot XaAuBeg
- AIGPETPOG XPNOIMOTIOINCIUWY CUPHATWV: 06-0.8-09-1.0-1.2mm
(1.6 mm povo exdoxr 400A)
- Xpnolpomoloipo aéplo: CO, A piypata Ar/CO,
Avoéeidwrtot xalufeg

- AIGPETPOG XPNOIMOTIOINCIMWY CUPHATWV: 0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm povo exdoxr 400A)
- Xpnolpomoloipo aéplo: piypata Ar/O, i Ar/CO, (1 - 2%)
Aloupivio kat CuSi/CuAl

- AIGPETPOG XPNOIMOTIOINCIUWY CUPHATWV: 0.8-1.0-1.2mm

- Xpnolpomoliolo agplo: Ar

AEPIO NPOXTAZIAX
BAéme MIN. 3.

7.TPONOX AEITOYPTIAZ MIG-MAG

7.1 Nertovpyia o€ Tpomo ZYNEPTIKO
Agpou opilovtal amod To XPrioTn Ot APAUETPOL OTIWG UAIKO, GUPUATOC , €idog agpiov
, N CUOKEUN OUYKOANONG pubuiletal autdpata oTig BEATIOTEG OUVONKEG AerToupyiag

KaBoplopéveg amod Tig S1aPopeG amoONKEVUEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEC. O Xpriotng Ba mpémel
pévo va emAéEel To Taxog Tou UAIKOU yia Tnv évapén Tng oUyKOAANoNG.

7.1.1 006vn LCD o tpémo ZYNEPTIKO (Ek. )

MPOZOXH: OAeG ot TIPEG TIOU epavifovTal Kal HTopolV va MAEXTOUV E£APTWVTAL ATTO TO

£i6og emAeypévng GUYKOANONG.

1- Tpdmog Aertoupyiag o€ cuvepyia SYN ;

2- YMKO TpoG OuykOMnon. AwBéoipeg tumoloyieg: Fe (xaAuBag), Ss (avogeidwtog
xéahuBag), AlMg, AlSi; (ahoupivio), CuSi/CuAl (yaABaviopéva edopata - ETEQOPUNG
GUYKOANGN),

3-  AIGUETPOG CUPUATOG TIOU TIPETEL VA XpNolpomolnOei,

4-  JUVIOTWUEVO O€PLO TIPOOTATIAG,

5- Mayog UAikoU TTPog GUYKOAANON,

6- Tpa@IKAg SeikTng TAXOUG UAIKOU,

7- Tpa@ikdg SeiKTNG OX\HATOG KOPSOVIOU CUYKOAANONG,

8- TiuéG 0T CUYKOMNON:

é TaxuTNTa TPoYodosiag cuPHATOG,

m Taon ouYKOAANGNG,
“ PEVHA CUYKOMNONC.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2. POOmon mapapétpwv

Mélovtag 1o Sakomtn C-3 yla Touldxlotov 1 Seutepdlento éxete mpdoPaon ota
TIPOYPAMHATA TIOU £XOUV TTPOPUBUICTE( OTN PnXavr.

Meplotpépovtag To SlakomTn pnopeite va Slatpéete Oha ta mpoypdppata (PRG 01, 02
KATL). EmMAé€Te TO Mpoypappa mou embupeite mECovTag Kal agrivovtag Tov iSlo Slakomn.
H ouokeury ouykdAAnong pubuiletal autéuata oTig BENTIOTEG OuVOrKeG AerToupyiag
mou kaBopilovtal amd Tig SIAPopPeG amoONKeVPEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O xpriotng Ba
TIPETIEL HOVO Va EMAEEEL TO TTAXOG TOU UAIKOU péow Tou Slakomtn C-7 yia va EEKIVAOEL T
ouykOAMnon.

7.1.3 PUBpION TOU GXHATOG KOPSOVIOU GUYKOAANGNG

H pUBpion Tou oxARpaTog Tou kopdoviov yivetat amd To Stakomtn (Eik. C-5) mou pubpilel
TO MNKOG Tou TdE0U KabBopilovTag Tn KeYaAUTEPN i LIKPATEPN EICPOPA BEpUOKPATIAg 0N
OUYKONNON.

H kAipaka puBuiong kupaivetat petald -10 + 0 + +10. XT0 PEYONUTEPO HEPOG TWV

TIEQIMTWOEWV PE TO SlakdmTn o€ evdidueon Béon (0, HL ) emTuyxavetal n BEATIoTn Bacikn
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pUBuoN (N TipR epeaviletal otnv 006vn LCD aplotepd amod 1o ypa@ikd cUpBoAo Tou
kopdoviov Kal e§apavifetal HETA ammo évav TPOKABoPIoHEVO XPOVO).

Evepywvtag oto Siakomtn (Eik. C-5), n ypa@ikn €vdelgn otnv 0Bovn Tou OXAHATOG TNG
OUYKOMNONG alalel SeixvovTag éva TEPIOOOTEPO KUPTO, eMimedo iy Koiho amotéAeopa.

Kapmolo oxnipa. iy Inpaivel 6Tt udpxel XapnAr OEpUIKN El0QOPA OTTOTE N GUYKOAANGN
TPOKUMTEL “Kpud’, pe Aiyn Sieicduaon. MeplotpéPte Aotmov e€loo0Tpo@a To SIAKOTTN yia va
£XETE HEYONUTEPN OEPUIKN EICPOPA E ATTOTENECHA GUYKOMNNONG HE HEYOAUTEPN THEN.

Koilo oxnpa. IS Inuaivel 0Tt umdpyel VPNAR BEPUIKT EI0POPA OTTOTE N GUYKOAANCN
TPOKUMTEL MO “Ogpuny’, pe unepBolikn Sieioduon. MeploTpéPte hotmdv aploTEPOaTPOPA
TO S10KOTTN Yla va €XeTe LIKPOTEPN THEN.

7.1.4 Tpomog ATC (Advanced Thermal Control)

Evepyomoleitat autdpata étav 1o mpoadloplopévo Tdxog eival KATWTEPO 1 (oo pe 1,5 mm.
Neprypaen): O €181KAG OTIyHIaiog ENeYXOG TOU TOEOU CUYKOAANONG Kal N uPnAn TaxuTnTa
S816pOwong Twv MAPAPETPWY EAAXIOTOTIOIOUV TIG ALXHEG PEVHATOC TIOU XAPAKTNPi{ouv Tov
Tpomo petafifaong Short Arc mpog 6peNog xapNAOTEPNG BEPUIKNG E10¢QOPAC OTO UMKS TToU
ouYKOMeiTal. To amoTtéAeopa gival, amé pia MAeUPA UIKPATEPN TTAPAROPPWOT TOU UAIKOU,
amnd v AN peuoTh Kat akpIPr¢ petafifacn Tou UNkoU TpooBrKng He Tn Snutovpyia evog
£0TMAAOTOU KOPSOVIOU GUYKOANNONG,.

MAgovektipara:

- OUYKOMMNOEIG O€ AeMTA TIAXN HE MEYAAN EUKOAIQ,

- MIKPOTEPN TTAPAROPPWON TOU UAIKOU,

- 01aBepo 160 akdUa Kat o€ XapnAd pevpata,

- ypriyopn Kat akpiBr¢ onuelakn cUykOAAnon,

- EUKONOTEPN €VWON ENACUATWY OE amOoTach HETAEY TOUG.

7.1.5. PUBon mpoxwpnuévwv mapapétpwv: MENOY 1 (Eik. L)

Ma v mpdoPacn oTo pevol pUBUIONG TTPOXWPENHEVWY TIAPAUETPWY, TIIECTE TAUTOXPOVA
Toug S1akomTeg (Eik. C-2) Kat (Eik. C-3) yia TOUAAXIOTOV 1 SEUTEPONETTO Kall AMEAEUOEPWOTE
Toug. Otav epgavifetar MENU 1 méote avd. KaBe mapApetpog umopei va pubuiotei otnv
emOupnTA TR meplotpépovtac/mélovtag To Stakomtn (Eik. C-3) péxpt v €odo amo To
Hevou.

8a
j : Khipaka avédouv cuppatog (Ek. L-1).

Emtpémel Tnv mpooappoyn TG TaxUTNTag CUPHATOG OTNV EKKIVNON TNG CUYKOAANONG Yia
va BehtioTomolgital To ePmUpeupa Tou To€ou. PUBHIoN amod 20 wg 100% (ekkivnon o€ % tng
Tax0TNTAC O€ KAVOVIKN AElToupyia).

K

: 516pOwon nAektpoviki avtictaon (Eik. L-2)

‘Oco vPNAOTEPN €ival N TIuR 1600 BeppoTEPO €ival To BUBIoHA TG CUYKOAANONG. PUBUION
and -50% (unxavr pe Aiyn avtiotaon) wg +50% (unxav pE peyahn avtiotaon). Tiun
gpyootaciou: 0%

E : 816pOwon burn-back (Eik. L-3)
Emtpémel Tn pUBUION TOU XPOVOU KAUONG TOU CUPHATOG OTN OTACN TNG CUYKOANNONG.
PUBuion améd -10% wc +10%. Tiur epyootaciov: 0%

E : Meva aépio (Eik. L-4)

Emtpénel Tnv mpooappoyr Tou XpOvou EKPONG TOU agpiov TpooTtaaciag amd Tn oTypr g
0Ttdong TnG oLYKOAANoNG. PUBJIoN amod 0 w¢ 10 Seutepolenta. Tiur epyootaciou: 1 sec.

: Ail6pOwon taxvutnta cupparog (Eik L-5)
Emtpémel va au€AoeTe 1) ENATTWOETE TNV TaxUTNTA TPOYoS0oiag Tou CUPHATOG OE OXECN
He O,TL epgaviletal otnv 086vn. PUBION amd -5 we +5m/min. Tiur epyootaciou: 0 m/min.

7.2 Nertoupyia o€ tpomo XEIPOKINHTO m
O xpoTNG pmopei va eEATOUIKEVTEL ONEG TIG TTAPAUETPOUG GUYKOANNONG.

7.2.1 086vn LCD o tpémo XEIPOKINHTO (Eik. M)
1- Tpdmog Aettoupyiag .XEIPOKINHTOZ m;

2- Twég otn oUYKOAANoN:
é TaxuTnTa IPoPodoaciag CUPHATOG,
m TAoN GUYKOAANONC,
n PEVUA GUYKOMNONG.

7.2.2 PUBpION MAPAMETPWY

Y€ xelpokivnto tPomo, n taxltnta Tpo@odoaciag cUPUATOG Kal N TAon GUYKOAANoNG
pubuiCovtal Eexwptotd. O mePIOTPOPIKOG dakomtng (Eik. C-7) puBpuilel v Taxutnta
TOu OUPHATOG, O TEPIOTPOPIKOG Slakdmng (Eik. C-5) pubpilel TNV TAOn CUYKOAANONG
(mou kaBopilel TNV 10XU CUYKOAANONG Kat emnPedlel To oxpa Tou Kopdoviov). To pevua
OUYKOMNONG eppavietat otnv 006vn (Eik. M-2) pévo katd tn ouykdAAnon.

7.2.3 PUBpion mpoxwpnpévwy mapapétpwv: MENOY 1 (Ewk. L)

MNa tnv mpocBacn oTo Pevou pUBUIONG TTPOXWPENHUEVWY TIAPAUETPWY, TIECTE TAUTOXPOVA
Toug SlakomTeg (Eik. C2) kat (Eik. C3) yia TOUNAXIOTOV 1 SEUTEPONETTO Kal AMENEVDEPWOTE
Toug. Otav epgavifetat MENU 1 méote avd. KdBe mapApetpog umopei va pubuiotei otnv
emOupunTA TP eploTpépovtag/mélovtag To Stakomtn (Eik. C3) péxpt TNV £€€0do amd To
Hevou.

s A
j : Khipaka avédouv cuppatog (Ek. L-1).

Emtpémel Tnv mpooappoyn TG TaxUTNTAG CUPUATOG OTNV EKKIVNON TNG CUYKOAANONG Yia
va BehtioTomolgital To ePmUpeupa Tou ToEou. PUBHIoN amod 20 wg 100% (ekkivnon o€ % tng
TaxUTNTag o€ Kavovikn Asttoupyia). Tipn epyootaciou: 50%

: HAektpovikn avtiotaon (Eik. L-2)

‘Oco vPNAOTEPN €ival n TipR 1600 BeppoTEPO €ival To BUBIoHA TG CUYKOAANONG. PUBUION
and 0% (unxavy pe Aiyn avtiotaon) wg 100% (unxavy pE HEYAAn avtiotaon). Tiun
epyooTaciou: 50%

E : Burn-back. (Ewk. L-3)

Emtpémel tn pUBUION TOU XPOVOU KAUONG TOU CUPHATOG OTN OTACN TNG CUYKOANNONG.
PUBuion amé 0 wg 1 sec. Tiun epyootaciou: 0,08 sec.

: Meva aépto. (Ek. L-4)

Emtpénel Tnv mpooappoyn Tou Xpdvou eKPONG Tou agpiou mpoataciag amd Tn oTiypur Tng
OTAONG TNG CUYKOAANONG. PUBLIon amd 0 wg 10 deutepolenta. Tiur epyootaaciou: 1 sec.

: A1l6pOwon TaxuTnTa cupparog (Eik L-5)
Emtpénel va au§AoeTe 1 ENATTWOETE TNV TaXUTNTA TPOPOS0CIAC TOU CUPUATOG OE OXEON
pe 6,11 epgaviCetat otnv 006vn. PUBUION amd -5 wg +5m/min. Tiur epyootaciouv: 0 m/min.

7.3 PUBon tn¢ povadag tpo@odooiag cUPHATOC NUIAUTOHATOU TUTTIOU

CV : TPOMNOX Aertoupyiag pe povada Tpo@odoaiag cUpUaToS NUIAUTOUATOU TUTIOU.

Me autr| tn puBuion eivat Suvatr povo n Aertoupyia oe tpormo MAN.

H meplotpoer| Tou Stakdémtn C-3 eMTpEMEL TN PUBUION TNG TAONG CUYKOAANONG.

Ma v mpéoPacn 0To pevou pUBHIONE TWV TIPOXWPNHEVWY TIOPAUETPWY, TIECTE TAUTOXPOVA
Toug StakomTeg (Eik. C-2) kat (Eik. C-3) yia TOUAAXIOTOV 1 SEUTEPONETTO Kall AMEAEUBEPWOTE
TouG. Mg autd Tov TpdTIo AelToupyiag n povadikn Tpoodiopioiun mapApeTpog ivat n

(emaywyiKr) NAEKTPOVIKN avTiotaon).

8.EAErXOZ TOY NAHKTPOY AAMMAX

8.1 PUBoN Tpomou eAéyxou Tou MARKTpou Adumag (Eik. N)

Téoo og xelpokivnTto 600 O OUVEPYIKO TPOTO yid TNV MPOoBacn OTO HEVOU, TIECTE
Tautdypova Toug diakomteg (Eik. C-2) kat (Eik. C-3) yia Touhdxiotov 1 SeuTepOAeNTO Kal
ameAeuBepwoTe Toug. MeploTpéPte To Stakomtn (Eik.C-3) Yéxpl va EUPAVIOTEL TO peVOU 2.
EmBeBaiwote tv emhoyn méfovtag AN To S1akomTn.

8.2 Tpomog eAéyxou Tou MANKTPOU Adumag
Eivat Suvatni n puBuion 3 S1a@opeTIKWY TPOTWV ENEYXOU TOU TTANKTPOU AAUTTAG:

1t
Tpomog 2T: E’ b

n ouykoAnon apxilet méfovtag to MARKTPO AQUTOG Kal TEAEIWVEL OTAV TO TARKTPO
ameleuBepwvetal.

Tpomog 4T: L“I

n ouykOoAnon apxiet méfovtag kat ameAeubePWVOVTAG TO TTARKTPO AGUITAG Kal TEAEIWVEL
pdvo dtav 1o MARKTPOo Adpmag méetal kat ameheubepwvetal pia Se0TePn popd. Autdg o
TPOTOG €ival XPriOIHOG Yla CUYKOANAOEIG HAKPAG SIapKEiag.

Tpomog movtapicpa:
EMTPEMEL TNV eKTENEON TTOVTAPIOPATWY MIG/MAG pe éNeyxo TG SIdPKEIag CUYKOAANONG.

9. MENOY MONAAQN METPHZEQZ (Ewk. N)

Téoo oe XelpokivnTo GO0 O OUVEPYIKO TPOTIO yid TNV MPOoBacn OTo HEVOU, TIECTE
Tautdypova Toug Slakomteg (Eik. C-2) kat (Eik. C-3) yia Touhdxiotov 1 SeuTepOAeNTO Kal
ameAeuBepwoTe Toug. MeploTpéPte To Stakomtn (Eik.C-3) péxpl va eU@avIoTEl To pevou 3.
EmBeBaiwote tnv emhoyn méfovtag méMt To Slakomtn. Eival twpa duvatodv va pubuiocete
TIC HOVASEG HETPNOEWG OE METPIKO i ayyAiko cvotnua. Mélovtag Eava 1o Siakomtn C-3
ETOTPEPETE O€ XEIPOKIVNTO (1) OUVEPYIKO) TPOTIO.

10. MENOY INFO (Ew. N)

Téoo oe XelpoKivnTo 00 OE CUVEPYIKO TPOTIO yid TNV MPOcBacn OTo HEVOU, TIECTE
Tautdypova Toug dlakomteg (Eik. C-2) kat (Eik. C-3) yla Touhdxiotov 1 SeuTepOAenTO Kal
ameAeuBepwoTte Toug. MeploTpéPte To Slakomtn (Eik.C-3) YéXPL va EUPAVIOTEL TO peVOU 4.
EmBeBawote v emAoyr mélovtag maAL To SIaKOTTN, TEPIOTPEPOVTAG To Stakomtn C-3
ATTOKTATE TTANPOPOPIEG OXETIKA HE TO EYKATECTNHEVO AOYIOUIKO (software). MiéCovtag avd
70 S10KOMTN C-3 EMOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO (1} CUVEPYIKO) TPOTTO.

11. ZYTKOAAHZH MMA: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

11.1 FENIKEZ APXEX

- Eivat avaykaio va avagepBeite 0TI eVOEIEEIC TOU KATAOKELATTH TTOL AVAYPAPOVTAL TTAVW
OTIG OUOKEVAOIEG TWV XPNOIHOTOIoUHEVWY NAEKTPOSIWV Kal Tou Sgixvouv Tn owoTh
TIONKOTNTA TOU NAEKTPOS{OU Kall TO OXETIKO BEATIOTO pEVA.

- To pevpa ouykOAnong mpémel va puBpiCetal avdhoya pe T SIGUETPO TOU
XPNOIHUOTOIOUPEVOU NAEKTPOSIOU Kal TOU TUTIOU CUVSEEDNG TIOU TIPOKEITAL VO EKTENEOETE.
Ev&elkTikd Ta Xpnotpomoliotpa pevpata yia tig Siagopeg Slapétpoug nAektpodiou givat:

- Pevpa uyk6AAnong (A)

@ HAektp65i0 (mm) Min. Max.
16 30 20
20 40 80
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
50 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

A mapatnpnBei 6tt pe ion Siduetpo nAektpodiou, LYPNAEG TIHEG pevpatog Ba
XPnotpomolouvTal yla emimedeq OUYKOMAOELG, VW Yia KABETEG GUYKOMAOEIG 1) 0POPrG
Ba mpémel va xpnotpomolovvTal XapnAoTepa pevpa.

- Ta unxavikd XapaktnploTika Tng oUvdeong mou ekteeital kabopilovtal, EKTOC amd v
€MAEYHEVN €VTAON PEVHATOC, Ao TIC ANNEC TTOPAPETPOUG CUYKOMNNONG OTWG PRKOG
160U, TAXUTNTA KAl BE0n eKTENEONC, SIAUETPOC KAl TTOIOTNTA NAEKTPOSIWV (Yia TN owoTH
ouvTtipnon Slatnpeite Ta NAeKTPASIA Hakpud amd TV uypPacia, PUAAYHEVA OTIG EISIKES
ouokevaoieg ) Soxeia).

MPOZOXH:

Avaloya e T pAPKa, TO €i60¢ Kal To MAX0G TG £mévBuong Twv nAekTpodiwy,
pmopéi va StamotwBouv actddeieg Tov TOEov oPeINOpEVEG 0TN OUVOEDH TOV iS10U
nAektpodiov.

11.2 AIAAIKAZIA

- Alatnpwvtag tn pdoka MMPOXTA ZTO MPOZQMO, TpiPTe TNV atXpr| Tou nAekTpodiou oTo
UAIKO Y10l KATEQYATIA EKTENWVTAG WA Kivnon Omwg av avapete éva omipto. AuTh gival n mo
OWwoTH HEBOSOC yIa TO EUMUPEUA TOU TOEOU.

MPOZOXH: MHN XTYMNATE 1o nAektp6dio mavw oto UAIKG, autd Ba pmopouvoe va
BAapel TRV emévduon Kavovtag SUGKOAO To EPMUPEVA TOV TOE0U.

AHEOWC HETA TO EUMUPEVA TOU TOEOU, TPOCTIABROTE VA SIATNPACETE pia andotacn and
TO LAIKO KOTEPYAOIAE avTioTolxn oTn SIAUETPO TOU XPNOIKOTIOIOUMEVOU NAEKTPOSIOU Kat
SlaTnNPAOTE AUTA TNV andotacn oo o Suvatdv o oTabepry KATA TV eKTENECN TNG
OUYKOMNONG. OuunBeite 6Tt n KAion Tou nAekTpodiou otnv katevBuvon mpdwong Ba
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nipénel va ivat mepimou 20-30 Holpwv.

- 370 T\OG TOU KOPSOVIOU GUYKOAANGNG, PEPTE TNV AKPN TOU NAEKTPOSiIOU ENAPPWG TTPOG
Ta miow o€ ox€on pe TV KateuBuvon MPdwong, mAvw amd Tov KPATHPA Yla Vo EKTENECETE
TN YEUION, OTNn OUVEXELQ ONKWOTE Ypriyopa To NAekTpdSio amd To Bubiopa TENg woTe va
emtevyOei 10 oProipo Tou To&ou (OYEelg Tou Kopdoviol cuYKAOANnong - EIK. O).

11.3 OOONH LCD XE TPOMNO MMA
- FTpc’moc Aertoupyiog MMA,

- Tiég 0N CUYKOAANON:
m Tdon ouykOAANong,
n PEUUA GUYKOMNONG,
- @ SIAUETPOC EVOESEIYUEVOU NAEKTPOSIOU.

MNa v mpoofaocn oTo Pevou pUBUIONG TTPOXWPENHUEVWY TIAPAUETPWY, THECTE TAUTOXPOVA
Toug StakomTeg (Eik. C-2) kat (Eik. C-3) yia Touldytotov 1 SeuTepOAETTO Kal ameAeVBEPWOTE
Touq. KaBe mapduetpog pmopei va pubupiotei otnv embupnt T meploTpépovTac/
méCovtag To Sakdmtn (Eik. C-3) péxpt v €080 ammod To pevou.

HDII : QVTIMPOOWTEVEL TO apXikd umepevpa “HOT START” pe évdelén otnv 08dvn g
ToCOOTIAIAG AVENONG OE OXEON ME TNV TIMA TOU EMAEYHEVOU PEVMATOG GUYKOAANONG.
PUBuIoN amd 0 wg 100%. Tiur epyootaciou: 50%.

HI’C : avtimpoowrneVel To Suvapiko umepevpa “ARC-FORCE” pe évdel§n otnv 0Bdvn
™G mooooTiaiag av§nong o€ oxéon HE TNV TIUN Tou EMAEYUEVOU PEVUATOG CUYKOAANONG.
Auti n pUBUIoN BEATIWVEL TN PEVOTOTNTA TNG CUYKOAANONG, AMOPEVYEL TO KOAANUA TOU
NAEKTPOSIOU 0TO UNIKO Kall EMITPETEL TN XPrion Sla@dpwv 160V NAeKTpodiou.

PUBuIon ané 0 wg 100%. Tiun epyootaaciou: 50%.

U r d : ON/OFF, emtpémel Tnv €vepyomoinon 1 QmeVEPYOTOINON TOU OUCTAMATOC
eMdTTwong g Taong e£ddou dveu poptiou (puBuion ON 1y OFF). Tiur epyootaciou: OFF.
Me VRD evepyomoinpévo au€Avetal n ac@ANELQ TOU XEIPLOTH ATAV N GUOKEUK) CUYKOANNONG
givat avappévn al\d ox1 o cuVORKEG CUYKOANONG.

11.4 OOONH LCD ZETPOMNO MMA PULSE

- ?: PL 5. 1pomoc ermoupyiac MMA PULSE,
- TiuéG 0TN GUYKONNNON:

m tdon ouykdAnong,

n HECO PEVUA GUYKOANNGNG,

- @ S1aueTpoC evBedelypévou nAektpodiou.

Ma v mpooaon oTo pevou pUBHIONE TWV TIPOXWPNHEVWV TIAPARETPWY, TIIEOTE TAUTOXPOVA
Toug S1akomTeg (Eik. C-2) kat (Eik. C-3) yia Touldyiotov 1 SEUTEPOAETTO Kal ameNeVBEPWOTE
Touq. KaBe mapduetpog pmopei va puBupioteil otnv embuunt T meplotpépovTac/
méCovtag 1o Stakdmn (Eik. C-3) péxpt tnv €£060 amod To pevou.

HDI: : QVTUTPOOWTEVEL TO apXIKO umepeVpa “HOT START” pe évdelén otnv 00évn tng
TOCOOTIAIAE AENONG O OXEON HE TNV TIUN TOU EMAEYUEVOU PEUUATOG CUYKOANNONG.
PuBuion amé 0 wg 100%. Tiur epyootaciou: 50%

Hi’ C : avumpoowmneVel To Suvapikod umepevpa “ARC-FORCE” pe évdel§n otnv 086vn g
MoC0OTIAIAE alENONG O OXEON HE TNV TIU TOU EMAEYHEVOU PEUUATOG CUYKOANNONG.

Auti) n pUBUION BEATIWVEL TN PEVOTOTNTA TNG CUYKOAANONG, ATOPEVYEL TO KOAANUA TOU
NAEKTPOSIOU OTO UNIKO Kall EMITPETEL TN XPrion Sla@dpwv 18wV NAeKTpodiou.

PUBuIon amé 0 wg 100%. Tiur epyootaaciou: 50%

U r C’ : ON/OFF, emtpénel Tnv evepyomoinon H amevepyomoinon Tou OUCTAUATOC
eNTTWOoNG NG Taong e£680u dveu popTtiou (pUBUIon ON 1y OFF). Tiur epyootaciou: OFF.
Me VRD evepyomoinpévo au€Avetal n ac@ANELQ TOU XEIPLOTH ATAV N GUOKEUK GUYKOANNONG
€ival avappévn aAa Ox1 og ouvOriKeg CUYKOAANONG.

P I_ 5 : ON/OFF, emtpérmnel va VEPYOTIOINCETE I ATTEVEPYOTTOINCETE TOV TpOTT0 MMA PULSE.
Me MMA PLS mpooTiBetal évag MaAPOG PEVHATOG TTOU SIEUKONUVEL TNV avodSIKh KABETn
OUYKOANnoN.

F r E : AVTIMTPOOWTTEVEL TOV APIOUO MOAPWOEWVY avd SeutepolemnTo (Hz)
PUBUon ané 0,2 w¢ 99,9. Tiun epyoataciou: 1.2.

bF’ L : AVTIMPOOWTIEVEL TN OX€0N HETAEL S1dPKEIOG TAAUWONG O€ OXEoN Ue ONIKR Sidpkela
KUKAou. T ek@paldpevn o€ TOoOOTO.
PUBUIoN amé 10 wg 99%. Tiun epyootaciou: 30%

I PL ! QVTIMPOOWTIEVEL TN Oxéon HETASy pevpa MANUWONG Kal puBuilopevou Héoou
peVHATOG.

Tiun ekppalopevn o€ TOCOOTO.

PUBuion amé 100 w¢ 200%. Tiun epyootaciou: 142%

Inpeiwon: n ehaxiotn tipr maApwong dev mpoaodiopiletal, aAAd umohoyiletal pe TPOTO
WOTE TO HECO PEVMA VA ival (0o Pe To Tpoadlopl{duevo.

12. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPIFTPA®H AIAAIKAZIAZ

12.1 TENIKEZ APXEX

H ouykoAnon TIG DC eivat KatdAAnAn yla 6Aoug Toug XAAuPeg avBpaka xapnhol Kat
uPNAoU KPAPATOG Kal yia Ta Bapéa HETAANG, XaAKd, VIKENO, TITAvIo Kat kpapatd toug (EIK.
P). Na tn ouykdAnon oe TIG DC pe nAektpddio otov MOAO (-) XPNOIUOTIOIETAL YEVIKA TO
NAEKTPOS10 pE 2% AnunTtpiou (xpwpatiopévn ykpt Awpida). Eival amapaitnto va Aentovetat
a&ovikd To NAekTPddio amd Bodgpduio pe AelavTiko epyaleio, BAéme EIK. Q, mpooéxovtag n
alxpn va givatl amoAUTwG OPOKEVTPN WOTE VA AMOPEVYOVTAL EKTPOTTIEG TOU TOEoU. Mpooéfte
WOoTe n Agiavon va mpaypatomoindei Katd to prikog Tou nAektpodiou. H evépyela autr Ba
enmavalapBdvetat meplodikd avaloya pe Tn xprion Kat T @Bopd Tou nAektpodiou fy av To
{610 Tuxaia poAvvetal, ofeldwveTal 1 xpnolpomoleital akatdMnAa. Ma kahr} cuykdAAnon
ewval amapaitnto va avagepBeite otov MIN. 7 6mou avagépovtal SIdUeTpog NAeKTpodiou,
PELHA KAl POH| AEPIOV OE CUVAPTNON HE TO TIAXOG TTOU BENETE VA CUYKOAAOETE. H Kavovikr
mpoefoxr Tou NAekTPoSiou amod To KePAUIKO NAEKTPASI0 ival 2 - 3mm Kal UmopEi va 9TAoEL
£W¢ 8Mm YIa YWVIOKEG OUYKOMAOELG.

H ouykoA\non mpayuatomnoleital pEow TG THENE Twv AKpwv TNG ouveonc. MNa Aemtd maxn
KAT@MNAa poeToldacpéva (Héxpt Tmm mep.) Sev xpetaletal Ak mpooBnkng (EIK. R).

MNa peyoAutepa mdyn eival avaykaieg BEpye OUYKOAMAOEWS idlag oUVBEoNG PE TO UAIKO
Katepyaoiag kat KatdAANAng Stapétpou, pe e8Ik mpoeTotpacia Twv dkpwv (EIK. S).

Na koA anmoTéAeopa oUYKOANONG, Eival amapaitnTo Ta TEPAXIA UAIKOU va gival amoAUTwg
kaBapd kat wpig o&eidlo, éhata, ykpdoa, SIaAUTIKA KATT.

12.2 AIAAIKAZIA (EMMYPEYMA LIFT)
- PuBuiote 10 pedpa ouykOAnong otnv embupnt) TR péow Tou Sakdmin C-2.

Mpooapudote 10 pelpa KATA T CUYKOANNCN OTnV TPAYUATIKA avaykaia Bgpuikn
€lopopa.
- EmalnBevote Tn owoTr ekporj Tou agpiou.
To eumUpeUpa TOU NAEKTPIKOU TOEOU TPAYUATOTIOLEITAL UE TNV €mMa@h Kal Tnv
amopdkpuvon Tou nAektpodiouv BoAppapiou amod To LAIKO katepyaciag. Autdg o TpOTog
EUMUPELUATOG TTPOKAAEL AlyOTEPEG EVOXANOELG NAEKTPIKIG AKTIVOBOAIAC Kal EAATTWVEL OTO
e\Ax10To Ta eyKAgiopata Bohgpapiou kat Tn @Oopd Tou nAektpodiou.
AKOUUTTAOTE TNV Al Tou NAEKTPOSiou MAvw 0To UAIKS e EAagpd Trieon.
- INKWOTE APEOWG TO NAEKTPASIO KATA 2 - 3mm EMTUYXAVOVTAG €TOL TO EUMUPEVUA TOU
60U,
H ouokeury ouYKOMNONG apXIka Tapdyel éva eAaTTwHEVO pelpa. MeTd amd pepika
Seutepolenta, Ba apyioel va mapdyetal To PUBUICHEVO PEUUA CUYKOAANONG.
Ma va S1aKOPETE TN GUYKOAANCN ONKWOTE YPriyopa To NAEKTPOSI0 o TO LAIKO.

12.3 OOONH LCD XETPOMNO TIG

- i Tpdmog Aertoupyiag TIG,
- Tipég 0Tn UYKOANNON:

m TAON CUYKOAANONG,

n PEVUA GUYKONNONG.

310 eEMdvw PEPOG TNG 086VNG EpavifovTtal Ta PAyHATIKA peyEOn ouyKOAANoNG (pevpa Kat
Tdon ouykOAANoNg).

13. AIAAIKAZIA ®PEZAPIZMATOX

13.1 TENIKEZ APXEX

Aut n Sadikacia cuviotatal 0T XPrion Twv nAektpodiwv @pelapiopatog and avBpaka,
emevdeSupévwv pe mePIBANpa xaAkou yla ) petafifaon pevpatog. To pétalo eival
Aelwpévo amd To NAEKTPIKO TOEO avapeoa oTnv Akpn Tou NAektpodiou kat Tou UAikov. O
TIEMECHUEVOG QEPAG PUOGEL TO AEIWHEVO PETAANO.

To ofuydvo ToU TIEPIEXETAL OTOV TIEMIECUEVO aépa O&eI8WVEL TO PETANO Ot THEN Kal
TIEPIOPICEL TNV EQAPUOCIUOTNTA OTO UAIKO.

To pevpa @pelapiopatog pubuiletal oe cuvAPTNON HE TN SIAUETPO TOL XPNOIUOTIOIOUEVOU
nAektpodiou. EVOEIKTIKA Ta pEUUATA TTOU PITOPOUV Va XPNOIHOTToINBoUV yia Ti§ SIaQopES
TIAPAPETPOUG Eivat:

] Peopa (A)

@ HAektpoSio (mm) Min. Max.
4 mm 90 150
5mm 200 250
6 mm 250 400
8 mm 350 500

13.2 AIAAIKAZIA

- PuBpiote 10 pevpa @pelapiopatog otnv emOUUNTA T HEOW TOU TIEPICTPOPIKOU
Sakom C-2

- EmoAnBeote Tn OWOTH €KPON TOU TIEMECUEVOU aépal.

- AKOUMTTAOTE TNV alXUr TOU NAEKTPOSIOU TAVW GTO UAIKO

- Na va SlakoPete 1o PeldpIoUa ONKWOTE YPIYOPA TO NAEKTPOSI0 amd To UAIKO.

13.3 OOONH LCD ZE TPOMNO ®PEZAPIZMA
- ?:l ED U:Tpénoc Aetrtoupyiag @peldpiopa,

- Tiég 0T OUYKOANON:
@ Taon gpelapiopatog,
n pelpa @pelapiopatoc.

Inpeiwon: H GSladikacia @pelapiopatog oty ekdoxr 270A upe U, = 230V eival
QTTEVEPYOTTOINMEVN.

14. RESET APXIKEZ PYOMIZEIZ EPFOZTAZIOY

Eivat Suvatov va emava@QEPETE TN OUOKEUN OUYKOMNONG OTIC apXIKEG pubuioelg
£PYOOTACIOU KpATWVTAG TMECHEVOUG Toug Suo Slakdmreg (Eik.C-2) kat (Ek.C-3) katd v
gvepyormoinon.

15. MPOEIAOMOIHTIKOI ZYNATEPMOI

H amokatdotaon gival autopatn 6tav mavel N Altia Tou GUVAYEPHOU.
M@IOHQTG ouvaygpUoU TTOU MITOPOUV VA EUPAVIOTOUV 0TV 08dvn:

- ALARM : MapéuPBacn BepUIKAC TPOOTACIAG TNG CUOKEUNG OUYKOAMNONG. H Aettoupyia
SIOKOTTTETAL PEXPL N UNXAVI VO KPUWOEL EMOPKWG.

- U 3 ALARM : TTapéupaon yia mpootacia unéptaong. ENéyEte tnv tdon tpogodoaiag.
- UL{ALARM : mapéppaon yla mpootacia undtaone. EAéyEte Ty tdon Tpogodoaiag.

- ’DA%M : TEpEPPaon yla MPOOTAGIA UTTEPEVMATOC OTO KUKAWHA OUYKOANONG.
BeBaiwBeite 61t TaxutnTa €AENG Ka/fj peUpa oUYKOAANoNG Sev ival urepBoAikd uPnAd.

- ’ l ALARM : TTAPEUBAON yla TPOOoTAsIA BPaXU-KUKAWHATOG METAEY AGUITAG KAl OWHATOG.
EAéy€te OT1 Sev umdpxouv BPayu-KUKAWUATA 0TO KUKAWHA GUYKOAANONG.

- ’HA&M : TapEuBaon yia ENNEPn ECWTEPIKAG EMKOWWVIaG. Av 0 OuvayepUOg
TIOPAMEVEL EMMKOWVWVAOTE pe e§ouatodotnuévo oépPIg.

- I'EALARM : mapéppaon yla cuvayeppo BondnTikig Taonc. Av 0 ouVayEpUOG TAPAEVEL
EMKOWVWVAOTE e e€ouatodoTnpévo o€pPIg.

- ,9 A%M ANQMAAIA EAZHI: eléyéte tnv €AEn oUpHATOC Kal TIG Ao@AAElEG TTOU
UTTAPXOLV OTN HUNXavi.
I10 OPRACIHO TNG OUOKEUNG OUYKOAANONG UMOPEi va EPQPAVIOTE(, yla HEPIKA

SeutepoAenta, n e18omoinon D Y A .
ALARM
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16. ZYNTHPHXH

MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX XYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTI O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHITOZ KAl ANOXYNAEAEMNEOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

16.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH

Ol ENEPTFEIEZ TAKTIKHZ XZYNTHPHIHXZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMO TO

XEIPIZTH.

16.1.1 Aapma

- Mnv akoupmdte T Aduma Kat To KaAwdio TG og Bepud koppdtia. Auté Ba pmopoloe
Vo TIPOKOAECEL TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG YPryopa Tn CUOKEUN €KTOG
Aertopuyiag.

- ENéyxete meploSikd To KPATNUA TNG CWARVWONE KAl TWV CUVEECEWV aEPiOU.

- ZEVYOPWOTE TIPOOEKTIKA AApMa o@ANONG NAeKTPOSioy, TOOK Adumag pe Tn SlapeTpo
Tou NAekTpoSiou EMAEYHEVN WOTE va amo@elyovTal UTEPOEPUAVOELG, kakh Siddoon Tou
agpiou Kat oxeTIKr SuoAEIToupyia.

- ENéyxete, TOuNGXIOTOV pia @opd TNV nuépa, TNV Katdotaon @Oopdg Kal Tn owoTh
OuVAPHOAOYNON TWV TEPUATIKWV HEPWV TNG AAUTAG OTOMIo, nAektpddio, Aafida,
o@AaNiopa nAektpodiov, Slavopéag agpiou.

- ENéyxete, mpiv amd kdBe xprion, 1o Babuo ¢Bopdg kabwg Kal OTl gival owotd
EYKATECTNMEVA TA TEPUATIKA HEPN TNG AAMTAG: MTTEK, NAEKTPOSI0, Aafida opahiopatog
nAektpodiou, Stavopéag agpiou.

16.1.2 Tpo@0od6Tn GUPHATOG

- ENéyxete ouxvd T 9Bopd Twv KUAiVEpwV Tpo@odoaciag, apalpeite TEPIOSIKA TN HETANIKN
oKOVN TTIOU OUYKEVTPpWONKe otnv meploxn éAENg (kKUAvSpol kat ompdh €l0ddou Kat
g€odou).

16.2 EKTAKTH ZYNTHPHXH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHX XYNTHPHXIHX MPEMElI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA
ANO NPOZQMIKO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO
TOMEA KAITHPQONTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

ITO EZQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI O XYTKOAAHTHEX EINAI ZBHITOX
KAI AMOZYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOXIAE.

Evdexopevol éAeyxol pe NAEKTPIKN TAGN OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH) HMOPOUV

va nipokaAécouv goBapn nAektpomAnia and apeon emagn pe pépn VMO Taon Ka/n

TpavpATA OPEINOHEVA GE AMECT EMAPN UE Opyava GE Kivnon.

- Meplodika kal OTTOGOATIOTE pE CUXVOTNTA, AVAAOYa HE TN XPrON KAl TNV TOCATNTA OKOVNG
Tou TEPIBANNOVTOG, AVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH Kal a@aip€oTe Tn okdvn
TTOU OUYKEVTPWONKE OTO HETACKNHATIOTH, avTioTacn kat avopbwth pe Enpd memeopévo
aépa. (uéxpt 10bar).

- Mn KateuBUVETE TOV TIEMECUEVO 0€Pa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG. KaBapioTe Teg pe pia

TOAU analr Bovptoa r KATdANAa SIoAUTIKA.

Me Tnv eukaipia eNéyXeTe OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOEOEIG €ival OQPONOUEVEG Kal Ta

kapmiapiopata Sev mapouaotdlouvv BAABEG 0T povwon.

- 210 TENOG AUTWY TWV EVEPYELWV EAVATOTTOBETOTE TIG TTAAKES TOU CUYKOANTH 0@ali{ovTag

HEéXPL TO TépHa TIG BideC oTEPEWONG.

ATTOQEVYETE AMONUTWG VA EKTENEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG LE AVOIXTO OUYKOANNTH.

- AQOU eKTENEOATE TN OUVTAPNON 1 TNV EMIOKEVN, ATTOKATAOTHOTE TIG CUVOECELG Kal Ta
Kapm\apiopata 6mwg ATav oTnv apxr TPOCEXOVTAG WOTE AUTd va pnv €épBouv o€ emagn
UE HépN TIOU KIVOUVTAL 1 TTOU UITOPOUV VA PTACOLV GE UPNAEC BEpUOKPATIES. AEOTE HE TIC
Awpibeg GAou¢ Toug aywyoUs Omwe otnv apxIkh Statagn mpoogxovtag va Stlatnpnouv
AMOAUTWG HOVWHEVES Ol CUVSEDELG TIPWTEVOVTOG O€ UYNAR TAon amd TI¢ SeVTEPEVOVTEG
o€ XapnAn taon.

XpNo1HomoIoTe OAEG TIG AUBEVTIKEG POSENEC Kal BISEG yia va EaVAKAEIOETE TNV KATACKEUN.

f:f MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETETIZ MAAKEZTOY ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE

17. WAZIMO BAABHZ

SE MEPINTQXH ENAEXOMENHZ ANIKANOIMOIHTIKHEZ AEITOYPTIAY THX MHXANHZ, KAl

MPIN NA KANETE MIO XYXTHMATIKO EAEXO H MPIN NA AMEYOYNOHTE XE ENA AIKO MAZ

KENTPO EZYMHPETHEZHX EAETXETE AN:

- Me 70 YevIkO S1akomTn o€ «ON» n OXeTIKR AAma givat avappévn: o€ avTifetn mepimmwon
n BAABN ouvRBwe BpiokeTal 0T ypapur TPo@odoTnong pevpatog (kaAwdia, mpiCa kat/ n
@ioa, AOPANELEC, KATL).

- Na pnv undpyel cuvayeppOG TTOU va onuaivel TNV mapépPaon Tng BepUIKAG acPAAelag,

UTTEP 1) UTTOTAONG 1} BPAXUKUKAWMATOG.

BeBaiwbeite 0TI mMapakohoubricate T OXEONOVOUAOTIKAG SIGANEWYNG OE TEPIMTWON

eméupaong TG BEPUOCTATIKNAG TPOOTACIG AVAPEVATE TN QUOIKH YUEN TNG CUOKEUNG,

eMaAnBeVOATE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTHPA.

- ENéy€Te TV TA0oN TG YPAPAG: Qv N TIpr ivatl umepBoAka uypnAn i xapnAr 0 GUYKOANTAG

TIOPAMEVEL UTTAOKAPIOUEVOC,.

ENéyEate Ot Sev epgavietal kdmolo BpaxukUKAwpa Katd tnv €080 TNG CUOKEUNG:

0’auTH TN TIEPITTTWON TIPOPBEITE OTOV ATTOKAEICHO TOU ATIPOOTITOU.

- Ol OUVO£0EIC TOU KUKAWHATOG OUYKOANONG €xouv Yivel owotd, edikd av n Aapida

Tou KaAwdiou padag gival mpAypatt cuvOeSEUEVN OTO KOMPATL Kal Xw pi¢ mapepBoAn

HOVWTIKWV LAIKWV (T.X. Bepvikia).

To aéplo NG MPooTaciag MouU XPNOIMOTIOLEITE €ival CWOTO Kal 0T CWOTH TUCOTNTA.
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7.1.5 Setare parametri avansati: MENIU 1 (Fig. L)
7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA
7.2.1 Display LCD in modalitatea MANUALA (Fig. M)
7.2.2 Setarea parametrilor
7.2.3 Setare parametri avansati: MENIU 1 (Fig. L)
7.3 Setare unitate de antrenare sarma de tip semiautomat
8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI
8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. N).
8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului
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APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC MIG-MAG SI FLUX,
TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.
Nota: in textul urmétor 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”).
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- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudurd, operatiile de control precum si reparatiile trebuie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de a
inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor la
prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

VAV

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au continut
produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecindtatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn, hartie,
carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa elimine
gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare sistematica
pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia
lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldurd, inclusiv iradiatia solara (daca este
utilizata).

POLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de plstolet piesa in lucru si fata de alte
parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte, masti
si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare
izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN 379
montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNIEN 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: Dacd, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este
obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

L QOO
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CAMPURILE ELECTRICE SI MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza campuri electrice

si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura genereaza un camp CEM in imediata

apropiere a circuitului de sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic potinterfera cu anumite dispozitive medicale (de exemplu

stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze metalice, etc.).

Trebuie luate masuri de protectie corespunzatoare, menite sa protejeze persoanele

care poarta aceste dispozitive. De exemplu, se va interzice accesul in zona in care este

folosit aparatul de sudura sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care

sunt supusi sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind produsele destinate

utilizarii exclusive in scop industrial si profesional. Nu se garanteaza conformitatea

iile de baza privind expunerea t a la campurile electrc tice in

gospodarii.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la minimum

expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest lucru

este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul obiectelor metalice sau

in jurul corpului;

nu incepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai aproape posibil

de imbinarea executata;

nu sudati aproape de aparatul de sudura;

toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa tehnica CEM;

- distanta de la sursa CEM péana la un punct dincolo de care expunerea este mai mica
de 20% din valoarea minima permisa:d =15 cm.

/N

- 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
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caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8; A.10
din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
- TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata de sol, in afara de
cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: 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”.
Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.
Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod dupa
ce s-a terminat sudura MMA.
- Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu trebuie
lasata nesupravegheata.
Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

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.

Este interzisa ridicarea ansamblului constituit din caruciorul cu aparat de sudura,
alimentatorul de sarma si grupul de récire (cand este prezent).

FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite fata de cel
pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din reteaua hidrica)
este periculoasa.

RISC DE ARSURI

Undele dintre partile aparatului de sudura (pistoletul, clestele port-electrod)
precum si zonele adiacente, pot atinge temperaturi de peste 65 °C: este necesara
purtarea de haine de protectie adecvate.

Lasati sa se raceasca piesa proaspat sudata inainte de a o atinge!

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de mai mult
de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de gaz cu
mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale alimentatorului
cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta aparatul de sudura la
reteaua de alimentare.

/2

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale alimentatorului cu
sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

introducerea sarmeiin role;

incarcarea bobinei cu sarma;

curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

CONDITII AMBIENTALE (EN 60974-1)
- Folositi aparatul de sudura doar in conditiile ambientale descrise mai jos:
- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -10 °C si 40 °C;
» Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 50% la 40 °C;
« Umiditatea relativa a aerului nu trebuie sa depaseasca 90% la 20 °C;
« In atmosfera ambientala nu trebuie s fie prezente praf, acizi, gaze sau substante
corozive, etc.

DEPOZITARE

- Amplasati aparatul si accesoriile sale (cu sau fara ambalaj) in spatii inchise.

- Temperatura ambientala trebuie sa fie cuprinsa intre -20 °C si 55 °C.

In cazul aparatului echipat cu unitate de racire cu lichid si la o temperatura a mediului
inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel prevazut de producator sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

Intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

hr¢

mmm ELIMINARE

Nu eliminati aparatul de sudura cu deseurile menajere obisnuite la sfarsitul duratei
de viata utila.

Utilizatorul are obligatia de a elimina acest echipament electric la punctele autorizate
de colectare si reciclare echipamente electrice, sau la magazinul de la care a fost
cumparat produsul. Aceasta prevedere se refera doar la eliminarea echipamentelor
pe teritoriul Uniunii Europene (DEEE).

2. INTRODUCERE $| 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 otelurilor inoxidabile cu gaz Argon + 1-2%
oxigen, a aluminiului si CuSi3, CuAlI8 (brazurd) cu gaz Argon, utilizand sarme electrod de
analiza adecvata piesei de sudat.

Este deosebit de indicatd pentru aplicatii in tampldria usoara si tinichigerie, pentru sudura
tablelor zincate, high stress (cu limita de curgere ridicatd), inox si aluminiu. Functionarea
SINERGICA asigura setarea rapida si usoara a parametrilor de sudurd, garantand intotdeauna
un control ridicat al arcului si al calitatii sudurii.

Aparatul de sudura este indicat pentru sudura TIG in curent continuu (DC) cu amorsarea
arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), potrivita pentru folosirea cu toate otelurile
(carbon, slab aliate si inalt aliate) si cu metalele grele (cupru, nichel, titan si aliajele lor) cu
gaz de protectie Ar pur (99.9%) sau, pentru utilizari deosebite, cu amestecuri Argon/Heliu.
Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent continuu (DC) cu electrozi inveliti
(rutilici, acizi, bazici).

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI
MIG-MAG
- Modalitate de functionare:
- manual;
- sinergic;
- Vizualizare pe display a vitezei sarmei, tensiunii si curentului de sudura.
- Selectare functionare 2T, 4T, Spot.

TIG
- Amorsare LIFT.
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

MMA
- Modalitate de functionare:
- MMA in curent continuu;
- MMA in curent pulsat;
- Reglare arc force, hot start.
- Dispozitiv VRD.
- Protectie anti-stick.
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

CRAITUIRE (GOUGING)
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de craituire.

ALTELE
- Setare sistem metric sau anglo-saxon.
- Permite conectarea unei unitati de antrenare a sarmei de tip semiautomat (CV).

PROTECTII

- Protectie termostatica.

- Protectie impotriva scurtcircuitelor accidentale datoritd contactului dintre pistolet si
masa.

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau prea
scazuta).

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Pistolet MIG

- Cablu de retur cu cleste de masa.
- Suport pentru pistolet.

2.3 ACCESORII LA CERERE
- Adaptor butelie argon.

- Masca heliomata.

- Kit Sudura MIG/MAG.

- Kit sudura MMA.

- Kit sudura TIG.

- Cdrucior.

- Kit Craituire.

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACA DATE
APARAT DE SUDURA
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placuta de identificare, avand urmétoarea semnificatie:
Fig. A1
1- Standardul EUROPEAN de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de sudura
cuarc.
2- Numele si adresa fabricantului.
3- Numele modelului.
4- Simbol reprezentand structura interna a aparatului de sudura.
5- Simbol reprezentand procedura de sudura preconizata.
6- Simbolul S: arata ca se pot efectua operatiuni de sudura intr-un mediu cu risc ridicat de
electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase metalice).
- Simbolul liniei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazata;
3~:tensiune alternativa trifazata.
8- Gradul de protectie al carcasei.
9- Date caracteristice ale liniei de alimentare:
- U,: Tensiune alternativa si frecventd de alimentare a generatorului (limite admise
+10%).
- 1, .2 Curent maxim absorbit de linie.
- |,  Curentul efectiv de alimentare.
10- Caracteristici circuit de sudura:
- U, Tensiune maxima in gol (circuit de sudurd deschis).
- L,/U,: Curentul si tensiunea aferentd normalizata care pot fi debitate de aparatul de
sudurd in timpul functionarii.
X: Raport de intermitentd: indica perioada in care aparatul de sudura poate debita
curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in %, pe baza unui ciclu de 10
min (de ex. 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de repaus; s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depési parametrii de utilizare (parametrii din fabrica, raportati
la 0 temperatura ambientala de 40 °C) intervine protectia termicd (aparatul de sudura
ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile admise).
A/V-A/V: Indica gama de reglare a curentului de sudura (minimum si maximum) la
tensiunea arcului aferenta.
11- Numadr de identificare al aparatului de sudura (indispensabil pentru asistentd tehnicd,
solicitare piese de schimb, identificarea originii produsului).
12- 4——3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectia liniei.
13- Simboluri care se refera la normele de siguranta, a céror semnificatie este descrisa in
capitolul 1,Siguranta generald pentru sudura cu arc".

~N

UNITATEDE ANTRENARE A SARMEI
Principalele date referitoare la utilizarea si performantele unitétii de antrenare a sarmei sunt
indicate succint pe
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placuta de identificare si au urmatoarea semnificatie:
Fig. A2
1- Standardul EUROPEAN de referintd pentru siguranta si fabricarea unitatii de antrenare a
sarmei.
2- Simbolul liniei de alimentare:
= .. tensiune continua;
3- Gradul de protectie al carcasei.
4- U :Tensiunea de alimentare a unitdtii de antrenare a sarmei.
5- 1.: Curent absorbit cu sarcina maxima.
6- Performantele circuitului de sudura:
- L,: Curent care poate fi debitat de la unitatea de antrenare a sarmei in timpul sudurii.
- X : Raport de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate debita
curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in %, pe baza unui ciclu de 10
min (de ex. 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de repaus; s.a.m.d.).
7- Numadr de identificare al aparatului de sudura (indispensabil pentru asistentd tehnica,
solicitare piese de schimb, identificarea originii produsului).

Nota: Exemplul de placutd de identificare este orientativ in ceea ce priveste semnificatia
simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de sudura
achizitionat trebuie sa fie citite direct pe placa cu caracteristici a aparatului de sudura.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- UNITATE DE ANTRENARE A SARMEI: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

- CONSUM MEDIU DE SARMA SI GAZ DE SUDURA: vezi tabelul 3 (TAB. 3)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 5 (TAB. 5)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 6 (TAB. 6)

Greutatea aparatului de sudura si a unitatii de antrenare a sarmei este mentionata in
tabelele 1,2 (TAB. 1, 2).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE.

4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B1)

Pe partea anterioara:

1- Panou de control (a se vedea descrierea);

2- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura;

3- Prizd rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura;
4- Cablu si borna de retur la masa;

5- Cablusi pistolet de sudurg;

Pe partea posterioara:

6- -Intrerupator general ON/OFF;

7- Cablu de alimentare;

8- Priza rapida pozitiva (+) pentru cablu curent de sudura de conectare cu unitate de
antrenare a sarmei;

9- Conector 14p pentru cablu de comanda de conectare cu unitatea de antrenare a sarmei;

4.1.2 UNITATE DE ANTRENARE A SARMEI (FIG. B2)

10- Panou de control (a se vedea descrierea);

11- Racord pistolet;

12- Priza rapida pozitiva (+) pentru cablu curent de sudura de conectare cu aparatul de
sudurg;

13- Conector 14p pentru cablu de comanda de conectare cu aparatul de sudura;

14- Tub gaz;

4.1.3 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)
1- Selector setare masina:

- GOUGING : modalitate craituire.
- MMA (PULSE) - TIG : modalitate MMA (PULSE) sau TIG. Selectarea se face prin

@ rotita de reglaj C-2.

- —l : modalitate MIG-MAG cu functionare sinergica (automata)
sau manuald. Aceasta modalitate este activd doar daca
conectorul (B2-13) care porneste de la unitatea de antrenare
a sarmei este inserat corect in conectorul masinii (B1-9).

: permite functionarea unitatilor de antrenare a sarmei de tip
semiautomat.

2- Rotita de reglaj multifunctionala.

Daca este apdsata timp de cel putin 3 secunde, permite selectarea procesului de sudura:
cu C-1in MMA (PULSE) - TIG : selectare MMA (PULSE) sau TIG;

- Qv

cuC-1in @‘ : selectare MIG-MAG (SINERGICA SAU MANUALA);
Rotirea mai permite reglarea (in modalitatile de mai jos):

MMA (PULSE) : curentului de sudurs;

TIG : curentului de sudura;

GOUGING : curentului de craituire.

Notd: in modalitatea @. si CV reglarea curentului este dezactivata.
3- Rotitd de reglaj multifunctionala.
Daca este apdsata timp de cel putin 3 secunde, permite accesul la programele de lucru
presetate ale masinii. .
Notd: activa doar cu C-11in si MIG-MAG sinergic (SYN).
Rotirea mai permite reglarea (in modalitatile de mai jos):
CV : tensiunii de sudura.

4- Display LCD.

4.1.4 PANOU DE CONTROL UNITATEDE ANTRENARE SARMA (Fig. C)

5- Rotita de reglaj, a carei actionare permite:

- reglarea cordonului de sudura (tensiunea de sudurd) in modalitatea MAN;
- reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului) in modalitatea SYN;

6- Tasta de avansare manuala a sarmei. Permite avansarea sarmei in teaca pistoletului fara
afinecesard actionarea butonului pistoletului; este cu actiune momentang, iar viteza de
avansare este fixa.

7- Rotitd de reglaj, a cérei actionare permite:

- reglarea vitezei de alimentare cu sarma in modalitatea MAN;
- reglarea puterii de sudurd in modalitatea SYN;

5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIUNILE DE INSTALARE S| CONECTARE
ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT Sl
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIRE (Fig. D)
Scoateti din ambalaj unitatea de antrenare a sarmei, montati partile ambalate separat.

Asamblare cablu de masa - cleste Fig. E
Asamblare cablu de sudura - cleste port-electrod FIG. F

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol in
fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in acelasi timp, asigurati-va ca
nu se aspira praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare pentru
a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile
periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
- Tnainte de efectuarea oricérei legaturi electrice, controlati ci tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura.
Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductor
de nul legat la pamant.
- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de
tipul:
- Tipul A( ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B( ) pentru masini trifaza.

Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se recomandd
conectarea aparatului de sudurd la punctele de interfata ale retelei de alimentare care
prezintd o impedantd mai mica de Zmax = 0.12 ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Dacd acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sd verifice dacd aparatul de sudura poate fi conectat (daca este necesar, consultati
societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + PE) si corespunzator
curentului indicat si asigurati o priza de retea dotatd cu sigurante sau intrerupator automat;
clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare
(galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la

nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu

riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de
ex. incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1 Recomandari

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS, ASIGURATI-
VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI DECONECTAT DE LA RETEAUA
DE ALIMENTARE.
Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?) pe baza
curentului maxim debitat de aparatul de sudura.
De asemenea:
- Rotiti pana la capdt 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 sudurd; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate da
rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MIG-MAG

5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incarcata pe planul de sprijin al caruciorului: max 60 kg.

- Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul Argon/
co,.

- Cor21ecta§i furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.

(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata, cat mai
aproape posibil de racordul din executie.

5.3.2.3 Pistolet (Fig. B)

Introduceti pistoletul (B1-5) in conectorul respectiv (B2-11), strangand cu mana, pana la
capat, inelul de blocare. Pregatiti-l pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza si
tubul de contact, pentru a-i usura iesirea.

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 gazinterpunand, 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. 7); 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.
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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 asezatd, cat
mai aproape posibil de imbinarea executata. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B1-2).

5.3.3.3 Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida aferenta (-) (Fig. B1-3). Conectati furtunul de
gaz al pistoletului la butelie.

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectatd la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
Puneti pe terminal o clema speciald care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B1-2).

5.3.4.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat
mai aproape posibil de imbinarea executata. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (-) (Fig. B1-3).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. G)

ATENTIE! INAINTE DE INCEPEREA OPERATIUNILOR DE INCARCARE A SARMEI,
ASIGURATI VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SIDECONECTAT DELA
RETEAUA 'DE ALIMENTARE.

ASIGURATI- VA CA ROLELE DE TRACTIUNE A SARMEI, TEACA DISPOZITIVULUI DE ANTRENARE

A SARMEI SI TUBUL DE CONTACT AL PISTOLETULUI CORESPUND DIAMETRULUI SI TIPULUI

DE SARMA CARE VA FI UTILIZATA SI CA SUNT MONTATE CORECT. IN TIMPUL FAZELOR DE

INTRODUCERE A SARMEI NU PURTATI MANUSI DE PROTECTIE.

- Deschideti usa compartimentului de bobinare.

- Desurubati inelul de blocare a bobinei.

Pozitionati bobina de sarma pe mosor; asigurati-va ca cilindrul de tragere a mosorului este

amplasat corect in gaura prevazuta (1b).

- Insurubati inelul de blocare al bobinei, interpunand dacé este necesar distantierul

corespunzator (1b).

Eliberati contra-rola/rolele de presiune si indepartati-o/indepartati-le de rola/rolele

inferioard/inferioare (2a);

- Asigurati-va ca rola/rolele de tragere este/sunt potrivitd/potrivite pentru sarma folosita

(2b).

Eliberati capdtul sarmei, retezati extremitatea deformata printr-o tdiere curata si fard

bavuri; rotiti bobina in sens contrar acelor de ceasornic si introduceti capatul sarmei in

dispozitivul de ghidare al sarmei la intrare, impingand-o cu 50-100 mm in dispozitivul de
ghidare a sarmei din racordul pistoletului (2c).

- Repozitionati contra-rola/rolele regland presiunea acesteia la o valoare intermediard si

asigurati-vd ca sarma este pozitionata corect in cavitatea rolei/rolelor inferioare (3).

Scoateti duza si tubul de contact (4a).

- Introduceti stecherul aparatului de sudura in priza de alimentare, porniti aparatul de
sudurd, apasati butonul pistoletului sau tasta de avansare a sarmei (Fig. C-6) si asteptati
sd iasa capatul sarmei cu 10-15 cm din partea anterioard a pistoletului, parcurgand toata
teaca de ghidare a sarmei, eliberati butonul.

ATENTIE! in timpul acestor operatiuni, sirma este sub tensiune electrica
si este supusa fortei mecanice; poate cauza asadar, daca nu se adopta
masurile de precautie necesare, pericole de electrocutare, ranire si poate
genera arcuri electrice:
Nu indreptati gura pistoletului cdtre parti ale corpului.
Nu apropiati pistoletul de butelie.
Remontati pe pistolet tubul de contact si duza (4b).
Asigurati-va ca avansarea sarmei este regulatd; calibrati presiunea rolelor si franarea
mosorului (1a) la valorile minime posibile verificand ca sarma nu aluneca in cavitate si
cd, in momentul opririi tractiunii, nu se slabesc firele sarmei din cauza inertiei excesive a
bobinei.
Retezati capdtul sarmei care iese din duzd la 10-15 mm.
Inchideti usa compartimentului de bobinare.

5.5 INLOCUIREA TECII DISPOZITIVULUI DE GHIDARE A SARMEI IN PISTOLET (FIG. H)
Inainte de a proceda la inlocuirea tecii, intindeti cablul pistoletului evitand
formarea curbelor.

5.5.1Teaca in spirala pentru sarme de otel

1- Desurubati duza si tubul de contact al capului pistoletului.

2- Desurubati piulita de blocare a tecii conectorului central si scoateti teaca existenta.

3- Introduceti noua teacd in conducta cablului pistoletului si impingeti-o incet pana cand
iese din capul pistoletului.

4- Tnsurubati piulita de blocare a tecii cu mana.

5- Taiati bucata de teacd in exces, apasand-o usor; scoateti-o din cablul pistoletului.

6- Tesiti zona de tdiere a tecii si reintroduceti-o in conducta cablului pistoletului.

7- Reinsrubati apoi piulita, strangand-o cu o cheie.

8- Montati la loc tubul de contact si duza.

5.5.2 Teaca din material sintetic pentru sarme din aluminiu

Efectuati operatiunile 1, 2, 3 dupa cum se aratd pentru teaca de otel (nu considerati

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

9- Reinsurubati tubul de contact pentru aluminiu, verificind ca acesta sa intre in contact
cu teaca.

10- Introduceti pe capatul opus al tecii (pe latura racordarii pistoletului) niplul de alamg,
inelul OR si, mentinand teaca in usoara presiune, strangeti piulita de fixare a tecii. Partea
in exces a tecii va fi indepartata treptat in continuare (vezi (13)). Scoateti din racordul
pistolet al dispozitivului de antrenare a sarmei tubul capilar pentru teci din otel.

11- NU ESTE PREVAZUT TUBUL CAPILAR pentru teci de aluminiu cu diametrul 1.6-2.4 mm
(culoare galbena); teaca va fi deci introdusa in racordul pistolet fara acesta.

Taiati tubul capilar pentru teci din aluminiu cu diametrul 1-1.2 mm (culoare rosie) cu o
madsura mai mica de circa 2 mm fata de cea a tubului de otel si introduceti-I pe capatul
liber al tecii.

12- Introduceti si blocati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei, marcati
teaca la 1-2 mm de distanta fata de role, scoateti pistoletul.

13- Taiati teaca, la masura prevazutd, fara a deforma orificiul de intrare.

Montati di nou pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei si montati duza
de gaz.

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 sudura (pana la 200 ori pe secundd). Lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de
obicei cuprinsa intre 5 si 12 mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm doar versiunea 400A)
- Gaz utilizabil: CO, sau amestecuri Ar/CO,
Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Aluminiu si CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.0-1.2mm
- Gaz utilizabil: Ar

0.8-0.9-1.0-1.2mm (1.6 mm doar versiunea 400A)
amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1 - 2%)

GAZ DE PROTECTIE
Vezi TAB. 3.

7. MODALITATEA DE FUNCTIONARE MIG-MAG

7.1 Functionarea in modalitatea SINERGICA SYN @
Dupa stabilirea de catre utilizator a parametrilor, precum materialul, diametrul sarmei ,
tipul de gaz n, aparatul de sudurd se seteaza in mod automat in conditiile optime de

functionare stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate. Utilizatorul trebuie doar sa
selecteze grosimea materialului pentru a incepe sa sudeze.

7.1.1 Display LCD in modalitatea SINERGICA (Fig. I)
N.B. Toate valorile vizualizabile si selectabile depind de tipul de sudura ales.

1- Modalitate de functionare in sinergie SYN 3

2- Materialul de sudat. Tipuri disponibile: Fe (otel) Ss (otel inox), AIMg; AlSi; (aluminiu),
CuSi/CuAl (tabla zincata - brazura);

3- Diametrul sarmei de utilizat;

4- Gaz de protectie recomandat;

5- Grosimea materialului de sudat;

6- Indicator grafic al grosimii materialului;

7- Indicator grafic al formei cordonului de sudura;

8- Valorila sudura:
@ viteza de alimentare cu sarma;

m tensiunea de sudura;

“ curent de sudura.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Setarea parametrilor

Daca apasati butonul C-3 timp de cel putin 1 secunda, aveti acces la programele presetate
din aparat.

Daca actionati rotita de reglaj, puteti derula toate programele (PRG 01, 02 etc.). Selectati
programul ales apasand si eliberand acelasi buton. Aparatul de sudurd se seteaza in
mod automat in conditiile optime de functionare stabilite de diferitele curbe sinergice
memorizate. Utilizatorul trebuie doar sa selecteze grosimea materialului cu butonul C-7
pentru a incepe sd sudeze.

7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura

Reglarea formei cordonului se face de la butonul (Fig. C-5) 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, N ) avem o setare de baza optima (valoarea este vizualizata pe

displayul LCD la stanga simbolului grafic al cordonului de sudura si dispare dupd un timp
prestabilit).

Actionand asupra butonului (Fig. C-5), indicarea graficd pe display a formei sudurii se
schimba aratand un rezultat mai convex, plat sau concav.

Forma convexa. H:‘: Inseamnd cd aportul termic este scazut, deci sudura este ,rece’, cu
putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul pentru a obtine un aport termic mai mare
cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.

Forma concava. L Tnseamna 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 activeazd automat atunci cand grosimea reglata este egala sau mai mica de 1,5 mm.
Descriere: controlul instantaneu special al arcului de sudura si viteza ridicata de corectare
a parametrilor reduc la minim varfurile de curent caracteristice ale modalitétii de transfer
Short Arc in avantajul unui aport termic redus la piesa de sudat. Rezultatul este, pe de o
parte, deformarea mai redusa a materialului si, pe de alta parte, un transfer fluid si precis al
materialului de aport cu crearea unui cordon de sudura usor de modelat.

Avantaje:

- sudura foarte facilitatd pe grosimi subtiri;

- deformare mai redusd a materialului;

- arc stabil si la curent redus;

- sudurd in puncte rapida si precisa;

- unire facilitata a unor table distantate intre ele.

7.1.5 Setare parametri avansati: MENIU 1 (Fig. L)

Pentru a accesa meniul de ajustare a parametrilor avansati, apasati concomitent rotitele de
reglaj (Fig. C-2) si (Fig. C-3) timp de cel putin 1 secunda si apoi eliberati-le. Cand apare MENIU
1 apasati din nou. Fiecare parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apdsand rotita
de reglaj (Fig. C-3) pana la iesirea din meniu.

Rampa urcare sarma (Fig. L-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).

. : corectare reactanta electronica (Fig. L-2)
O valoare mai ridicata determina o baie de sudura mai calda. Reglare de la -50% (aparat cu
reactantd slaba) la +50% (aparat cu reactanta puternica). Valoarea din fabrica: 0%
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: corectie burn-back (Fig. L-3)

Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre -10% si +10%.
Valoarea din fabrica: 0%

u : Post gaz (Fig. L-4)
Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea sudurii.
Reglare intre 0 5i 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

@ : Corectie viteza sarma (Fig. L-5)
Permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarma fata de informatiile afisate pe
display. Reglare intre -5 si +5 m/min. Valoarea din fabrica: 0 m/min.

7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA m
Utilizatorul poate personaliza toti parametrii de sudura.

7.2.1 Display LCD in modalitatea MANUALA (Fig. M)
1- Modalitate de functionare MANUALA :
2- Valori la sudura:

{g viteza de alimentare cu sarma;

m tensiunea de sudura;
'] curent de sudura.

7.2.2 Setarea parametrilor

In modalitatea manualg, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudura sunt reglate
separat. Butonul (Fig. C-7) regleazd viteza sarmei, butonul (Fig C-5) regleaza tensiunea de
sudurd (care determina puterea sudurii si influenteaza forma cordonului). Curentul de
sudurd este vizualizat pe display (Fig. M-2) doar in timpul sudurii.

7.2.3 Setare parametri avansati: MENIU 1 (Fig. L)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apdsati concomitent rotitele de
reglaj (Fig. C2) si (Fig. C3) timp de cel putin 1 secunda si eliberati-le. Cand apare MENIU 1
apasati din nou. Fiecare parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand butonul
(Fig. C3) pana la iesirea din meniu.

j Rampa urcare sarma (Fig. L-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 fabricd: 50%

: Reactanta electronica (Fig. L-2)
O valoare mai ridicata determina o baie de sudura mai calda. Reglare de la 0% (aparat cu
reactanta scazuta) la 100% (aparat cu reactanta ridicata). Valoarea din fabricd: 50%

?— : Burn-back (Fig. L-3)
Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre 0 si 1 sec.
Valoarea din fabrica: 0,08 sec.

u : Post gaz (Fig. L-4)
Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea sudurii.
Reglare intre 0 5i 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

@ : Corectie viteza sarma (Fig. L-5)
Permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarma fata de informatiile afisate pe
display. Reglare intre -5 si +5 m/min. Valoarea din fabrica: 0 m/min.

7.3 Setare unitate de antrenare sarma de tip semiautomat

CV : Modalitate de functionare cu unitate de antrenare a sarmei de tip semiautomat.

Cu aceasta setare, este posibila doar functionarea in modalitatea MAN.

Actionarea rotitei de reglaj C-3 permite reglarea tensiunii de sudura.

Pentru a accesa meniul de ajustare a parametrilor avansati, apasati concomitent rotitele de
reglaj (Fig. C-2) si (Fig. C-3) timp de cel putin 1 secunda si apoi eliberati-le. In aceast

modalitate de functionare, singurul parametru ajustabil este (reactanta electronica).

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. N)

Atat in modalitatea manuald, cat si in cea sinergica, pentru a intra in meniu, apasati
concomitent rotitele de reglaj (Fig. C-2) si (Fig. C-3) timp de cel putin 1 secunda si apoi
eliberati-le. Actionati rotita de reglaj (Fig. C-3) pana la aparitia meniului 2. Confirmati selectia
apasand din nou butonul.

8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului
Se pot seta 3 modalitati diferite de control a butonului pistoletului:

1
ModalitateZT:E l:

sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se incheie cand se elibereaza butonul.

1t
Modalitate4T:L’ l:

sudura incepe prin apésarea si eliberarea butonului pistoletului si se incheie doar atunci
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 punctdri MIG/MAG cu controlul duratei sudurii.

9. MENIUL UNITATE DE MASURA (Fig. N)

Atat in modalitatea manuala, cat si in cea sinergicd, pentru a intra in meniu, apasati
concomitent rotitele de reglaj (Fig. C-2) si (Fig. C-3) timp de cel putin 1 secunda si apoi
eliberati-le. Actionati rotita de reglaj (Fig. C-3) pana la aparitia meniului 3. Confirmati selectia
apasand din nou butonul. Acum puteti seta unitdtile de masura metrice sau anglo-saxone.
Daca apdsati din nou rotita de reglaj C-3 reveniti in modalitatea manuald (sau sinergica).

10. MENIU INFO (Fig. N)

Atat in modalitatea manuala, cat si in cea sinergicd, pentru a intra in meniu, apasati
concomitent rotitele de reglaj (Fig. C-2) si (Fig. C-3) timp de cel putin 1 secunda si apoi
eliberati-le. Actionati rotita de reglaj (Fig. C-3) pana la aparitia meniului 4. Confirmati selectia
apasand din nou butonul; Rotind butonul C-3 se pot obtine informatii privind software-
ul instalat. Dacd apasati din nou rotita de reglaj C-3 reveniti in modalitatea manuald (sau
sinergica).

11. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

11.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabild consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corectd a electrodului si la curentul optim
respectiv.

Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul de
imbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele
diametre ale electrodului este:

@ Electrod (mm) i Curent de sudura (A)

Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

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 alti parametri de sudurd precum lungimea arcului, viteza si pozitia
executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati
electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

ATENTIE!

In functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate manifesta
instabilitatea arcului datorita compozitiei electrodului.

11.2 PROCEDURA

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat efectuand o

miscare asemanadtoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai corecta pentru

amorsarea arcului.

ATENTIE! NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului, facand

dificila amorsarea arcului.

Indata dupd amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distana fata de piesa echivalenta

cu diametrul electrodului 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.

- Dupa finalizarea cordonului de sudura, trageti usor electrodul in sens contrar fata de
directia de inaintare, deasupra gaurii, pentru a o umple, iar apoi ridicati rapid electrodul
din baia de sudura pentru a stinge arcul (aspecte ale cordonului de sudura FIG. O).

11.3 DISPLAY LCD iN MODALITATEA MMA
- ?:l Modalitate de functionare MMA;

- Valori la sudura:

m tensiunea de sudurs;
n curent de sudurg;

- @ diametru electrod recomandat.

Pentru a accesa meniul de ajustare a parametrilor avansati, apasati concomitent rotitele de
reglaj (Fig. C-2) si (Fig. C-3) timp de cel putin 1 secunda si apoi eliberati-le. Fiecare parametru
poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand rotita de reglaj (Fig. C-3) pana la iesirea din
meniu.

HDI: : reprezinta supracurentul initial “HOT START” cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fatd de valoarea selectata a curentului de sudura. Reglare intre 0 si 100%.
Valoarea din fabrica: 50%.

F’l’C : reprezinta supracurentul dinamic "ARC-FORCE" cu indicarea pe display a
cresterii procentuale fata de valoarea preselectatd a curentului de sudura. Aceasta reglare
imbunatateste fluiditatea sudurii, evita lipirea electrodului de piesa si permite folosirea unor
tipuri diferite de electrozi.

Reglare intre 0 si 100%. Valoarea din fabrica: 50%.

Ul’ d : ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a tensiunii
de iesire in gol (reglare ON sau OFF). Valoarea din fabrica: OFF. Cu VRD activat creste
siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este pornit, dar nu se executa
operatiuni de sudura.

11.4 DISPLAY LCD IN MODALITATEA MMA PULSE

- ?IZI PL 5: Modalitate de functionare MMA PULSE;

- Valori la sudura:

m tensiunea de sudurs;

n curent de sudura mediu;
- diametru electrod recomandat.

Pentru a accesa meniul de ajustare a parametrilor avansati, apasati concomitent

rotitele de reglaj (Fig. C-2) si (Fig. C-3) timp de cel putin 1 secunda si apoi eliberati-le. Fiecare
parametru poate fi setat la valoarea doritd rotind/apasand rotita de reglaj (Fig. C-3) pana la
iesirea din meniu.

HDII : reprezinta supracurentul initial “HOT START” cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fatd de valoarea selectata a curentului de sudura.
Reglare intre 0 si 100%. Valoarea din fabrica: 50%

F’FC : reprezinta supracurentul dinamic "ARC-FORCE" cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fata de valoarea preselectata a curentului de sudura.
Aceastd reglare imbunatateste fluiditatea sudurii, evitd lipirea electrodului de piesa si
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permite folosirea unor tipuri diferite de electrozi.
Reglare intre 0 si 100%. Valoarea din fabrica: 50%

Ul’ d : ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a tensiunii
de iesire in gol (reglare ON sau OFF). Valoarea din fabrica: OFF.

Cu VRD activat creste siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este pornit, dar
nu se executa operatiuni de sudura.

PL 5 : ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea modalitatii MMA PULSE. Cu MMA PLS
se adauga o pulsatie de curent, care faciliteaza sudura verticala ascendenta.

FI’ E :reprezinta numadrul de pulsatii pe secunda (Hz)
Reglare intre 0,2 si 99,9. Valoarea din fabrica: 1.2.

bF”_ : reprezintd raportul dintre durata impulsului si durata totala a ciclului. Valoare
exprimata in procent.
Reglare intre 10 si 99 %. Valoarea din fabrica: 30%

! PL : reprezinta raportul dintre curentul impulsului si curentul mediu setat.
Valoare exprimata in procent.
Reglare intre 100 si 200%. Valoarea din fabrica: 142%

Nota: valoarea minima a impulsului nu este setata, ci este calculata astfel incat curentul
mediu sa fie egal cu cel setat.

12. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

12.1 PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si pentru
metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor (FIG. P). Pentru sudura in TIG DC cu electrod
la polul (-) se foloseste in general electrodul cu 2% de Ceriu (banda de culoare gri). Este
necesar sa ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi FIG. Q, avand grija ca varful
sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului. Este important ca ascutirea sa se
efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta operatie va trebui repetata periodic in
functie de folosirea si de uzura electrodului sau atunci cand acesta a fost contaminat in
mod accidental, oxidat sau nu a fost folosit corect. Pentru a executa o sudurd de calitate, se
va face referire la TAB. 7, in care sunt indicate diametrul electrodului, curentul si fluxul de
gaz in functie de grosimea piesei ce urmeaza a fi sudata. In mod normal, iesirea in afara a
electrodului din duza ceramica este de 2- 3 mm si poate atinge 8 mm pentru suduri in unghi.
Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de aport (FIG. R).

Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea a materialului
de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregdtirea adecvata a marginilor (FIG. S).
Pentru o sudura de calitate, se recomanda ca piesele sa fie curatate cu grija pentru a elimina
eventuali oxizi, uleiuri, grasimi, solventi etc.

12.2 PROCEDURA (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea doritd cu ajutorul butonului C-2; adaptati curentul
in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Asigurati-va ca fluxul gazului este corespunzator.
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 piesd, cu o usoara presiune.

- Ridicati imediat electrodul cu 2-3 mm, obtinand astfel amorsarea arcului.
Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupd cateva momente, va fi debitat
curentul de sudura stabilit.

- Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

12.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA TIG
- £ Modalitate de functionare TIG;

- Valori la sudura:
m tensiunea de sudura;

n curent de sudura.

in partea de sus a display-ului sunt vizualizate marimile reale de sudurd (curentul si
tensiunea de sudura).

13. PROCES DE CRAITUIRE

13.1 PRINCIPI GENERALE

Aceasta procedura consta in utilizarea de electrozi de craituire din carbon, imbracati intr-un
strat de cupru pentru transferarea curentului. Metalul este topi de arcul electric format intre
extremitatea electrodului si piesa. Metalul topit este suflat cu ajutorul aerului comprimat.
Oxigenul continut in aerul comprimat oxideaza metalul topit si limiteaza lipirea acestuia
de piesa.

Curentul de créituire trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat. Cu titlu
indicativ, curentul utilizabil pentru diferitele diametre ale electrodului sunt:

@ Electrod (mm) . Curent (A)
Min. Max.
4 mm 90 150
5mm 200 250
6 mm 250 200
8 mm 350 500

13.2 PROCEDURA

- Reglati curentul de craituire la valoarea dorita cu ajutorul rotitei de reglaj C-2
- Asigurati-va ca fluxul de aer comprimat este corespunzator.

- Sprijiniti varful electrodului pe piesa

- Pentru a intrerupe créituirea, ridicati repede electrodul de pe piesa.

13.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA CRAITUIRE
- ?Cl LolU: Modalitate de functionare craituire;

- Valori la sudura:
m tensiune de craituire;

“ curent de craituire.
Nota: Procesul de craituire in versiunea 270A cu U, = 230V este dezactivat.

14. RESETARE REGLARI DIN FABRICA
Se poate readuce aparatul de sudura la setarile prestabilite din fabrica tinand apasate cele

doud rotite de reglaj (Fig.C-2) si (Fig.C-3) in timpul operatiunii de pornire.

15. SEMNALIZARI DE ALARMA
Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma care pot aparea pe display:

- ALARM : Interventia protectiei termice a aparatului de sudurd. Functionarea este
intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.

- UHALARM :interventie de protectie supratensiune. Verificati tensiunea de alimentare.
- UL{ALARM :interventie de protectie subtensiune. Verificati tensiunea de alimentare.

- ,UALARM : interventie de protectie supracurent in circuitul de sudura. Asigurati-va ca
viteza de tractiune si/sau curentul de sudurd nu sunt prea ridicate.

- ’ ,ALARM :interventie de protectie scurt-circuit intre pistolet si masa. Asigurati-vd ca nu
exista scurt-circuite in circuitul de sudura.

- ’HALARM : interventie pentru comunicare internd absentd. Daca alarma persista,
contactati un centru de asistenta autorizat.

- ’EALARM :interventie de alarma tensiune auxiliara. Daca alarma persista, contactati un
centru de asistentd autorizat.

- ,QA%M ANOMALIE ANTRENARE: verificati unitatea de antrenare a sarmei si
sigurantele echipamentului.
La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,

semnalarea de UL{ A

ALARM
16. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT sl DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

16.1 INTRETINERE OBISNUITA . .
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.

16.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA
Evitati sa 5pr|J|n|t| 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 corespunzdtor clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincélzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati inainte de fiecare utilizare statul de uzurd si montarea corectd a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a electrodului, difuzorul de
gaz.

16.1.2 Alimentatorul de sarma
- Verificati frecvent statul de uzurad 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).

16.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE iNTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC, iN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CA APARATUL ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatulul de sudura pot
cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau
leziuni datorate contactului direct cu piesele in miscare.
- Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din mediul
in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator prin insuflarea
cu aer comprimat sec (max. 10 bar).
Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curdtiti 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 s&
nu prezinte daune la nivelul izolarii.
La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudurg, strangand
bine suruburile de fixare.
- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.
Dupé efectuarea intretinerii sau reparatiei/ restabiliti conexiunile si cablajele cum erau
initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care
pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija s&
tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de inalt3 tensiune de cele
ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.
Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

17. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE CORESPUNZATOARE
SITNAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA
UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Prin actionarea intrerupétorului general ,ON’, lampa corespunzatoare s fie aprinsa; in caz
contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/ sau stecar,
sigurante, etc.).

Sa nu fie prezentd o alarma care indica interventia sigurantei termice in caz de supra sau
subtensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitenta nominald este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de sudura;
verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: dacé valoarea acesteia este prea ridicata sau
prea scazutd, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz inlaturati
dauna corespunzdtoare.

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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Obs: | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa ett sdkert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om de
respektive skyddsatgarderna och nédfallsprocedurerna.

(Se d@ven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanning
under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Stdang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gdllande normer och
sdkerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning ansluten
till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Vid forekomst av en vdtskeburen kylenhet ska pafylining goras med svetsmaskinen
avstdangd och bortkopplad fran elnétet.

/3\ [\ /N

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel eller i
nérheten av sadana @mnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsnaalla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen ér tillfredsstéllande eller anviand er av nagot
hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna i narheten av bagen; det dr néodvandigt
med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rékens sammansiattning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om den anvénds).

POLO®

- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket som
bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i ndrheten (tillgéngliga).
Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjélp och klader som
forutses for anvandningen och genom att anvanda ramper eller |so|er|ngsmattor

- Skyddaalltldogonenmedsarsklldaﬁltersomuvc.c. medbesta na
i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som dr monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller
kraven i UNIEN 175.

Anvidnd sédrskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611) och
svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik att exponera
huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som produceras av baden;
skyddet ska dven gédlla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte

1 pa tomgang fran svetsen kan

reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sérskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvdanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska och magnetiska falt
(EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring svetskretsen och sjdlva svetsmaskinen.
De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas fér personer som bir sadan utrustning. Forbjud
t.ex. tilltrade till svetsmaskinens anviandningsomrade eller gor en individuell
riskbedomning for svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder for professionell
anvandnlng i industriella mlljoer enbart. Overensstimmelse med de grundliggande
granserna for miansklig exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljé garanteras
inte.

Alla operatérer ska folja reglerna nedan for att minimera exponering for EMF-falt fran
svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.

Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen.

Nér svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska svetsas ska det
goras sa nara den aktuella fogen som méjligt.

Svetsa inte ndra svetsmaskinen.

Alla operatérer ska respektera de minimiavstand som krévs enligt EMF-databladet.
Avstand fran EMF-killan pa en punkt over vilken exponeringen é&r lagre &n 20%
minsta tillatna viarde:d = 15 cm.

/N

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast &r avsedda
att anvandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstammelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som é&r direkt
kopplade till ett elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- I miljo med 6kad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Inérvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en “Ansvarig expert” och alltid utforas i narvaro av andra
personer som &r skolade for ett eventuellt ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvénda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvéndning”
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls upp av
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operatéren (t.ex. med hjilp av remmar).

Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatdren upplyft fran marken, forutom
vid en eventuell anvandning av en sdkerhetsplattform.

SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om man arbetar
med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade stycken
kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig spanning pa tomgang mellan tva
olika elektrodhallare eller skdrbrannare, é@nda upp till ett varde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna grénsen.

Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmatningen for att
avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvdnda skyddsatgarder som ar
lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: Installation och anvandning”.

- Anvéndning av svetsmaskinen ska begrénsas till en enda operator.

Operatoren ska koppla bort kabeln med elektrodklamman fran maskinen nar MMA-
svetsningen har slutforts.

Obehériga personer far inte ha tilltrade till omradet kring svetsmaskinen. Den far
inte heller lamnas obevakad.

Oanvénda brénnare ska placeras pa avsedd férvaringsplats.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for dess vikt,
i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

Det &r forbjudet att lyfta vagnen tillsammans med svetsmaskin, tradmatare och
kylenhet (i forekommande fall).

FELAKTIG ANVANDNING: det r farligt att anvinda svetsen for ndgot annat an vad
den &r avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

RISK FOR BRANNSKADA

Vissa av svetsmaskinens delar (brédnnare, elektrodhallare) och intilliggande
omraden kan uppna temperaturer 6ver 65 °C: lamplig skyddskladsel ska anvandas.
Lat detaljen som just har svetsats svalna innan du vidror den!

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt om fler &n en operatér anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel for att
forhindra ovantade fall (om den anvénds).

Det dr forbjudet att anvianda handtaget som svetsens upphéangningsanordning.

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara pa
plats innan man ansluter svetsen till elndtet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rérliga delar, som till exempel:
- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smérjning av kugghjulen. . .

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

OMGIVNINGSFORHALLANDEN (EN 60974-1)
- Svetsmaskinen far bara anvéndas vid foljande omgivningsférhallanden:
- Omgivningstemperatur mellan -10 °C och 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hogre dn 50% vid 40 °C.
« Relativ luftfuktighet inte hdgre dn 90% vid 20 °C.
« Omgivningsluften ska vara fri fran damm, syra, gas, fraitande dmnen m.m.

LAGRING

- Stéll maskinen och dess tillbeh6r (med eller utan emballage) inomhus.

- Omgivningstemperaturen ska vara mellan -20 °C och 55 °C.

Om maskinen ar forsedd med vétskekylning och omgivningstemperaturen ér lagre én
0 °C ska man anvénda ett frostskyddsmedel som rekommenderas av tillverkaren eller
tomma ut all vatska fran hydraulkretsen och tanken.

Vidta alltid lampliga forsiktighetsatgarder for att skydda maskinen fran fukt, smuts
och korrosion.

)i ¢

mmmm AVFALLSHANTERING

Denna svetsmaskin far inte bortskaffas med vanligt hushallsavfall i slutet av dess
livslangd.

Det &r anvandarens ansvar att bortskaffa denna elektriska utrustning pa avsedda
uppsamlingsplatser for bortskaffande och atervinning av elektrisk utrustning eller
att kontakta butiken dar produkten képtes. Denna bestammelse géller endast for
bortskaffande av utrustning inom Europeiska unionens territorium (WEEE).

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for bagsvetsning som utvecklats sarskilt for MAG-svetsning
av kolstal eller laglegerat stal med skyddsgas CO, eller blandningar Argon/CO, genom att
anvanda solida elektroder eller rérelektroder (ihaliga).

Den &r dessutom lamplig till MIG-svetsning av rostfritt stadl med argongas + 1-2% syre,
aluminium och CusSi3, CuAl8 (I6dning) med argongas genom att anvanda en elektrod vars
analys ar lamplig for detaljen som ska svetsas.

Den &r sarskilt indikerad fér anvandning inom lattare metallkonstruktioner och
karosseriverkstader, for svetsning av forzinkade platar, high stress (hoghallfast stal), rostfritt
stal och aluminium. Den SYNERGISKA funktionen garanterar snabb och latt instélining
av svetsparametrarna for att alltid garantera hég kontroll av svetsbdgen och en hog
svetskvalitet.

Svetsmaskinen ardven forberedd for TIG-svetsning med likstrém (DC) med kontaktaktivering
av bagen (lage LIFT ARC) pa all slags stél (kolstal, laglegerat och hoglegerat) och tungmetall
(koppar, nickel, titan och deras legeringar) med ren skyddsgas Ar (99,9 %) eller, for sarskilda
tillampningar, med blandningar av argon och kvdve. Den &r ockséa forberedd for MMA-
elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda elektroder (rutila, sura, basiska).

2.1 HUVUDEGENSKAPER
MIG-MAG
- Funktionslage:
- manuellt
- synergiskt
- Visning av tradhastighet, spanning och svetsstrom pa displayen.
- Val av funktion 2T, 4T, Spot.

TIG
- LIFT-aktivering.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

MMA
- Funktionslage:
- MMA med kontinuerlig strom.
- MMA med pulsstrom.
- Justering av arc force, hot start.
- VRD-anordning.
- Antistick-skydd.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

GASHYVLING (GOUGING)
- Visning av gashyvlingens spanning och strém péa LCD-displayen.

ANNAT
- Instéllining av metriskt eller brittiskt mattsystem.
- Méjligt att ansluta en halvautomatisk trddmatare (CV).

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot oavsiktlig kortslutning orsakad av kontakt mellan brannare och jord.
- Skydd mot onormal spanning (for hog eller for lag matningsspanning).

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- MIG-brénnare.

- Aterledarkabel komplett med jordklimma.
- Brénnarhallare.

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till argonflaska.

- Automatiskt nedblandande svetsmask.
- MIG/MAG svetssats.

- MMA svetssats.

- TIG svetssats.

- Vagn.

- Gashyvlingssats.

3.TEKNISKA DATA
3.1 MARKSKYLT
SVETSMASKIN
Vasentliga uppgifter om svetsmaskinens anvandning och prestanda sammanfattas pa
markskylten med foljande betydelse:
Fig. A1
1- EUROPEISK referensstandard géllande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3- Modellens namn.
4- Symbol for svetsmaskinens invandiga struktur.
5- Symbol for forutsedd svetsprocess.
6- Symbolen S : Anger att svetsarbeten far lov att géras i omgivningar med stor risk for
elektrisk stot (t.ex. mycket nédra en stor metallmassa).
7- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfasig vaxelstrom.
3~ : trefasig vaxelstrom.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens tekniska data:
- U, : Véaxelspanning och frekvens till svetsmaskinen (tilldten avvikelse +£10%).
= | nax - Linjens maximala stromforbrukning.
- |,  : Faktisk matningsstrém.
10- Svetskretsens prestanda:
- U, : Max tomgdngsspanning (8ppen svetskrets).
- L,/U,:Motsvarande normaliserad strém och spanning som kan avges av svetsmaskinen
under svetsning.
X : Intermittensforhéllande: Anger under hur lang tid svetsmaskinen kan avge
motsvarande strém (samma kolumn). Detta uttrycks i % baserat pa en cykel pa 10
minuter (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters paus och sa vidare).
Om anvandningsfaktorerna (markvérden, refererar till en omgivningstemperatur pa
40 °C) overskrids kommer 6verhettningsskyddet att utldsa (svetsmaskinen forblir i
standby tills temperaturen sjunker inom tillatna gransvarden).
A/V-A/V : Anger svetsstrommens installningsomrade (minimum- maximum) till
motsvarande bagspanning.
11- Serienummer for att identifiera svetsmaskinen (oumbdrligt vid teknisk service,
bestéllning av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).
12- —=3-: Vardet pa de fordrojda sékringarna som ska anvandas for skydd till linjen.
13- Symboler som hanvisar till sékerhetsstandarder vars betydelser forklaras i kapitel 1
"Allmédnna sakerhetsforeskrifter for bagsvetsning”.

TRADMATARE
Vasentliga uppgifter om trddmatarens anvandning och prestanda sammanfattas pa
maérkskylten med féljande betydelse:
Fig. A2

1- EUROPEISK referensstandard for tradmatarens sékerhet och tillverkning av den.
2- Symbol fér matningslinjen:

= :likspanning.
3- Holjets skyddsgrad.
4- U, :Tradmatarens matningsspanning.
5- 1 :Strémférbrukning vid maximal belastning.
6- Svetskretsens prestanda:

- L,: Strém som kan avges av tradmataren under svetsning.

- X : Intermittensforhallande: Anger under hur lang tid svetsmaskinen kan avge
motsvarande strom (samma kolumn). Detta uttrycks i % baserat pa en cykel pa 10
minuter (t.ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters paus och sa vidare).

7- Serienummer for att identifiera svetsmaskinen (oumbarligt vid teknisk service,
bestéallning av reservdelar, sékning efter produktens ursprung).
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Anmark: Det skyltexempel som finns hér &r bara vagledande for symbolernas och siffrornas
betydelse. Exakta varden for svetsmaskinens tekniska data ska avlasas direkt pa skylten som
finns pa svetsmaskinen ifraga.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA

- SVETS: Se tabell 1 (TAB. 1)

- TRADMATARE: Se tabell 2 (TAB. 2)

- GENOMSNITTLIG FORBRUKNING AV TRAD OCH SVETSGAS: se tabell 3 (TAB. 3)
- MIG-BRANNARE: Se tabell 4 (TAB. 4)

- TIG-BRANNARE: Se tabell 5 (TAB. 5)

- ELEKTRODHALLARE: Se tabell 6 (TAB. 6)

Vikten pa svetsmaskinen och tradmataren anges i tabell 1, 2 (TAB. 1, 2).

4. BESKRIVNING AV SVETSMASKINEN
4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING.

4.1.1 SVETSMASKIN (Fig. B1)

Pa framsidan:

1- Kontrollpanel (se beskrivning)

2- Snabbuttag plus (+) fér anslutning av svetskabeln
3- Snabbuttag minus (-) for anslutning av svetskabeln
4- Kabel och returkldamma till jord

5- Svetskabel och svetsbrannare

Pa baksidan:

6- Huvudbrytare ON/OFF

7- Natkabel

8- Snabbuttag plus (+) for svetsstromskabel for anslutning till tradmataren
9- 14-polig kontakt for styrkabel for anslutning till tradmataren

4.1.2 TRADMATARE (Fig. B2)

10- Kontrollpanel (se beskrivning)

11- Brénnarfaste

12- Snabbuttag plus (+) for svetsstromskabel for anslutning till svetsmaskinen
13- 14-polig kontakt for styrkabel for anslutning till svetsmaskinen

14- Gasror

4.1.3 SVETSMASKINENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- Viljare for maskininstallningar:
- GOUGING : gashyvlingslige.
- MMA (PULSE) - TIG : funktionsldage MMA (PULSE) eller TIG. Fér att vélja anvénds
@ ratten C-2.

- -l : funktionslage MIG-MAG med synergisk  funktion
(automatisk) eller manuell. Detta funktionsldge ar bara
aktivt om kontaktdonet (B2-13) som kommer fran
tradmataren ar korrekt insatt i maskinens kontaktdon (B1-9).

- CV : tilldter funktion av halvautomatisk tradmatare.
2- Multifunktionsratt.
Om den halls intryckt i minst 3 sekunder kan man vélja svetsprocessen:

med C-1 p4 MMA (PULSE) - TIG : val av MMA (PULSE) eller TIG.

med C-1 pa —. :val av MIG-MAG (SYNERGISK eller MANUELL).
Om den vrids justeras (i foljande funktionslagen):

MMA (PULSE) : svetsstrommen.
TIG : svetsstrommen.
GOUGING : gashyvlingsstrémmen.

Anmark: | funktionslaget @. och CV kan inte strémmen justeras.
3- Multifunktionsratt.
Om den halls intryckt i minst 3 sekunder kommer man till maskinens forinstallda
program. .
Anmark: Den &r bara aktiverad med C-1 pa och MIG-MAG synergisk (SYN).
Om den vrids justeras (i féljande funktionslagen):
CV : svetsspanningen.

4- LCD-display.

4.1.4 TRADMATARENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

5- Vrid pa denna ratt for att:

- justera svetsfogen (svetsspanningen) i laget MAN.
- justera svetsfogen (bagens ldngd) i laget SYN.

6- Knapp for manuell trddmatning. Anvands for att mata fram traden i brannarens
tradstyrningsror utan att behova trycka pa brannarens knapp. Funktionen aktiveras
tillfalligt och matningshastigheten &r fast.

7- Om denna ratt vrids kan man:

- justera trddmatningens hastighet i liget MAN.
- justera svetseffekten i liget SYN.

5.INSTALLATION
MED SVETSMASKINEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV KUNNIG OCH
KVALIFICERAD PERSONAL.

f:f OBS!ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH ELANSLUTNING SKA UTFORAS

UPPSTALLNING (Fig. D)
Packa upp tradmataren och montera ihop de isdrtagna delarna som finns i emballaget.

Montering av aterledarkabel-klamma Fig. E

Montering av svetskabel-elektrodhallare FIG. F

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sa att det inte finns hinder vid in- och utgangen for

klluften. Férsakra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande angor, fukt osv. sugs in.
Lamna ett fritt utrymme pa 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 dverensstimmer 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 indirekta kontakten ska du anvénda differentialbrytare
av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.
- Typ B ( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man utfér
anslutningen av svetsen till ndtspanningens granssnittspunkter som har en impedans
under Zmax = 0.12 ohm.

- Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselndt, ar det installatérens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

5.2.1 Kontakt och uttag

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + PE) av lamplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen for
jord maste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron).

| tabell (TAB. 1) indikeras de rekommenderade vdrdena i ampere for linjens fordrojda
sékringar, som valts pad basis av den maximala nominella strém som fordelas av svetsen
samt av elndtets nominella matningsspanning.

VARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir tillverkarens
sakerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker for
personer (t ex. elektrisk stot) och materiella skador (t ex. brand).

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
5.3.1 Rekommendationer

OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehéller vardena som rekommenderas for svetskablarna (i mm2) enligt
maximal strom som tillfors fran svetsen.
Dessutom:
Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i forekommande fall), for att
garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer 6verhettning att ske i kontaktdonen
vilket gor att de snabbt férsamras och forlorar effektivitet.
- Anvand sa korta svetskablar som mgjligt.
Undvik att anvanda metallstrukturer som inte tillhor stycket som bearbetas, i stallet for
svetsstrommens returkabel; det kan vara farligt for sékerheten och ge otillfredsstéllande
resultat for svetsningen.

fff OBS! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR SKA DU FORSAKRA DIG

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | MIG-MAG-LAGET

5.3.2.1 Anslutning till gasbehallaren (om den anvénds)

- Laddbar gasflaskapa vagnens stédplan: max. 60 kg.

- Skruva at tryckreduceraren (*) vid gasbehéllarens ventil genom att placera reduceringen
som ingar som tillbehér, da Argon eller Ar/CO,-blandningar anvands.

- Anslut gasens inloppsror till reduceraren och dra at strappen.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

(*) Tillbehor som kops separat om den inte ingar med produkten.

5.3.2.2 Anslutning av svetsstrommens returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbédnken den star pa, sa nara som
mojligt till fogen som utfors.

5.3.2.3 Brannare (Fig. B)

Koppla svetsbrannaren (B1-5) till det avsedda kontaktdonet (B2-11) och dra &t lasringen
ordentligt fér hand. Férbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket
och kontaktroret sa att traden kommer ut lattare.

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET TIG

5.3.3.1 Anslutning till gasflaska

- Skruva in tryckregulatorn pa gasflaskans ventil genom att ldgga dit det avsedda
reducerstycket som medféljer som tillbehor, om nédvéandigt.

Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at den medféljande klamman.

- Lossa pa ringen pa tryckregulatorn innan gasflaskans ventil ppnas.

Oppna gasflaskan och justera gasflédet (I/min) i enlighet med de referensvérden som
galler for tillampningen, se tabellen (TAB. 7). Det gar dven att utfora justeringar pa
gasflodet under svetsningen genom att skruva pa ringen pa tryckregulatorn. Kontrollera
tatheten pa rér och kopplingar.

OBSERVERA! Se till att alltid stdnga gasflaskans ventil efter arbetets slut.

5.3.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Den ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som den ligger pa, och
anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt. Denna kabel ska anslutas
till kldmman som har symbolen (+) (Fig B1-2).

5.3.3.3 Brannare
- Satt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (-) (Fig. B1-3). Anslut brénnarens
gasror till gasflaskan.

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA
Praktiskt taget alla belagda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+), med
undantag for elektroder med sur beldggning som ska anslutas till minuspolen (-).

5.3.4.1 Anslutning av svetskabel-elektrodhallare
Pa anden finns det en speciell klamma som anvands for att dra at elektrodens fria del. Denna
kabel ska anslutas till kkimman som har symbolen (+) (Fig B1-2).

5.3.4.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Den ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som den ligger p&, och
anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt. Denna kabel ska anslutas
till kidmman som har symbolen (-) (Fig B1-3).
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5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. G)

OBS! INNAN TRADEN LADDAS SKA . bu FGRSAKRA DIG OM ATT

SVETSMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
KONTROLLERA ATTTRADMATNINGSRULLARNA, TRADSTYRNINGSROBET OCH BRANNARENS
KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DIAMETER OCH TYP PA TRADEN SOM SKA
ANVANDAS OCH ATT DE HAR MONTERATS KORREKT. NARTRADEN TRAS PA SKA DU INTE HA
PA DIG SKYDDSHANDSKAR.
- Oppna luckan till upprullningsrullens utrymme.
Skruva av spolens lasring.
- Placera tradspolen pa upprullningsrullen. Forsékra dig om att upprullningsrullens drivstift
sitter pa korrekt plats i avsett hal (1b).
Skruva at spolens lasring och placera ett mellanldagg dér det behovs (1b).
- Frigér mottrycksrullen/mottrycksrullarna och flytta bort den/dem fran den nedre rullen/
de nedre rullarna (2a).
Kontrollera att drivrullen/drivrullarna &r ldmplig/lampliga for traden som anvéands (2b).
- Frigor tradénden, skar av den deformerade d@nden med ett rakt snitt utan ojamnheter. Vrid
spolen moturs och trd in tradanden i ingangens tradstyrning och tryck in den 50-100 mm
inuti brannarkopplingens tradstyrning (2c).
Satt tillbaka motrullen/motrullarna och justera dess tryck till ett mellanvérde. Kontrollera
att traden har placerats korrekt i utrymmet pa den nedre rullen/de nedre rullarna (3).
- Ta bort munstycket och kontaktroret (4a).
Anslut svetsmaskinens stickpropp till eluttaget. SI& pa svetsmaskinen och tryck pa
brannarknappen eller trddmatningsknappen (Fig. C-6) och vénta tills tradénden I6per
ldngs hela tradstyrningsréret och sticker ut 10-15 cm fran svetsmaskinens framre del.
Slapp sedan knappen.

OBS! Under detta forfarande &r traden spanningssatt och utsétts for stor
mekanisk pafrestning. Om man inte vidtar lampliga forsiktighetsatgarder
kan den darfor orsaka risk for elstot, sar och utlosa elektrisk ljusbage.

- Rikta inte brannarens mynning mot kroppsdelar.

Lat inte brannaren komma néra gasflaskan.

- Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa bréannaren (4b).

Kontrollera att tradmatningen ar jamn. Stall in rullarnas tryck och upprullningsrullens

inbromsning (1a) pa minsta mojliga varde for att traden inte ska slira i utrymmet och for

att tradlindningarna inte ska bli l6sa nér drivningen stannar av pa grund av 6verdriven

tréghet pa spolen.

- Skar av traddnden som sticker ut fran munstycket vid 10-15 mm.

Stang luckan till upprullningsrullens utrymme.

5.5 BYTE AV STYRRORET | BRANNAREN (FIG. H)
Innan styrroret byts ut ska man réta ut brénnarens kabel och undvika
att den kurvas.

5.5.1 Spiralformat styrror for staltrad

1- Skruva av styrroret och kontaktréret fran brannarhuvudet.

2- Skruva av styrrorets lasmutter pa det mittre kontaktdonet och ta av det befintliga
styrroret.

3- Trd in det nya styrroret i kanalen pa brannaren med kabel och tryck forsiktigt tills det
kommer ut fran brannarhuvudet.

4- Skruva at styrrorets lasmutter for hand.

5- Skar av 6verflodigt styrrér med ett jamnt snitt och tryck ihop det ndgot. Ta bort det igen
frén brannaren med kabel.

6- Runda av den avkapade delen av styrroret och sétt in det igen i kanalen pé brannaren
med kabel.

7- Skruva i muttern igen och dra & med en nyckel.

8- Montera kontaktréret och munstycket.

5.5.2 Styrror i syntetmaterial for aluminiumtrad

Utfor momenten 1, 2, 3 som anges for styrror for stal (hoppa 6ver punkterna 4, 5, 6, 7, 8).

9- Skruva i kontaktroret for aluminium och kontrollera att det &r i kontakt med styrroret.

10- Pa styrrorets andra sida (pa brannarfastets sida) satter man in méassingnippeln och
OR-ringen och drar at styrrorets lasmutter medan styrroret halls fast med ett latt tryck.
Overfldig del av styrréret avlagsnas senare (se (13)). Dra ut kapillarroret for styrrér for
stal fran tradmatarens brannarkoppling.

11- DET KRAVS INGET KAPILLARROR fér styrror fér aluminium med en diameter pa 1.6-2.4
mm (gul férg). Styrroret fors alltsa in i bréannarkopplingen utan detta.
Skar av kapillarroret for styrror for aluminium med en diameter pa 1-1.2 mm (réd farg)
till ett matt som ar cirka 2 mm mindre @n det pa styrroret for stal och for in det i styrrorets
fria dnde.

12- Satt in och blockera brannaren i tradmatarens koppling, gor ett marke pa styrroret 1-2
mm fran rullarna och ta ut brannaren igen.

13- Skar av styrroret vid det uppmétta mattet utan att deformera ingangshalet.
Montera tillbaka brénnaren i tradmatarens koppling och montera gasmunstycket.

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCESSEN

6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Flera kortslutningar i foljd av tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200 ganger per sekund)
gor att traden smélter och droppen lossnar. Tradens fria Idngd (stick-out) &r normalt mellan
5o0ch 12 mm.

Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvandas: 0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm bara version 400A)
- Gas som kan anvandas: CO, eller blandningar av Ar/CO,
Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvédndas:
Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8-1.0-1.2mm
- Gas som kan anvéndas: Ar

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm bara version 400A)
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1 - 2%)

SKYDDSGAS
SeTAB.3.

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG
7.1 Funktion i laget SYNERGISK
Nar anvéndaren har definierat parametrarna sasom material, trdddiameter , typ av gas

n stalls svetsmaskinen in automatiskt pa optimala funktionsférhallanden baserat pa de

memorerade synergiska kurvorna. Anvdndaren behover bara vilja materialets tjocklek for
att paborja svetsningen.

7.1.1 LCD-display i laget SYNERGISK (Fig. )
OBS! Alla varden som kan visas och valjas beror pa vald typ av svetsning.

1- Synergiskt funktionslage SYN .

2- Material som ska svetsas. Tillgangliga typer: Fe (stal), Ss (rostfritt stal), AIMg, AlSi,
(aluminium), CuSi/CuAl (férzinkade platar - svetslodning).

3- Diameter pa traden som ska anvédndas.

4- Rekommenderad skyddsgas.

5- Tjocklek pa materialet som ska svetsas.

6- Grafisk visning av materialets tjocklek.

7- Grafisk visning av svetsfogens form.

8- Svetsvdrden:
@ tradens matningshastighet

m svetsspanning
“ svetsstrom

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameterinstillning

Tryck in knappen C-3 i minst 1 sekund for att komma till de forinstéllda programmen i
maskinen.

Vrid pa ratten for att bladdra i alla program (PRG 01, 02 osv.). Markera det valda programmet
genom att trycka in och slappa ratten. Svetsmaskinen stalls in automatiskt pa optimala
funktionsférhallanden baserat pa de memorerade synergiska kurvorna. Anvandaren
behaover bara vilja materialets tjocklek med hjalp av ratten C-7 for att pabdrja svetsningen.

7.1.3 Justering av svetsfogens form

Svetsfogens form justeras med hjalp av ratten (Fig. C-5), vilken inverkar pa bagens langd och
faststéller saledes om det ska tillféras mer eller mindre varme till svetsningen.
Justeringsintervallet varierar mellan -10 + 0 + +10. | de flesta fallen erhalls den basta
grundinstallningen nér ratten &r i mellanlaget (0, HL ) (vérdet visas pa LCD-displayen till
vanster om symbolen av en svetsfog och forsvinner efter en viss bestamd tid).

N&ar man vrider ratten (Fig. C-5) @ndras den grafiska visningen av svetsformen pa displayen
for att visa ett resultat som &r mer konvext, platt eller konkavt.

Konvex form. H:‘: Betyder att varmetillférseln &r [ag och att svetsningen &r "kall" med lag
penetrering. Vrid ratten medurs for att erhalla en hogre varmetillférsel och en svetseffekt
med mer smalt material.

Konkav form. L Betyder att varmetillférseln &r hog och att svetsningen ar for "varm"
med fér hog penetrering. Vrid ratten moturs for att erhalla mindre smalt material.

7.1.4 Laget ATC (Advanced Thermal Control)

Detta ldge aktiveras automatiskt nar den instéllda tjockleken &r mindre &n eller lika med
1,5mm.

Beskrivning: En momentan specialkontroll av svetsbagen och en extremt snabb korrigering
av parametrarna minimerar stromtopparna som ar typiska for 6verféringslaget Short Arc,
vilket tillater reducerad varmetillforsel till detaljen som ska svetsas. Detta resulterar bade i
mindre deformation av materialet och en jamn och noggrann 6verféring av svetsmaterialet,
vilket medfor att svetsfogen blir latt att forma.

Fordelar:

- Mycket latt att svetsa pa tunt material.

- Mindre deformation av materialet.

- Stabil svetsbage, dven vid lag stromstyrka.

- Snabb och noggrann punktsvetsning.

- Enkel sammanfogning av platar som &r atskilda.

7.1.5 Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. L)

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny ska du trycka samtidigt
pa rattarna (Fig. C-2) och (Fig. C-3) i minst 1 sekund och sedan slappa dem. Nar MENY 1 visas,
tryck aterigen. Varje parameter kan stéllas in pa énskat varde genom att vrida/trycka pa
ratten (Fig. C-3) tills menyn lamnas.

o7 AN
: Tradens stigningsramp (Fig. L-1).

r det mojligt att anpassa tradhastigheten ndr svetsningen startar for optimal aktivering
v bagen. Installning fran 20 till 100% (start i % av drifthastigheten).

E : Justering av elektronisk reaktans (Fig. L-2)

Ett hogre varde betyder ett varmare svetsbad. Instéllning fran -50% (maskin med lag
reaktans) till +50% (maskin med hog reaktans). Fabriksinstéllning: 0%

E : Justering av burn-back (Fig. L-3)

Gor det mojligt att justera tradens branntid i slutet av svetsningen. Installning fran -10% till
+10%. Fabriksinstallning: 0%

@ : Eftergas (Fig. L-4)

Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter svetsningens slut.
Instéllining fran 0 till 10 sekunder. Fabriksinstallning: 1 sek.

: Korrigering av tradhastighet (Fig L-5)
Anvands for att hoja eller sdanka tradmatningshastigheten jamfort med vad som visas pa
displayen. Justering fran -5 till +5 m/min. Fabriksinstalining: 0 m/min.

7.2 Funktion i laget MANUELL
Anvéndaren kan kundanpassa alla svetsparametrar.

7.2.1 LCD-display i laget MANUELL (Fig. M)
1- Manuellt funktionsldge .

2- Svetsvarden:
tradens matningshastighet

m svetsspanning
n svetsstrom

7.2.2 Parameterinstallning

I manuellt ldge justeras tradens matningshastighet och svetsspanningen separat. Ratten
(Fig. C-7) justerar tradhastigheten och ratten (Fig C-5) justerar svetsspanningen (som
faststaller svetseffekten och paverkar svetsfogens form). Svetsstrommen visas bara pa
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displayen (Fig. M-2) medan svetsningen utfors.

7.2.3 Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. L)

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny ska du trycka samtidigt
pa rattarna (Fig. C2) och (Fig. C3) i minst 1 sekund och sedan sléppa dem. Nar MENY 1 visas,
tryck aterigen. Varje parameter kan stallas in pa 6nskat varde genom att vrida/trycka pa
ratten (Fig. C3) tills menyn ldmnas.

o7 A
: Tradens stigningsramp (Fig. L-1).

Go d t majligt att anpassa tradhastigheten ndr svetsningen startar for optimal aktivering
av bagen. Instéllning fran 20 till 100% (start i % av drifthastigheten). Fabriksinstalining: 50%

%

: Elektronisk reaktans (Fig. L-2)
hogre vérde betyder ett varmare svetsbad. Installning fran 0% (maskin med lag reaktans)
till OO% (maskin med hog reaktans). Fabriksinstéllning: 50%

E : Burn-back (Fig. L-3)

GOor det mojligt att justera trddens branntid i slutet av svetsningen. Justering fran 0 till 1 sek.
Fabriksvérde: 0,08 sek.

E : Eftergas (Fig. L-4)

Gor det mgjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter svetsningens slut.
Instélining fran 0 till 10 sekunder. Fabriksinstallning: 1 sek.

: Korrigering av tradhastighet (Fig L-5)
Anvands for att hoja eller sanka tradmatningshastigheten jamfort med vad som visas pa
displayen. Justering fran -5 till +5 m/min. Fabriksinstallning: 0 m/min.

7.3 Instillning av halvaut isk tradmatare

CV : Funktionsldge med halvautomatisk trddmatare.

Denna instéllning kan bara anvéndas i ldget MAN.

Vrid pa ratten C-3 for att justera svetsspanningen.

For att komma till de avancerade parametrarnas installningsmeny ska du trycka samtidigt
pa rattarna (Fig. C-2) och (Fig. C-3) i minst 1 sekund och sedan slédppa dem. Den enda

parametern som kan stéllas in i detta funktionslage ér (Elektronisk reaktans).

8. BRANNARKNAPPENS STYRLAGE

8.1 Instéllning av brannarknappens styrldge (Fig. N)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska ldget ska du trycka
samtidigt pa rattarna (Fig. C-2) och (Fig. C-3) i minst 1 sekund och sedan slappa dem. Vrid pa
ratten (Fig. C-3) tills meny 2 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen.

8.2 Brannarknappens styrldage
Det gar att stalla in 3 olika styrlagen for brannarens knapp:

P
Lige 2T:E’l:

Svetsningen borjar nar brannarens knapp trycks in och slutar nér knappen slapps.

Lage 4T: "“: It

Svetsningen bdrjar ndr bréannarens knapp trycks in och sldpps och slutar inte forran
brénnarens knapp aterigen trycks in och sldpps. Detta ldge &r lampligt for langvariga
svetsarbeten.

Punktsvetsldge: B

Anvénds for att utféra MIG/MAG punktsvetsning med styrd svetstid.

9. MENYN MATTENHET (Fig. N)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska ldget ska du trycka
samtidigt pa rattarna (Fig. C-2) och (Fig. C-3) i minst 1 sekund och sedan sldppa dem. Vrid pa
ratten (Fig. C-3) tills meny 3 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen. Dérefter
gar det att stélla in metriska eller brittiska mattenheter. Genom att ater trycka pa ratten C-3
kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt) lage.

10. MENYN INFO (Fig. N)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska laget ska du trycka
samtidigt pa rattarna (Fig. C-2) och (Fig. C-3) i minst 1 sekund och sedan slappa dem. Vrid pa
ratten (Fig. C-3) tills meny 4 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen. Genom att
vrida pa ratten C-3 kan du ldsa information om den installerade programvaran. Genom att
ater trycka pa ratten C-3 kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt) ldge.

11. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCESSEN

11.1 HUVUDPRINCIPER

- Det dr nodvandigt att folja anvisningarna fran tillverkaren som anges pa forpackningen
till de anvanda elektroderna med information om elektrodens korrekta polaritet och
optimala stromstyrka.

Svetsstrommen ska justeras baserat pa den anvanda elektrodens diameter och typen av
svetsfog som man vill dstadkomma. Till exempel kan féljande stromvérden anvandas for
olika elektroddiametrar:

@ Elektrod (mm) - Svetsstrém (A)
Min. Max.
16 30 50
= 40 80
25 0 o
22 90 140
4.0 120 180
50 170 250
6.0 230 350
8 320 500

Anmark att med samma elektroddiameter ska hogre stromvarden anvandas for plana
svetsningar, medan ldgre stromvarden ska anvandas for svetsningar i vertikalt eller upp
och nedvant lage.

- De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda stromstyrkan,
men dven pa svetsparametrarna sasom bdglangd, svetshastighet, svetsposition,

elektroddiameter och elektrodkvalitet (for korrekt férvaring ska elektroderna hallas pa
avstand fran fukt, skyddade i avsedd forpackning eller behallare).

0OBS!

Beroende pa mérke, typ och tjocklek pa elektrodens beklddnad kan det intriffa att
bagen ir instabil pa grund av elektrodens sammansittning.

11.2 PROCESS .

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot detaljen som ska svetsas
med en rérelse som ndr man tander en tdndsticka. Detta ar den mest korrekta metoden
for att aktivera bagen.

OBS! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada bekladnaden och
gora det svarare att aktivera bagen.

- Sa snart som bagen aktiveras ska du forsoka hélla ett avstand till detaljen som ér lika
stort som den anvanda elektrodens diameter och bibehdlla detta avstand sa konstant
som mojligt hela tiden som svetsningen utfors. Kom ihag att elektroden ska lutas &t
frammatningsriktningen med omkring 20-30 grader.

- | slutet av svetsfogen ska elektrodens ande flyttas tillbaka en liten bit jamfort med
frammatningsriktningen, ovanpa kratern for att utféra fyliningen. Lyft sedan elektroden
snabbt ur smaltbadet sa att bagen slacks (svetsfogens aspekter - FIG. O).

11.3 LCD-DISPLAY | LAGET MMA

- ?:l Funktionslage MMA

- Svetsvarden:

m svetsspanning
n svetsstrom

- @ rekommenderad elektroddiameter.

For att komma till de avancerade parametrarnas installningsmeny ska du trycka samtidigt
pa rattarna (Fig. C-2) och (Fig. C-3) i minst 1 sekund och sedan sldppa dem. Varje parameter
kan stallas in pa 6nskat varde genom att vrida/trycka pa ratten (Fig. C-3) tills menyn ldmnas.

HDI: : Representerar den inledande 6verstrommen "HOT START" och pa displayen anges
den procentuella 6kningen i forhallande till forvalt svetsstromvérde. Instéllning fran 0 till
100%. Fabriksinstallning: 50%.

F’l’ C :Representerar den dynamiska éverstrommen "ARC-FORCE" och pa displayen anges
den procentuella 6kningen i férhallande till forvalt svetsstromvarde. Denna instélining
ger en mer jamn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid detaljen och tillater
anvéandning av olika typer av elektroder.

Instélining fran 0 till 100%. Fabriksinstéllning: 50%.

Ul’ d : ON/OFF: Anvénds for att aktivera eller avaktivera anordningen som sdnker
utspanningen vid tomgang (installning ON eller OFF). Fabriksinstallning: OFF. Med aktiverad
VRD o6kar operatorens sakerhet nar svetsmaskinen ar tillslagen utan att vara i svetslage.

11.4 LCD-DISPLAY | LAGET MMA PULSE

; ?:l PL 5. Funktionslige MMA PULSE

- Svetsvarden:

m svetsspanning

n genomsnittlig svetsstrom
- rekommenderad elektroddiameter.

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny ska du trycka samtidigt
pa rattarna (Fig. C-2) och (Fig. C-3) i minst 1 sekund och sedan sldppa dem. Varje parameter
kan stallas in pa 6nskat varde genom att vrida/trycka pa ratten (Fig. C-3) tills menyn ldmnas.

HDI: : Representerar den inledande 6verstrommen "HOT START" och pa displayen anges
den procentuella 6kningen i forhallande till forvalt svetsstromvarde.
Instéllining fran 0 till 100%. Fabriksinstalining: 50%

HI’ C :Representerar den dynamiska éverstrommen "ARC-FORCE" och pa displayen anges
den procentuella 6kningen i forhallande till forvalt svetsstromvarde.

Denna installning ger en mer jamn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid
detaljen och tillater anvandning av olika typer av elektroder.

Instéllining fran 0 till 100%. Fabriksinstallning: 50%

Urd . ON/OFF: Anvénds for att aktivera eller avaktivera anordningen som sanker
utspanningen vid tomgang (instalining ON eller OFF). Fabriksinstalining: OFF.

Med aktiverad VRD 6kar operatorens sakerhet nér svetsmaskinen ar tillslagen utan att vara
i svetslage.

PL 5 : ON/OFF: Anvands for att aktivera eller avaktivera funktionslaget MMA PULSE. Med
MMA PLS tillsatts en strompuls som underlattar vertikal uppatgaende svetsning.

FI' E : Representerar antalet pulser per sekund (Hz)
Installning fran 0,2 till 99,9. Fabriksinstallning: 1.2.

bFH_ : Representerar forhallandet mellan pulsens varaktighet och cykelns totala
varaktighet. Vérdet uttrycks i procent.
Installning fran 10 till 99 %. Fabriksinstalining: 30%

I PL : Representerar forhallandet mellan pulsens strém och den genomsnittliga installda
strommen.

Vardet uttrycks i procent.

Instéllining fran 100 till 200%. Fabriksinstallning: 142%

Anmark: Pulsens minimivarde stélls inte in, men det berdknas sa att den genomsnittliga
strommen dverensstimmer med den instéllda.

12.TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCESSEN

12.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och hoglegerade kolstéltyper samt till tunga
metaller sésom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. P). Fér TIG DC-svetsning med
elektroden vid minuspolen (-) anvénds 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 atgard ska upprepas regelbundet baserat pa hur ofta
elektroden anvéands och hur sliten den ar samt varje gang den oavsiktligt har kontaminerats,
ar oxiderad eller har anvénts pa fel satt. For en tillfredsstallande svetsning &r det oumbarligt
att hanvisa till TAB. 7 dar elektroddiameter, strdm och gasfléde anges baserat pa tjockleken
som ska svetsas. Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket &r 2-3 mm och
kan uppna 8 mm for hérnsvetsningar.

Svetsningen sker genom smaltning av fogens kanter. Fér tunna detaljer som forberetts pa
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lampligt satt (upp till 1 mm cirka) krdvs inget extramaterial (FIG. R).

For tjocka detaljer ar det nédvandigt att anvanda stavar av samma materialsammanséttning
och med lamplig diameter samt férbereda kanterna pa lampligt satt (FIG. S).

For ett tillfredsstéllande svetsresultat ar det viktigt att detaljerna rengdrs noga och ér fria
fran oxidation, olja, fett, I6sningsmedel osv.

12.2.PROCESS (LIFT-AKTIVERING)

- Stall in svetsstrommen pa 6nskat varde med hjalp av ratten C-2. Anpassa sedan strommen
under svetsningen till det faktiska strombehovet.

- Kontrollera att gasflodet ar korrekt.
Den elektriska bagen tdnds nar tungstenelektroden kommer i kontakt och sedan tas bort
frdn detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssatt orsakar farre elektriskt utstralade
stérningar och minimerar inkludering av tungsten och elektrodens slitage.

- Placera elektrodspetsen pa detaljen med ett latt tryck.

- Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att aktivera bagen.
| borjan levererar svetsmaskinen reducerad strom. Efter en stund levereras den instéllda
svetsstrommen.

- For att avbryta svetsningen ska elektroden lyftas snabbt upp fran detaljen.

12.3 LCD-DISPLAY | LAGET TIG

- £ Funktionslage TIG

- Svetsvarden:

m svetsspanning
n svetsstrom.

Hogst upp pa displayen visas de faktiska svetsvardena (svetsstrom och svetsspanning).

13. GASHYVLING

13.1 HUVUDPRINCIPER

Denna process bestar i att anvanda kolelektroder for gashyvling belagda med en kopparfilm
for att 6verfora strom. Metallen smalts av den elektriska bagen mellan elektrodens énde och
detaljen. Tryckluft blaser pa den smélta metallen.

Syret som finns i tryckluften oxiderar den smélta metallen och begransar dess vidhaftning
pa detaljen.

Gashyvlingsstrommen ska justeras baserat pa den anvanda elektroddiametern. For de olika
elektroddiametrarna kan foljande stromvarden anvandas:

Strom (A)
@ Elektrod (mm) Min. Max
4 mm 90 150
5mm 200 250
6 mm 250 400
8 mm 350 500
13.2 FORFARANDE

- Justera gashyvlingsstrommen till 6nskat varde med hjalp av ratten C-2.
- Kontrollera att tryckluftsflodet ar korrekt.

- Placera elektrodspetsen pa detaljen.

- For att avbryta gashyvlingen ska elektroden lyftas snabbt fran detaljen.

13.3 LCD-DISPLAY | LAGET GASHYVLING

- ?:l EDU: Funktionslage gashyvling;

- Svetsvarden:
gashyvlingsspanning

n gashyvlingsstrém.

Anmirk: P3 versionen 270A med U, = 230V &r gashyvlingen avaktiverad.

14. ATERSTALLNING TILL FABRIKSINSTALLNINGAR
Det gér att aterstalla svetsmaskinen till fabriksinstallningarna genom att halla de tva
rattarna (Fig.C-2) och (Fig.C-3) intryckta medan svetsmaskinen slas pa.

15. LARMMEDDELANDEN
Aterstéllning sker automatiskt nér larmorsaken upphér.
Larmmeddelanden som kan visas pa displayen:

- ALARM : Svetsmaskinens overhettningsskydd har utlst. Funktionen avbryts tills
maskinen har svalnat tillrackligt.

- D_:D'ALARM : utlésning p.g.a. 6verspanningsskydd. Kontrollera matningsspanningen.
- UL’ALARM : utlésning p.g.a. undersp@nningsskydd. Kontrollera matningsspanningen.

- IUA&M . utlésning p.g.a. svetskretsens  Gverstromsskydd.
tradmatningshastigheten och/eller svetsstrommen inte ar for hoga.

Kontrollera att

- ’ALARM: utlésning p.g.a. kortslutningsskydd mellan svetsbrannare och jord.
Kontrollera att det inte &r kortslutning i svetskretsen.

- ,3ALARM : utlésning p.g.a. ingen intern kommunikation. Om larmet kvarstar, kontakta
ett auktoriserat servicecenter.

- ’BA&M : utlésning p.g.a. extraspanningslarm. Om larmet kvarstar, kontakta ett
auktoriserat servicecenter.

- 19A§M FEL PATRADMATNINGEN: kontrollera trddmataren och sikringarna som finns
pa maskinen.

Nar svetsmaskinen stings av kan det hdnda att UL’ALARM visas i nagra sekunder.

16. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA EROMATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

16.1 ORDINARIE UNDERHALL ) . .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

16.1.1 SKARBRANNARE

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel p& varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Valj elektrodhdllartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, dalig spridning av gasen och
foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, atminstone en gang om dagen, huruvida skdrbrénnarens yttersta delar
ar slitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartéang,
gasfordelare.

- Kontrollera, fore varje anvandningstillfélle, att skarbrannarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasspridare.

16.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och avldgsna med jémna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och ingaende/
utgdende tradledare).

16.2 EXTRAORDINART UNDERHALL o

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS PERSONAL
MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

VIKTIGT! FORSAKRA EROMATT SVETSEN ARAVSTANGD OCH FRi\NIgOI':‘_PLAD
FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR
ARBETET | DESS INRE.
Eventuella kontroller som utférs i svetsens inre ndr denna ar under spanning kan
ge upphov till allvarlig elektrisk st6t p.g.a. direkt kontakt med komponenter under
spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.
- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur mycket den anvénds
och i hur dammig miljé. Avldgsna damm som ansamlats pa transformatorn, reaktansen
och likriktaren med hjdlp av en strale torr tryckluft (max 10bar).
Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa med
en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga 16sningsmedel.
- Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna &r ordentligt atdragna och att
kablarnas isolering inte uppvisar ndgon skada.
Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag at
skruvarna for fixering ordentligt.
- Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen ar dppen.
Efter att ha utfért underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna och
kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer i kontakt
med rorliga delar eller delar som kan na hoga temperaturer. Linda alla ledningar som
de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med hégspanning
atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

17. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL. KONTAKTA
SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren 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, dver- och
underspanning eller kortslutning.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utloses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt sétt. Kontrollera att
flakten fungerar.

Kontrollera natspanningen: om vérdet &r for hogt eller for Iagt blockeras svetsen.
Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa éar fallet maste felet
atgardas.

Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen &r riktigt gjorda, sarskilt att klamman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt frdn ytbehandling (téex farg
och lack).

Att den anvéanda 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 dostatecné vyskoleny k bezpe¢nému pouziti svafovaciho pfistroje
a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o ptislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychazejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”).

N

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem miize byt za danych okolnosti nebezpe¢né.

- Piipojeni svafovacich kabelii, kontrolni operace a opravy musi byt provadény pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pred vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svafovaci pristroj
a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni drazam.

- Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pfipojena k ochrannému zemnicimu vodici.

- Nepouzivejte svafovaci pfistroj ve vlhkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- V pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni provadét pfi
vypnuté svarecce, odpojené od napajeci sité.

VAV

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materidlech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo v
blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvafujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru viechny zapalné latky (napf. dievo, papir, hadry,
atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svafovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymuiim v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky ptistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li souéasti) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju tepla,
véetné slunec¢niho zareni.

POLO®

- Zabezpecte vhodnou elektrickou izolaci vi¢i svafovaci pistoli, opracovavanému dilu
a pfripadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi, pokryvek
hlavy a odévu a pouZitim stupaéek nebo izola¢nich kobercu.

- Pokazdé si chraite odi prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI EN
169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech nebo
kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou UNI
EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN 12477), abyste
zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu

z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych zavésu.

- Hlucnost: Kdyz je v pfipadé mimofadné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

OIS

EMEF

SATE

ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zpusobuje lokalizovana elektricka
a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud vytvafi pole EMF v okoli svafovaciho
obvodu a samotné svaiecky.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat cinnost nékterého zdravotnického
vybaveni (nap¥. pacemakerd, respiratori, kovovych protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tieba pfijmout naleZita ochranna opatieni viéi nositelim téchto
zafizeni. Napfiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svaiecky nebo provést
vyhodnoceni individualniho rizika pro svarece.

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouZiti v pramyslovém prostiedi k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vidi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruceno.

Vsichni operatofi musi dodrzovat nize uvedena pravidla s cilem snizit expozici polim
EMF ze svafovaciho obvodu na minimum:

- vzajemné pfibliZte svafovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte je lepici paskou;
udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

nikdy neovijejte svafovaci kabely kolem kovovych predmétii nebo kolem téla;
nesvarujte s télem nachazejicim se uprostied svafovaciho obvodu;

udrzujte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

pripojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svafovani, co nejblize
k realizovanému spoji;

nesvaiujte v blizkosti svarecky;

vsichni operatofi by méli dodrZzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaja EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20%
minimalni dovolené hodnoty: d = 15 cm.

/N

- Zafizeni tfidy A:

Tento svafovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim uceltm.
Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

A DALS OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:

- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;

- ve vymezenych prostorech;

- v pfitomnosti zapalnych nebo vybu$nych materiala.
MUSI byt predem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim” a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vyskolenych pro zéasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt pfijaty technické ochranné prostfedky popsané v 7.10; A.8; A.10 normy
»EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.
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Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac dratu (nap¥. pomoci
femeni), MUSI byt svafovani zakazano.

MUSI byt zakézéno svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou pouziti
bezpecnostnich plosin.

NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci s vice
svafovacimi pfistroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych
elektricky muze dojit k nebezpecnému souctu napéti mezi dvéma odliSnymi
drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera mize dosahnout
dvojnasobku pfipustné meze.

Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pfistroji, ¢imz se zjisti, zda
existuje nebezpedirizika, a mohla se prijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim casti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zatizeni pro obloukové svafovani. Cast
9: Instalace a pouziti”.

Svarecku mize pouzivat jediny operator.

Po ukonceni svafeni MMA musi operator odpojit kabel s drzal elektrod od stroje.
Vstup nepovolanych osob do prostoru svaiecky musi byt zakazan. Kromé toho
nesmi byt ponechavana bez dozoru.

- Nepouzivané svafreci pistole je tfeba odlozit do jejich ulozeni.

A ZBYTKOVA RIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svarovaci pristroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opacném pFipadé (napf. na naklonéné, poskozené
podlaze, atd.) existuje nebezpedi prevraceni.

Je zakazano zvedat montazni celek voziku se svareckou, podavacem dratu a chladici
jednotkou (je-li pfitomna).

NEVHODNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pfistroje na jakékoli jiné pouziti nez je
spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je nebezpecné.

RIZIKO POPALENIN

Nékteré soucasti svarecky (svafovaci pistole, drzak elektrody) a pfilehlé plochy
mohou dosahovat teploty vyssi nez 65 °C: Je tfeba pouzivat vhodny ochranny odév.
Dfive, nez se dotknete pravé svaieného dilu, nechte jej ochladit!

NEVHODNE POUZITI: sou¢asné pouziti svaiecky vice nez jednim operatorem je
nebezpecné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev s plynem (pouziva-li se)
vzdy zajistéte vhodnymi prostfedky uréenymi k zabranéni jejiho nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni svarovaciho pfristroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny ochranné
kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace dratu nachazet v
predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych soucastech podavace dratu,
napfiklad:

- Vyména valecki a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi vale¢ki, ozubenych pievodi a zény pod nima;

- Mazani ozubenych prevodi.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

PODMINKY PROSTREDI (EN 60974-1)
- Pouzivejte svarecku pouze pfi nasledujicich podminkach prostredi:
« teplota prostiedi v rozsahu od -10 °C do 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 50% pfi 40 °C;
« relativni vlhkost vzduchu nepiekracujici 90% pfi 20°C;
« Okolni vzduch nesmi obsahovat prach, kyseliny, plyny nebo korozivni latky apod.

SKLADOVANI

- Umistéte zafizeni a jeho pfislusenstvi (s obalem nebo bez obalu) do uzavienych
mistnosti.

Teplota prostiedi se musi nachazet v rozsahu od -20 °C do 55 °C.

V piipadé, ze je zafizeni vybaveno jednotkou kapalného chlazeni a pracuje v prostiedi

s teplotou nizsi nez 0 °C: Pouzijte nemrznouci kapalinu doporu¢enou vyrobcem nebo

uplné vyprazdnéte rozvod kapaliny a zasobnik na kapalinu.

Pokazdé pouzivejte vhodna opatieni pro ochranu zafizeni pied vlhkosti, Spinou a

korozi.

)i ¢

mmmm LIKVIDACE

Tuto svarecku nelikvidujte po skonceni jeji Zivotnosti spolu s béznym domovnim
odpadem.

Uzivatel odpovida za likvidaci tohoto elektrického zafizeni na sbérnych mistech,
uréenych pro likvidaci a recyklaci elektrickych zafizeni, nebo obracenim se na obchod,
ve kterém byl vyrobek zakoupen. Toto ustanoveni se tyka vyhradné likvidace zafizeni
na uzemi Evropské unie (RAEE).

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena specidlné pro
svafovani MAG uhlikovych nebo nizkolegovanych oceli s ochrannym plynem CO, nebo
smésmi Argon/CO, s pouZzitim pinych nebo dutych elektrodovych drat( (trubicek).

Je déle vhodna pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem argon + 1-2% kysliku, hliniku
a CuSi3, CuAl8 (pajeni) plynem argon s pouzitim elektrodovych drétd, jejichZ slozeni je
vhodné pro svarovany dil.

Je mimoradné vhodna pro aplikace na lehkych konstrukcich a karoseriich, pro svarovani
pozinkovanych plechd, dill high stress (s vysokym stupném Unavy), nerezové oceli a
hliniku. SYNERGICKA ¢innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni parametri svafovéani a vzdy
zarucuje vysokou kontrolu oblouku a kvality svafovani.

Tato svarecka je vhodna pro svarovani TIG se stejnosmérnym proudem (DC) se zapalenim
oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) viech druhl oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a

vysokolegovanych) a tézkych kovt (méd, nikl, titan a jejich slitiny) vochranném plynu, kterym
je cisty Ar (99,9 %), nebo ve smési argon/helium u specidlnich pouziti. Je uzptsobena také
pro svarovani elektrodou MMA jednosmérnym proudem (DC) obalovanymi elektrodami
(rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI
MIG-MAG
- Provozni rezimy:
- manualni;
- synergicky;
- Zobrazovéni rychlosti dratu, svafovaciho napéti a svafovaciho proudu na displeji.
- volba ¢innosti 2T, 4T, bodovani.

TIG
- Zapaleni oblouku typu LIFT.
- Zobrazovéni svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

MMA
- Provozni rezimy:
- MMA se stejnosmérnym proudem;
- MMA s pulznim proudem;
- Regulace Arc force, Hot start.
- Zarizeni VRD.
- Ochrana Anti-stick.
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

DRAZKOVANI (GOUGING)
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu drazkovéni na LCD displeji.

JINE
- Nastaveni metrického nebo anglosaského mérného systému.
- Moznost pfipojeni jednotky podavace dratu poloautomatického typu (CV).

OCHRANY

- Termostaticka ochrana.

- Ochrana proti ndhodnym zkratdm, zpUsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
ukostfenim.

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo piilis nizké napéjeci napéti).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Svarovaci pistole MIG

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.
- Drzék pro zavéseni svafovaci pistole.

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Samozatmivaci kukla.

- Sada pro svafovani MIG/MAG.

- Sada pro svafovani MMA.

- Sada pro svarovani TIG.

- Vozik.

- Sada pro drazkovani.

3. TECHNICKE PARAMETRY
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK
SVARECKA
Hlavni Gdaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafecky jsou shrnuty na identifika¢nim Stitku a
jejich vyznam je nasledujici:
Obr. A1
1- Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojd pro obloukové svafovani.
2- Nazev a adresa vyrobce.
3- Nézev modelu.
4- Symbol vnitini struktury svarecky.
5- Symbol predurceného zpusobu svafovani.
6- Symbol S: poukazuje na moznost provadét Ukony cisténi v prostfedi se zvysenym
rizikem Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
7- Symbol napajeciho vedeni:
1~ : stiidavé jednofazové napéti;
3~ :stiidavé tiifazové napéti.
8- Stupen kryti obalu.
9- Technické parametry napéjeciho vedeni:
- U,: Stfidavé napéti a frekvence napajeni svafecky (povolené mezni hodnoty +10%).
= | 12 Maximalni proud absorbovany vedenim.
- |, 4 Efektivni napdjeci proud.
10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
- U, maximalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).
- L/U,: Normalizovany proud a napéti, které m(ze svafecka dodavat béhem svafovani.
- X: Pomér prerusovani: poukazuje na ¢as, béhem kterého muize svaretka dodavat
odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v % na zékladé desetiminutového
cyklu (napt. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky apod.).
P¥i pfekroceni faktord pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zasahu tepelné
ochrany (svéafecka zlstane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota nedostane
zpét do pfipustného rozmezi).
- A/V-A/V: Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu (minimélni — maximalni)
pfi odpovidajicim napéti oblouku.
11- Vyrobni cislo pro identifikaci svafecky (nezbytné pro servisni sluzbu, objednavky
nahradnich dil(, vyhledavéani pavodu vyrobku).
12- 4——=-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci, potfebnych k ochrané vedeni.
13- Symboly vztahujici k bezpecnostnim normam, jejichz vyznam je uveden v kapitole 1
,Zakladni bezpecnost pro obloukové svafovani®.

JEDNOTKA PODAVACE DRATU
Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti jednotky podavace dratu jsou shrnuty
na identifika¢nim stitku a jejich vyznam je nasleduijici:
Obr. A2
1- Vztazna EVROPSKA norma pro bezpe¢nost a vyrobu jednotky podavace dratu.
2- Symbol napajeciho pfivodu:
= .. stejnosmérné napéti;
3- Stupen kryti obalu.
4- U.:Napajeci napéti jednotky podavace dratu.
5- I :Proudovy odbér pfi maximalnim zatizeni.
6- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
- L,: Proud, ktery mGize byt davkovan jednotkou podavace dratu béhem svafovani.
- X : Pomér prerusovani: poukazuje na ¢as, béhem kterého muze svarecka dodavat
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odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v % na zékladé desetiminutového
cyklu (napt. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky apod.).
7- Vyrobni ¢&islo pro identifikaci svafe¢ky (nezbytné pro servisni sluzbu, objednavky
néhradnich dild, vyhledavéni ptvodu vyrobku).

Pozndmka: Uvedeny piiklad Stitku méa pouze indikativni charakter poukazujici na symboly
a orienta¢ni hodnoty; ptesné hodnoty technickych parametrd vasi svarecky musi byt
odecitany pfimo z identifika¢niho stitku samotné svarecky.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- JEDNOTKA PODAVACE DRATU: viz tabulka 2 (TAB. 2)

- PRUMERNA SPOTREBA SVAROVACIHO DRATU A PLYNU: viz tabulka 3 (TAB. 3)
- SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 4 (TAB. 4)

- SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 5 (TAB. 5)

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 6 (TAB. 6)

Hmotnost svarecky a jednotky podavace dratu je uvedena v tabulce 1, 2 (TAB. 1, 2).

4.POPIS SVARECKY )
4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY.

4.1.1 SVARECKA (obr. B1)

Na predni strané:

1- Ovladaci panel (viz popis);

2- Kladnd zasuvka (+), umoziuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu;
3- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pripojeni svafovaciho kabelu;
4- Zemnici kabel se zemnici svorkou;

5- Svarovaci kabel a svafovaci pistole;

Na zadni strané:

6- Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP);

7- Napéjeci kabel;

8- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pripojeni kabelu se svafovacim proudem k
jednotce podavace dratu;

9- 14pdlovy konektor pro kabel ovladani spojeni s jednotkou podavace dratu;

4.1.2 JEDNOTKA PODAVACE DRATU (obr. B2)

10- Ovladaci panel (viz popis);

11- Pripojka svarovaci pistole;

12- Kladna zastr¢ka (+), umoznujici rychlé pripojeni kabelu se svafovacim proudem ke
svarecce;

13- 14polovy konektor pro kabel ovladani spojeni se svareckou;

14- Plynova hadice;

4.1.3 OVLADACI PANEL SVARECKY (obr. C)
1- Voli¢ nastaveni stroje:
- GOUGING : rezim drazkovani.
- MMA (PULSE) -TIG : rezim MMA (PULSE) nebo TIG. Volba
@ prostrednictvim oto¢ného ovladace C-2.

- -. : rezim MIG-MAG se synergickou (automatickou) nebo
manualni ¢innosti. Tento rezim je aktivni pouze v pfipadé,
kdy je konektor (B2-13), pochdzejici z jednotky podavace
dratu spravné zasunuty do konektoru stroje (B1-9).

: umoznuje ¢innost  jednotky podavace
poloautomatického typu.
2- Multifunkéni oto¢ny ovladac.
Pfi stisknuti nejméné na 3 sekundy umoznuje zvolit proces svarovani:
s C-1v pol. MMA (PULSE) - TIG : rezim MMA (PULSE) nebo TIG;

se provadi

- CV drétu

s C-1v pol. @l :volba MIG-MAG (SINERGICKY nebo MANUALNI);
Jeho otaceni dale umoznuje regulaci (v nasledujicich rezimech):
MMA (PULSE): svafovaciho proudu;

TIG: svafovaciho proudu;

GOUGING: drazkovaciho proudu.

Poznamka: v rezimu —l a CV je regulace proudu zrusena.

3- Multifunkéni oto¢ny ovladac.
Jeho stisknuti nejméné na 3 sekundy umoziuje pristup k program@m prednastavenym
v stroji.
Poznamka: je aktivovany pouze s C-1 v pol. a se synergickym MIG-MAG (SYN).
Jeho otaceni dale umoznuje regulaci (v nasledujicich rezimech):
CV: svafovaciho napéti.

4- LCDdisplej.

4.1.4 OVLADACI PANEL JEDNOTKY PODAVACE DRATU (obr. C)

5- Otocny ovladac, jehoz otaceni umoziuje:
- regulaci svaru (svafovaciho napéti) v MAN rezimu;
- regulaci svaru (délky oblouku) v SYN rezimu;

6- Tlacitko manudlniho posuvu dratu. Umoziuje ovladat posuv dratu ve vodicim pouzdie
svarovaci pistole bez potreby aktivace tlacitka svafovaci pistole; ma momentalni i¢inek
a rychlost posuvu je neménna.

7- Otocny ovladag, jehoz otaceni umozniuje:
- regulaci rychlosti podavani dratu v MAN rezimu;
- regulaci svafovaciho vykonu v SYN rezimy;

5.INSTALACE

ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTE SVARECCE,
ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

f:f UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A

VYBAVA (obr. D)

Rozbalte jednotku podavace dratu a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se
v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti obr. E

Montaz svarovaciho kabelu-klesti drzaku elektrody OBR. F

5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort pro vstup a
vystup chladiciho vzduchu nenachazely prekazky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat
vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarfovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdélenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svaiovaci pristroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo

nebezpeénym piesuniim.

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SiTI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svafolvaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu systému s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

- Pro zajisténi ochrany proti nepiimému doteku pouZivejte nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- TypB( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporucujeme
vam pfipojit svafovaci pfistroj k boddim rozhrani napajeci sité s impedanci nepfesahujici
Zmax =0.12 ohm.

- Svarovaci pfistroj nesplriuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pti ptipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovidé za ovéfeni toho, zda
Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

K napéjecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastrcku (3P + Z) vhodné proudové kapacity
a pripravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; prislusny
zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (Zlutozeleny) napajeciho vedeni.
Vtabulce (TAB. 1) uvadime doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené vampérech,
zvolenych na zdkladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodavaného svafovacim
pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za

nasledek neticinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy

1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (napf. zasah elektrickym proudem)
a majetku (napf. pozar).

5.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU
5.3.1 Doporuceni

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM 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 svafovaci kabely (v mm?) na
zékladé maximalniho proudu dodavaného svareckou.
Dale plati:
- Zasroubujte konektory svafovacich kabelt az na doraz do zasuvek umoznujicich rychlé
pfipojeni (jsou-li soucésti), aby byl zajistén dokonaly elektricky kontakt; v opa¢ném
piipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektord s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou Gcinnosti.
Pouzivejte co mozna nejkratsi svarovaci kabely.
Vyhnéte se poutziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti opracovavaného dilu,
pro svod svafovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat ohrozeni
bezpecnosti a vést k neuspokojivym vysledkdm svafovani.

5.3.2 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova ldhev s plynem, kterou Ize nalozit na opérnou plochu voziku: max. 60 kg.
Zasroubujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouZziti plynu
argon nebo smési argon/CO, mezi né vloZte pfislusnou redukci, které je dodana formou
prislusenstvi.

Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.
(*) Prislusenstvi, které je tfeba zakoupit samostatné a které neni dodavano s vyrobkem.

5.3.2.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

5.3.2.3 Svarovaci pistole (obr. B)

Zasurite svarovaci pistoli (B1-5) do konektoru ur¢eného k tomuto tcelu (B2-11) a manuélné
dotahnéte na doraz pojistnou kruhovou matici. Pfipravte ji pro zahdjeni podavéni dratu
demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby se usnadnilo vyusténi dratu.

5.3.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

5.3.3.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové ldhve s plynem a v piipadé pouziti plynu

argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, kterd je dodana formou piislusenstvi.

- Pripojte 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 udajl
pouziti, viz tabulka (TAB. 7); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svarovani, a to prostrednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zavrete ventil plynové lahve.

5.3.3.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (+) (obr. B1-2).

5.3.3.3 Svarovaci pistole
- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfisluiné rychlosvorky (-) (obr. B1-3). Zapojte
plynovou hadici svarovaci pistole k pfislusné tlakové Idhvi.

5.3.4 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA
TéméF vsechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému poélu (+) zdroje; pouze ve
vyjimecnych pripadech - u kyselych elektrod - se pfipojuji k zdpornému poélu (-).
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5.3.4.1 Pfipojeni svafovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouZici k sevieni obnazené ¢asti elektrody.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznac¢ené symbolem (+) (obr. B1-2).

5.3.4.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svaiovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (-) (obr. B1-3).

5.4 NAKLADANI CIVKY S DRATEM (obr. G)

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM
DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD
ELEKTRICKE SITE.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI POUZDRO DRATU A KONTAKTNI

TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY HODLATE

POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE

OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvijec dratu.

- Odsroubujte kruhovou matici pro zajisténi civky.

Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je undaseci kolik navijedla spravné

umistén v pfislusném otvoru (1b).

- Zasroubujte kruhovou matici pro zajisténi civky a dle potieby vloZzte mezi matici a civku

vhodnou rozpérku (1b).

Uvolnéte pfitlacny/é valecek/ky a oddalte jej/je od spodniho/ch valecku/d (2a);

- Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu drétu (2b).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec réznym fezem bez okraj;

otocte civku proti sméru hodinovych rucicek a navlecte konec dratu do vstupniho vodice

dratu zasunutim 50 - 100 mm jeho délky do vodice dratu ve spoji na svafovaci pistoli (2c).

- Znovu sefidte polohu pfitlacného/ych valecku/d regulaci stfedni hodnoty tlaku a

zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve zlabku spodniho/ich valecku/i (3).

Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

- Zasunte zastrcku svarecky do zasuvky elektrické sité, zapnéte svarecku, stisknéte tlacitko
svarovaci pistole nebo tla¢itko posuvu dratu (obr. C-6) a vyckejte, dokud drat neprojde
celym vodicim pouzdrem a nevyusti v délce 10-15 cm z predni ¢asti svafovaci pistole; poté
uvolnéte tlacitko.

UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je vystaven
mechanickému namdhani; proto by pfi nedostatecnych ochrannych
opatienich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem,
ke zranéni nebo k zapaleni elektrickych oblouku:
- Nesmérujte svarovaci pistoli vici ¢astem téla.
- Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.
Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci pistoli (4b).
- Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak vale¢kd a brzdéni navijedla (1a)
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 odvije¢ drétu.

5.5 VYMENA VODICIHO POUZDRA DRATU VE SVAROVACI PISTOLI (OBR. H)

Pred zahajenim vymény vodiciho pouzdra dratu ulozte a narovnejte kabel svafovaci pistole,
abyste zabranili

tvorbé ohybu.

5.5.1 Spiralovité vodici pouzdro pro ocelové draty

1- Odsroubuijte hubici a kontaktni trubicku z hlavy svarovaci pistole.

2- Odsroubujte pojistnou matici uchyceni vodiciho pouzdra centrélniho konektoru a
vytdhnéte stavajici pouzdro.

3- Zasunte nové pouzdro do kabelového svazku svafovaci pistole a jemné jej zatlacte,
dokud nevyjde z hlavy svafovaci pistole.

4- Rukou zasroubujte matici uchyceni vodiciho pouzdra.

5- Odstfihnéte precnivajici ¢ast vodiciho pouzdra tak, ze jej lehce stlacite; stahnéte ji z
kabelu svafovaci pistole.

6- Zabruste hranu vodiciho pouzdra v misté fezu a zasurite pouzdro zpét do kabelového
svazku svafovaci pistole.

7- Znovu zasroubujte matici a dotdhnéte ji s pouzitim klice.

8- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice.

5.5.2 Vodici pouzdro ze syntetického materialu pro hlinikové draty

Provedte Ukony 1, 2, 3 zplisobem uvedenym pro ocelové pouzdro (neberte v Gvahu ukony

4,5,6,7a8).

9- Znovu zasroubujte kontaktni trubicku pro hlinik a zkontrolujte, zda se dotyka vodiciho
pouzdra.

10- Na druhy konec vodiciho pouzdra (na strané pripojeni svafovaci pistole) zasurte
mosaznou redukci, tésnici krouzek a pfi lehce stlaceném vodicim pouzdie dotdhnéte
matici uchyceni vodiciho pouzdra. Nadbytecnd ¢ast vodiciho pouzdra bude odstranéna
nasledné (viz (13)). Vytahnéte ze spojky svafovaci pistole unasece dratu kapilarni trubku
pro ocelova vodici pouzdra.

11- Pro hlinikové vodici pouzdra s priimérem 1.6-2.4 mm (zluté barvy) NENI K DISPOZICI
KAPILARNI TRUBICKA; vodici pouzdro bude proto zasunuto do spojky bez ni.
Odstiihnéte kapilarni trubi¢ku pro hlinikova vodici pouzdra s pramérem 1-1.2 mm
(Cervené barvy) na rozmér pfiblizné o 2 mm nizsi, nez je rozmér ocelové trubicky, a
zasunite ji do volného konce vodiciho pouzdra.

12- Zasunte a zajistéte svafovaci pistoli ve spojce unasece dratu, poznacte vodici pouzdro
ve vzdalenosti 1-2 mm od véleckd a znovu vytahnéte svarovaci pistoli.

13- Odstiihnéte vodici pouzdro na potiebny rozmér, aniz byste zdeformovali jeho vstupni
otvor.

Znovu namontujte svafovaci pistoli do unasece dratu a namontujte plynovou trysku.

6. SVAROVANI MIG/MAG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu dratu
v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu (stick-out) je obvykle v rozmezi
od5do 12 mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele
- Prlmér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Pramér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Prmér pouzitelnych dratd: 0.8-1.0-1.2mm
- PouZzitelny plyn: Ar

0.6-0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm pouze verze 400A)
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8-0.9-1.0- 1.2 mm (1.6 mm pouze verze 400A)
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 - 2%)

OCHRANNY PLYN
VizTAB. 3.

7. PROVOZNI REZIMY MIG-MAG

7.1 Cinnost v SYNERGICKEM REZIMU n

Uzivatel definuje parametry, jako je materidl, primér dratu , druh plynu , a svarecka
se automaticky nastavi do optimdlnich podminek cinnosti, urcenych jednotlivymi
synergickymi krivkami, které jsou ulozené v paméti. Uzivatel bude muset pro zahajeni
svarovani pouze zvolit tloustku materiélu.

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKEM rezimu (obr. I)

POZN. Vsechny hodnoty, které Ize zobrazit a zvolit, zavisi na druhu pfedvoleného svarovani.

1- Rezim ¢innosti v synergii SYN ;

2- Svafovany material. Mozné druhy: Fe (ocel), Ss (korozivzdornd ocel), AIMg, AlSi; (hlinik),
CuSi/CuAl (pozinkované plechy - svafovéni - pajeni);

3- Prmér pouzitého dratu;

4- Doporuceny ochranny plyn;

5- Tloustka svafovaného materiélu;

6- Graficky indikator tloustky materidlu;

7- Graficky indikator tvaru svaru;

8- Hodnoty svafovani:
g rychlost podavani drétu;

m svafovaci napéti;
“ svafovaci proud.

9- ATC (Advanced Thermal Control - Pokrocilé tepelné fizeni).

7.1.2 Nastaveni parametri

Stisknutim oto¢ného ovladace C-3 nejméné na 1 sekundu je umoznén pfistup k programiim
prednastavenym ve stroji.

Otaceni oto¢ného ovladace umoziuje posun v seznamu vsech program@ (PRG 01, 02
apod.). Zvolte vybrany program stisknutim a uvolnénim stejného oto¢ného ovladace.
Svarecka se automaticky nastavi do optimalnich podminek ¢innosti, ur¢enych jednotlivymi
synergickymi kfivkami, které jsou ulozené v paméti. Pro zahdjeni svafovani bude muset
uzivatel pouze zvolit tloustku materialu oto¢nym ovladacem C-7.

7.1.3 Regulace tvaru svaru

Regulace tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-5), ktery
reguluje délku oblouku, ¢imz urcuje vétsi nebo mensi pfisun svafovaciho tepla.

Stupnice regulace se méni od -10 + 0 + +10; ve vétsiné pfipadu Ize s oto¢nym ovladacem ve
stredni poloze (0, HL ) dosdhnout optimalniho vychoziho nastaveni (hodnota je zobrazena

na LCD displeji, nalevo od grafického symbolu svaru, a zmizi po pfednastavené dobé).
Prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-5) se grafické oznaceni tvaru svaru na displeji
méni a zobrazuje se konvexnéjsi, plossi nebo konkavnéjsi tvar.

Konvexni tvar. .H:.. Poukazuje na to, Zze dochazi k nizkému piisunu svafovaciho tepla, a
proto je svar ,studeny’, se slabym prdnikem; otacejte otocnym ovladacem ve sméru
hodinovych rucicek pro vétsi ptisun tepla; vysledkem bude svafovani s vy$sim tavenim.
Konkavni tvar. .Héu Poukazuje na to, ze dochézi k vysokému pfisunu svafovaciho tepla, a
proto je svar ,horky’, s nadmérnym priinikem; otacejte oto¢nym ovlada¢em 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 1,5 mm.
Popis: Specifické okamzité fizeni svafovaciho oblouku a vysoka rychlost korekce parametr(i
minimalizuje proudové 3picky, charakteristické pro rezim pfenosu Short Arc, s naslednou
vyhodou spocivajici v omezeném tepelném piinosu na svarovany dil. Vysledkem je na jedné
strané deformace materidlu a na druhé plynuly a pfesny pienos pfidavného materialu s
vytvorenim 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 plech(.

7.1.5 Nastaveni pokrocilych parametrii: NABIDKA 1 (obr. L)

Pro pfistup na nabidku regulace pokrocilych parametri stisknéte oto¢né ovladace (obr. C-2)
a (obr. C-3) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni NABIDKY 1 stisknéte
znovu. Kazdy parametr mlze byt nastaven na pozadovanou hodnotu otac¢enim/stisknutim
oto¢ného ovladace (obr. C-3) az do ukonceni zobrazovani nabidky.

8T o
:Rampa zrychleni dratu (obr. L-1).

nuje prizplsobit rychlost dratu pii zahajeni svarovani z diivodu optimalizace zapaleni
blouku. Reguluje se na hodnotu od 20 do 100% (rozjezd v % rychlosti rezimu).

E : Korekce elektronické reaktance (obr. L-2)

Vyssi hodnota urcuje teplejsi svafovaci lazen. Regulace na hodnotu od -50% (stroj s malou
reaktanci) do +50% (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zavodu: 0%

E : Korekce zpétného hofeni dratu (obr. L-3)

Umoznuje regulovat dobu paleni dratu pfi zastaveni svafovani. Regulace od -10% do +10%.
Hodnota z vyrobniho zavodu: 0%

’1'/ : Dofuk (obr. L-4)
Umoznuje pfizptsobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svafovani. Regulace na
hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1 s.

: Korekce rychlosti dratu (obr. L-5)
Umoznuje zvysit nebo snizit rychlost podavéni dratu vzhledem k hodnoté zobrazené na
displeji. Regulace od -5 do +5 m/min. Hodnota z vyrobniho zavodu: 0 m/min.

7.2 Cinnost v MANUALNIM rezimu m
Uzivatel mUze pfizpUsobit véechny parametry svafovani dle vlastnich potieb.
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7.2.1LCD displej v MANUALNIM rezimu (obr. M)
1-  MANUALNI provozni rezim ;
2- Hodnoty svafovani: m

@ rychlost podavani drétu;

m svafovaci napéti;
n svafovaci proud.

7.2.2 Nastaveni parametri

Vmanualnim rezimu jsou rychlost podavanidratu a svafovaci napéti regulovany samostatné.
Otocny ovladac (obr. C-7) reguluje rychlost dratu a druhy oto¢ny ovladac (obr. C-5) reguluje
svafovaci napéti (které urcuje svafovaci vykon a ovliviiuje tvar svaru). Svarovaci proud je
zobrazovén na displeji (obr. M-2) pouze béhem svarovani.

7.2.3 Nastaveni pokro¢ilych parametrii: NABIDKA 1 (obr. L)

Pro pfistup na nabidku regulace pokrocilych parametr(i stisknéte oto¢né ovladace (obr. C2)
a (obr. C3) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni NABIDKY 1 stisknéte
znovu. Kazdy parametr mdze byt nastaven na pozadovanou hodnotu otacenim/stisknutim
oto¢ného ovladace (obr. C3) az do ukonceni zobrazovani nabidky.

j :Rampa zrychleni dratu (obr. L-1).

Umoznuje piizpusobit rychlost dratu pfi zahdjeni svafovéani z dlivodu optimalizace zapaleni
oblouku. Reguluje se na hodnotu od 20 do 100% (rozjezd v % rychlosti rezimu). Hodnota z
vyrobniho zavodu: 50%

j : Elektronicka reaktance (obr. L-2)

Vyssi hodnota urcuje teplejsi svafovaci lazen. Regulace na hodnotu od 0% (stroj s malou
eaktanci) do 100% (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zavodu: 50%

E : Korekce zpétného hofeni dratu (obr. L-3)

Umoznuje regulovat dobu paleni dratu pfi zastaveni svafovani. Regulace od 0 do 1 s.
Hodnota z vyrobniho zavodu: 0,08 s

@ : Dofuk (obr. L-4)

Umoznuje pfizptsobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svafovani. Regulace na
hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1s.

%

: Korekce rychlosti dratu (obr. L-5)
Umoznuje zvysit nebo snizit rychlost podavani dratu vzhledem k hodnoté zobrazené na
displeji. Regulace od -5 do +5 m/min. Hodnota z vyrobniho zdvodu: 0 m/min.

7.3 Nastaveni jednotky podavace dratu poloautomatického typu

CV: Provozni rezim, ktery umoznuje ¢innost jednotky podavace dratu poloautomatického
typu.

S timto nastavenim je mozna pouze ¢innost v rezimu MAN.

Otaceni oto¢ného ovladace C-3 umoznuje regulaci svafovaciho napéti.

Pro piistup k nabidce regulace pokrocilych parametri stisknéte soucasné

otoc¢né ovladace (obr. C-2) a (obr. C-3) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je.V tomto

provoznim rezimu je jedinym nastavitelnym parametrem (Elektronicka reaktance).

8. OVLADANI TLACITKEM SVAROVACI PISTOLE

8.1 Nastaveni rezimu ovladani tla¢itkem svafovaci pistole (obr. N)

Pro pfistup do nabidky v manualnim i synergickém rezimu stisknéte soucasné otoc¢né
ovladace (obr. C-2) a (obr. C-3) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte oto¢nym
ovladacem (obr. C-3) az do zobrazeni nabidky 2. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim
oto¢ného ovladace.

8.2 Rezim ovladani tla¢itkem svaiovaci pistole
Je mozné nastavit 3 rGzné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:

+ 1
Rezim 2T:E’ II

Svarovani se zahajuje stisknutim tlacitka svarovaci pistole a kon¢i jeho uvolnénim.

Reiim4T:Ll l: i

Svarovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaci pistole pouze v pripadé,
Ze je tlacitko svafovaci pistole stisknuto a uvolnéno podruhé. Tento rezim je uzitecny pro
dlouhodobé svafovani.

Rezim bodovani: B

Umoziuje realizaci bodovych svari MIG/MAG s fizenim doby trvani svafovani.

9. NABIDKA MERNYCH JEDNOTEK (obr. N)

Pro pfistup do nabidky v manudalnim i synergickém rezimu stisknéte soucasné otoc¢né
ovladace (obr. C-2) a (obr. C-3) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte oto¢nym
ovladac¢em (obr. C-3) az do zobrazeni nabidky 3. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim
otoc¢ného ovladace. Nyni je mozné nastavit metrické nebo anglosaské mérné jednotky. Pri
opétovném stisknuti se otoc¢ny ovlada¢ C-3 vrati do manuélniho (nebo do synergického)
rezimu.

10. NABIDKA INFORMACI (obr. N)

Pro pfistup do nabidky v manudlnim i synergickém rezimu stisknéte soucasné otoc¢né
ovladace (obr. C-2) a (obr. C-3) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otécejte
oto¢nym ovladacem (obr. C-3) az do zobrazeni nabidky 4. Potvrdte volbu opétovnym
stisknutim oto¢ného ovladace; otacenim oto¢ného ovladace C-3 lze ziskat informace
ohledné nainstalovaného softwaru. Pfi opétovném stisknuti se oto¢ny ovlada¢ C-3 vrati do
manudlniho (nebo do synergického) rezimu.

11. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- V kazdém pfipadé je potfebné, abyste se Fidili pokyny vyrobce, které jsou uvedeny na
obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni
proud.

- Svafovaci proud mé byt regulovan podle priméru pouzité elektrody a druhu spoje, ktery
si prejete realizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro riizné priméry elektrod,
jsou:

Svarovaci proud (A)

@ Elektrody (mm) Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Je tfeba pamatovat na to, ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svafovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu uréeny
také dal3imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni,
primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovéni elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

UPOZORNENI:
V zavislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod miize dojit k
nestabilité oblouku, ktera je zplisobena sloZzenim samotné elektrody.

11.2 PRACOVNI POSTUP

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravné;jsi zpisob 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 prdméru pouzité elektrody; pamatuijte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupfti ve sméru posuvu.

- Po vytvofeni svaru presunite koncovou cast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly kréter, za uc¢elem jeho naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu
z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. O).

11.3 LCD DISPLEJ V REZIMU MMA

- ?:l Provozni rezim MMA;

- Hodnoty svarovéni:
svafovaci napéti;

n svafovaci proud;

- @ doporuceny primér elektrody.

Pro piistup na nabidku regulace pokrocilych parametru stisknéte oto¢né ovladace (obr. C-2)
a (obr. C-3) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Kazdy parametr mize byt nastaven na
pozadovanou hodnotu otadcenim/stisknutim oto¢ného ovladace (obr. C-3) az do ukonceni
zobrazovani nabidky.

HDII: predstavuje pocatecni nadproud ,HOT START” a na displeji je zobrazovano
procentudlni zvy$eni vzhledem ke zvolené hodnoté svafovaciho proudu. Regulace na
hodnotu od 0 do 100%. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50%.

F,FC: predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE” a na displeji je zobrazovéno
procentudlni zvyseni vzhledem k pfedvolené hodnoté svafovaciho proudu. Tato regulace
zlepsuje plynulost svafovani, zabranuje pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu a
umoznuje pouziti rdznych druhd elektrod.

Regulace na hodnotu od 0 do 100%. Hodnota z vyrobniho zévodu: 50%.

Ul’ d: ON/OFF (ZAP/VYP); umoziiuje aktivovat nebo zrudit zafizeni pro omezeni
vystupniho napéti naprazdno (regulace ON (ZAP) nebo OFF (VYP)). Hodnota z vyrobniho
zavodu: OFF. Pfi aktivovaném VRD se zvy3uje bezpecnost obsluhy, kdyz je svéfecka zapnutd,
ale nenachazi se ve stavu svafovani.

11.4 LCD DISPLEJ V REZIMU MMA PULSE

; ?:n PL 5. provozni rezim MMA PULSE;

- Hodnoty svafovani:
svarovaci napéti;

“ préimérny svafovaci proud;
- doporuceny priimér elektrody.

Pro piistup k nabidce regulace pokrocilych parametri stisknéte soucasné

oto¢né ovladace (obr. C-2) a (obr. C-3) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Kazdy
parametr muize byt nastaven na pozadovanou hodnotu otacenim/stisknutim oto¢ného
ovladace (obr. C-3) az do ukonceni zobrazovéni nabidky.

HDI: : predstavuje pocatec¢ni nadproud ,HOT START” a na displeji je zobrazovano
procentuadlni zvyseni vzhledem ke zvolené hodnoté svarovaciho proudu.
Regulace na hodnotu od 0 do 100%. Hodnota z vyrobniho zévodu: 50%

F’I‘ C : predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE” a na displeji je zobrazovano
procentuadlni zvyseni vzhledem k pfedvolené hodnoté svarovaciho proudu.

Tato regulace zlep3uje plynulost svafovani, zabranuje pfilepeni elektrody ke svafovanému
dilu a umozniuje pouziti riznych druhi elektrod.

Regulace na hodnotu od 0 do 100%. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50%

Ul’d: ON/OFF (ZAP/VYP); umoziiuje aktivovat nebo zrusit zafizeni pro omezeni
vystupniho napéti naprazdno (regulace ON (ZAP) nebo OFF (VYP)). Hodnota z vyrobniho
zavodu: OFF,

Pri aktivovaném VRD se zvySuje bezpecnost obsluhy, kdyz je svérecka zapnutd, ale
nenachazi se ve stavu svafovani.

PL 5: ON/OFF (ZAP./VYP); umoziiuje aktivovat nebo zrusit rezim MMA PULSE. S MMA PLS
se pridava pulzace proudu, kterd usnadnuje realizaci stoupajicich svislych svara.

Fl' E: predstavuje pocet pulzaci za sekundu (Hz).
Regulace od 0,2 do 99,9. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1.2.

bFH_ : pfedstavuje pomér mezi dobou trvani impulsu a celkovou dobou cyklu. Hodnota
vyjadfena v procentech.
Regulace od 10 do 99 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 30%
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! PL : pfedstavuje pomér mezi proudem impulsu a nastavenym primérnym proudem.
Hodnota vyjadiend v procentech.
Regulace od 100 do 200%. Hodnota z vyrobniho zavodu: 142%

Poznamka: minimalni hodnota impulsu neni nastavena, ale vypocitava se tak, aby se
primérny proud rovnal nastavenému.

12. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

12.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Svarovéni 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 svafovani
TIG DC elektrodou pfipojenou k pdlu (-) se obycejné pouziva elektroda se 2% ceru (s Sedym
pruhem). Wolframovou elektrodu je tfeba axidlné nabrousit na brusce, a to zplsobem
znazornénym na obr. Q; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystiedén, ¢imz se zamezi
odchylkdm oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto
operaci bude tieba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotrebeni elektrody
nebo v pfipadé, ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti.
Pro dobry svar je nezbytné vychdazet z TAB. 7, kde je uveden pramér elektrody, proud a
pritok plynu v zavislosti od tloustky, kterou hodlate svarovat. Elektroda obycejné vycniva
z keramické hubice 2 - 3 mm a mGze dosahnout 8 mm pfi rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pfipravenych materiald
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. R).

U vétsi tloustky jsou potiebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni material, o
vhodném primeéru, s vhodné piipravenymi okraji (OBR. S).

Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a zbavené
oxidu, oleju, tukd, rozpoustédel atd.

12.2 PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného ovlddace
C-2; doladte jej béhem svafovani v navaznosti na realné potiebny narlst tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.
Zapéleni elektrického oblouku se uskutec¢ni dotykem svafovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim néaslednym oddalenim. Tento zpUsob zapaleni oblouku zplsobuje
méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstk( a
opotiebeni elektrody.

- Mirnym tlakem opfete hrot elektrody o svafovany dil.

- Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2 - 3 mm, ¢imz zpUsobite zapéleni oblouku.
Svarecka nejdfive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude vygenerovan nastaveny
svarovaci proud.

- Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

12.3 LCD DISPLEJ V REZIMU TIG

- £ Provozni rezim TIG;

- Hodnoty svafovani:
svafovaci napéti;

n svarovaci proud.

V horni ¢asti displeje jsou zobrazovany redlné veli¢iny svafovani (svarovaci proud a svafovaci
napéti).

13. PROCES DRAZKOVANI

13.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Tento postup spocivé v pouziti uhlikovych drazkovacich elektrod, obalovanych médénym
filmem pro prfenos proudu. Kov je taveny elektrickym obloukem mezi koncovou ¢asti
elektrody a dilem. Roztaveny kov je odfouknuty stlacenym vzduchem.

Kyslik, ktery se nachézi ve stlaceném vzduchu, oxiduje roztaveny kov a omezuje jeho
prilnavost k dilu.

Proud pro toto drazkovani je fizen v zavislosti na prdmeéru pouzité elektrody. Orientaéni
hodnoty proudu pouzitelné pro riizné priiméry elektrod jsou:

Proud (A)
@ Elektrody (mm) Min. Max.
4 mm 90 150
5mm 200 250
6 mm 250 400
8 mm 350 500
13.2 PRACOVNI POSTUP

- Nastavte drazkovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného ovladace
C-2.

- Zkontrolujte spravnost odtoku stlaceného vzduchu.

- Oprete hrot elektrody o svafovany dil.

- Za Ucelem preruseni drazkovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

13.3 LCD DISPLAY V REZIMU DRAZKOVANI
- ?:l EDU: Provozni rezim drazkovani;
- Hodnoty svafovani:

m drazkovaci napéti;

“ drazkovaci proud.

Poznamka: Proces drazkovéni ve verzi 270A s U, = 230V je zrusen.

14. OBNOVENI NASTAVENI Z VYROBNIHO ZAVODU
Svarecku Ize uvést do stavu, jaky byl nastaven ve vyrobnim zavodé, sou¢asnym stisknutim
oto¢nych ovladacu (obr. C-2) a (obr. C-3) béhem jeho zapnuti.

15. SIGNALIZACE ALARMU

HI&seni alarmu, ktera se mohou zobrazit na displeji:

- ALARM : Zasah tepelné ochrany svéfecky. Cinnost bude perusena az do dostate¢ného
ochlazeni stroje.

- UBALARM :zasah ochrany proti pfepéti. Zkontrolujte napajeci napéti.

- DL,ALARM : zasah ochrany proti podpéti. Zkontrolujte napéjeci napéti.

- ’DALARM : zasah ochrany pfed nadproudem ve svafovacim obvodu. Zkontrolujte, zda
hodnota rychlosti unasece a/nebo svafovaciho proudu neni pfilis vysoka.

- ’ALARM :zasah ochrany pied zkratem mezi svafovaci pistoli a ukostienim. Zkontrolujte,
zda nedochazi ke zkratlim ve svafovacim obvodu.

- ,HALARM : zasah kvuli chybéjici interni komunikaci. Kdyz alarm pretrvava, obratte se na
autorizované servisni stfedisko.

- ’EALARM : zasah kvili alarmu pomocného napéti. Kdyz alarm pretrvava, obratte se na
autorizované servisni stiedisko.

- l’gAéM PORUCHA TAZENI DRATU: zkontrolujte zafizeni pro tazeni dratu a pojistky,
které se nachdzeji ve stroji.

P¥i vypnuti svafe¢ky muze byt na nékolik sekund zobrazena signalizace D L’ALARM .

16. UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECTHO ROZVODU.

16.1 RADNA UDRZBA .
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

16.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE

- Zabrarite tomu, aby doslo k polozeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zplsobilo by to roztaveni izola¢nich materialG s naslednym rychlym uvedenim
svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoj.

- Dlkladné zvolte drzék elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzéku a elektrodu s vhodnym
primérem tak, abyste zabranili prehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym porucham
cinnosti.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych ¢asti
svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzéku elektrod, difuzoru plynu.

16.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotiebeni véalecki tahace dratu a pravidelné odstraiujte
kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (vélecky a vstupni a vystupni vodi¢
dratu).

16.2 MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSI BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACi V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI
AV SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

UPOZORNENI! PRED ODLOZENiM PANELU SVAROVACIHO PRiSTROJE A
PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ
VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpiisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se souc¢astmi.
- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrafiujte prach nahromadény na transformatoru
prostrednictvim proudu suchého stla¢ceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmérovani proudu stla¢eného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem nebo vhodnymi rozpoustédly.
- PFi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda jsou
kabelaze bez viditelnych zndmek poskozeni izolace.
Po ukon¢eni uvedenych operaci provedte zpétnou montéaz panell svafovaciho pfistroje a
utahnéte na doraz upeviovaci Srouby.
- Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovani pfi otevieném svafovacim pfistroji.
Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a kabelaze a vratte je do
plvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi
nebo se soucastmi, které mohou dosédhnout vysokych teplot. Upevnéte viechny vodice
stahovacimi paskami jako v pUvodnim stavu a fadné vzajemné oddélte pfipojeni
primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.
Pouzijte viechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

17. 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 piipadé
je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zésuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).

- Neni pfitomen alarm signalizujici zasah tepelné ochrany zpusobeny piepétim nebo
podpétim ¢i zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho a pulzniho proudu;

v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje pfirozenym

zpusobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napéjeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfilis nizké, svafovaci

pfistroj zlstane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém

pfipadeé pristupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim ddrazem na skutecné

pfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izola¢ni material (napf. lak).

Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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STROJ ZA VARENJE KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO VARENJE A MIG-MAG | FLUX,
TIG, MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebiti ¢e se termin “Stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje i
informiran o rizicima vezanima za procedure lué¢nog varenja, o sigurnosnim mjerama
i o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavati seizakona”"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje
i upotreba”).

N

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji stvara
generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok je
stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja ostecenih
dijelova plamenika.

- Priklju¢ak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za zastitu
naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen isklju¢ivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljuc¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Strojza varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaiili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa ostecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Kada postoji jedinica za hladenje tekuc¢inom, sipanje tekucine mora se izvrsiti kad je
aparat za zavarivanje ugasen i iskopcan s mreze napajanja.

VAV

- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze
zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio ciS¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje dimova
koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski pristup
kako bi se procijenila ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuc¢ujuéi suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

WOLO0®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢nu izolaciju od plamenika, komada koji se
vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini
(dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN 379
postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN 175.
Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
1161 1) i rukavu:e za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) |zbjegavaqu| |z|aganje koze

osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektiraju¢im pregradama ili zaslonima.

- Budnost: ako se zbog posebno intenzivhog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili veca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

L OO

EMEF

SATE

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodic izaziva lokalna elektri¢na i magnetna
polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu do¢i u interferenciju s nekim medicinskim aparatima
(na primjer, pacemakere, disne aparate, metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama koje koriste prethodno
navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba zabraniti pristup podruéju u kojem
se koristi aparat za varenje ili ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda za iskljucivu
profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne moZzemo jamditi da su vrijednosti
izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u ku¢anskom ambijentu u dopustenim
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se svede na minimum
izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu varenja:

priblizite kabele za varenje jedan drugom. Ucvrstite ih ljepljivom trakom kada je to
moguce;

glavui trup tijela treba drzati Sto dalje od kruga za varenje;

nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih predmeta ili tijela;
nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;

drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti $to blize spoju koji
izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti kako je navedeno
u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od 20% minimalne
dopustene vrijednosti:d =15 cm.

/o

- Uredaj klase A:

Ovaj strojzavarenje zadovoljavarekvizite tehni¢kog standarda proizvoda zaiskljucivu
upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamdi se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja
strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i izvrSene u
prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u sluc¢aju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10 zakona
"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje zicom (npr. pomoc¢u remena).
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MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.

NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: rade¢i sa vise strojeva za
varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su elektricno povezani moze se
stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
plamenik, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebno je da iskusan koordinator izvrSi mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”

Aparat za zavarivanje mora koristiti iskljucivo jedan radnik.

Radnik mora iskopcati s aparata kabel sa klijeStima nosac¢em elektrode kad zavrsi
MMA zavarivanje.

Pristup prostoru u kojem se nalazi aparat za zavarivanje mora biti zabranjen drugim
osobama. Aparat za zavarivanje se ne smije ostavljati bez nadzora.

Plamenike koje ne koristite morate odloziti na njihova mjesta.

OSTALIRIZICI
PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima prikladnu
nosivost u odnosu na tezinu stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod
itd...) pstoji opasnost od prevrtanja.

Zabranjeno je dizati kolica s aparatom za zavarivanje, jedinicom za opskrbu zicom i
jedinicu za hladenje (kada je ima).

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu koju
svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne mreze).

RIZIK OD OPEKLINA

Neki dijelovi aparata za zavarivanje (plamenik, hvataljka za drzanje elektrode)
mogu dosti¢i temperaturu od preko 65°C: trebate koristiti prikladnu zastitnu
odjecu.

Ostavite da se komad koji ste zavarili ohladi prije nego sto ga dodirnete!

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje koristi viSe radnika
istovremeno.

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati plinsku bocu
prikladnom opremom kako bi se sprijecio nehotican pad iste (ako se upotrebljava).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za napajanje Zicom moraju
biti na svom poloZaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja rucna intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za napajanje
Zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos Zice u valjke;

- Postavljanje koluta zice;

- Ciséenje valjaka, zupéanika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN I1Z STRUJE.

AMBIJENTALNI UVJETI (EN 60974-1)

Koristite aparat za zavarivanje samo u sljede¢im ambijentalnim uvjetima:
temperatura ambijente izmedu -10°C i 40°C;

relativna vlaznost do 50% na 40°C;

relativna vlaznost do 90% na 20°C;

U okolnom prostoru ne smije biti prasine, kiselina, plina ili korozivnih tvari, itd.

SKLADISTENJE

- Stavite aparat i njegovu dodatnu opremu (sa ili bez pakiranja) u zatvorenu
prostoriju.

- Sobna temperatura mora biti izmedu -20°C i 55°C.

U slucaju da je stroj opremljen jedinicom za hladenje teku¢inom, a sobna temperatura

je manja od 0°C: koristite antifriz tekucinu koju preporuci proizvodac ili pak ispraznite

potpuno tekucinu iz vodovodnog kruga i spremnika.

Uvijek koristite prikladne mjere da zastitite stroj od vlage, necistoce i korozije.

A

mmmm  ZBRINJAVANJE

Nemojte zbrinuti ovaj aparat za zavarivanje na kraju njegovog radnog vijeka s
obi¢nim kuc¢anskim otpadnom.

Korisnik je duzan zbrinuti ovaj elektri¢ni aparat u centrima za zbrinjavanje i reciklazu
elektri¢nih aparata ili se obratiti trgovini u kojoj je aparat kupio. Ovo pravilo se tice
samo zbrinjavanja aparata na teritoriju Europske unije (OEEO).

2.UVOD I OPCI OPIS

Ovaj aparat za zavarivanje izvor je struje za elektrolu¢no zavarivanje, posebice za MAG
zavarivanje, ugljicnih Celika ili slabo legiranih celika zastitnim plinom CO, ili mjeSavinom
argon/CO, pomocu punjene ili cjevaste elektrodne zice.

Ujedno je prikladan za MIG zavarivanje nerdajuceg celika Argon plinom + 1-2% kisika,
aluminija i CuSi3, CuAl8 (lemljenje) Argon plinom, pomocu elektrodne Zice prikladne za
komad za zavariti.

Posebice je prikladan za uporabu kod laksih metalnih konstrukcija i u limarstvu, za
zavarivanje pocincanih limova, high stress (sa visokim stupnjem razvlacenja), nerdajuceg
¢elika i aluminija. SINERGICNI naéin rada jaméi brzu i jednostavnu postavku parametara
zavarivanja i osigurava uvijek visoki stupanj kontrole luka i kvalitete zavarivanja.

Aparat za zavarivanje je osposobljen i za TIG zavarivanje pod istosmjernom strujom (DC),
sa paljenjem luka na dodir (nacin rada LIFT ARC), svih vrsta Celika (na bazi ugljika, nisko
legiranih i visoko legiranih) i teskih metala (bakar, nikel, titanij i njihove legure) sa cistim
zastitnim plinom Ar (99,9%) ili za posebnu uporabu, sa mjesavinama argon/helij. Pogodan je
i za zavarivanje elektrodom MMA pri jednosmjernoj struji (DC) oblozenih elektroda (rutilnih,
kiselih, bazi¢nih).

2.1 OSNOVNE OSOBINE
MIG-MAG
- Rezim rada:
- rucni;
- sinergijski;
- Prikazivanje na zaslonu brzine Zice, napona i struje zavarivanja.
- Odaberite rad 2T, 4T, Spot.

TIG
- Paljenje LIFT.
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

MMA
- Rezim rada:
- MMA sa istosmjernom strujom;
- MMA sa pulsiraju¢om strujom;
- Regulacija arc force, hot start.
- VRD uredaj.
- Zadtita anti-stick.
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

IZDUBLJIVANJE (GOUGING)
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje izdubljivanja.

OSTALO
- Postavka metrickog ili anglo-saksonskog sustava.
- Moguc¢nost spajanja poluautomatske jedinice za povlacenje zice (CV).

ZASTITE

- Termostatska zastita.

- Zastita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i mase.
- Zastita od neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Plamenik MIG

- Povratni kabel sa hvataljkom za masu.
- Stalak za vjesanje plamenika.

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu s plinom argonom.
- Samozatamnjiva maska.

- Komplet za zavarivanje MIG/MAG.

- Komplet za zavarivanje MMA.

- Komplet za zavarivanje TIG.

- Kolica.

- Komplet za izdubljivanje.

3. TEHNICKI PODACI
3.1. PLOCICA S PODACIMA
APARAT ZA ZAVARIVANJE
Glavni podaci o uporabi i uc¢inku aparata za zavarivanje sazeto su navedeni na plocici s
karakteristikama i imaju sljedeée znacenje:
SI. A1
1- Referentni EUROPSKI propis za sigurnost i realizaciju aparata za elektrolu¢no zavarivanje.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3- Naziv modela.
4- Oznaka interne konstrukcije aparata za zavarivanje.
5- Oznaka predvidenog postupka zavarivanja.
6- Simbol S: pokazuje da se mogu vrsiti operacije zavarivanja u podrucju u kojem postoji
veci rizik od elektri¢tnog udara (npr. veoma blizu velikih metalnih masa).
7- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni naizmjeni¢ni napon;
3~ : trofazni naizmjeni¢ni napon.
8- Stupanj zastite omotaca.
9- Karakteristi¢ni podaci linije napajanja:
- U, : Naizmjeni¢ni napon i frekvencija napajanja aparata za zavarivanje (dozvoljene
granice + 10%).
- L . - Maksimalna struja koju linija trosi.
- | 4 Stvarna struja napajanja.
10- U¢inak kruga zavarivanja:

- U, : maksimalni napon na prazno (krug zavarivanja otvoren).

- L/U, : Struja i normalizirani odgovarajuci napon koji aparat za zavarivanje moze

dostaviti za vrijeme zavarivanja.

- X : Izmjeni¢ni odnos: pokazuje vrijeme za koje aparat za zavarivanje moze isporuciti
odgovarajucu struju (isti stupac). Izrazava se u %, na temelju ciklusa od 10 min. (npr.
60% = 6 minuta rada, 4 minuta pauze itd.).

U slucaju da se faktori koristenja (navedeni na plocici, kad je sobna temperatura

40°C) premase, doci ¢e do intervencije toplinske zastite (aparat za zavarivanje ostaje

u rezimu stand-by dok se njegova temperatura ne vrati u dopustene grani¢ne

vrijednosti).

A/V-A/V : Pokazuje opseg regulacije struje zavarivanja (minimalna - maksimalna

vrijednost) odgovaraju¢em naponu luka.

11- Serijski broj za identifikaciju aparata za zavarivanje (neophodan ukoliko trebate stru¢nu
pomog, prilikom narucivanja rezervnih dijelova, pretrage porijekla proizvoda).

12- 4——3: Vrijednost osiguraca s odgodenim aktiviranjem koje treba predvidjeti radi
zastite linije.

13- Simboli se odnose na sigurnosne propise, a njihovo znacenje navedeno je u poglavlju 1

"Opca sigurnost za elektrolu¢no zavarivanje".

JEDINICA ZA POVLACENJE ZICE
Glavni podaci o uporabi i uc¢inku jedinice za povlacenje Zice navedeni su
ukratko na plocici s karakteristikama i imaju sljedece znacenje:
SI.A2
1- EUROPSKI referentni propis za sigurnost i realizaciju jedinice za povlacenje Zice.
2- Simbol linije napajanja:
= = [istosmjerni napon;
3- Stupanj zastite omotaca.
4- U, :Napon napajanja jedinice za povlacenje Zice.
5- I :Utrodena struja s maksimalnim opterecenjem.
6- Ucinak kruga zavarivanja:
- 1, Struja koju mozZe dati jedinica za povlacenije zice za vrijeme zavarivanja.
- X: Izmjeni¢ni odnos: pokazuje vrijeme za koje aparat za zavarivanje moze isporuciti
odgovarajucu struju (isti stupac). Izrazava se u %, na temelju ciklusa od 10 min. (npr.
60% = 6 minuta rada, 4 minuta pauze itd.).
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7- Serijski broj za identifikaciju aparata za zavarivanje (neophodan ukoliko trebate stru¢nu
pomog, prilikom narucivanja rezervnih dijelova, pretrage porijekla proizvoda).

Napomena: Navedeni primjer plocice je indikativan po pitanju simbola i vrijednosti; to¢ne
tehnicke podatke Vaseg aparata za zavarivanje morate ocitati izravno na plocici s podacima
koja se nalazi na samom aparatu za zavarivanje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

- APARAT ZA ZAVARIVANIJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- JEDINICA ZA POVLACENJE ZICE: vidi tablicu 2 (TAB. 2)

- PROSJECNA POTROSNJA ZICE | PLINA ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 4 (TAB. 4)

- PLAMENIK TIG: vidi tablicu 5 (TAB. 5)

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 6 (TAB. 6)

Tezina aparata za zavarivanje i jedinice za povlacenje Zice navedena je u tablici 1, 2
(TAB. 1, 2).

4. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE
4.1 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE.

4.1.1. APARAT ZA ZAVARIVANJE (SI. B1)

Na prednjoj strani:

1- Kontrolna ploca (vidi opis);

2- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabela za zavarivanje;
3- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabela za zavarivanje;
4- Kabel i stezaljka za povratak na masu;

5- Kabel i plamenik za zavarivanje;

Na straznjoj strani:

6- Glavna sklopka ON/OFF;

7- Kabel za napajanje;

8- Pozitivni brzi prikljucak (+) za kabel struje zavarivanja za spajanje s jedinicom za
povlacenje Zice;

9- Konektor 14p za kabel komande za spajanje s jedinicom za povlacenje Zice;

4.1.2. JEDINICA ZA POVLACENJE ZICE (SI. B2)

10- Kontrolna ploca (vidi opis);

11- Prikljucak za plamenik;

12- Pozitivni brzi priklju¢ak (+) za kabel struje zavarivanja za spajanje s aparatom za
zavarivanje;

13- Konektor 14p za kabel komande za spajanje s aparatom za zavarivanje;

14- Cijev za plin;

4.1.3 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (Sl. C)
1- Selektor za postavku aparata:
- GOUGING : reZim izdubljivanja.
- MMA (PULSE) - TIG : nacin rada MMA (PULSE) ili TIG. Odabir se vrsi preko rucice
C-2.
- @l : nacin rada MIG-MAG sa sinergijskim (automatskim) radom
ili ru¢no. Ovaj nacin rada se aktivira samo ako je konektor
(B2-13) koji dolazi iz jedinice za povlacenje Zice pravilno
postavljen u konektor aparata (B1-9).
- CV : omogucava rad poluautomatske jedinice za povlacenje Zice.
2- Visefunkcijska rucica.
Ako ju pritisnete na najmanje 3 sekunde, moguce je odabrati postupak zavarivanja:

sa C-1 kod MMA (PULSE) - TIG : odabir MMA (PULSE) ili TIG;

sa C-1 kod @‘ : odabir MIG-MAG (SINERGIJSKI ili RUCNI);

Nadalje, okretanjem rucice moguce je izvrsiti podesavanje (na sljedece nacine rada):
MMA (PULSE) : struje zavarivanja;

TIG : struje zavarivanja;

GOUGING : struje izdubljivanja.

Napomena: u nacinu rada —l‘ i CV podesavanje struje je onemoguceno.

3- Visefunkcijska rucica.
Ako ju pritisnete na najmanje 3 sekunde, moguce je pristupiti ve¢ postavljenim
programima na masini. .
Napomena: osposobljena samo sa C-1 u nacinu rada i MIG-MAG sinergijski (SYN).
Nadalje, okretanjem ru¢ice moguce je izvrsiti podesavanje (na sljedece nacine rada):
CV : napona zavarivanja.

4- LCD zaslon.

4.1.4 UPRAVLJACKA PLOCA JEDINICE ZA POVLACENJE ZICE (SI. C)
5- Rucica, okretanjem rucice moguce je:

- podesiti zavar (napona zavarivanja) u rezimu MAN;

- podesiti zavar (duzinu luka) u nacinu rada SYN;

6- Tipka za ru¢no pokretanje Zice. Omogucava kretanje Zice u vodilici Zice u plameniku, a
da nije potrebno djelovati na gumb plamenika; trenuta¢no se aktivira, a brzina kretanja
Zice je fiksna.

7- Rudica, okretanjem rucice moguce je:

- podesiti brzinu dovoda Zice u na¢inu rada MAN;
- podesiti snagu zavarivanja u nacinu rada SYN;

5. INSTALIRANJE

VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN I ISKOPCAN S
A\ MREZE ELEKTRICNOG NAPAJANJA. B
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLJE.

fff PAZNJA! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG SPAJANJA MORATE

MONTAZA (SI. D)

Izvadite jedinicu za povlacenje Zice iz ambalaze, namontirajte odvojene dijelove koji se
nalaze u ambalazi.

Montaza povratnog kabela-klijesta SI. E

Montaza kabela za zavarivanje - klijesta za drzanje elektrode SL. F

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE
Pronadi mjesto za smjeStanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na ulazu i

izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne usise sprovodni prah, korozivne pare,
vlaga, itd..
Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

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 elektri¢cnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja za
varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze na koju se stroj spaja.

Stroj za varenje se mora spajati iskljucivo na sustav napajanja sa neutralnim sprovodnikom
spojenim na uzemljenje.

- Kako bi se zajam¢ila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.
- VrstaB ( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zajamcili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje strpja za
varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju od Zmax = 0.12
ohm.

- Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javhu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater odgovorni
su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektri¢nu energiju).

5.2.1 Utikac i uti¢nica

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3P + P.E) prikladnog kapaciteta
i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili automatskim prekidacem; prikladan terminal
uzemljenja mora biti prikljucen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.

U tabeli (TAB. 1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim
paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje i
nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvoda¢ (klasa I) sto moze dovesti do teskih
opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA
5.3.1 Preporuke

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 zajamcio savrsen elektri¢ni dodir; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika i do
njihovog brzog trodenja ii gubitka ucinkovitosti.

- Upotrijebiti Sto krace kablove za varenje.

- |zbjegavati metalne strukture koje nisu dio komada koji se vari, u zamjenu za povratni
kabel struje za varenje; to bi moglo biti opasno za sigurnost i moglo bi dovesti do
nezadovoljavajucih rezultata varenja.

5.3.2 SPAJANJE KRUGA VARENJA NA NACIN RADA MIG-MAG

5.3.2.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se upotrebljava)

- Plinska boca se moze postaviti na plohu kolica: max. 60 kg.

- Naviti reduktor pritiska (*) na ventil plinske boce prethodno postavljajuciizmedu prikladni
reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin argon ili mjesavina
argon/CO,.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti traku.

- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

(*) Oprema koja se posebno narucuje ako nije dostavljena sa proizvodom.

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize moguce
varu.

5.3.2.3 Plamenik (SI. B)

Stavite plamenik (B1-5) u odgovarajuci priklju¢ak (B2-11) i ru¢no do kraja zavrnite steznu
prstenastu navrtku. Osposobite ga za prvo snabdijevanje Zicom, na nacin sto cete skinuti
strcaljku i kontaktnu cjevcicu, za olakSavanje izlazenja.

5.3.3 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU TIG

5.3.3.1 Spajanje na plinsku bocu

- Zavrnite reduktor pritiska na ventil plinske boce, a ako je potrebno, prethodno postavite
reduktor dostavljen kao dodatna oprema.

- Spojite cijev za dovod plina na reduktor i dobro zavrnite isporu¢enu obujmicu.

Popustite prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

- Otvorite plinsku bocu i regulirajte koli¢inu plina (I/min.) prema orijentacionim podacima
za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 7); eventualno podesavanje protoka plina moze se vrsiti
tijekom zavarivanja na nacin sto ¢te opet djelovati na prstenastu navrtku reduktora
pritiska. Provjerite da cijevi i prikljucci ne propustaju.

PAZNJA! Na kraju rada uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B1-2).

5.3.3.3 Plamenik
- Stavite kabel za napajanje strujom u odgovarajucu brzu stezaljku (-) (SI. B1-3). Spojite
plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Sve oblozene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se spajaju na
negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.4.1 Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog dijela elektrode.
Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B1-2).
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5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B1-3).

5.4 POSTAVLJANJE KOTURA SA ZICOM (SI. G)

PAZNJA! PRIJE NEGO $TO POSTAVITE KOTUR SA ZICOM, PROVJERITI JE LI
STROJ ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKLJUCEN S ELEKTRICNE MREZE.

PROVJERITI DA VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, VODILICA ZA ZICU | KONTAKTNA CJEVCICA

PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJA SE UPOTREBLJAVA | DA SU

ISPRAVNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvorite vratasca kucista motovila.

- Odvijte prstenastu navrtku kotura.

Postavite kotur sa Zicom na motovilo; provjerite je li ispravno postavljen zatik za vucu

motovila u predvidenu rupu (1b).

- Zavrnite prstenastu navrtku za fiksiranje kotura, a gdje je potrebno, stavite odgovarajuci

drzac rastojanja (1b).

Oslobodite pritisni/e valjak/ke i udaljite ga/ih od donjeg/ih valjka/aka (2a);

- Provjerite je li/jesu li vu¢ni valjak/ci prikladan/ni koristenoj Zici (2b).

Oslobodite vrh Zice, odrezite deformirani vrh cistim rezom, na nacin da nema ostataka;

okrenite kotur u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i ubacite vrh Zice u ulaz

vodilice za Zicu gurajuciistu za 50-100 mm unutar vodilice za Zicu u prikljucku za plamenik

(2c).

- Ponovno postavite pritisni/e valjak/ke i podesite pritisak na srednju vrijednost, pa

provjerite je li Zica ispravno postavljena unutar otvora na donjem/im valjku/cima (3).

Skinite mlaznicu i kontaktnu cjevcicu (4a).

- Spojite utikac stroja za zavarivanje u uti¢nicu elektri¢ne mreze, upalite stroj za zavarivanje,
pritisnite tipku plamenika ili tipku za kretanje Zice (SI. C-6) i pricekajte da vrh Zice,
nakon $to prode ¢itavom duzinom vodilice za Zicu, izade za 10-15 cm na prednjoj strani
plamenika, pa otpustite tipku.

PAZNJA! Za vrijeme ovih operacija zica je pod elektri¢cnim naponom i
izlozena je mehanickoj sili; ukoliko ne poduzmete prikladne mjere opreza,
moze nastati opasnost od elektricnog udara, ozljeda i paljenja elektricnog
luka:
- Nemojte usmjeravati otvor plamenika prema dijelovima tijela.
- Ne priblizavajte plamenik boci.
Ponovo namontirajte na plamenik kontaktnu cjevcicu i mlaznicu (4b).
- Provjerite krece li se Zica regularno; podesite pritisak valjaka i ko¢enje motovila (1a) na
najmanje moguce vrijednosti i provjerite da zZica ne sklizne u otvor i da se u trenutku
zaustavljanja vuce Zice ne olabave namotaji Zice zbog prekomjerne inercije kotura.
Odrefzite kraj Zice koji izlazi iz sapnice na 10-15 mm.
- Zatvorite vrata na kuc¢istu motovila.

5.5 ZAMJENA VODILICE ZA ZICU U PLAMENIKU (SL. H)
Prije nego $to zamijenite vodilicu za Zicu, ispruzite kabel plamenika pazeci da se on
ne krivi.

5.5.1 Spiralna vodilica za celi¢ne Zice

1- Odvijte sapnicu i kontaktnu cjevcicu na glavi plamenika.

2- Odvijte maticu koja steze vodilicu za Zicu na srediSnjem prikljucku i skinite postojecu
vodilicu.

3- Navucite novu vodilicu u cijev kabela-plamenika i lagano je gurnite sve dok ne izade iz
glave plamenika.

4- Rucno zavrnite maticu koja steze vodilicu za Zicu.

5- Odrezite visak vodilice za Zicu dok je lagano pritiskate; uklonite je s kabela plamenika.

6- Zaoblite mjesto na vodilici za Zicu gdje ste vrsili rezanje i ubacite istu u cijev kabela-
plamenika.

7-  Zavrnite maticu i pritegnite je klju¢em.

8- Ponovo namontirajte kontaktnu cjeveicu i sapnicu.

5.5.2 Vodilica od sintetickog materijala za aluminijske zice

Izvrite radnje 1, 2, 3 kako je navedeno za celi¢nu vodilicu (ne uzimajte u obzir radnje 4, 5,

6,7,8).

9- Ponovo zavrnite kontaktnu cjevcicu za aluminij i provjerite dolazi li u dodir sa vodilicom
za Zicu.

10- Na suprotnom kraju vodilice za Zicu (strana na kojoj se spaja plamenik) stavite
mesinganu sapnicu, OR prsten, lagano pritisnite vodilicu za Zicu i pritegnite maticu
za stezanje vodilice. Visak vodilice za Zicu treba potom odstraniti (vidi (13)). Izvadite iz
prikljucka (za plamenik) elementa za povlacenje Zice kapilarnu cijev za eli¢ne vodilice.

11- NIJE PREDVIDENA KAPILARNA CIJEV za aluminijske vodilice za Zicu promjera 1.6-2.4 mm
(Zuta boja); dakle, vodilicu treba umetnuti u priklju¢ak za plamenik bez ove cijevi.
Odrezite kapilarnu cijev za aluminijske vodilice promjera 1-1.2 mm (crvene boje)
na manje od oko 2 mm u odnosu na one za celi¢ne cijevi i ubacite je u slobodni kraj
vodilice.

12- Postavite i fiksirajte plamenik u priklju¢ak elementa za povlacenje Zice, oznacite vodilicu
na 1-2 mm udaljenosti od valjaka, pa opet izvadite plamenik.

13- Odrezite vodilicu, do predvidene veli¢ine, ali pazite da ne deformirate ulazni otvor.
Namontirajte plamenik u priklju¢ak elementa za povlacenje Zice i namontirajte sapnicu
za plin.

6. MIG-MAG ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA

6.1 SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i odvajanje kapi odvija se uslijed narednih kratkih spojeva vrha Zice u kupki
taljenog metala (do 200 puta u sekundi). Slobodna duzina zice (stick-out) obi¢no iznosi od
5do 12 mm.

Ugljicni i niskolegirani celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.6-0.8-0.9-1.0-1.2mm
(1.6 mm samo izvedba 400A)
- Plin koji se moze koristiti: CO, ili smjese Ar/CO,
Nehrdajuci celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Aluminij i CuSi/CuAl

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8-1.0-1.2mm
- Plin koji se moze koristiti: Ar

0.8-0.9-1.0-1.2 mm (1.6 mm samo izvedba 400A)
smjese Ar/0, ili Ar/CO, (1 - 2%)

ZASTITNI PLIN
Vidi TAB. 3.

7.REZIM RADA MIG-MAG

7.1Rad u SINERGSKOM rezimu BSA n
Kada korisnik definira parametre kao $to su materijal, promjer Zice , tip plina ,

aparat za zavarivanje se automatski postavlja u optimalne uvjete rada koji su odredeni
memoriranim sinergijskim krivama. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala kako
bi poceo zavarivanje.

7.1.1 LCD zaslon u SINERGIJSKOM rezimu (SI. 1)

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 (nehrdajuci Celik), AIMg, AlSi;
(aluminij), CuSi/CuAl (pocincani limovi - zavarivanje-lemljenje);

3- Promjer Zice za koristiti;

4- Preporuceni zastitni plin;

5- Debljina materijala za zavariti;

6- Graficki indikator debljine materijala;

7- Graficki indikator oblika zavara;

8- Vrijednosti zavarivanja:
brzinu dobave Zice;
m napon zavarivanja;
n struja zavarivanja.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Postavka parametara

Pritiskom na ru¢icu C-3 na najmanje 1 sekundu, pristupa se unaprijed postavljenim
programima aparata.

Okretanjem rucice 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-7 kako bi
poceo zavarivanje.

7.1.3 Regulacija oblika zavara

Reguliranje oblika zavara vrsi se pomocu rucice (Sl. C-5) koja podesava duzinu luka te dakle
odreduje manje ili ve¢e dodavanje temperaturu zavarivanja.

Skala podesavanja varira izmedu -10 + 0 + +10; u najve¢em broju slu¢ajeva kad je gumb u
sredisnjem polozaju (0, HL ) osnovna postavka je optimalna (vrijednost se prikazuje na
zaslonu LCD s lijeve strane grafickog simbola zavara, a nestaje nakon unaprijed odredenog
vremena).

Djelovanjem na gumb (Sl. C-5), mijenja se graficki prikaz oblika zavarivanja na zaslonu i
prikazuje se konveksniji oblik.

Konveksni oblik. ‘H% Znadi da postoji nizak dovod topline, dakle zavarivanje djeluje
"hladno’; uz malo prodiranje; okrenite dakle gumb u smjeru kazaljke na satu da se dobije
vedi dovod topline kao i zavarivanje uz vece taljenje.

Konkavni oblik. Hé: Znadi da postoji veliki dovod topline dakle zavarivanje je suvise
"toplo", s prekomjernom prodiranjem; okrenite dakle gumb u smjeru suprotno od kazaljke
na satu da se dobije manje taljenje.

7.1.4 Nacin rada ATC (Advanced Thermal Control)

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1,5 mmiili 1,5 mm.

Opis: posebna trenutna kontrola luka zavarivanja i velika brzina korekcije parametara,
svode na minimum vr$ne vrijednosti struje koje su karakteristi¢ne za nacin prijenosa Short
Arc u korist manjeg dodatka topline komadu koji se vari. S jedne strane rezultat je manja
deformacija materijala, a sa druge strane fluidan i precizan prijenos dodatnog materijala i
stvaranje zavara koji se lako oblikuje.

Prednosti:

- iznimno lako varenje tankih slojeva;

- manja deformacija materijala;

- stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

- brzo i precizno tockasto zavaivanje;

- olak$ano spajanje limova koji su medusobno udaljeni.

7.1.5 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. L)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C-2) i (SI. C-3) na najmanje od 1 sekundu i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo. Svaki parametar mozete postaviti na Zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (SI. C-3) sve dok ne izadete iz izbornika.

8
:Rampa za dizanje zice (SI. L-1).

mogucava da se prilagodi brzina Zice na pocetku zavarivanja kako bi se optimiralo paljenje
ka. Podesavanje od 20 do 100% (polazak u % od brzine kretanja).

: korekcija elektronicke reaktancije (SI. L-2)
Sto je vrijednost veca, to je kupka taljenog metala toplija. Regulacija od -50% (aparat s
malom reaktancijom) do +50% (aparat s velikom reaktancijom). Tvorni¢ka vrijednost: 0%

E : korekcija burn-back (SI. L-3)

Omogucava podesavanje vremena sagorijevanja zice pri zaustavljanju zavarivanja.
Regulacija od -10% do +10%. Tvornic¢ka vrijednost: 0%

@ : Post plin (SI. L-4)

Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka
zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

O

: Korekcija brzine zZice (SI. L-5)
Omogucava da se poveca ili smanji brzina dovoda Zice u odnosu na ono $to je prikazano na
zaslonu. Regulacija od -5 do +5m/min. Tvornic¢ka vrijednost: 0 m/min.

7.2 Rad u RUCNOM rezimu m

Korisnik moze podesiti prema vlastitim potrebama sve parametre zavarivanja.

7.2.1 LCD zaslon u RUCNOM rezimu (SI. M)
1- RUCNI nacin rada m;

2- Vrijednosti zavarivanja:
Eg brzinu dobave Zice;
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m napon zavarivanja;
n struja zavarivanja.

7.2.2 Postavka parametara

Kod ru¢nog nacina rada, brzina napajanja zicom i napon zavarivanja zasebno se reguliraju.
Rucka (Sl. C-7) regulira brzinu zice, rucka (SI. C-5) regulira napon zavarivanja (koji odreduje
snagu zavarivanja i utje¢e na oblik vara). Struja za varenje se ocitava na zaslonu (SI. M-2)
samo tijekom varenja.

7.2.3 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. L)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C2) i (SI. C3) na najmanje od 1 sekundu i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo. Svaki parametar mozete postaviti na Zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (SI. C3) sve dok ne izadete iz izbornika.

8r
:Rampa za dizanje zice (SI. L-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%

K

: Elektronicka reaktancija (SI. L-2)
Sto je vrijednost veda, to je kupka taljenog metala toplija. Regulacija od 0% (aparat s malom
reaktancijom) do 100% (aparat s velikom reaktancijom). Tvornicka vrijednost: 50%

E : Burn-back (SI. L-3)

Omogucava podesavanje vremena sagorijevanja Zzice pri zaustavljanju zavarivanja.
Podesavanje od 0 do 1 sek. Tvornic¢ka vrijednost: 0,08 sek.

E : Post plin (SI. L-4)

Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka
zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

: Korekcija brzine zice (SI. L-5)
Omogucava da se poveca ili smanji brzina dovoda Zice u odnosu na ono sto je prikazano na
zaslonu. Regulacija od -5 do +5m/min. Tvornicka vrijednost: 0 m/min.

7.3 Postavka poluautomatske jedinice za povlacenje zice

CV : Nacin rada sa poluautomatskom jedinicom za povlagenje Zice.

S ovom postavkom mogu¢ je samo rad u rezimu ru¢no MAN.

Okretanjem rucice C-3 moguce je podesiti napon zavarivanja.

Da biste pristupili podesavanju unaprijedenih parametara, istodobno pritisnite

rucice (SI. C-2) i (SI. C-3) najmanje na 1 sekundu pa ih pustite. Kod ovog nacina rada jedini

parametar koji se moZe postaviti je (Elektroni¢ka reaktancija).

8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA

8.1 Postavka nacina kontrole gumba plamenika (SI. N)

I uru¢nomiu sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice (SI.
C-2)i (SI. C-3) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (SI. C-3) sve dok se pojavi
izbornik 2. Potvrdite selekciju tako $to cete jos jednom pritisnuti rucicu.

8.2 Nacin kontrole gumba plamenika
Moguce je podesiti 3 razli¢ita nacina kontrole gumba plamenika:

4
Rezim 2T: E’t

zavarivanje pocinje pritiskom gumba plamenika, a zavrsava se pustanjem ovog gumba.

1
Rezim 4T: L“I

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 tockastog zavarivanja:
omogucava izvodenje to¢aka MIG/MAG uz kontrolu vremena trajanja zavarivanja.

9.1ZBORNIK JEDINICE MJERE (SI. N)
| u ru¢nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnit