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MIG-MAG - TIG (DC) - MMA

Cod.955353

(EN) INSTRUCTION MANUAL

(Im
(FR)
(ES)

MANUALE D’'ISTRUZIONE
MANUEL D’INSTRUCTIONS
MANUAL DE INSTRUCCIONES

(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG
(RU) PYKOBOACTBO MNMOJIb3OBATENA

(PT)

MANUAL DE INSTRUCOES

(NL) INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL)

EFXEIPIAIO XPHZHX

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI
(SV) BRUKSANVISNING

(Cs)

NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL)
(FD)

INSTRUKCJA OBStUGI
OHJEKIRJA

(DA)  INSTRUKTIONSMANUAL

(NO) BRUKERVEILEDNING

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

(HU)  HASZNALATI UTASITAS

(LT) INSTRUKCIJY KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA

(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUN

(TR)

AR Juiadl Jus

KULLANIM KILAVUZU

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.

> (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. : , .
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D'INTERDICTION. ﬁE'L, Xﬁ‘,’ég';.g? Q'\EELX?LTR‘S pﬂg’%‘%?p%ﬁ%ﬁgssm" ALER.
(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?:géiggl‘é%"gg;‘fégggg’;ﬂg%’g & BATIPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
s LECENDE SIGNALEN VAN GEVAAE, VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
{ED AEZANTA EHMATON KINAYNOY, ¥TIOXPEQSHE KAI AMATOPEYEHE. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I DEINTERzZI-  (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. -
CERE. (V) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU PASKAIDROJUMI.
(SV)  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG)  JIEFEHAA HA 3HALITE 3A OMACHOCT, BALbIIKUTESHY U 3A 3AEPAHA.
(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZOM A ZAKAZOM. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ ACIKLAMASI.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) Saxdly slyly ozl 350y puilae )

(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
MOPAXEHUWA INEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMNAHZIAE - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE - (SV) FARA
FORELEKTRISKSTOT- (CS) NEBEZPECiZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUJINOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO- (FI) SRHKOISKUNVAARA -
(DA) FARE FORELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FORELEKTRISK ST@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 YAAP - (TR) ELEKTRIK CARPMASI TEHLIKESI - (AR) d3U a5 douall ylas

(EN)WELDINGFUMES CANBEHAZARDOUSTOYOURHEALTH- (IT)IFUMIDISALDATURAPOSSONOESSERE PERICOLOSIPERLA SALUTE- (FR) LESFUMEES DESOUDUREPEUVENTETREDANGEREUSES
POURLA SANTE - (ES) LOS HUMOS DE SOLDADURA PUEDEN SER PELIGROSOS PARA LA SALUD - (DE) SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR FUR DIE GESUNDHEIT DARSTELLEN - (RU) CBAPOYHbIV
AbIM MOXET BbITb OMACEH 19 3[40POBbA - (PT) OS FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS PARA A SAUDE - (NL) LASROOK KAN GEVAARLLK ZIJN VOOR DE GEZONDHEID - (EL) Ol
KAMNOI ZYTKOAAHEHE MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNOI FIATHN YTEIA - (RO) FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS PENTRU SANATATE - (SV) SVETSROK KAN VARA FARLIG FORHALSAN - (CS)
DYMY VZNIKAJICi PRI SVAROVANi MOHOU BYT NEBEZPECNE PRO LIDSKE ZDRAVI - (HR-SR) DIMNI PLINOVI KOJI NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU BITI OPASNI PO ZDRAVLJE - (PL) DYMY
SPAWALNICZE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE DLA ZDROWIA - (FI) HITSAUSHUURUT VOIVAT OLLA TERVEYDELLE VAARALLISIA - (DA) SVEJSERGGEN KAN VARE HELBREDSSKADELIG - (NO) SVEISER@YK
KAN VZRE FARLIGE FOR HELSEN - (SL) VARILNI HLAPI SO LAHKO NEVARNI ZA ZDRAVJE - (SK) DYM ZO ZVARANIA MOZE BYT ZDRAVIU NEBEZPECNY - (HU) A HEGESZTESI FUSTOK VESZELYESEK
LEHETNEK AZ EGESZSEGRE - (LT) SUVIRINIMO DUMAI GALI BUTI PAVOJINGI JUSY SVEIKATAI - (ET) KEEVITUSSUITS VOIB OHUSTADATERVIST - (LV) METINASANAS DUMIVARBUT BISTAMIVESELIBAI
- (BG) AUMHUTE FA30BE OT 3ABAPABAHETO MOTAT [JA Bb/IAT ONACHU 3A 3[IPABETO - (TR) KAYNAK DUMANI SAGLIK iCiN TEHLIKELi OLABILIR - (AR) dsuall ke 8z oLl Lol 0953 ol O=Sed

»

(EN) WELDING SPARKS CAN CAUSE EXPLOSION OR FIRE - (IT) LE SCINTILLE DI SALDATURA POSSONO PROVOCARE ESPLOSIONI O INCENDI - (FR) LES ETINCELLES DE SOUDURE PEUVENT
PROVOQUER DES EXPLOSIONS OU DES INCENDIES - (ES) LAS CHISPAS DE SOLDADURA PUEDEN PROVOCAR EXPLOSIONES O INCENDIOS - (DE) SCHWEISSFUNKEN KONNEN EXPLOSIONEN
ODER EINEN BRAND HERVORRUFEN - (RU) UICKPbl, BOSHUKAIOLLME BO BPEMA CBAPKUW, MOTYT BbI3BATb B3PbIBbl U/IN MOXAPbI - (PT) AS FAISCAS DE SOLDADURA PODEM PROVOCAR
EXPLOSOES OU INCENDIOS - (NL) LASVONKEN KUNNEN EXPLOSIES OF BRAND VEROORZAKEN - (EL) Ol EMIOEX XYTKOAAHZHE MMOPOYN NA NPOKAAEZOYN EKPH=ZEIZ H MYPKATIEE - (RO)
SCANTEILE PRODUSE DE SUDURA POT PROVOCA EXPLOZII SAU INCENDII - (SV) SVETSGNISTOR KAN ORSAKA EXPLOSION ELLER BRAND - (CS) JISKRY VZNIKAJICi PRI SVAROVANi MOHOU
ZPUSOBIT EXPLOZI NEBO POZAR - (HR-SR) ISKRE KOJE NASTAJU TIJEKOM ZAVARIVANJA MOGU IZAZVATI EKSPLOZIJU ILI POZAR (PL) ISKRY SPAWALNICZE MOGA SPOWODOWAC WYBUCH
LuUB POZAR (F1) HITSAUSKIPINAT VOIVAT AIHEUTTAA RAJAHDYKSIA TAI TULIPALOJA - (DA) SVEJSEGNISTERNE KAN FORARSAGE EKSPLOSIONER ELLER BRANDE - (NO) SVEISEGNISTER
KAN FORARSAKE EKSPLOSJONER ELLER BRANN- (SL) VARILNE ISKRE LAHKO POVZROCIJO EKSPLOZIJE ALI POZARE - (SK) ISKRY ZO ZVARANIA MOZU SPOSOBIT VYBUCH ALEBO
POZIAR - (HU) A HEGESZTESI SZIKRAK ROBBANASOKAT VAGY TUZEKET OKOZHATNAK - (LT) SUVIRINIMO KIBIRKSTYS GALI SUKELTI GAISRA ARBA SPROGIMA - (ET) KEEVITUSSADEMED
VOIVAD POHJUSTADA PLAHVATUSI VOI TULEKAHJUSID - (LV) METINASANAS DZIRKSTELES VAR IZRAISIT SPRADZIENUS VAI UGUNSGREKUS - (BG) 3ABAPBbYHUTE UCKPU MOTAT AA
MPUYMHAT EKCMIZIO3UU WA MOXKAPMU - (TR) KAYNAK KIVILCIMLARI PATLAMA VEYA YANGINA NEDEN OLABILIR - (AR) §-5ly> gYas| ol Ghlaasl 3 Aol s 2SI ) Ll iy ol O=Sa3

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

(EN)WEARING A PROTECTIVE MASKIS COMPULSORY -(IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE- (ES) OBLIGACION DEUSARMASCARA
DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb M0J/1b30BATbCA 3ALUTHOM MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA DE PROTECAO
- (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTOXPEQXH 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/IKUTEJTHO U3MOJI3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) lg gLu$ sluasiwl sl

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING AND GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI E GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS ET DES GANTS DE PROTECTION
OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR ROPA Y GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG UND HANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb
HAZEBATb 3ALUUTHYIO OAEXAY U MEPYATKM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO E DE LUVAS DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ EN HANDSCHOENEN TE
DRAGEN - (EL) YNOXPEQEH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA KAI TANTIA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI sl MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT
ATT BARA SKYDDSPLAGG OCH SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU A OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE |
RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ | REKAWIC - (FI) SUOJAVAATETUKSEN JA SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J
OG HANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y OG VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA IN ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH
PROSTRIEDKOV ODEV A OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) A VEDORUHAZAT ES KESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA IR APSAUGINES PIRSTINES -
(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST JA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS UN AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/IKUTEJIHO HOCEHE HA NMPEAMNA3HO OBJIEK/IO
W HA NPEAMA3HU PbKABULIM - (TR) KORUYUCU GIYSi GIYMEK VE KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d—slg)l Glyladll cla)b oyl - dodlgll guadlall slal sl5dyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE) DAS
TRAGENVONGEHORSCHUTZISTPFLICHT-(RU)OBA3AHHOCTb 3ALLMLIATbCNTYX- (PT)OBRIGATORIOPROTEGEROOUVIDO (NL)VERPLICHTEOORBESCHERMING-(EL) YNTOXPEQZHMNPOZTAZIAZ
AKOHE - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR- SR)OBAVEZNAZASTITASLUHA (PL)NAKAZ OCHRONY
SEUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HBRSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANASLUCHU-(HU)HALLASVEDELEMKOTELEZG- (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AIb/KUTENTHO A CE HOCAT NMPEAMA3HUN CPE[CTBA 3A CJIVXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 031 dlozu sl3d¥1

(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 3ALUUTHbBIE OYKU - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECGAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YIOXPEQZH NA ®OPATE NMPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZ{VANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (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) 3AAb/IKUTESTHO 1A CE HOCAT NPEAMA3HW OYUIIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) d8lg &lyWas =1y _el5dy1

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

(EN) DANGER OF BURNS - (IT) PERICOLO DI USTIONI - (FR) RISQUE DE BRULURES - (ES) PELIGRO DE QUEMADURAS - (DE) VERBRENNUNGSGEFAHR - (RU) OMACHOCTb
OXOrOB - (PT) PERIGO DE QUEIMADURAS - (NL) GEVAAR VOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA
- (CS) NEBEZPECI POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBRANDINGER
- (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN - (HU) EGESI SERULES VESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS
- (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT W3rAPAHUA - (TR) YANIK TEHLIKESI - (AR) $gy=J yop=idl ,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 MOHU3UPYIOLWEN PAQVALIAM - (PT) PERIGO DE RADIAGOES NAO IONIZANTES - (NL) GEVAAR
NIET IONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI
NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (FI) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA -
(DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING - (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO
ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS - (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA
1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE MOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (TR) iYONLASTIRICI OLMAYAN RADYASYON TEHLIKESI - (AR) duje ¢ Olelaiy opsidl yhas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAfl OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOZ KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALI:MAN 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) OBLUY OMACTHOCTM - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ,hs
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(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER
LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT,
DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3AMPELIEHO NOABELIMBATb CBAPOYHbI/ AMMAPAT 3A PYYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI
H XPHXH THE XEIPOAABHZ ZAN MEZO ANYWOXHX THE ZYTKOAAHTHTIKHE ZYZKEYHX - (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 UiYWAI!IA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
IQ(IELLETTYI'XQ KAYTTAA KASIIsAHVAA 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 JA CE
M3M0J13BA PbKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHIA AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINi SAPINDAN ASMAYIN - (AR) Ll 3l G dlungS pamiiall plasiwl ylazg
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(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 ABUKEHUW - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) NPOZOXH
OPTANA XE 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) BHUMAHUE ABWXKELW CE MEXAHU3MW - (TR) DIKKAT: HAREKETLI PARGALAR - (AR) d_Sy»is =|_,_,| a|

(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 ABUXXEHUU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS,
ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOXOXH ZTA XEPIA, OPTANA XE 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 - (Fl) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HENDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER -
(SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI
RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAI ROKAS NEPIESKARTOS
KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE NA3ETE PBLETE OT ABUXKELMUTE CE MEXAHU3MM - (TR) ELINIZE DIKKAT EDIN :HAREKETLI PARGALAR - (AR) d_Sy>co sl_,_>| o=l I acsl

(EN) DO NOT USE WATER TO CLEAN THE MACHINE - (IT) VIETATO USARE LACQUA PER LA PULIZIA DELLA MACCHINA - (FR) NE PAS UTILISER D’EAU POUR NETTOYER LA MACHINE - (ES)
PROHIBIDO USAR AGUA PARA LA LIMPIEZA DE LA MAQUINA - (DE) DIE VERWENDUNG VON WASSER FUR DIE MASCHINENREINIGUNG IST NICHT GESTATTET - (RU) /18 OYUCTKUN MALLUHbI
3AMPELLEHO UCMOJMb30BATb BOAY - (PT) PROIBIDO USAR AGUA PARA A LIMPEZA DA MAQUINA - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE MET WATER TE REINIGEN - (EL) ANATOPEYETAI H
XPHZH NEPOY A TON KAGAPIZMO TOY MHXANHMATOX - (RO) ESTE INTERZISA FOLOSIREA APEI LA CURATAREA MASINII - (SV) FORBJUDET ATT ANVANDA VATTEN FOR ATT RENGORA
MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi VODY NA CISTENI STROJE - (HR) ZA PRANJE STROJA ZABRANJENO JE KORISTITIVODU - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA WODY DO CZYSZCZENIA URZADZENIA
- (F1) KONEEN PUHDISTAMINEN VEDELLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT BRUGE VAND TIL RENG@RING AF MASKINEN - (NO) FORBUDT A BRUKE VANN TIL RENGJ@RING AV
MASKINEN - (SL) ZA CISCENJE STROJA JE PREPOVEDANO UPORABLJATI VODO - (SK) ZAKAZ POUZITIA VODY NA CISTENIE STROJA - (HU) ViZ HASZNALATA TILOS A GEP TISZTITASAHOZ
- (LT) MASINOS VALYMUI DRAUDZIAMA NAUDOTI VANDEN] - (ET) VEE KASUTAMINE MASINA PESUKS ON KEELATUD - (LV) MASINAS TIRISANAI IR AIZLIEGTS IZMANTOT UDENI - (BG)
3ABPAHEHO E [IA CE U3MOM3BA BOJA 3A MOYNUCTBAHETO HA MALUMHATA - (TR) MAKINEYi TEMiZLEMEK iCiN SU KULLANMAK YASAKTIR - (AR) d—uSlo)l wadaid olaall slasiwl ytasy

(EN) DO NOT USE VEHICLES TO TOW THE MACHINE - (IT) VIETATO TRAINARE CON VEICOLI LA MACCHINA - (FR) NE PAS TRACTER LA MACHINE AVEC DES VEHICULES - (ES) PROHIBIDO ARRASTRAR
CONVEHICULOSLAMAQUINA - (DE) DAS ZIEHEN DER MASCHINE MITFAHRZEUGEN ISTNICHT GESTATTET - (RU) 3ATNPELLAETCA BYKCUPOBATb MALUVHY TPAHCMOPTHbLIMU CPEACTBAMM - (PT)
PROIBIDO REBOCAR A MAQUINA COM VEICULOS - (NL) HET IS VERBODEN DE MACHINE TE SLEPEN MET VOERTUIGEN - (EL) AMATOPEYETAI H PYMOYAKHEH TOY MHXANHMATOX ME OXHMATA
- (RO) ESTE INTERZISA TRACTAREA MASINII CU VEHICULE - (SV) FORBJUDET ATT BOGSERA MASKINEN MED FORDON - (CS) ZAKAZ TAZENI STROJE ZA VOZIDLEM - (HR) ZABRANJENO JE VUCI
STROJVOZILIMA - (PL) ZABRANIA SIE CIAGNIECIA URZADZENIA Z ZASTOSOWANIEM POJAZDOW - (FI) KONEEN HINAAMINEN AJONEUVOILLA ON KIELLETTY - (DA) DET ER FORBUDT AT TRAEKKE
MASKINEN MED BRUG AF KBRET@JER - (NO) FORBUDT A SLEPE MASKINEN MED KJ@RET@Y - (SL) PREPOVEDANO VLECI ZVOZILI NA MOTOR - (SK) ZAKAZ TAHANIA STROJA ZA VOZIDLOM - (HU)
TILOS A GEPET JARMUVEKKEL VONTATNI - (LT) MASINA DRAUDZIAMA VILKTITRANSPORTO PRIEMONEMIS - (ET) MASINA JARELVEDU SOIDUVAHENDIGA ON KEELATUD - (LV) MASINU AIZLIEGTS
VILKT ARTRANSPORTLIDZEKLIEM - (BG) 3ABPAHEHO E MALUVMHATA 1A CE TEM1 C MPEBO3HU CPEACTBA - (TR) MAKINEYi ARACLARLA CEKMEK YASAKTIR - (AR) &LSye dlauwlgs diSloll couw slasy

(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) NCMOJIb30OBAHME YCTAHOBKU 3AMNPELLEHO JINLLAM, UCNOJb3YIOWWUM SJIEKTPOHHYIO U SNIEKTPOANMAPATYPY OBECMEYEHUA
KU3HEQEATENbHOCTMU - (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) AMATFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOX XE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ
KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEX ZOTIKHZ THMAZIAZ - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE -
(SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELOM
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 - (F1)
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 |[RANGA 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) 3ABPAHEHO E MON3BAHETO HA MALUWHATA OT JIULA, HOCUTENWN HA ENEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU MEAULIMHCKA
YCTPOWCTBA - (TR) HAYATi ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) & guodl dig isI¥ly dilyaSIl 852Vl holod dIVl plusiinwl ytozu

(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) UCMOJIb30OBAHME MALUUHbI 3ANPELLAETCA NIOAAM, UMEIOLLUM METAJUVTMMECKUE MPOTE3bI
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (EL) ANATOPEYETAI H XPHEH THE MHXANHE XE ATOMA NOY ®EPOYN METAAAIKEEZ MPOXOHKEE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE
DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YMOTPEBATA
HA MALUMHATA OT HOCUTENU HA METAJIHU NPOTE3M - (TR) METAL PROTEZLi iINSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d—sasoll 2ol 821 PR Ao I plasiiw! ydizg

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION
DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN
VON METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPEWAETCA HOCUTb METAJUIMYECKME NPEOAMETbI, YACbl MU MATHUTHBIE MJIATbIO - (PT)
PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN -
(EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKES NAAKETES - (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 Tl METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE
- (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETK, YACOBHMULIU
W MATHUTHU CXEMM - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETIK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dlaisiae Ol8layg wleluw cdaso :h_.ul Alasiwl ydas

(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 A1 AOCTYMNA MOCTOPOHHUX /1L - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYXH MPOXBAZHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELORNEAUTORIZATE ESTEINTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZVSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (F1) 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 HEYMTb/IHOMOLLEHU JIULA - (TR) YETKIiLi OLMAYAN KiSiLER GIREMEZ - (AR) —g) Trae podl golbidl e Jg—s Wl - tasy

(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
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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. 12 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!
ﬁ [[D:ﬂ] INSTRUCTIONS D’UTILISATION ET D’ENTRETIEN pag. 19 @
ATTENTION! AVANT TOUTE UTILISATION DU POSTE DE SOUDAGE, LIRE ATTENTIVEMENT LE MANUEL D’INSTRUCTIONS!
ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 26 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!
ﬁ [[D]] BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 33 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!
ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUUN NO PABOTE U TEXOBCJ/Y>KUBAHUIO cTp. 40 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZACTBO MNOJIb3OBATENA!
ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTEN(;I"\O pag. 47 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !
ﬁ m INSTRUCTIES VOOR HET GEBRUIK EN HET ONDERHOUD pag. 54 @
OPGELET! VOORDAT MEN DE LASMACHINE GEBRUIKT MOET MEN AANDACHTIG DE INSTRUCTIEHANDLEIDING LEZEN!
ﬁ m OAHTIEX XPHXIHX KAl XYNTHPHXZHXZ oel. 61 e
MPOXOXH! MPIN XPHZIMOMOIHZETE TO ZYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!
ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 68 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!
ﬁ [[D]] INSTRUKTIONER FOR ANVANDNING OCH UNDERHALL sid. 75 @
VIKTIGT! LAS BRUKSANVISNINGEN NOGGRANT INNAN NI ANVANDER SVETSEN!
ﬁ HD]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 82 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZITI!
é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 89 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!
ﬁ m INSTRUKCJE OBSLUGI | KONSERWACIJI str. 96 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!
ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 103 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!
ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 110 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, F@R MASKINEN TAGES | BRUG!
ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 117 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!
ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 124 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!
ﬁ [[m] NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 130 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA S| POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!
é [[D]] HASZNALATI UTASITASOK ES KARBANTARTASI SZABALYOK oldal 137 @
FIGYELEM: A HEGESZTOGEP HASZNALATANAK MEGKEZDESE ELOTT OLVASSA EL FIGYELMESEN A HASZNALATI UTASITAST!
ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 144 Q
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!
ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS k. 151 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!
ﬁ H]IH] IZMANTOSANAS UN TEHNISKAS APKOPES ROKASGRAMATA Ipp. 158 @
UZMANIBU: PIRMS METINASANAS APARATA IZMANTOSANAS UZMANIGI IZLASIET ROKASGRAMATU!
ﬁ [I]:D]] MHCTPYKLU N 3A YINIOTPEBA U NMNOOAPDBMKKA cTp. 165 @
BHUMAHME: NPEAMN AA U3NON3BATE ENEKTPOMKEHA, MPOYETETE BHUMATEJIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A MON3BAHE.
ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL....ccccevueeneennenen. sayfa 172 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DiKKATLE OKUYUNUZ!
Am 1790:.m ......‘.‘.‘.‘.‘.‘.‘.‘.‘.‘.‘.‘.I..........Ototooooooa"wls }lww c’w @
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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.

V)

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

WELDING FUMES CAN BE DANGEROUS

The fumes produced during welding contain toxic gases and vapours.
Welding fumes contain substances that cause cancer, as

indicated in the monograph IARC 118 (International Agency for Research on Cancer).
The toxicity of the welding fumes depends on the following factors:
metals used for welding;

welding electrodes and wire;

coatings;

detergents, degreasers and similar;

- welding process used.

All operators must follow the rules listed below to

reduce inhalation of welding fumes to a minimum:

- keep your head far from any welding fumes;

- do notinhale such fumes;

- ensure adequate air exchange or means to extract the welding fumes near the arc;

- use a welding helmet with electro-ventilated respirator if ventilation is insufficient.
To comply with Directive 2019/130/EU: protection of workers from the risks related
to exposure to carcinogens or mutagens at work, a systematic approach to the
assessment is necessary of the exposure limits of welding fumes according to their
composition, concentration and duration of exposure.

POCLO®

Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece and any metal
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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.
Ultraviolet radiation is carcinogenic, as stated in the IARC monograph 118; in
addition, ultraviolet and infrared radiation can damage the eyes and burn the skin.
Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI EN
169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNIEN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and welding
gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the ultraviolet
and infrared rays produced by the arc; the protection must extend to other people
who are near the arc by way of screens or non-reflective sheets.
Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85 dB(A)
because of particularly intensive welding operations, suitable personal protective
means must be used (Tab. 1).
©
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ELECTRIC AND MAGNETIC FIELDS MAY BE DANGEROUS
Electric current flowing through any conductor causes localized electric and magnetic
fields (EMF). Welding current creates an EMF field around welding and welding
equipment.
EMF fields may interfere with some medical i
equipment, metallic prostheses etc.).
Protective measures for persons wearing medical implants have to be taken.
For example, access restrictions for passers-by or individual risk assessment for
welders.
This welding machine complies with technical product standards for exclusive use in
an industrial environment for occupational use. It does not assure compliance with
the restrictions for use by layman.
All operators should follow the rules listed herebelow, in order to minimize exposure
to EMF fields from the welding circuit:
route the welding cables together. Secure them with tape when possible;
place your trunk and head as far away as possible from the welding circuit;
never coil welding cables around metal objects or your body;
do not place your body between welding cables;
keep welding cables on the same side of your body;
connect the work clamp to the work piece as close as possible to the area being
welded;
do not work next to welding power sources;
all operators should keep the required minimum distances as given in the EMF data
sheet;
distance from the EMF source to a point beyond which the exposure is less than 20%
of the lowest permissible value: d= 15 cm.



- Class A equipment:

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

EXTRA PRECAUTIONS
WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always be
carried out in the presence of other people trained to intervene in emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8; A.10 of
the applicable standard "EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9: Installation
and Use”.
Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is supported
by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless safety
platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with more than
one welding machine on a single piece or on pieces that are connected electrically
may generate a dangerous accumulation of no-load voltage between two different
electrode holders or torches, the value of which may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated 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.

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.

hr¢

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).

This welding machine contains components made with substances that belong to the
"list of critical raw materials" in quantities exceeding one gram, as identified by the
European Commission in 2023. These raw materials are aluminium (used mainly in
heat sinks), copper (power cable and electrical connections), rare earths (Ne-Fe-B) in
magnets, if used.

2. INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

This welding machine is a power source for arc welding, specifically designed for MAG
welding of carbon or low-alloy steels with ., shielding gas or mixtures using solid or
cored (tubular) electrode wires.
It is also suitable for MIG welding of stainless steels with argon + 1-2% oxygen gas,
aluminium and CuSi3, CuAl8 (brazing) with argon gas, using electrode wires of a type
suitable for the workpiece to be welded.

It is particularly suitable for light carpentry applications, for welding stainless steel and
aluminium. SYNERGIC operation ensures quick and easy setting of welding parameters,
always guaranteeing high arc control and welding quality. Additional synergic curves are
available as an accessory on request, in addition to those preset at the factory.

argon/CO,

The welding machine is also designed for DC TIG welding, with contact arc ignition (LIFT
ARC mode), of all steels (carbon, low-alloy and high-alloy) and heavy metals (copper, nickel,
titanium and their alloys) with pure Ar shielding gas (99.9%) or, for special applications, with
Argon/Helium mixtures. It is also designed for direct current (DC) MMA electrode welding
of coated electrodes (rutile, acid, basic).

2.1 MAIN FEATURES
MIG-MAG
- Operating mode:
- manual;
- synergistic;
- Pulse;
- PoP;
- Display of wire speed, voltage and welding current.
- Selection of 2T, 4T, 4T Bi-level and Spot operating modes.

TIG
- LIFT ignition.
- Welding voltage and current displayed on TFT screen.

MMA

- Arc force adjustment, hot start.

- VRD device.

- Anti-stick protection.

- Welding voltage and current displayed on TFT screen.

OTHER

- Various language settings.

- Metric or imperial system settings.

- Display mode settings (standard or easy).

- Option to calibrate the machine (welding voltage and current).

- Option to save, recall, import and export customised programmes.

- Possibility to record welding jobs.

- Automatic recognition of G.R.A liquid cooling unit. (AQUA version only).

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).

- Protection for insufficient pressure on the liquid cooling circuit of the torch (AQUA version
only).

2.2 STANDARD ACCESSORIES

- MIG torch.

- MIG torch (liquid cooled in AQUA version).

- Return cable complete with earth clamp.

- Torch holder stand.

- G.RA liquid cooling unit. (AQUA version only).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon bottle adapter.

Self darkening mask.

MIG/MAG welding kit.

MMA welding kit.

TIG welding kit.

Trolley.

Connection cable kit for AQUA version, 10 m.

10m connection cable kit.

Welding curve Fe 0.8 Ar-CO, 20% (Syn/Pulse/PoP)
Welding curve Fe 1.6 Ar-CO, 20% (Syn/ Pulse / PoP)
Welding curve $S308 0.8 Ar-CO, 2% (Syn / Pulse / PoP)
Welding curve SS308 1.6 Ar-CO, 2% (Syn/ Pulse / PoP)
Welding curve AlSi5 1.0 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

Welding curve AlSi5 1.2 Ar (Syn / Pulse / PoP)

Welding curve CoredFe 1.2 Ar-CO, 18% (Syn)

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:

- U, : Alternating voltage and power supply frequency to the welding machine (allowed
limits £10%).
= | 1oy - Absorbed maximum current from line.
- |, : 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 :Itindicates 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- ——=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- 1, : 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;

10- Welding machine safety fuse;
11- G.R.A. safety fuse (AQUA version only);

4.1.2 WIRE FEEDER UNIT (Fig. B2)

12- Control panel (see description);

13- Torch coupling;

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

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

16- Gas tube;

17- Quick couplings for the MIG torch liquid pipes (AQUA version only);

18- Quick couplings for liquid piping to connect to the G.R.A. (AQUA version only);

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

2- Manual wire jog button. This jogs the wire forward in the torch sheath without having
to touch the torch button; The button is momentary action and the speed is 1.5m/min
for 2 seconds, then 10m/min.

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

4-  Multi-function button:

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

5-  Multi-function knob:

- rotate the knob to scroll through the various menu items;
- press to access the selected item, rotate to change the setting, press again to confirm
the value;
- press and hold for at least 3 seconds to set the variables in synergic mode (material
type, wire diameter, gas type, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Multi-function button:
:access to the parameter to be displayed on the welding screen;

- : back to the main menu;

@B : confirmation of the chosen values.

7- USB port.

4.1.4 WIRE FEEDER UNIT CONTROL PANEL (Fig. C)

8- Knob, whose rotation allows:

- setting of the welding seam (welding voltage) in MAN mode;
- setting of the welding seam (arc length) in SYN mode;

9- Manual wire jog button. This jogs the wire forward in the torch sheath without having
to touch the torch button; The button is momentary action and the speed is 1.5m/min
for 2 seconds, then 10m/min.

10- 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
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 (if present)

G.R.A. cooling unit installation (AQUA version only): refer to the instruction manual
in the cooling unit.

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.

A\

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION

WARNING! Non-compliance with the above regulations renders the
manufacturer’s safety system (class 1) inefficient, with resulting serious risks
to people (e.g. electric shock) and things (e.g. fire).

5.3.1 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 (B2-13), 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.

AQUA version only:

Connect the external cooling pipes to the relative couplings paying attention to the
instructions below:

®_) : COOLANT DELIVERY (Cold - blue coupling element);
: COOLANT RETURN (Hot - red coupling element).

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.

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).

5.3.3.3Torch
- 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)

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

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

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

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

WIRE.

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.

A subject to mechanical force; if suitable precautions are not taken there is a
danger of electric shock and wounds, and electric arcs striking:

Do not direct the torch mouth against parts of the body.

Do not approach the torch gas cylinder.

Remount the contact tube and the nozzle onto the torch (4b).

Make sure the wire exits regularly; set the roller pressure and reel braking (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.

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

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

5.5.1 Spiral sheath for steel wire

1- Remove the nozzle and contact tube from the torch head.

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

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

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

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

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

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

8- Remount the contact tube and the nozzle.

5.5.2 Synthetic sheath for aluminium wire

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

6,7 and 8).

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

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

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

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

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

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

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION
6.1 SHORT ARC

The wire is melted and the droplet is detached by successive short circuits of the wire tip
in the molten pool (up to 200 times per second). The free length of the wire (stick-out) is
normally between 5 and 12 mm.
Carbon and low-alloy steels

- Usable wire diameters:

- Usable gas:

Stainless steels

- Usable wire diameter:

1.0-1.2mm
Ar/CO,mixtures

1.0-1.2mm

- Usable gas: Ar/CO,mixtures (1 -2%)
Aluminium

- Usable wire diameter: 1.0-1.2mm
- Usable gas: Ar
PROTECTION GAS

See TAB. 3.

6.2 PULSE TRANSFER MODE (PULSED ARC)
This is a "controlled" transfer located in the "spray-arc" (modified spray-arc) functional zone
and therefore offers the advantages of melting speed and absence of spatter, extending to
considerably low current values, such as to satisfy even many typical "short-arc" applications.
Each current pulse corresponds to the detachment of a single drop of electrode wire; the
phenomenon occurs at a frequency proportional to the wire feed speed, with a variation
law linked to the type and diameter of the wire itself (typical frequency values: 20-300Hz).
Carbon and low-alloy steels
- Usable wire diameters:

- Usable gas:

Stainless steels

- Usable wire diameter:

1.0-1.2mm
Ar/CO,mixtures

1.0-1.2mm

- Usable gas: Ar/CO,mixtures (1 -2 %)
Aluminium

- Usable wire diameter: 1.0-1.2mm
- Usable gas: Ar
PROTECTION GAS

See TAB. 3.

Typically, the contact tube must be 5-10 mm inside the nozzle, with the higher the arc
voltage, the greater the distance. The free length of the wire (stick-out) will normally be
between 10 and 12 mm.

Application: welding in "position" on medium-low thicknesses and on thermally sensitive
materials, particularly suitable for welding on light alloys (aluminium and its alloys)
even on thicknesses less than 3 mm.

7. MIG-MAG OPERATION MODE

7.1 Operating in manual mode

Manual mode settings (Fig. L-1).

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

- : Welding voltage;

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

e

BACK

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

start .
DY strike.

Be

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

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

7.2 Synergic operating mode

Synergic mode settings (Fig. L-3).

Press and hold the knob C-5 for at least 3 seconds to access the material, thread diameter
and gas type settings menu. (Fig. L-4). The welding machine sets itself automatically in the
best operation conditions established by the different synergy curves that are saved. The



user only has to select the material thickness to begin welding.
The user can also customise all the following welding parameters (Fig. L-5):

- : Welding current.
I2

: Arc correction according to preset arc voltage.

&

: Wire feed speed.

: Material thickness.

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

o

: Arc correction of initial current.

: Duration of inrush current.

: Ramp duration between initial current and |, current.

: Ramp duration between |, current and final current.

: Final current duration.

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

: Arc correction of final current.

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

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

section of the display. YT

7.2.1 ATC Mode (Advanced Thermal Control)

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

Advantages:

- easy welding of thin materials;

- decreased deformation of material;

- stable arc even when working with low currents;

- rapid and accurate spot welding;

- easier coupling of spaced sheets.

7.3 Pulse operating mode

Pulse mode settings (Fig. L-6).

Press and hold the knob C-5 for at least 3 seconds to access the material, thread diameter
and gas type settings menu. (Fig. L-4). The welding machine sets itself automatically in the
best operation conditions established by the different synergy curves that are saved. The
user only has to select the material thickness to begin welding.

7.4 PoP (PULSE on PULSE) operating mode.

Pulse mode settings (Fig. L-7).

PoP mode is used to perform pulse welding with 2 current levels (I, and I,) with a Pop Hz
frequency.

The following variables are available compared to the Pulse mode:

. : Secondary welding current (expressed as a percentage of |,).
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8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON
8.1 Setting the torch push-button control mode (Fig. L-9)
Press the knob (Fig. C-5) for at least 3 seconds to access the parameter settings menu.

: Arc correction of secondary current.

Exchange frequency between|,and ..

Balancing of the duration of |, current compared to the duration of | current.

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

2T mode

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

4T mode

Il

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

4T Bi-Level mode

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

Spot welding mode

SPO

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

—

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

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

10. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

10.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

@ Electrode (mm) 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,
the operating speed and position, the diameter and quality of the electrodes (to ensure
correct conservation, use special packaging or containers to store and protect the
electrodes against humidity).

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

10.2 PROCEDURE

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

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

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

10.3 MMA mode settings (Fig. L-10)
The user can customise the following welding parameters (Fig. L-11):

12

:Welding current measured in Amperes.

HOT
- START : This is the initial “HOT START” overcurrent, the display shows the percentage
increase as to the value of the selected welding current. This adjustment improves
starting.

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

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



The actual welding settings (welding current, voltage and the diameter of the suggested
electrode) are shown in the left section of the display.

11.TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

TIG DC welding is suitable for all low-alloy and high-alloy carbon steels and heavy metals
such as copper, nickel, titanium and their alloys (FIG. P). For TIG DC welding with the
electrode at the (-) pole, an electrode with 2% cerium (grey coloured band) is generally
used. The tungsten electrode must be sharpened axially with a grinding wheel, see FIG. Q,
taking care that the tip is perfectly concentric to avoid arc deviations. It is important to grind
the electrode lengthwise. This operation must be repeated periodically depending on the
use and wear of the electrode or when it has been accidentally contaminated, oxidised or
used incorrectly. For good welding results, it is essential to refer to TABLE 7, which indicates
the electrode diameter, current and gas flow rate according to the thickness to be welded.
The normal protrusion of the electrode from the ceramic nozzle is 2-3 mm and can reach 8
mm for corner welds.

Welding is achieved by melting the edges of the joint. For suitably prepared thin thicknesses
(up to approx. 1 mm), no filler material is required (FIG. R).

For greater thicknesses, rods of the same composition as the base material and of a suitable
diameter are required, with adequate preparation of the edges (FIG. S).

For successful welding, it is advisable that the pieces be thoroughly cleaned and free of
oxide, oils, greases, solvents, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT IGNITION)

- Use the knob C-5 to adjust the welding current to the required rate; adjust this value
during welding processes to adapt to the actual heat transfer required.

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

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

Immediately lift the electrode by 2-3 mm to obtain the ark strike.

The welding machine initially supplies reduced current. After a few seconds, the set

welding current is issued.

Quickly lift the electrode from the workpiece to interrupt welding.

11.3 TFT DISPLAY IN TIG MODE (Fig. L-12)
The actual welding settings (welding current and voltage) are shown in the left section of
the display.

12. ALARM SIGNALS (TAB. 8)

Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.

Alarm messages that can appear on the display:
DESCRIPTION

Thermal protection alarm

Overvoltage/undervoltage alarm

Auxiliary voltage alarm

Welding overcurrent alarm

Torch short-circuit alarm

Off-line alarm

Line-error alarm

Cooling unit alarm

Alarm for wirefeeder failure

Primary overcurrent alarm

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

13. SETTINGS MENU (Fig. L-13)

13.1 MODE MENU (Fig. L-14)

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

: all settings are displayed as described above.

Fig. L-17. The piece to be welded and the welding seam shape are indicated
in this mode. Press button C-6 to access all the other settings.

When operating in “EASY” mode, it is impossible to weld in MIG MANUAL and PoP mode.
13.2 SET UP MENU (Fig. L-15)

Used to set the following:

language.

: time and date.

metric or UK unit of measure.

name given to the machine.

13.2.1 FUNCTIONS BLOCK %

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

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

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

: maximum protection; it is impossible to modify any parameters.
13.3 SERVICE MENU (Fig. L-16)
This provides information on the welding machine status.

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

1\ LIFE

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

: alarms list.

“”ilzliu‘ﬁmﬂ“’ : serial number of the machine.

13.3.2 FIRMWARE MENU

use to update the welding machine software via USB pen drive.

UPDATE

)
)
[ WELD
PRG ON B
DEMAND

13.3.3 REPORT MENU

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

use to reset the welding machine to its default settings.
software release installed.

import of accessory synergistic curves.

13.3.4 CALIBRATION

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

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

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

standard requirements when pressed.

13.4 AQUA MENU @ r
It allows to activate / deactivate “ﬂ

the G.R.A. function.

13.5 JOBS MENU (Fig. L-18)
Used to

SAVE

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

cancel a previously saved job.

import jobs from a USB device.
export jobs to a USB device.

'
EXPORT
- allow saving of welding parameters to the USB device.
REC
14 WIRE FEED MANAGEMENT
14.1 Recognition

- white/ green: thread guide connected to the generator;

- No icon: thread puller not connected to the generator.

14.2 Automatic process change mode

If the MMA or TIG process is set, when the wire feeder is connected, the MIG-MAG process is
automatically activated with the last settings used.

If the MIG-MAG process is set, the process does not change automatically when the wire
feeder is disconnected.

14.3 Control mode
You can activate/deactivate the display control of the generator's working point by pressing

buttons 57 +_8_simu|taneously:

- white: the working point is set using the potentiometers on the wire feeder;
- green: the working point is set via the generator display.
15. MAINTENANCE

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

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

15.1.1 Torch

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

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

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

avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

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

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

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

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

gas diffuser.

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

15.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

EXTRAORDINARY MAINTENANCE MUST ONLY BE CARRIED OUT BY TECHNICIANS

WHO ARE EXPERT OR QUALIFIED IN THE ELECTRIC-MECHANICAL FIELD, AND IN FULL

RESPECT OF THE IEC/EN 60974-4 TECHNICAL DIRECTIVE.

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

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

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

with moving parts.

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

- Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be cleaned
with a very soft brush or suitable solvents.
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At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring for
damage to the insulation.

At the end of these operations re-assemble the panels of the welding machine and screw
the fastening screws right down.

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

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

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

16. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE OR REQUESTING

ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

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

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

or short-circuit.

Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal protection

interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is working properly.

- Check the mains voltage: if the value is too high or too low the welding machine will be

stopped.

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

eliminate the incovenience.

- Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the work

clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or surface-coverings

(ie. Paint).

Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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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'installazioneelettricasecondole previste norme e leggiantinfortunistiche.
La saldatrice deve essere collegata esclusivamente ad un sist i 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.

g\ O\

- 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 inflammabili (es. legno, carta,
stracci, etc.).

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

di tazione

| FUMI DI SALDATURA POSSONO ESSERE PERICOLOSI

| fumi prodotti durante la saldatura contengono gas e vapori tossici.
I fumi di saldatura contengono sostanze che causano il cancro, come
indicato nella monografia IARC 118 (Agenzia internazionale per la ricerca sul cancro).
La tossicita dei fumi di saldatura dipende dai seguenti fattori:

- metalli utilizzati per la saldatura;

- elettrodi e filo di saldatura;

- rivestimenti;

- detergenti, sgrassanti e simili;

- processo di saldatura utilizzato.

Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito al fine
di ridurre al minimo l'inalazione dei fumi di saldatura:

- tenere la testa lontano da eventuali fumi di saldatura;

non inspirare tali fumi;
assicurarsi un ricambio d’aria
nelle vicinanze dell’arco;
utilizzare un casco di saldatura con respiratore elettroventilato se lI'areazione &
insufficiente.

Al fine di soddisfare la direttiva 2019/130/UE: protezione dei lavoratori contro i rischi
derivanti da un’esposizione ad agenti cancerogeni o mutageni durante il lavoro
€ necessario un approccio sistematico per la valutazione dei limiti all’esposizione
dei fumi di saldatura in funzione della loro composizione, concentrazione e durata
all’'esposizione stessa.

0L0®

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.

Le radiazioni ultraviolette sono cancerogene, come indicato nella monografia IARC

d

to o mezzi atti ad asportare i fumi di saldatura

118; inoltre le radiazioni ultraviolette e infrarosse possono danneggiare gli occhi e

bruciare la pelle.

Proteggere sempre gli occhi con gli appositi filtri conformi alla UNI EN 169 o UNI EN

379 montati su maschere o caschi conformi alla UNIEN 175.

Usare gli appositi indumenti ignifughi protettivi (conformi alla UNI EN 11611) e

guanti di saldatura (conformi alla UNI EN 12477) evitando di esporre I'epidermide

ai raggi ultravioletti ed infrarossi prodotti dall’arco; la protezione deve essere

estesa ad altre persone nelle vicinanze dell’arco per mezzo di schermi o tende non

riflettenti.

Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive viene

verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore a

85dB(A), é obblig io l'uso di adeguati mezzi di protezione individuale (Tab. 1).
()

( ‘)

EMEF '

SAEE

1 CAMPI ELETTRICI E MAGNETICI POSSONO ESSERE PERICOLOSI

La corrente elettrica che scorre attraverso un qualsiasi conduttore provoca campi

elettrici e magnetici (EMF) localizzati. La corrente di saldatura crea un campo EMF nei

dintorni del circuito di saldatura e della saldatrice stessa.

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature mediche (ad

esempio pacemaker, apparecchiature respiratorie, protesi metalliche ecc.).

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di queste

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

valutazione del rischio individuale per i saldatori.

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

ambiente industriale a scopo professionale. Non é assicurata la rispondenza ai limiti di

base relativi all’esposizione umana ai campi elettromagnetici in ambiente domestico.

Tutti gli operatori devono seguire le regole elencate di seguito, al fine di ridurre al

minimo l'esposizione ai campi EMF dal circuito di saldatura:

- avvicinare tra loro i cavi di saldatura. Fissarli con nastro adesivo quando possibile;
mantenere la testa ed il tronco del corpo il piu distante possibile dal circuito di
saldatura;
non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno a oggetti metallici o al corpo;
non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura;
tenere entrambi i cavi di saldatura sullo stesso lato del corpo;
collegare il cavo di ritorno della corrente di saldatura al pezzo da saldare il piu vicino
possibile al giunto in esecuzione;
non saldare vicino alla saldatrice;
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- 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 & inferiore al
20% del valore minimo consentito:d =15 cm.

0N

- Apparecchiatura di classe A:

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

PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI
LE OPERAZIONI DI SALDATURA:
- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;
- In spazi confinati;
- In presenza di materiali infiammabili o esplodenti;
DEVONO essere preventivamente valutate da un "Responsabile esperto” ed
eseguiti pre con la pr di altre persone istruite per interventi in caso di
emergenza.
DEVONO essere adottati i mezzi tecnici di protezione descritti in 7.10; A.8;
A.10 della norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad arco. Parte 9:
Installazione ed uso”.
DEVE essere proibita la saldatura mentre la saldatrice o I'alimentatore di filo é
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 puo 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.

/\

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

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

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

IMMAGAZZINAMENTO

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

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

In caso di macchina provvista di unita di raffreddamento a liquido e temperatura

ambiente inferiore a 0°C: usare il liquido antigelo suggerito dal produttore oppure
svuotare completamente il circuito idraulico e il serbatoio dal liquido.

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

)¢

s 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).

Questa saldatrice contiene componenti realizzati con sostanze che appartengono
alla “lista delle materie prime critiche” in quantita superiore al grammo, cosi come
individuate dalla Commissione Europea nel 2023. Tali materie prime sono alluminio
(utilizzato principalmente nei dissipatori), rame (cavo di alimentazione e collegamenti
elettrici), terre rare (Ne-Fe-B) nei magneti se utilizzati.

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

Questa saldatrice & una sorgente di corrente per la saldatura ad arco, realizzata
specificatamente per la saldatura MAG degli acciai al carbonio o debolmente legati con gas
di protezione CO, o miscele Argon/CO, utilizzando fili elettrodo pieni o animati (tubolari).
E inoltre adatta alla saldatura MIG degli acciai inossidabili con gas Argon + 1-2% ossigeno,
dell’alluminio e CuSi3, CuAl8 (brasatura) con gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi
adeguata al pezzo da saldare.

E particolarmente indicata per applicazioni in carpenteria leggera, per la saldatura di 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. Come accessorio a richiesta sono disponibili curve sinergiche aggiuntive rispetto
a quelle preimpostate da fabbrica.

La saldatrice & 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;
- Pulse;
- PoP;
- Visualizzazione sul display di velocita filo, tensione e corrente di saldatura.
- Selezione funzionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

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

MMA

- Regolazione arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protezione anti-stick.

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

ALTRO

- Impostazione varie lingue.

- Impostazione sistema metrico o anglosassone.

- Impostazione modalita di visualizzazione (standard o easy).

- Possibilita di taratura della macchina (tensione e corrente di saldatura).

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

- Possibilita di registrare lavori di saldatura.

- Riconoscimento automatico G.R.A gruppo raffreddamento a liquido. (solo versione
AQUA).

PROTEZIONI

- Protezione termostatica.

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

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

- Protezione per pressione insufficiente del circuito raffreddamento a liquido della torcia
(Solo versione AQUA).

2.2 ACCESSORI DI SERIE

- Torcia MIG.

- Torcia MIG (raffreddata a liquido nella versione AQUA).

- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.

- Supporto appenditorcia.

- Gruppo raffreddamento a liquido G.R.A. (solo per versione AQUA).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon.

- Maschera autoscurante.

Kit Saldatura MIG/MAG.

- Kit saldatura MMA.

Kit saldatura TIG.

- Carrello.

Kit cavi di collegamento per versione AQUA 10m.

- Kit cavi di collegamento 10m.

Curva saldatura Fe 0.8 Ar-CO, 20% (Syn / Pulse / PoP)
Curva saldatura Fe 1.6 Ar-CO, 20% (Syn / Pulse / PoP)
Curva saldatura 55308 0.8 Ar-CO, 2% (Syn / Pulse / PoP)
Curva saldatura SS308 1.6 Ar-CO, 2% (Syn / Pulse / PoP)
- Curva saldatura AlSi5 1.0 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

- Curva saldatura AlSi5 1.2 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

- Curva saldatura CoredFe 1.2 Ar-CO, 18% (Syn)
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3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

SALDATRICE

| principali dati relativi allimpiego 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).

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

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- |, .. - Corrente massima assorbita dalla linea.

- |, : Corrente effettiva di alimentazione.

10- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- /U, : Corrente e tensione corrispondente normalizzata che possono venire erogate
dall3 saldatrice durante la saldatura.

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

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

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

11- Numero di matricola per I'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 e riportato nel capitolo 1“Sicurezza
generale per la saldatura ad arco”.

UNITA TRAINAFILO
| principali dati relativi allimpiego 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:
= . :tensione continua;
3- Grado di protezione dell'involucro.
4- U, :Tensione di alimentazione dell'unita trainafilo.
5- |, : Corrente assorbita con il massimo carico.
6- Prestazioni del circuito di saldatura:
- L: 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)

I peso della saldatrice e unita trainafilo é 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- Presarapida 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 l'unita trainafilo;

10- Fusibile protezione saldatrice;

11- Fusibile protezione G.R.A. (solo versione AQUA);

4.1.2 UNITA TRAINAFILO (Fig. B2)

12- Pannello di controllo (vedi descrizione);

13- Attacco torcia;

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

16- Tubo gas;

17- Raccordi rapidi per tubazioni liquido della torcia MIG (solo versione AQUA);

18- Raccordi rapidi per tubazioni liquido da collegare al G.R.A. (solo versione AQUA);

4.1.3 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- Display TFT.
2- Tasto diavanzamento manuale del filo. Permette di fare avanzare il filo nella guaina della

torcia senza la necessita di agire sul pulsante torcia; Il pulsante € ad azione momentanea
e la velocita e di 1.5m/min per 2", poi 10m/min.

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

4- Tasto multifunzione:

:accesso al menu principale;

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

:ritorno al menu superiore;

- @B : convalida valori scelti.

7- Porta USB.

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

8- 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.

9- Pulsante di avanzamento manuale del filo. Permette di fare avanzare il filo nella guaina
della torcia senza la necessita di agire sul pulsante torcia; Il pulsante & ad azione
momentanea e la velocita e di 1.5m/min per 2", poi 10m/min.

10- 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 (ove previsto)

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

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice piana di portata

adeguata al peso per evitarne il 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.
La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base alla
massima corrente erogata dalla saldatrice.
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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 Colleg. to 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 (B2-13) serrando a fondo
manualmente la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo caricamento del filo, smontando
l'ugello ed il tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.

Solo versione AQUA:

Collegare le tubazioni esterne di raffreddamento ai relativi innesti facendo attenzione a
quanto specificato di seguito:

: MANDATA LIQUIDO (Freddo - innesto blu);
: RITORNO LIQUIDO (Caldo - innesto rosso).

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Colleg. to alla bombola gas

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

- Collegare il tubo di entrata del gas al riduttore e serrare la fascetta in dotazione.
Allentare la ghiera di regolazione del riduttore di pressione prima di aprire la valvola della
bombola.

Aprire labombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi d'impiego,
vedi tabella (TAB. 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).

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 dellaspo
sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1b).
Avvitare la ghiera blocca bobina, interponendo ove necessario I'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 l'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm nel guidafilo del raccordo torcia (2c).
Riposizionare il/i controrullo/i regolandone la pressione ad un valore intermedio, verificare
che il filo sia correttamente posizionato nella cava del/i rullo/i inferiore/i (3).
- Togliere I'ugello e il tubetto di contatto (4a).
Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la saldatrice,
premere il pulsante torcia o il tasto di avanzamento filo (Fig. C-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
@ 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 'ugello (4b).

- Verificare che '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 l'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 l'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 I'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:

1.0-1.2mm
miscele Ar/CO,

1.0-1.2mm
miscele Ar/CO, (1 - 2%)

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

GAS DI PROTEZIONE
Vedi TAB. 3.

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

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

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

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

1.0-1.2mm
miscele Ar/CO,

1.0-1.2mm
miscele Ar/CO, (1 -2 %)

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

GAS DI PROTEZIONE
Vedi TAB. 3.

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

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

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funzionamento in modalita manuale

Impostazione modalita manuale (Fig. L-1).

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

: Velocita di alimentazione del filo;

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

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

e

'
=
BEs

P

5]

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

BURN
saldatura;

5

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

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

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

7.2 Funzionamento in modalita sinergica

Impostazione modalita sinergica (Fig. L-3).

Premendo per almeno 3 secondi la manopola C-5 si ha accesso al menlu impostazione
parametri quali quali materiale, diametro filo , tipo gas. (Fig. L-4). La saldatrice si imposta
automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento stabilite dalle diverse
curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente selezionare lo spessore del
materiale per iniziare a saldare.

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

- : Corrente di saldatura.

o\

: Correzione d'arco rispetto alla tensione preimpostata.

: Velocita di alimentazione del filo.

5 @B @

: Spessore del materiale.

: Corrente iniziale (espressa in percentuale dil,)

: Correzione d'arco della corrente iniziale.

: Durata della corrente iniziale.

IS

8
X%

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

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

: Durata della corrente finale.

: Corrente finale (espressa in percentuale dil,).

: Correzione d‘arco della corrente finale.

[7 [ : Pre-gas.Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione prima di
PIA  iniziare la saldatura.

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

\

=

=&
)
22
=]

P
5y

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

: Correzione reattanza elettronica rispetto al valore preimpostato.

s

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

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

7.2.1 Modalita ATC (Advanced Thermal Control) &Zzz2z
Si attiva automaticamente quando lo spessore impostato € minore o uguale a 1.5mm.
Descrizione: il particolare controllo istantaneo dell’arco di saldatura e la elevata rapidita di
correzione dei parametri minimizzano i picchi di corrente caratteristici della modalita di
trasferimento Short Arc a vantaggio di un ridotto apporto termico al pezzo da saldare. II
risultato &, da una parte la minore deformazione del materiale, dall‘altra un trasferimento
fluido e preciso del materiale d’apporto con la creazione di un cordone di saldatura
facilmente modellabile.

Vantaggi:

- saldature su spessori sottili con grande facilita;

minore deformazione del materiale;

arco stabile anche alle basse correnti;

saldatura a punti rapida e precisa;

unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

7.3 Funzionamento in modalita Pulse

Impostazione modalita Pulse (Fig. L-6).

Premendo per almeno 3 secondi la manopola C-5 si ha accesso al menu impostazione
parametri quali quali materiale, diametro filo, tipo gas. (Fig. L-4). La saldatrice si imposta
automaticamente nelle condizioni ottimali di funzionamento stabilite dalle diverse
curve sinergiche memorizzate. L'utilizzatore dovra solamente selezionare lo spessore del
materiale per iniziare a saldare.

7.4 Funzionamento in modalita PoP (PULSE on PULSE).

Impostazione modalita Pulse (Fig. L-7).

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

Rispetto alla modalita Pulse sono disponibili le seguenti variabili:

: Corrente di saldatura secondaria (espressa in percentuale dil,).
: Correzione d'arco della corrente secondaria.
: Frequenza discambiotral,el.

: Bilanciamento della durata della corrente |, rispetto alla durata della corrente |..

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

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

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

8.2 Modalita di controllo del pulsante torcia
E’possibile impostare 4 diverse modalita di controllo del pulsante torcia:

Modalita 2T

La saldaturainizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante é rilasciato.

Modalita 4T

H

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

Modalita 4T Bi-Level

4T

Bi-Level

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

Modalita puntatura

SPOT

(XXX ]
Permette l'esecuzione di puntature MIG/MAG con controllo della durata della saldatura.
9. SALDATURA CON G.R.A. (solo per versione AQUA)

La saldatrice riconosce in modo automatico la presenza del G.R.A. Sul diplay compare il
simbolo @ Alla prima pressione del pulsante torcia il G.R.A. si attiva. E' possibile

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

10. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

10.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

@ Elettrodo (mm) : Corrente di saldatura (A)
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

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

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

ATTENZIONE:

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

10.2 PROCEDIMENTO

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

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

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

- Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente indietro
rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare il riempimento,
quindi sollevare rapidamente |'elettrodo dal bagno difusione per ottenere lo spegnimento
dell’arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. O).
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10.3 Impostazione modalita MMA (Fig. L-10)
L'utilizzatore puo personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-11):

12

: Corrente di saldatura misurata in Ampere.

HOT
- START : Rappresenta la sovracorrente iniziale “"HOT START” con indicazione sul display
dellincremento percentuale rispetto al valore della corrente di saldatura selezionata.
Questa regolazione migliora la partenza.

ARC
- FORCE : 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 I'incollamento
dell'elettrodo al pezzo e permette l'uso di diversi tipi di elettrodi.

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

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

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

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC é 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 l'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
e 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.

11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)
- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola C-5;
Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.
Verificare il corretto efflusso del gas.
L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e I'allontanamento dell’elettrodo
di tungsteno dal pezzo da saldare. Tale modalita di innesco causa meno disturbi elettro-
irradiati e riduce al minimo le inclusioni di tungsteno e I'usura dell’elettrodo.
Appoggiare la punta dell’elettrodo sul pezzo con leggera pressione.
- Sollevare immediatamente l'elettrodo di 2-3 mm ottenendo cosi l'innesco dell‘arco.
La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra erogata
la corrente di saldatura impostata.
- Perinterrompere la saldatura sollevare rapidamente l'elettrodo dal pezzo.

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

12. SEGNALAZIONI DI ALLARME (TAB. 8)

Il ripristino € automatico alla cessazione della causa di allarme.

Messaggi di allarme che possono comparire sul display:
DESCRIZIONE

Allarme protezione termica

Allarme sovra/sotto tensione

Allarme tensione ausiliaria

Allarme sovracorrente in saldatura

Allarme cortocircuito in torcia

Allarme off-line

Allarme line-error

Allarme gruppo raffreddamento
Allarme anomalia traino
Allarme sovracorrente primaria

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

13. MENU IMPOSTAZIONI (Fig. L-13)
13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permette di scegliere in modalita MIG-MAG tra le visualizzazioni:
tutti i parametri vengono visualizzati come descritto sopra.

- - Fig. L-17. In questa modalita viene rappresentato il pezzo da saldare e la

EASY forma del cordone di saldatura. Premendo il pulsante C-6 si ha accesso a

tutti gli altri parametri.

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

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

- lingua.

ora e data.

- m :unita di misura metriche oppure anglosassoni.

- liMACHINE :
NAME

nome attribuito alla macchina.

13.2.1 BLOCCO FUNZIONI

Una volta selezionato l'icona setup Eaillkaal, si premano contemporaneamente i pulsanti
avanzamento filo (C-2) e spurgo gas (C-3) e successivamente si confermi premendo la
manopola multifunzione (C-5). La schermata che appare contiene l'icona che se

selezionata permette di impostare 3 diversi livelli di blocco funzioni:
- @ Pl : nessuna protezione; & possibile navigare, impostare e modificare tutti i
parametri di saldatura.
: protezione intermedia; & possibile modificare solo i parametri fondamentali di
saldatura.
: protezione massima; non € possibile modificare alcun parametro.

13.3 MENU SERVICE (Fig. L-16)
Permette di ottenere informazioni sullo stato della saldatrice.

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

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

lista allarmi.

- S"ﬁ‘”ﬁr“‘ﬁmﬁr numero di serie della macchina.
13.3.2 MENU FIRMWARE
- permette di aggiornare il software della saldatrice tramite chiavetta USB.

) IEIEH%H
) |iiIHHHHHHH
B WELD
PRG ON
DEMAND’

13.3.3 MENU REPORT

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

permette di reimpostare la saldatrice alle condizioni iniziali.
release software installate.

importazione di curve sinergiche accessorie.

13.3.4 TARATURA

Una volta selezionato l'icona service BEEIER, si premano contemporaneamente i pulsanti
avanzamento filo (C-2) e spurgo gas (C-3) e successivamente si confermi premendo la
manopola multifunzione (C-5). La schermata che appare contiene l'icona che se

[e=r—
CALIBRATION

selezionata permette tarare la saldatrice in modo da renderla conforme alla normativa
EN50504.

13.4 MENU AQUA @
Permette di attivare / disattivare

13.5 MENU JOBS (Fig. L-8)

il funzionamento del G.R.A.

Permette di:

- IR salvare un lavoro nella memoria interna della saldatrice.
SAVE

8 5t caricare un lavoro precedentemente salvato.

cancellare un lavoro precedentemente salvato.

DELETE
IMPORT
EXPORT

REC

14 GESTIONE TRAINAFILO
14.1 Riconoscimento

- bianca / verde : trainafilo collegato al generatore;

- Nessuna icona : trainafilo non collegato al generatore.

importare lavori da USB device.

esportare lavori su USB device.

consente di registare i parametri di saldatura nella USB device.

14.2 Modalita di cambio processo automatico

Se & impostato il processo MMA o TIG, qualora venga collegato il trainafilo, si attiva
automaticamente il processo MIG-MAG con le ultime impostazioni utilizzate.

Se é impostato il processo MIG-MAG, qualora venga scollegato il trainafilo, il processo non
cambia automaticamente.

14.3 Modalita di controllo
E possibile attivare/disattivare il controllo da display del generatore del punto di lavoro
tramite la pressione contemporanea dei pulsanti 47 + :

- @l‘ bianca : il punto di lavoro & impostato tramite i potenziometri presenti nel
trainafilo;

- verde : il punto di lavoro & impostato da display del generatore.
15. MANUTENZIONE

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

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

15.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

-17-



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

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

15.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

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

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

dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

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

eventuale pulizia con una spazzola molto morbida od appropriati solventi.

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

presentino danni all'isolamento.

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

di fissaggio.

Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

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

16. RICERCA GUASTI

NELLEVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI ESEGUIRE

VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVI AL VOSTRO CENTRO ASSISTENZA

CONTROLLARE CHE:

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

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

sottotensione o di corto circuito.

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

della protezione termostatica attendere il raffreddamento naturale della saldatrice,

verificare la funzionalita del ventilatore.

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

rimane in blocco.

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

all'eliminazione 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 systéme d’alimentation
avec conducteur de neutre relié a la terre.

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

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

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

En 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.

4\ O\

- 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.).

Protéger la bonbonne de gaz des sources de chaleur, y compris des rayons UV (si
prévue).

LES FUMEES DE SOUDURE PEUVENT ETRE DANGEREUSES

Les fumées générées pendant le soudage contiennent des gaz et vapeurs toxiques.
Les fumées de soudure contiennent des substances cancérigénes, comme

indiqué dans la monographie CIRC 118 (Centre International de Recherche sur le
Cancer).

La toxicité des fumées de soudure dépend des facteurs suivants :

- métaux utilisés pour le soudage ;

électrodes et fil de soudage ;

enrobages ;

détergents, dégraissants et produits similaires ;

procédé de soudage utilisé.

scraomsnenc s

Tous les opérateurs doivent suivre les régles indiquées ci-aprés afin

de réduire au minimum l'inhalation des fumées de soudure :

tenir la téte a I'écart d’éventuelles fumées de soudure ;

ne pas inspirer ces fumées ;

s’assurer d'un échange d'air adapté ou de moyens permettant d’éliminer les fumées
de soudure a proximité de I'arc;

revétir un casque de soudeur avec respirateur a ventilation assistée si I'aération est
insuffisante.

Afin de satisfaire la directive 2019/130/UE en matiére de protection des travailleurs
contrelesrisques liés al'exposition a des agents cancérigénes ou mutagénes au travail,
une approche systématique est nécessaire pour I'évaluation des limites d’exposition
aux fumées de soudure en fonction de leur composition, de leur concentration et de la
durée de I'exposition a celles-ci.

POLO®

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

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

Les rayons ultraviolets sont cancérigénes, comme l'indique la monographie 118 du
CIRC; en outre, les rayons ultraviolets et infrarouges peuvent endommager les yeux
et braler la peau.

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

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

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

L OO

EMF

LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

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

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

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

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

Tous les opérateurs doivent suivre les régles ci-apres, afin de réduire au minimum

I'exposition aux champs CEM provenant du circuit de soudage :
- rapprocher les cables de soudage les uns des autres. Les fixer avec du ruban adhésif
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si possible ;

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

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

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

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

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

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

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

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

AN

- Appareils de classe A:

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

PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

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

- dans des lieux fermés;

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

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

NEJAMAIS procéder au soudage sile poste de sc geouledispositif d'ali

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

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

d’utilisation de plates-formes de sécurité.

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

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

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

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

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

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

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.

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

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

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

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

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

/\

ATTENTION! TOUTE INTERVENTION MANUELLE EFFECTUEE SUR LES PARTIES EN

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

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

- Introduction du fil dans les rouleaux;

- Chargement de la bobine de fil;

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

- Lubrification des engrenages

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

RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

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

STOCKAGE

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

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

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

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

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

liquide qu'il contient.

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

la saleté et la corrosion.

h:¢

mmmm MISE AU REBUT

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

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

A DEPOSER
EN DECHETERIE

A DEPOSER
EN MAGASIN

Cet appareil

se recycle ou

Points de collecte sur www.quefairedemesdechets.fr

Cette poste de soudage contient des composants fabriqués a partir de substances
figurant sur la « liste des matiéres premiéres critiques » en quantités supérieures a
un gramme, telle qu'établie par la Commission européenne en 2023. Ces matiéres
premiéres sont I'aluminium (utilisé principalement dans les dissipateurs thermiques),
le cuivre (cable d'ali tation et c ions électriques), les terres rares (Ne-Fe-B)
dans les aimants, le cas échéant.

2.INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc, spécialement concu
pour le soudage MAG des aciers au carbone ou faiblement alliés avec un gaz de protection
CO, ou des mélanges Argon/CO, a l'aide de fils-électrodes pleins ou fourrés (tubulaires).
Elle convient également au soudage MIG des aciers inoxydables avec du gaz argon + 1-2 %
d'oxygéne, de I'aluminium et du CuSi3, CuAl8 (brasage) avec du gaz argon, en utilisant des
fils-électrodes adaptés a la piéce a souder.

Elle est particulierement indiquée pour les applications de charpente légére, pour le
soudage de l'inox et de I'aluminium. Le fonctionnement SYNERGIQUE assure un réglage
rapide et facile des paramétres de soudage, garantissant toujours un controle élevé de I'arc
et de la qualité du soudage. Des courbes synergiques supplémentaires a celles préréglées
en usine sont disponibles en option.

Le poste de soudage est également congu pour le soudage TIG en courant continu (DC), avec
amorcage de l'arc par contact (mode LIFT ARC), de tous les aciers (au carbone, faiblement
alliés et fortement alliés) et des métaux lourds (cuivre, nickel, titane et leurs alliages) avec un
gaz de protection Ar pur (99,9 %) ou, pour des applications particuliéres, avec des mélanges
Argon/Hélium. Elle est également prévue pour le soudage a I'électrode MMA en courant
continu (DC) d'électrodes enrobées (rutiles, acides, basiques).

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES
MIG-MAG
- Mode de fonctionnement :
- manuel;
- synergique;
- Pulse;
- PoP;
- Affichage sur I'écran de la vitesse du fil, de la tension et du courant de soudage.
- Sélection du mode de fonctionnement 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

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

MMA

- Réglage de la force d'arc, démarrage a chaud.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-collage.

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

AUTRES

- Réglage de plusieurs langues.

- Réglage du systeme métrique ou anglo-saxon.

Réglage du mode d'affichage (standard ou facile).

- Possibilité de calibrage de la machine (tension et courant de soudage).

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

Reconnaissance automatique du groupe de refroidissement liquide G.R.A. (version AQUA
uniguement).

PROTECTIONS

- Protection thermostatique.

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

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

- Protection contre la pression insuffisante du circuit de refroidissement par liquide de la
torche (version AQUA seulement).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche MIG.

- Torche MIG (refroidie par liquide dans la version AQUA).
- Cable de retour avec pince de masse.

- Support pour suspendre les torches.
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- Groupe de refroidissement par liquide G.R.A. (seulement pour version AQUA).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d'argon.

Masque auto-obscurcissant.

- Kit soudage MIG/MAG.

Kit de soudage MMA.

- Kit soudage TIG.

Chariot.

- Kit de cables de raccordement pour version AQUA 10 m.

Kit de cables de raccordement 10 m.

- Courbe de soudage Fe 0,8 Ar-CO, 20 % (Syn/Pulse / PoP)
Courbe de soudage Fe 1,6 Ar-CO, 20 % (Syn/ Pulse / PoP)

- Courbe de soudage 55308 0,8 Ar-CO, 2 % (Syn/ Pulse / PoP)
Courbe de soudage SS308 1,6 Ar-CO, 2% (Syn /Pulse / PoP)
- Courbe de soudage AlSi5 1,0 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

Courbe de soudage AlSi5 1,2 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

- Courbe de soudage CoredFe 1,2 Ar-CO, 18 % (Syn)

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 absorbeé par la ligne.
- 1, « Courant effectif d'alimentation.
10- Performances du circuit de soudage :
- U, : Tension maximale a vide (circuit de nettoyage ouvert).
- 1/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).
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)
ala 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- 4—: 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 ».
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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)

- TORCHETIG : 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 c6té 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 cable de la commande de branchement avec l'unité du dévidoir ;

10- Fusible de protection poste de soudage ;

11- Fusible de protection G.R.A. (version AQUA seulement) ;

4.1.2 UNITE D’ENTRAINEMENT FIL (Fig. B2)

12- Panneau de commande (voir description) ;

13- Attache torche ;

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

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

16- Tuyau gaz;

17- Raccords rapides pour tuyaux du liquide de la torche MIG (version AQUA seulement) ;

18- Raccords rapides pour tuyaux du liquide a connecter au G.R.A. (version AQUA seulement) ;

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

1- EcranTFT.

2- Touche d'avancement manuel du fil. Elle permet de faire avancer le fil dans la gaine de
la torche sans avoir besoin d'appuyer sur le bouton de la torche ; Le bouton est a action
momentanée et la vitesse est de 1,5 m/min pendant 2 secondes, puis de 10 m/min.

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

4- Touche multifonction :

racces au menu principal ;

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

5- Poignée multifonction :

- la rotation permet de se déplacer a travers les différentes rubriques du menu ;

- siony appuie, elle permet d'accéder a la rubrique sélectionnée, de varier la valeur de
la rotation et, si on y appuie a nouveau, de confirmer la valeur ;

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

6- Touche multifonction :
- m :accés au parameétre a afficher sur la page-écran de soudage ;

:retour au menu supérieur.

- m :Valider les valeurs choisies.

7- Port USB.

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

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

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

9- 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 ; Le bouton est a action
momentanée et la vitesse est de 1,5 m/min pendant 2 secondes, puis de 10 m/min.

10- Bouton qui permet, en le tournant :

- derégler la vitesse d'alimentation du fil en mode MAN ;
- derégler 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 (si présent)

Installation G.R.A. (version AQUA seulement) : consulter le manuel d'instructions du
groupe de refroidissement.

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d'installation de I'appareil de facon 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 n‘aspire 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
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(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'ilestbranché au réseau d'alimentation public, il appartient a l'installateur ou a l'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.
Enoutre :
- Tourner a fond les connecteurs des cables de soudage dans les prises a branchement
rapide (si elles existent), pour garantir un contact électrique parfait ; en cas contraire, il
se produira une surchauffe des connecteurs ayant pour conséquence leur détérioration
rapide et la perte de leur efficacité.
Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.
- EBviter 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.

5.3.2.3 Torche (Fig. B)

Introduire la torche (B1-5) dans le connecteur qui lui est dédié (B2-13) 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.

Seulement version AQUA :

Brancher les tuyaux externes de refroidissement a leur embout en faisant attention a ce qui
est spécifié ci-apres :

: REFOULEMENT LIQUIDE (Froid — embout bleu) ;
_@ :RETOUR LIQUIDE (Chaud - embout rouge).

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) ; déventuels 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 prés 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 FILET 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

dufil, 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 I'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 cable 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 ; I'enlever a
nouveau du cable de la torche.

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

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

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

5.5.2 Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

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

opérations 4,5, 6,7, 8).

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

10- Insérer sur I'extrémité opposée de la gaine (coté attache torche) I'embout en laiton,
'anneau OR et, en maintenant une Iégére 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
l'insérer sur I'extrémité libre de la gaine.

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

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

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

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SHORT ARC (COURT CIRCUIT)

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

Aciers au carbone et faiblement alliés

- Diametre des fils utilisables : 1,0-1,2mm
- Gaz utilisable : mélanges Ar/CO,
Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables : 1,0-1,2mm

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

Aluminium

- Diametre des fils utilisables : 1,0-1,2mm
- Gaz utilisable : Ar
GAZ DE PROTECTION

Voir TAB. 3.

6.2 MODALITE DE TRANSFERT PULSE (ARC PULSE)
Il s'agit d'un transfert « contrélé » situé dans la zone de fonctionnalité « spray-arc » (spray-arc
modifié) et qui présente donc les avantages d'une vitesse de fusion et d'une absence de
projections, s'étendant a des valeurs de courant considérablement basses, de maniére a
satisfaire également de nombreuses applications typiques du « short-arc ».

Chaque impulsion de courant correspond au détachement d'une seule goutte du fil-
électrode ; le phénomeéne se produit a une fréquence proportionnelle a la vitesse d'avance
du fil, avec une loi de variation liée au type et au diametre du fil lui-méme (valeurs de
fréquence typiques : 20-300 Hz).

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

- Gaz utilisable :

1,0-1,2mm
mélanges Ar/CO,
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Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables : 1,0-1,2mm

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

- Diametre des fils utilisables : 1,0-1,2mm
- Gaz utilisable : Ar
GAZ DE PROTECTION

Voir TAB. 3.

En régle générale, le tube de contact doit se trouver a l'intérieur de la buse de 5a 10 mm,
d'autant plus que la tension de I'arc est élevée ; la longueur libre du fil (stick-out) sera
normalement comprise entre 10 et 12 mm.

Application : soudage en « position » sur des épaisseurs moyennes a faibles et sur des
matériaux thermosensibles, particulierement adapté au soudage d'alliages légers
(aluminium et ses alliages), méme sur des épaisseurs inférieures a 3 mm.

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

7.1 Fonctionnement en modalité manuelle

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

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

: Vitesse d'alimentation du fil ;

: Pré-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection avant
LA de commencer le soudage.
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: Post-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection a
partir de I'arrét du soudage.
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: Burn-back. Il permet de régler le temps de brilage du fil a 'arrét du soudage ;
: Soft-start. Il permet d'adapter la vitesse du fil au démarrage du soudage pour
optimiser 'amorgage de I'arc.

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

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

7.2 Fonctionnement en modalité synergique

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

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

: Courant de soudage.
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: Correction d'arc par rapport a la tension pré-programmée.

: Vitesse d'alimentation du fil.

: Epaisseur du matériau.

: Courant initial (en pourcentage de |.)

: Correction d'arc du courant initial.

: Durée du courant initial.

S@

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

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

S

: Durée du courant final.

2

: Courant final (en pourcentage de |,).

: Correction d'arc du courant final.

5 e : Zré—gaz. 1l permlet d'agapter le temps d'évacuation du gaz de protection avant
I e commencer le soudage.

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

: Correction Burn-back. Il permet de corriger le temps de brilage du fil a lI'arrét du
soudage par rapport au temps préprogrammeé.

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

Note : les paramétres courant de soudage, vitesse d'alimentation du fil, épaisseur du
matériau sont en rapport entre eux selon une courbe synergique.
Dans la partie haute de I'écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (vitesse du fil,

courant et tension de soudage).

D
7.2.1. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

Elle s'active automatiquement quand I'épaisseur programmée 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 parameétres minimisent les crétes de courant caractéristiques de la modalité de
transfert Short Arc en faveur d'un apport thermique réduit a la piéce a souder. Le résultat
est, d'un coté une faible déformation du matériau, de l'autre un transfert fluide et précis du
matériau d'apport avec la création d'un cordon de soudage facile a modeler.

Avantages :

- soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;

- moindre déformation du matériau ;

arc stable méme a des courants bas ;

- soudage par points rapide et précis ;

union facilitée de téles distantes entre elles.

7.3 Foncti t en modalité Pulse

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

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

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

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

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

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

- : Courant de soudage secondaire (en pourcentage de ).

: Correction d'arc du courant secondaire.

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

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

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

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

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

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

Modalité 2T

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

Modalité 4T

H

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

Modalité 4T Bi-Level

4T

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

Modalité soudage par points

SPOT

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

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

possible de désactiver le fonctionnement du G.R.A. suivant les instructions reportées dans
le chap. 12. Dans ce cas, le symbole w@ apparait sur I'écran.

10. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

10.1 PRINCIPES GENERAUX

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

- Le courant de soudage doit étre réglé en fonction du diamétre de I'électrode utilisée et
du type de joint que I'on désire exécuter ; a titre indicatif les courants utilisables pour les
différents diameétres d'électrode sont :
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i Courant de soudage (A) Messages d'alarme qui peuvent apparaitre sur I'écran :
@ Electrode (mm) -
Min. Max. DESCRIPTION
1.6 30 50 Alarme protection thermique
2.0 40 80 Alarme sur / sous tension
2.5 60 110 Alarme tension auxiliaire
3.2 90 140 Alarme surintensité en soudage
4.0 120 180 Alarme court-circuit dans la torche
5.0 170 250 Alarme off-line
6.0 230 350 Alarme line-error
8.0 320 500 Alarme du groupe de refroidissement

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

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

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

10.2 PROCEDE

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

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

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

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

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

12

: Courant de soudage mesuré en Ampere.

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

ARC
- FORCE : Il représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE » avec indication sur
I'écran de l'incrément proportionnel a la valeur du courant de soudage pré-sélectionnée.
Ce réglage améliore la fluidité du soudage, évite que I'électrode ne reste collée au
morceau et permet l'utilisation de divers types d’électrodes.

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

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

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

11. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

11.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC convient a tous les aciers a faible et forte teneur en carbone et aux
métaux lourds tels que le cuivre, le nickel, le titane et leurs alliages (FIG. P). Pour le soudage
TIG DC avec électrode au pole (-) on utilise généralement une électrode contenant 2 % de
cérium (bande grise). Il est nécessaire d'affiter I'électrode de tungsténe dans le sens axial
a la meule, voir FIG. Q, en veillant a ce que la pointe soit parfaitement concentrique afin
d'éviter toute déviation de I'arc. Il est important d'effectuer le meulage dans le sens de la
longueur de I'électrode. Cette opération doit étre répétée périodiquement en fonction
de l'utilisation et de l'usure de I'électrode ou lorsque celle-ci a été accidentellement
contaminée, oxydée ou mal utilisée. Pour obtenir une bonne soudure, il est indispensable
de se référer au TABLEAU 7 qui indique le diamétre de I'électrode, le courant et le débit
de gaz en fonction de I'épaisseur a souder. La saillie normale de I'électrode par rapport a
la buse en céramique est de 2 a 3 mm et peut atteindre 8 mm pour les soudures d'angle.

Le soudage s'effectue par fusion des bords du joint. Pour les épaisseurs minces correctement
préparées (jusqu'a T mm environ), aucun matériau d'apport n'est nécessaire (FIG. R).

Pour les épaisseurs supérieures, il faut utiliser des baguettes de méme composition que
le matériau de base et de diametre approprié, avec une préparation adéquate des bords
(FIG.S).

Pour une bonne réussite du soudage, il est conseillé de nettoyer soigneusement les pieces
et de les débarrasser de toute trace d'oxyde, d'huile, de graisse, de solvant, etc.

11.2 PROCEDE (ALLUMAGE LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée a l'aide de la poignée C-5 ; 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 I'amorcage de l'arc.

Le poste de soudage envoie initialement un courant réduit. Aprés quelques instants, il

enverra le courant de soudage programmé.

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

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

12. SIGNALISATIONS D’ALARME (TAB. 8)
Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.

Alarme anomalie dévidoir
Alarme de surintensité primaire

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

13. MENU PROGRAMMATIONS (Fig. L-13)

13.1 MENU MODES (Fig. L-14)

Il permet de choisir en modalité MIG-MAG entre les affichages :

tous les paramétres sont affichés selon la description ci-dessus.

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

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

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

langue.

heure et date.

unités de mesure métriques ou anglo-saxonnes.

: nom attribué a la machine.

13.2.1 BLOCAGE DE FONCTIONS

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

H

b

ocage de fonctions :

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

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

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

BEB
w N -

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

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

soudage.
-

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

/1
AT

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

USB.
-

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

[ WELD
PRG ON
DEMAND»

13.3.3 MENU RAPPORTS

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

liste des alarmes.

: numéro de série de la machine.

Versions de logiciels installées.

importation de courbes synergiques accessoires.

13.3.4 TARAGE -

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

rendre conforme a la législation EN50504.
13.4 MENU AQUA

Il permet d'activer @ / désactiver

13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)

le fonctionnement du G.R.A.

Il permet de :
- I enregistrer un travail dans la mémoire interne du poste de soudage.
SAVE
- =K : télécharger un travail précédemment enregistré.
LOAD
- : effacer un travail précédemment enregistré.
DELETE

importer des travaux d'un périphérique USB.

== :
IMPORT
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: exporter des travaux sur un périphérique USB.
EXPORT

- : enregistrer les paramétres de soudage dans le périphérique USB.
REC

14 GESTION DU FIL DE GUIDAGE
14.1 Reconnaissance

- blanc / vert : guide-fil relié au générateur ;

- Aucune icone : guide-fil non connecté au générateur.

14.2 Mode de changement automatique de procédé

Sile procédé MMA ouTIG est sélectionné, le procédé MIG-MAG est automatiquement activé
avec les derniers réglages utilisés lorsque le dévidoir est connecté.

Si le procédé MIG-MAG est sélectionné, le procédé ne change pas automatiquement
lorsque le dévidoir est déconnecté.

14.3 Mode de contrdle
Il est possible d'activer/désactiver le contréle depuis I'écran du générateur du point de
travail en appuyant simultanément sur les boutons [7 + _8_:

- blanc : le point de travail est réglé a l'aide des potentiométres présents dans le
dévidoir;
- verte : le point de travail est réglé a partir de I'affichage du générateur.

15. ENTRETIEN

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

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

15.1.1 TORCHE

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

Contrdler 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, contrdler I'état d'usure et le montage des parties terminales de la
torche : buse, électrode, pince porte-électrode, diffuseur gaz.

15.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

- Controler fréqguemment 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).

15.2 ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE

LES OPERATIONS D’ENTRETIEN EXTRAORDINAIRE DOIVENT ETRE EXECUTEES
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE DANS LE DOMAINE
ELECTRIQUE ET MECANIQUE, ET DANS LE RESPECT DU REFERENTIEL TECHNIQUE CEIl/
EN 60974-4.

ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.
Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties sous
tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en mouvement.
- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation et
du niveau d'empoussierement des lieux, I'intérieur de la machine et retirer la poussiere
déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen d'un jet d'air
comprimé sec (max. 10 bars).
Eviter de diriger le jet d’air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si nécessaire
au moyen d'une brosse douce ou de solvants adéquats.
- Controéler également que les connexions électriques sont correctement serrées et vérifier
I'’état de l'isolement des cablages.
A la fin des opérations, remonter les panneaux de la machine en serrant a fond les vis de
fixation.
- Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.
Apreés avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les cablages
comme ils étaient a lI'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 Iétaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

16. RECHERCHE DES PANNES

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

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

Il n'y a pas d’alarme signalant lintervention de la sécurité thermique, de sous ou
surintensité ou de court-circuit.

- S'assurer d'avoir observé le rapport d'intermittence nominale. En cas d'intervention de la
protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine. Vérifier le
bon fonctionnement du ventilateur.

Controler la tension de ligne : une valeur trop élevée ou trop basse entraine le blocage du
poste de soudage.

- Controéler qu'il ny a pas un court-circuit en sortie de machine. Si tel est le cas, procéder a
Iélimination de l'inconvénient.

Les raccords du circuit de soudage soient correctement effectués, spécialement que
la pince du cable de masse soit effectivement reliée a la piece, sans interposition de
matériaux isolants (par exemple des peintures).

- Que le gaz de protection utilisé soit correct et dans la juste quantité.
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SOLDADORA DE HILO CONTINUO PARA LA SOLDADORA DE ARCO MIG-MAG Y FLUX,
TIG, MMA, PREVISTAS PARA USO PROFESIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: En el texto siguiente se utilizara el término “Soldadora”.

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

Evitar los contactos directos con el circuito de soldadura; la tensiéon 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 himedos o mojados o bajo la lluvia.

No utilizar cables con aislamiento deteriorado o c 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.

Y\

- 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 (Ej. madera, papel, trapos,
etc.).

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

de alimentacién con

te a un

LOS HUMOS DE SOLDADURA PUEDEN SER PELIGROSOS

Los humos producidos durante la soldadura contienen gases y vapores toxicos.

Los humos de soldadura contienen sustancias que provocan cancer, como

se indica en la monografia IARC 118 (Centro Internacional de Investigaciones sobre
el Cancer).

La toxicidad de los humos de soldadura depende de los siguientes factores:

- metales utilizados para la soldadura;

- electrodos e hilo de soldadura;

- revestimientos;

- detergentes, d

grasantes y similares;

- proceso de soldadura utilizado.

Todos los operadores deben seguir las reglas indicadas a continuacion a fin de
reducir al minimo la inhalacién de los humos de soldadura:

- mantener la cabeza lejos de los humos de soldadura;

no aspirar estos humos;

asegurar un recambio de aire adecuado o medios convenientes para eliminar los
humos de soldadura cerca del arco;

utilizar un casco de soldadura con respirador electroventilado si la aireacion no es
suficiente.

A fin de cumplir la directiva 2019/130/UE: proteccion de los trabajadores contra los
riesgos derivados de una exposicion a agentes cancerigenos o mutagenos durante
el trabajo es necesario un enfoque sistematico para la valoracion de los limites a la
exposicion de los humos de soldadura en funcion de su composicion, concentracion y
duracion a la exposicion misma.

0L0®

- Adoptar un aislamiento eléctrico adecuado con respecto a la antorcha, la pieza
en elaboracion y las posibles partes metalicas conectadas a tierra situadas cerca
(accesibles).

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e
indumentaria idoneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o cintas
aislantes.

La radiacion ultravioleta es cancerigena, como se indica en la monografia 118 del
CIIC; ademas, la radiacion ultravioleta e infrarroja puede daiiar los ojos y quemar la
piel.

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

EMEF
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LOS CAMPOS ELECTRICOS Y MAGNETICOS PUEDEN SER PELIGROSOS

La corriente eléctrica que pasa por cualquier conductor genera campos eléctricos y
magnéticos (CEM) localizados. La corriente de soldadura crea un campo CEM en los
alrededores del circuito de soldadura y de la soldadora misma.

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos (por
ejemplo, marcapasos, respiradores, protesis metalicas, etc.).

Las personas que utilicen estos aparatos deben tomar medidas de proteccion
adecuadas. Por ejemplo, prohibir el acceso al area de utilizacion de la soldadora o
valorar el riesgo individual para los encargados de la soldadura.

Esta soldadora cumple las normas técnicas de producto para el uso exclusivo en
ambiente industrial con objetivo profesional. No se asegura que cumpla los limites de
base relativos a la exposicion 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
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posible;

mantener la cabeza y el tronco del cuerpo lo mas lejos posible del circuito de
soldadura;

no enrollar nunca los cables de soldadura alrededor de objetos metalicos o del
cuerpo;

no soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura;

mantener ambos cables de soldadura en el mismo lado del cuerpo;

conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza que se debe soldar
lo mas cerca posible de la junta en ejecucién;

no soldar cerca de la soldadora;

todos los operadores deberian respetar las distancias minimas necesarias como se
indica en la ficha de datos CEM;

distancia respecto a la fuente CEM en un punto mas alla del cual la exposicion es
inferior al 20% del valor minimo permitido:d = 15 cm.

- Aparato de clase A:

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para su uso
exclusivo en ambiente industrial y con objetivos profesionales. No se asegura el
cumplimiento de la compatibilidad electromagnética en los edificios domésticos y en
los directamente conectados a una red de alimentacion de baja tension que alimenta
los edificios para el uso doméstico.

PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS
LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:
- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;
- En espacios cerrados;
- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable experto” y
efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas para efectuar
las necesarias intervenciones en caso de emergencia.
TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen en
7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:
Instalacion y uso”.
DEBE prohibirse la soldadura mientras la soldadora o el alimentador de hilo es
sostenido por el operador (Ej. por medio de correas).
DEBE prohibirse la soldadura mientras el operador esté elevado del suelo, excepto si
se usan plataformas de seguridad.
TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias soldadoras
en una sola pieza o varias piezas conectadas eléctricamente se puede generar
una suma peligrosa de tensiones en vacio entre dos portaelectrodos o sopletes
diferentes, con un valor que puede alcanzar el doble del limite admisible.
Es necesario que un coordinador experto realice la medicién instrumental para
determinar si existe un riesgo y p 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 elaboracién
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.

/\

{ATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del alimentador
de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccion del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE
ALIMENTACION

CONDICIONES AMBIENTALES (EN 60974-1)
- Utilizar la soldadora solo con las siguientes condiciones ambientales:

« temperatura ambiente entre -10°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.

)¢

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).

Esta soldadora contiene componentes fabricados con sustancias que pertenecen a la
"lista de materias primas criticas" en cantidades superiores a un gramo, tal y como
ha sido identificada por la Comision Europea en 2023. Dichas materias primas son
aluminio (utilizado principalmente en disipadores), cobre (cable de alimentacién y
conexiones eléctricas) y tierras raras (Ne-Fe-B) en los imanes, si se utilizan.

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

Esta soldadora es una fuente de corriente para soldadura por arco, disenada especificamente
para la soldadura MAG de aceros al carbono o de baja aleacién con gas de proteccién CO, o
mezclas de argon/CO, utilizando hilos de electrodo sélidos o tubulares.

También es adecuada para la soldadura MIG de aceros inoxidables con gas argén + 1-2 %
de oxigeno, aluminio y CuSi3, CuAl8 (soldadura fuerte) con gas argén, utilizando hilos de
electrodo de analisis adecuados para la pieza a soldar.

Es especialmente indicada para aplicaciones en carpinteria ligera, para la soldadura de acero
inoxidable y aluminio. El funcionamiento SINERGICO garantiza un ajuste rapido y sencillo de
los pardmetros de soldadura, asegurando siempre un alto control del arco y de la calidad de
la soldadura. Como accesorio opcional, hay disponibles curvas sinérgicas adicionales a las
preestablecidas de fabrica.

La soldadora también esta preparada para la soldadura TIG en corriente continua (CC), con
ignicién del arco por contacto (modo LIFT ARC), de todos los aceros (al carbono, de baja
aleacion y de alta aleacién) y metales pesados (cobre, niquel, titanio y sus aleaciones) con
gas de proteccion Ar puro (99,9 %) o, para usos especiales, con mezclas de argén/helio.
También esta preparada para la soldadura con electrodo MMA en corriente continua (CC)
de electrodos recubiertos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES
MIG-MAG
- Modo de funcionamiento:
- manual;
- sinérgico;
- Pulse;
- PoP;
- Visualizacién en pantalla de la velocidad del hilo, la tensién y la corriente de soldadura.
- Seleccion de funcionamiento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Cebado LIFT.
- Visualizacion en pantalla TFT de la tensidn y la corriente de soldadura.

MMA

- Regulacion de la fuerza del arco, arranque en caliente.

- Dispositivo VRD.

- Proteccion antiadherente.

- Visualizacion en pantalla TFT de la tensidn y la corriente de soldadura.

OTROS

- Configuracién en varios idiomas.

- Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

- Configuraciéon del modo de visualizacién (estandar o facil).

- Posibilidad de calibrar la maquina (tensidn y corriente de soldadura).

- Posibilidad de memorizar, recuperar, importar y exportar programas personalizados.

- Posibilidad de registrar trabajos de soldadura.

- Reconocimiento automatico del grupo de refrigeracion liquida G.R.A. (solo versién AQUA).

PROTECCIONES

- Proteccion termostdtica.

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

- Proteccién contra las tensiones andmalas (tension de alimentacién demasiado alta o
demasiado baja).

- Proteccion por presion insuficiente del circuito de enfriamiento por liquido de la antorcha
(Solo versién AQUA).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha MIG.

- Antorcha MIG (enfriada por liquido en la version AQUA).

- Cable de retorno con pinza de masa.

- Soporte para colgar la antorcha.

- Grupo de enfriamiento por liquido G.R.A. (solo para la version AQUA).

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 de cables de conexion para la versién AQUA de 10 m.

- Kit de cables de conexién de 10 m.

- Curvade soldadura Fe 0,8 Ar-CO, 20 % (Syn/ Pulse / PoP)
- Curvade soldadura Fe 1,6 Ar-CO, 20 % (Syn/ Pulse / PoP)
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- Curva de soldadura SS308 0,8 Ar-CO, 2% (Syn/ Pulse / PoP)
- Curva de soldadura SS308 1,6 Ar-CO, 2% (Syn/Pulse / PoP)
- Curva de soldadura AlSi5 1,0 Ar (Syn/ Pulse / PoP)
- Curva de soldadura AlSi5 1.2 Ar (Syn/ Pulse / PoP)
- Curva de soldadura CoredFe 1.2 Ar-CO, 18 % (Syn)

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 construccion de maquinas para
soldadura por arco.

2- Nombrey direccién 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 alimentacion:
1~: tension alterna monofasica;
3~:tension alterna trifasica.

8- Grado de proteccion del envoltorio.

9- Datos caracteristicos de la linea de alimentacioén:

- U, :Tension alterna y frecuencia de alimentacién de la soldadora (limites admitidos +

10%).

- 1, .. : Corriente maxima absorbida por la linea.

- |, 4 Corriente efectiva de alimentacién.
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
porfa soldadora durante la soldadura.

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

distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en %, sobre la

base de un ciclo de 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

producira 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- méaximo)

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- 4—=: 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- 1, : 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 : Relacién de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en %, sobre la
base de un ciclo de 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;

10- Fusible de proteccion de soldadora;

11- Fusible de proteccion G.R.A. (solo la version AQUA);

4.1.2 UNIDAD ARRASTRA HILO (Fig. B2)
12- Cuadro de control (véase descripcion);

13- Conexién antorcha;

14- Conector rapido positivo (+) para cable de corriente de soldadura de conexién con la
soldadora;

15- Conector 14p para cable de mando de conexion la soldadora;

16- Tubo de gas;

17- Racores rapidos para tuberias liquido de la antorcha MIG (s6lo versién AQUA);

18- Racores rapidos para tuberias liquido para conectar al G.R.A. (sélo version AQUA);

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

1- Display TFT.

2- Tecla de avance manual del hilo. Permite hacer avanzar el hilo en la vaina de la
antorcha sin la necesidad de actuar en el pulsador de la antorcha; El botén es de accion
momentanea y la velocidad es de 1,5 m/min durante 2 segundos, luego 10 m/min.

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

4- Tecla multifuncién:

:acceso al menu principal;

:activacion/desactivacion del pardmetro que hay que visualizar en la pagina
de soldadura;
5- Empunadura multifuncién:

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

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

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

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

- : retorno al menu superior.
- m : convalidacion de valores elegidos.
7- Puerto USB.

4.1.4 CUADRO DE CONTROL DE LA UNIDAD ARRASTRA HILO (Fig. C)

8- Empunadura, cuya rotacion permite:

- regulacion del cordén de soldadura (tensién de soldadura) en modalidad MAN;
- regulacion del cordoén de soldadura (longitud del arco) en modalidad SYN;

9- 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; El botén es de accion
momentdnea y la velocidad es de 1,5 m/min durante 2 segundos, luego 10 m/min.

10- Empunadura, cuya rotacion permite:

- regulacion de la velocidad de alimentacion del hilo en modalidad MAN;
- regulacion 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 (si esta presente)

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

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

Identificar el lugar de instalacién de la soldadora, con el fin de que no haya obstaculos en
correspondencia de la abertura de entrada y de salida del aire de refrigeracién; al mismo
tiempo comprobar que no se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad,
etc..

Mantener por lo menos 250 mm de espacio libre alrededor de la soldadora.

{ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana de capacidad
de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o desplazamientos
peligrosos.

5.2 CONEXION A LA RED

- Antes de realizar cualquier conexion eléctrica, comprobar que los datos de placa de la
soldadora correspondan a la tensién y a la frecuencia de red disponibles en el lugar de
instalacion.

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion con

conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto, utilizar interruptores

diferenciales del tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que presentan
una impedancia menor de Zméx = 0.12 ohmios.

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

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

5.2.1 Enchufe y toma de corriente

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.
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{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 méxima generada por la soldadora.
Ademas:
- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan presentes) para
garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se produciran recalentamientos
de los conectores mismos con su rapido deterioro y la pérdida de -eficiencia
correspondientes.
Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.
- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion para
sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar peligroso
para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

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

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

Aflojar la abrazadera de regulacion del reductor de presién 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
mads cerca posible de la junta en ejecucion.

5.3.2.3 Antorcha (Fig. B)

Acoplar la antorcha (B1-5) en el conector especifico para esta (B2-13) 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.

Solo para la version AQUA:

Conectar los tubos exteriores de enfriamiento a los relativos acoples prestando atencion a
las siguientes especificaciones:

®_) :IMPULSION DE LIQUIDO (Frio - acople azul);
_@ : RETORNO DE LIQUIDO (Caliente - acople rojo).

5.3.3 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) segin 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 metélico en el que se apoya, lo mas
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+)
(Fig. 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 éacido.

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 presién 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.
jATENCION! Durante estas operaciones el hilo esta 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 apretandola con una llave.

8- 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 presion, apretar la tuerca
paravaina. La parte de la vaina en exceso se retirara a la medida sucesivamente (véase
(13)). Sacar del racor de la antorcha del arrastrahilo el tubo capilar para vainas de acero.

11- NO SE PREVE EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio de didmetro 1.6-2.4 mm (color
amarillo); la vaina luego se introducira 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 ARCO CORTO

La fusion del hilo y el desprendimiento de la gota se producen por cortocircuitos sucesivos
de la punta del hilo en el baiio de fusidn (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre del
hilo (stick-out) suele estar comprendida entre 5y 12 mm.
Aceros al carbono y de baja aleacion

- Didmetro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los alambres utilizables:

- Gas utilizable:

1,0-1,2mm
mezclas de Ar/CO,

1,0-1,2mm
mezclas de Ar/CO, (1 -2 %)

Aluminio

- Didmetro de hilos utilizables: 1,0-1,2mm
- Gas utilizable: Ar
GAS DE PROTECCION

Véase la TAB. 3.

6.2 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA PULSADA (ARCO PULSADO)

Se trata de una transferencia «controlada» situada en la zona de funcionalidad «spray-arc»
(spray-arc modificado) y, por lo tanto, presenta las ventajas de la velocidad de fusion y la
ausencia de proyecciones, extendiéndose a valores de corriente notablemente bajos, tales
que satisfacen también muchas aplicaciones tipicas del «short-arc».

A cada impulso de corriente corresponde el desprendimiento de una sola gota del hilo
del electrodo; el fenémeno se produce con una frecuencia proporcional a la velocidad de
avance del hilo, con una ley de variacién relacionada con el tipo y el didmetro del propio hilo
(valores tipicos de frecuencia: 20-300 Hz).
Aceros al carbono y de baja aleacion

- Didmetro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Didmetro de los alambres utilizables:

- Gas utilizable:

1,0-1,2mm
mezclas de Ar/CO,

1,0-1,2mm
mezclas de Ar/CO, (1-2 %)

Aluminio

- Diametro de los hilos utilizables: 1,0-1,2mm
- Gas utilizable: Ar
GAS DE PROTECCION

Véase la TAB. 3.

Normalmente, el tubo de contacto debe estar dentro de la boquilla entre 5y 10 mm, cuanto
mas alta sea la tension del arco, mayor serd la distancia; la longitud libre del hilo (stick-out)
estard normalmente entre 10y 12 mm.
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Aplicacion: soldadura en «posicién» en espesores medios-bajos y en materiales
térmicamente susceptibles, especialmente adecuada para soldar aleaciones ligeras
(aluminio y sus aleaciones) incluso en espesores inferiores a 3 mm.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamiento en modalidad manual

Configuracion de la modalidad manual (Fig. L-1).

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

- : Tension de soldadura;

: Velocidad de alimentacién del hilo;

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

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

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

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

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

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

7.2 Funcionamiento en modalidad sinérgica

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

Apretando durante al menos 3 segundos el mando C-5 se accede al menu de configuracion
de pardmetros, como material, didgmetro de hilo, tipo de gas. (Fig. L-4). La soldadora se
configura automaticamente en las condiciones 6ptimas de funcionamiento establecidas
por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El usuario solo debe seleccionar el
espesor del material para comenzar a soldar.

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

: Corriente de soldadura.

5 @ @B &

: Correccién de arco con respecto a la tension preconfigurada.

: Velocidad de alimentacion del hilo.

: Espesor del material.

: Corriente inicial (expresada en porcentaje de |,)

: Correccién de arco de la corriente inicial.

: Duracién de la corriente inicial.

IS

a8
m

: Duracion de la rampa entre corriente inicial y corriente |,.

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

: Duracién de la corriente final.

: Corriente final (expresada en porcentaje de |,).

: Correccién de arco de la corriente final.

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

ﬁpnn : Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir de la
PP parada de la soldadura.

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

: Correccién de la reactancia electrénica respecto al valor preconfigurado.

Nota: los pardmetros de soldadura, velocidad de alimentacién del hilo, espesor del material
estan relacionados entre si seglin una curva sinérgica.

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

D)
7.2.1 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

Se activa autométicamente cuando el espesor configurado es inferior o igual a 1,5 mm.
Descripcion: el especial control instantdneo 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 aportacion con la creacién de un
cordén 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;
- unidn facilitada de chapas separadas unas de otras.

7.3 Funci 1to de la modalidad Pulse

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

Apretando durante al menos 3 segundos el mando C-5 se accede al menu de configuracion
de pardmetros, como material, didmetro de hilo, tipo de gas. (Fig. L-4). La soldadora se
configura automaticamente en las condiciones 6ptimas de funcionamiento establecidas
por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El usuario solo debe seleccionar el
espesor del material para comenzar a soldar.

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

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

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

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

- . : Corriente de soldadura secundaria (expresada en porcentaje de |,).
: Correccién de arco de la corriente secundaria.
: Frecuencia de intercambio entre |, e ..

: Equilibrado de la duracion de la corriente |, respecto a la duracién de la corriente

i

8. CONTROL DEL PULSADOR ANTORCHA

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

Para acceder al menu de regulacion de los parametros apretar la empunadura (Fig. C-5)
durante por lo menos 3 segundos.

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

Modalidad 2T

e

£

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

Modalidad 4T

4T

it it

£

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

Modalidad 4T Bi-Level

4T

Bi-Level

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

Modalidad soldadura por puntos

SPOT

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

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

activa. Se puede desactivar el funcionamiento del G.R.A. siguiendo las instrucciones
incluidas en le Cap. 12. En este caso, en el display aparece el simbolo .

10. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

10.1 PRINCIPIOS GENERALES

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

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

@ Electrodo (mm) 'Corriente de soldadura (A) i
Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

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

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

ATENCION:

En funcion de la marca, del tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos,
pueden presentarse inestabilidades del arco debidas a la composicién del electrodo
mismo.

10.2 PROCEDIMIENTO
- Manteniendo la mdascara FRENTE A LA CARA, hacer rozar la punta del electrodo en la pieza
que hay que soldar, realizando un movimiento parecido al que se hace para encender una
cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO GOLPETEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de daiiar el
revestimiento, dificultando el cebado del arco.
- Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia de la
pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta distancia lo mas
constante posible durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la inclinacion del
electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-30 grados.
A la terminacién del corddn de soldadura, llevar la extremidad del electrodo ligeramente
atras con respecto a la direccion de avance, arriba del crater para realizar el llenado, luego
levantar rapidamente el electrodo del bafo de fusion para obtener el apagado del arco
(aspectos del cordén de soldadura - FIGURA O).

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

12

: Corriente de soldadura medida en Amperios.

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

Cc
- FORCE : Representa la sobrecorriente dindmica “ARC-FORCE” con la indicacién en el
display del incremento en porcentaje con respecto al valor de la corriente de soldadura
que se ha preseleccionado. Esta regulacion mejora la fluidez de la soldadura, evita el
encolado del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos.

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

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

tension de soldadura y diametro del electrodo aconsejado).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es adecuada para todos los aceros de baja y alta aleaciéon de carbono
y para los metales pesados cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (FIG. P). Para la soldadura
TIG DC con electrodo en el polo (-) se utiliza generalmente el electrodo con un 2 % de cerio
(banda de color gris). Es necesario afilar axialmente el electrodo de tungsteno con una
muela, véase FIG. Q, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica para
evitar desviaciones del arco. Es importante realizar el afilado en el sentido longitudinal del
electrodo. Esta operacion debera repetirse periédicamente en funcién del uso y el desgaste
del electrodo, o cuando este se haya contaminado, oxidado o utilizado incorrectamente de
forma accidental. Para una buena soldadura, es imprescindible consultar laTAB. 7, donde se
indica el diametro del electrodo, la corriente y el flujo de gas en funcién del espesor que se
desea soldar. La protuberancia normal del electrodo desde la boquilla cerdmica es de 2-3
mm y puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

La soldadura se realiza mediante la fusioén de los bordes de la junta. Para espesores finos
debidamente preparados (hasta 1 mm aprox.) no se necesita material de aporte (FIG. R).
Para espesores superiores se necesitan varillas de la misma composicion que el material
base y del didmetro adecuado, con una preparacion adecuada de los bordes (FIG. S).

Para que la soldadura sea satisfactoria, es conveniente que las piezas estén cuidadosamente
limpias y libres de dxido, aceites, grasas, disolventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufadura C-5;
adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico necesario real.

Controlar el flujo correcto del gas.

El encendido del arco eléctrico se obtiene con el contacto y el alejamiento del electrodo
de tungsteno desde la pieza que hay que soldar. Esta modalidad de cebado causa menos
interferencias electro-irradiadas y reduce al minimo las inclusiones de tungsteno y el
desgaste del electrodo.

Apoyar la punta del electrodo en la pieza con una ligera presion.

Levantar inmediatamente el electrodo de 2-3 mm obteniendo de esta forma el cebado del
arco.

La soldadura inicialmente genera una corriente reducida. Después de algunos instantes,
se generara la corriente de soldadura que se ha configurado.

Para interrumpir la soldadura, levantar rapidamente el electrodo desde la pieza.

11.3 DISPLAY TDT EN MODALIDAD TIG (Fig. L-12)
En la parte izquierda del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura (corriente
y tensién de soldadura)

12. SENALES DE ALARMA (TABLA 8)

El restablecimiento es automatico en el momento de la terminacion de la causa de alarma.

Mensajes de alarma que pueden visualizarse en el display:
DESCRIPCION:

Alarma proteccion térmica

Alarma sobre/subtension

Alarma tensién auxiliar

Alarma sobrecorriente en soldadura
Alarma cortocircuito en antorcha
Alarma fuera de linea

Alarma linea-error

Alarma del grupo de enfriamiento
Alarma anomalia arrastre
Alarma de sobrecorriente primaria

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

13. MENU CONFIGURACIONES (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permite elegir la modalidad MIG-MAG entre las visualizaciones:

todos los pardmetros se visualizan como se ha descrito anteriormente.

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

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

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

idioma.

hora y fecha.

unidades de medida métricas o anglosajonas.

nombre atribuido a la méaquina.

- li MACHINE M
NAME

13.2.1 BLOQUEO DE FUNCIONES

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

funciones:

: ninguna proteccién; se pueden navegar, configurar y modificar todos los
parametros de soldadura.

: proteccion intermedia; se pueden configurar solo los pardmetros fundamentales
de soldadura.

: proteccion maxima; no se puede modificar ningin parametro.

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

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

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

- S\lm\ﬁl}“‘ﬁmﬁ\g nuimero de serie de la maquina.

13.3.2 MENU FIRMWARE

- permite actualizar el software de la soldadora con llave USB.

)
)
N WELD
PRG ON B
DEMAND

13.3.3 MENU DE INFORME

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

permite volver a configurar la soldadora con las condiciones iniciales.
versiones de software instaladas.

importacion de curvas sinérgicas accesorias.

13.3.4 CALIBRADO -

Una vez seleccionado el icono de servicio BEEIEEM, se deben apretar al mismo tiempo los
pulsadores de avance de hilo (C-2) y de purga de gas (C-3) y a continuacién se debe
confirmar apretando la empunadura multifuncién (C-5). La pantalla que aparece contiene el
icono que si se selecciona permite calibrar la soldadora de manera que sea
conforme con la normativa EN50504.

13.4 MENU AQUA

Permite activar @ / desactivarw el funcionamiento del G.R.A.
.‘g

13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)
Permite:

-
SAVE

-
LOAD

guardar un trabajo en la memoria interior de la soldadora.
cargar un trabajo anteriormente guardado.
borrar un trabajo anteriormente guardado.

importar trabajos desde un dispositivo USB.

IMPORT

exportar trabajos a un dispositivo USB.

registrar los pardmetros de soldadura en el dispositivo USB.

14 MANEJO DEL ALAMBRE DE ARRASTRE
14.1 Reconocimiento

- blanco/ verde : arrastrador de hilo conectado al generador;

- Sinicono : devanador no conectado al generador.

14.2 Modo de cambio automatico de proceso

Si se ha configurado el proceso MMA o TIG, cuando se conecta el arrastrador de hilo, se
activa automaticamente el proceso MIG-MAG con los ultimos ajustes utilizados.

Si se ha configurado el proceso MIG-MAG, cuando se desconecta el alimentador de hilo, el
proceso no cambia autométicamente.

14.3 Modo de control
Es posible activar/desactivar el control desde la pantalla del generador del punto de trabajo

-31-



pulsando simultédneamente los botones I? +_8_:
’

- -l blanco : el punto de trabajo se ajusta mediante los potenciémetros del
alimentador de hilo;

- verde : el punto de trabajo se ajusta desde la pantalla del generador.

15. MANTENIMIENTO

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

15.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER EFECTUADAS POR
EL OPERADOR.

15.1.1 SOPLETE

Evitar apoyar el soplete y su cable en piezas a alta temperatura; esto causaria la fusion de
los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

- Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
didmetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusién del gas
y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan gastadas y
correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de gas.
Controlar, antes de cada utilizacién, el estado de desgaste y que el montaje de las partes
terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del electrodo,
difusor de gas.

15.1.2 Alimentador de hilo

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

15.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO EN AMBITO
ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS IEC/EN 60974-4.

{ATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA Y ACCEDER
A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tension en el interior de la soldadora pueden

causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo con partes en

tension y/o lesiones debidas al contacto directo con 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 (max. 10 bar)

- Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario

limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasién para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien ajustadas

y que los cableados no presenten dafos en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando a

fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.

Después de haber ejecutado el mantenimiento o la reparacion, restablecer las conexiones

y los cableados como eran originariamente, prestando atencién a que los mismos no

entren en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan alcanzar

temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban originariamente,
prestando atenciéon 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.

16. BUSQUEDA DE DANOS

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO DE ASISTENCIA,
COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON’, se enciende la ldmpara correspondiente; en caso
contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacion (cables, toma y/o
clavija, fusibles, etc.).

No esté presente una alarma de sefializacion de la intervencion de la seguridad térmica,
de sobre o subtension o de cortocircuito.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencion de
la 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 méaquina; en tal caso proceda a la
eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectiian correctamente, particularmente, que
la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (p.ej. Barnices).

El gas de proteccion usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN VERFAHREN
MIG-MAG, FLUX WIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff,,SchweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

Der Bediener muB8 im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB3 Giber die Risiken bei den Lichtbogenschwei3verfahren, iiber
die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.

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

/N

Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweiB3stromkreis; 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.

Bevor VerschleiBBteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

Stellen Sie sicher, daB8 die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden ist.
Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei Regen
benutzt werden.

Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen benutzen.
Bei Vorhandensein eines Fliissigkeitskiihlaggregats muss das Auffiillverfahren bei
ausgeschalteter und von der Versorgungsleitung getrennter SchweiBmaschine
erfolgen.

L

- Schweiflen Sie nicht auf Containern, GeféBen oder Rohrleitungen, die entflammbare
Fliissigkeiten oder Gase enthalten oder enthalten haben.

- Arbeiten Sie nicht auf Werkstoffen, die mit chlorierten Losungsmitteln gereinigt
worden sind. Arbeiten Sie auch nicht in der Ndhe dieser Losungsmittel.

- Nicht an Behéltern schweif3en, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. &.).

- Die Gasflasche (falls benutzt) muB vor Warmequellen einschlieBlich
Sonneneinstrahlung geschiitzt werden.

SCHWEISSRAUCH KANN EINE GEFAHR DARSTELLEN

Der wiahrend des SchweiBens entstehende Rauch enthilt giftige Gase und Dampfe.
SchweiSrauch enthilt Stoffe, die krebserregend sind, wie dies

in der IARC-Monographie 118 (Internationale Agentur fiir Krebsforschung)
ausgewiesen ist.

Die toxische Wirkung des Schweif3rauchs ist von folgenden Faktoren abhéngig:

- den fiir die SchweiBung verwendeten Metallen

- den SchweiBelektroden und dem Schwei3draht

- der Umhiillung

- den Reinigungsmitteln, Entfettungsmitteln und dhnlichen Produkten

- dem angewandten Schweiverfahren

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgefiihrten Regeln einhalten, um

das Einatmen des SchweiBrauchs auf ein Minimum zu reduzieren:

- den Kopf fern von eventuell vorhandenem Schwei8rauch halten

- diesen Rauch nicht einatmen

- sich vergewissern, dass ein geeigneter Luftaustausch stattfindet oder das Mittel
verwendet werden, die den SchweiB3rauch in der Ndhe des Lichtbogens entfernen

- bei unzureichender Beliiftung einen SchweiBhelm mit Geblasefiltergerat
verwenden

Es ist der Richtlinie (EU) 2019/130 nachzukommen: Schutz der Arbeitnehmer vor

der Gefdhrdung durch die Exposition gegeniiber Karzinogenen und Mutagenen am

Arbeitsplatz . Es ist eine systematische Herangehensweise fiir die Bewertung der

Expositionsgrenzen des SchweiSrauchs in Abhéngigkeit der Zus tzung,

Konzentration und der Expositionsdauer notwendlg

POLO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugéngliche) Metallteile in
der Nahe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen Zweck
vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken
und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

Ultraviolette Strahlung ist krebserregend, wie in der IARC-Monographie 118
festgestellt wird; auBerdem kann ultraviolette und infrarote Strahlung die Augen
schadigen und die Haut verbrennen.

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 Vorhé@ngen zu schiitzen.
Gerdauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten ein
personlicher tdglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt
wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben
(Tab. 1).
©
(R
EMF '
SAZE
DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschrinkte
elektromagnetische Felder (EMF). Der SchweiBstrom erzeugt ein elektromagnetisches
Feld (EMF) in der Umgebung des SchweiB3stromkreises und der SchweiBmaschine
selbst.
Durch die elektromagnetischen Felder koénnen Interferenzen mit einigen
medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)
auftreten.
Im Hinblick auf Trager dieser Gerdte miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen
werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die SchweiB3er bewerten.
Diese SchweiBBmaschine 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
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Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- Die SchweiB3kabel untereinander annéhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
maoglich, festmachen.

Den Kopf und den Rumpf des Korpers so weit wie méglich vom SchweiB3stromkreis
entfernt halten.

Die Schwei3kabel nie um Metallgegenstinde oder den Kérper wickeln.

Nicht schwei3en, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden SchweiBkabel auf derselben Koérperseite halten.

Das Schwei3stromriickleitungskabel am zu schweiBenden Werkstiick so nah wie
moglich mit der auszufiihrenden Naht verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schweif3en.

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

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

- Gerét der Klasse A:

Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu
beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in Wohngeb&uden
einschlieBlich solcher Geb&ude, die direkt iber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:

in Umgebungen mit erh6hter Stromschlaggefahr;

in beengten Rdumen;

in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;

MUSS ein "verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umstdande

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 SchweiBlen 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 verschiedenen Elektrodenklemmen

oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen

Grenzwertes.

Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um

festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen 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-SchweiBlens 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.

£\

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 SchweiBmaschine nur unter folgenden Umgebungsbedingungen verwenden:
« Umgebungstemperatur von -10°C bis 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 50% bei 40°C;
« Relative Luftfeuchtigkeit nicht iiber 90% bei 20°C;
« Die Umgebungsluft darf keinen Staub, Sduren, 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 vollstdndig von der Fliissigkeit entleeren.

Zum Schutz der Maschine vor Feuchtigkeit, Schmutz und Korrosion immer geeignete

MaBnahmen anwenden.

h:¢

mmmm ENTSORGUNG

Diese Schweif8maschine darf nicht iiber 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 ausschliellich auf die Entsorgung
von Geraten in der Europdischen Union (WEEE).

Diese SchweiBmaschine enthdlt Komponenten, die aus Stoffen hergestellt sind, die
in Mengen von mehr als einem Gramm in der ,Liste kritischer Rohstoffe” aufgefiihrt
sind, wie sie von der Europdischen Kommission im Jahr 2023 festgelegt wurde. Bei
diesen Rohstoffen handelt es sich um Aluminium (hauptséachlich in Kiihlkorpern
verwendet), Kupfer (Stromkabel und elektrische Anschliisse) und Seltene Erden (Ne-
Fe-B) in Magneten, sofern diese verwendet werden.

2. EINLEITUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schwei3maschine ist eine Stromquelle fiir das Lichtbogenschweilen, die speziell fiir
das MAG-Schweien von Kohlenstoffstahlen oder niedriglegierten Stahlen mit Schutzgas
CO, oder Argon/CO,-Gemischen unter Verwendung von Massiv- oder Fiilldréhten
(Rozhrdréhten) entwickelt wurde.

Es eignet sich auBerdem zum MIG-Schweif3en von rostfreien Stahlen mit Argon + 1-2 %
Sauerstoff, von Aluminium und CuSi3, CuAlI8 (Hartl6ten) mit Argon unter Verwendung von
Elektrodenstaben, die fir das zu schweillende Werkstlick geeignet sind.

Es eignet sich besonders fiir Anwendungen im Leichtbau, zum Schweiflen von Edelstahl
und Aluminium. Der SYNERGETISCHE Betrieb gewahrleistet eine schnelle und einfache
Einstellung der Schweilparameter und garantiert stets eine hohe Kontrolle tiber den
Lichtbogen und die Schweiqualitat. Als Zubehor sind zusatzlich zu den werkseitig
voreingestellten Kurven weitere synergistische Kurven erhaltlich.

Die SchweiBmaschine ist auch fur das WIG-Schweien mit Gleichstrom (DC) mit
Kontaktlichtbogenziindung (LIFT ARC-Modus) aller Stahle (Kohlenstoffstahl, niedriglegierte
und hochlegierte Stihle) und Schwermetalle (Kupfer, Nickel, Titan und deren Legierungen)
mit reinem Schutzgas Ar (99,9 %) oder fur besondere Anwendungen mit Argon/Helium-
Gemischen. Es ist auch fur das MMA-ElektrodenschweiBen mit Gleichstrom (DC) von
ummantelten Elektroden (rutil, sauer, basisch) ausgelegt.

2.1 HAUPTMERKMALE
MIG-MAG
- Betriebsart:
- manuell;
- synergetisch;
- Puls;
- PoP;
- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweifstrom auf dem Display.
- Auswahl der Betriebsarten 2T, 4T, 4T Bi-Level, Spot.

wIG
- LIFT-Zindung.
- Anzeige von Schweiflspannung und -strom auf TFT-Display.

MMA

- Einstellung von Lichtbogenkraft und Hei3start.

- VRD-Vorrichtung.

- Anti-Stick-Schutz.

- Anzeige von Schwei3spannung und -strom auf TFT-Display.

SONSTIGES

- Einstellung verschiedener Sprachen.

- Einstellung des metrischen oder angelsdchsischen Systems.

- Einstellung des Anzeigemodus (Standard oder Easy).

- Moglichkeit zur Kalibrierung der machine (Spannung und Schweif3strom).

- Moglichkeit zum  Speichern, Abrufen, Importieren und Exportieren von
benutzerdefinierten Programmen.

- Moglichkeit zur Aufzeichnung von Schweif8arbeiten.

- Automatische Erkennung der Flussigkeitskiihlgruppe G.R.A. (nur Version AQUA).

SCHUTZEINRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Kurzschliisse durch unbeabsichtigten Kontakt zwischen Brenner und
Masse.

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

- Schutz gegen zu geringem Druck im Kuhlflissigkeitskreislauf des Brenners (nur
Ausfihrung AQUA).

2.2 GRUNDZUBEHOR

- MIG-Brenner.

- MIG-Brenner (flissigkeitsgekihlt in der Ausfiihrung AQUA).
- Ruckleitungskabel einschlieBlich Massezange.

- Brennerhalterung.

- Flussigkeitskihlaggregat G.R.A. (nur Ausfiihrung AQUA).
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2.3 SONDERZUBEHOR

Adapter Argonflasche.

Selbstverdunkelnder Helm.

MIG/MAG-SchweiBsatz.

MMA-Schweif3satz.

- WIG-Schweif3satz.

Wagen.

- Anschlusskabel-Kit fir AQUA-Version 10 m.
Anschlusskabel-Set 10 m.

- SchweiBRkurve Fe 0,8 Ar-CO, 20 % (Syn/ Pulse / PoP)
SchweiBkurve Fe 1,6 Ar-CO, 20 % (Syn/Pulse / PoP)

- SchweiBRkurve SS308 0,8 Ar-CO, 2% (Syn/ Pulse / PoP)
SchweiBkurve SS308 1,6 Ar-CO, 2% (Syn/ Pulse / PoP)
- Schwei3kurve AlSi5 1,0 Ar (Syn/ Pulse / PoP)
Schwei3kurve AlSi5 1,2 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

- SchweiBkurve CoredFe 1,2 Ar-CO, 18 % (Syn)

3.TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

SCHWEISSMASCHINE

Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der Schwei8maschine werden

durch die folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:

Abb. A1

1- Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und Herstellung von Geriten zum
Lichtbogenschweilen.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol des Innenaufbaus der SchweilSmaschine.

5- Symbol des vorgesehenen Schweilverfahrens.

6- Symbol S: Gibt an, dass Schweilarbeiten in einer Umgebung mit erhéhtem Risiko
fur Stromschldge (z. B. in unmittelbarer Néhe von groBen metallischen Massen)
durchgefiihrt werden kénnen.

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

8- Schutzart der Hillle.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

- U, : Wechselspannung und Frequenz der Stromversorgung der Schweimaschine

(zulassiger Bereich +10%).

-1 : Max. Stromaufnahme der Leitung.

- |, Effektiver Versorgungsstrom.
10- Leistungsmerkmale des Schweif3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (offener SchweiBkreislauf).

- L/U,:Stromund entsprechend angeglichene Spannung, die von der Schweimaschine
waéhrend des Schweillens abgegeben werden kénnen.

X : Einschaltdauer: gibt die Dauer an, fiur welche die Schwei8maschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (dieselbe Spalte). Sie wird auf der

Grundlage eines 10-minltigen 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 Schweiflmaschine bleibt im Stand-by-Modus, solange ihre Temperatur

nichtinnerhalb des zuldssigen Bereichs liegt).
- A/V-A/V : Angabe des Einstellungsbereiches des Schwei3stroms (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 Schweilmaschine (unerldsslich fir die

Inanspruchnahme von Kundendienstleistungen, fir 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 Schweif3kabels;

3- Minus-Buchse (-) fir den Schnellanschluss des Schwei3kabels;

4- Kabel und Klemme fiir Masser(ckleitung;
5- Schwei3kabel und -brenner;

Riickseite:

6- Hauptschalter ON/OFF;

7- Versorgungskabel;

8- Plus-Buchse (+) fuir den Schnellanschluss des Schwei3stromkabels zur Verbindung mit
dem Drahtvorschubsystem;

9- 14-poliger Steckverbinder fiir
Drahtvorschubsystem;

10- Schutzsicherung SchweifSmaschine;

11- Schutzsicherung G.R.A. (nur Ausfiihrung AQUA);

Steuerungskabel zur Verbindung mit dem

4.1.2 DRAHTVORSCHUBSYSTEM (Abb. B2)

12- Bedienfeld (siehe Beschreibung);

13- Brenneranschluss;

14- Plus-Stecker (+) fur den Schnellanschluss des Schweif3stromkabels zur Verbindung mit
der SchweiBmaschine;

15- 14-poliger Steckverbinder fiir Steuerkabel zur Verbindung mit der Schweif8maschine;

16- Gasschlauch;

17- Schnellkupplungen fiir Flissigkeitsleitungen des MIG-Brenners (nur Ausfiihrung
AQUA);

18- Schnellkupplungen fir Flissigkeitsleitungen zum Anschluss an den G.RA. (nur
Ausflihrung AQUA);

4.1.3 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)

1- TFT-Display.

2- Taste manueller Drahtvorschub. Ohne den Brennerknopf betdtigen zu missen, ist der
Vorschub des Drahtes in der Fiihrungsseele des Brenners mdglich; Die Taste ist eine
Momenttaste und die Geschwindigkeit betragt 1,5 m/min fiir 2 Sekunden, danach 10
m/min.

3- Taste zum manuellen Aktivieren des Gaselektroventils. Mdglichkeit des Gasstroms
(Reinigung Rohrleitungen, Einstellung Durchsatz) ohne den Brennerknopf betdtigen zu
missen. Bei einmaligem Driicken bleibt das Elektroventil 10 Sekunden lang oder bis zu
einem weiteren Driicken aktiviert.

4-  Multifunktionstaste:

: Zugriff auf das Hauptmend;

- : Aktivierung / Deaktivierung des auf dem SchweiBbildschirms anzuzeigenden
Parameters;
5-  Multifunktionsknopf:

- durch Drehen kénnen die verschiedenen MenUlpunkte durchlaufen werden;

- durch Driicken kann auf den gewahlten Menipunkt zugegriffen werden, durch
Drehen kann der Wert verdndert werden, durch erneutes Driicken wird der Wert
bestatigt;

- durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken koénnen die Variablen im
Synergiemodus eingestellt werden (Werkstofftyp, Drahtdurchmesser, Gasart, 2T, 4T,
4T Bi-level, SPOT).

6- Multifunktionstaste:
- m : Zugriff des auf dem Schweif3bildschirms anzuzeigenden Parameters;

:zurtick zum Obermenti.

- m : Bestatigung der ausgewihlten Werte.
7- USB-Port.

4.1.4 BEDIENFELD DES DRAHTVORSCHUBSYSTEMS (Abb. C)

8- Regler, durch dessen Drehen Folgendes mdglich ist:

- Die Einstellung der Schwei3naht (Schwei3spannung) im Modus MAN;
- Die Einstellung der Schwei3naht (Bogenlange) im Modus SYN;

9- Knopf manueller Drahtvorschub. Ohne den Brennerknopf betdtigen zu missen, ist
der Drahtvorschub in der Fiihrungsseele des Brenners moglich; Die Taste ist eine
Momenttaste und die Geschwindigkeit betrégt 1,5 m/min fiir 2 Sekunden, danach 10
m/min.

10- Regler, durch dessen Drehen Folgendes maglich ist:

- Einstellung der Drahtzufuhrgeschwindigkeit im Modus MAN;
- Einstellung der SchweiBleistung im Modus SYN;

5.INSTALLATION

AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE UNBEDINGT
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHPERSONAL
VORGENOMMEN WERDEN.

ftf ACHTUNG! BEI ALLEN INSTALLATIONSARBEITEN UND ZUM ANSCHLUSS

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 (falls vorhanden)

Installation Fliissigkeitskiihlaggregat G.R.A. (nur Ausfiihrung AQUA): die
Betriebsanleitung, die sich im Kithlaggregat befindet, heranziehen.

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, korrosionsférdernden
Dampfe, Feuchtigkeit etc. angesaugt werden.

Um die SchweiBmaschine herum miissen mindestens 250 mm frei bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Fliche auf,
die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem 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 Schweilmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.
- Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
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verwenden:
- TypA( ) fir einphasige Maschinen.

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

- Umden Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der Anschluss
der SchweiBmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die
eine Impedanz von unter Zmax = 0.12 Ohm aufweisen.

Fiir die SchweiBmaschine gelten nicht die Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-3-12.
Wenn die Schweimaschine an ein &ffentliches Versorgungsnetz angeschlossen wird, hat
der Installierende oder der Betreiber zu priifen, ob sie wirklich angeschlossen werden darf
(befragen Sie hierzu unter Umstanden 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 zugehérige Erdungsanschlu mu8 mit dem Schutzleiter (gelb-
griin) verbunden der Versorgungsleitung verbunden werden. In Tabelle (TAB. 1) sind die
empfohlenen Amperewerte der tragen Leitungssicherungen aufgefiihrt, die auszuwahlen
sind nach dem von der Schweilmaschine 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) enthélt die Werte, die abhangig vom Hochststrom, der von der
SchweifBmaschine bereitgestellt wird, fur die Schweilkabel (in mm2) empfohlen werden.
AuBerdem:
- Die Stecker der SchweiBkabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls vorhanden)
drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen, weil die
Steckverbinder sonst Uberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuBen und zum Verlust
ihrer Wirksamkeit fiihrt.
Die Schweil3kabel missen so kurz wie mdglich gehalten werden.
- Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels Metallstrukturen zu
verwenden, die nicht zum Werksttick gehoren. Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu
unbefriedigenden Schweillergebnissen fiihren.

f:i ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT WERDEN,

5.3.2 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflageflache des Wagens geladen werden kann: max. 60 kg.

Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten ist

das als Zubehor im Lieferumfang enthaltene Reduzierstlick, wenn Argongas oder ein

Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die Schlauchschelle
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.

(*) 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 Werkstiick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstiick aufliegt.

5.3.2.3 Brenner (Abb. B)

Den Brenner (B1-5) in den dafiir vorgesehenen Steckverbinder (B2-13) einfliigen und die
zum Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Den Brenner auf
die erstmalige Zuftihrung des Drahtes vorbereiten, indem die Dise und das Kontaktrohr
ausgebaut wird, damit der Draht leichter austreten kann.

Nur Ausfithrung AQUA:

Die externen Kiihlleitungen an die zugehérigen Verbindungen anschlieBen. Dabei
Folgendes beachten:

®_) : FLUSSIGKEITSEINLAUF (kalt - blaue Verbindung);
_@ : FLUSSIGKEITSRUCKLAUF (warm - rote Verbindung).

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
Sonderzubehér erhaltliche Reduzierstlick dazwischen einfligen.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstlick anschlieBen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.

Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaB den Richtwerten regeln, welche
die Tabelle beziiglich des Verfahrens nennt (siehe TAB. 7). Eine mégliche 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 Werksttick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstiick 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) einfligen.
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 Schweif3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werksttick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werkstuck 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 Abstandssttick

dazwischen legen (1b).

Die Gegendruckrolle(n) I6sen und von der/den unteren Rolle(n) wegbewegen (2a);

- Prifen, 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 Drahtfiihrung des am Brenner befindlichen

Verbindungsstticks einschieben (2c).

- Die Gegenrolle(n) wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert einstellen.

Prifen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) positioniert ist (3).

Die Diise und das Kontaktrohr entfernen (4a).

- Den Stecker der Schweimaschine in die Stromsteckdose einfiigen, die SchweiBmaschine
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 ACHTUNG! Wihrend dieser Tatigkeiten fiihrt der Draht elektrische

Spannung und wird mechanisch beansprucht. Er kann also, wenn die
gebotenen Vorkehrungen nicht getroffen werden, zu Stromschligen,
Verletzungen und zur Ziindung von Lichtbdgen fiihren:

- Die Brennermiindung nicht gegen Korperteile richten.

Den Brenner nicht der Flasche anndhern.

- Das Kontaktrohr und die Duse wieder auf den Brenner montieren (4b).

Prifen, ob sich der Draht gleichmaBig vorwartsbewegt. Den Rollendruck und die

Haspelbremsung (1a) auf die geringstmoglichen Werte einstellen. Prifen, dass der

Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die

Drahtwindungen wegen einer zu gro3en Tragheit der Spule nicht lockern.

- Das aus der Diise ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.

Die Klappe des Haspelfaches schlieen.

5.5 AUSTAUCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE AM BRENNER (ABB. H)

Bevor mit dem Austausch der Flihrungsseele begonnen wird, das Brennerkabel so
ausbreiten, dass

keine Kurven entstehen.

5.5.1 Spiralformige Fiihrungsseele fiir Stahldrahte

1- Die Duse und das Kontaktrohr des Brennerkopfs l16sen.

2- Die Feststellmutter der Flihrungsseele des zentralen Steckverbinders 16sen und die
vorhandene Flihrungsseele entnehmen.

3- Die neue Fihrungsseele in die Leitung des Brennerkabels einfiihren und vorsichtig
solange anschieben, bis sie aus dem Brennerkopf herauskommt.

4- Die Feststellmutter der Fiihrungsseele von Hand wieder anschrauben.

5- Die Uberschiissige Fiihrungsseele durch leichtes Zusammendriicken biindig abtrennen;
vom Brennerkabel wieder entfernen.

6- Den Schnittbereich der Fiihrungsseele abschrdgen und wieder in die Leitung des
Brennerkabels einflihren.

7- Dann die Mutter mit einem Schliissel anziehen und so wieder festschrauben.

8- Das Kontaktrohr und die Dise wieder auf den Brenner montieren.

5.5.2 Fiihrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdrahte

Die Tatigkeiten 1, 2, 3 wie fir 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.DieFeststellmutter derFiihrungsseele 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 - 24 mm (gelb)
ist KEIN KAPILLARROHR VORGESEHEN. Daher wird die Fihrungsseele in das
Brennerverbindungsstiick ohne ihm eingefihrt.

Das Kapillarrohr fur Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1-1.2 mm
(rot) bei weniger als ca. 2 mm im Hinblick auf das Stahlrohr abtrennen und es an dem
freien Ende der Fihrungsseele einflihren.

12- Den Brenner in das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems einfiihren 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 (KURZBOOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablosen des Tropfens erfolgt durch aufeinanderfolgende
Kurzschlisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal pro Sekunde). Die freie
Drahtlange (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12 mm.

Kohlenstoffstahle und niedriglegierte Stahle
- Verwendbare Drahtdurchmesser:

- Verwendbares Gas:

Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:

- Verwendbares Gas:

1,0-1,2mm
Ar/CO,-Gemische

1,0-1,2mm
Ar/CO,-Gemische (1-2 %)

Aluminium
- Verwendbare Drahtdurchmesser: 1,0-1,2mm
- Verwendbares Gas: Ar
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: Lichtbogenkorrektur des Endstroms.
: Gasvorstromung (Pre-gas). Die Dauer des Schutzgasstroms kann vor Beginn des

PRE

Bl Schweil3vorgangs angepasst werden.
bei der Unterbrechung des Schwei3vorgangs angepasst werden.

') : Gasnachstromung (Post-gas). Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend

i [ZZEAS

=

: Korrektur Burn-back. Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei
Unterbrechen des Schwei3vorgangs bzgl. der voreingestellten Dauer kann
: Korrektur elektronische Reaktanz entsprechend des voreingestellten Werts.

des

3.

Eﬂunn
BACK
korrigiert werden.
Anmerkung: Die Parameter Schweil3strom, Drahtzufuhrgeschwindigkeit und Werkstoffdicke
Im oberen Displaybereich werden die reellen SchweigréBen (Drahtgeschwindigkeit,

sind untereinander durch eine Synergiekurve verbunden.

Es handelt sich um eine ,kontrollierte” Ubertragung im Funktionsbereich ,Spray-Arc”

(modifizierter Sprithbogen), die daher die Vorteile einer hohen Schmelzgeschwindigkeit
einzelnen Tropfens

1,0-1,2mm

6.2 PULS-UBERTRAGUNGSMODUS (PULS-BOGEN)
und der Abwesenheit von Spritzern bietet und sich auf sehr niedrige Stromwerte erstreckt,
Schweif3strom und -spannung) angegeben.
7.2.1 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control) @zz2ri

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1,5 mm oder darunter liegt.
zum Werkstlick. Das Resultat ist einerseits eine geringere Materialverformung, auf der
anderen Seite ein flussiger und praziser Ubergang des Schweilzusatzwerkstoffs, wodurch

Beschreibung: Die unverzigliche Steuerung des SchweiBlichtbogens und eine duferst
zligige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffubergang im
Kurzlichtbogen (Short Arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren Warmezufuhr

SCHUTZGAS
Siehe TAB. 3.
sodass sie auch fiir viele typische ,Short-Arc”-Anwendungen geeignet ist.
entspricht die Ablésung eines
Elektrodendrahtes; dieses Phanomen tritt mit einer Frequenz auf, die proportional zur
Drahtvorschubgeschwindigkeit ist, wobei die Anderungsrate vom Typ und Durchmesser
Ar/CO,-Gemische
1,0-1,2mm
Ar/CO,-Gemische (1-2 %)
1,0-1,2mm
Ar

des Drahtes abhangt (typische Frequenzwerte: 20-300 Hz).
und Gasart.

eine leicht modellierbare Schweif3naht entsteht.
sehr leichtes Schweillen auf diinnwandigen Werkstoffen;

Jedem  Stromimpuls
Vorteile:
- geringere Materialverformung;
- stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;
- zlgiges, prazises Punktschweif3en;
- leichteres Zusammenfiigen voneinander entfernter Bleche.
Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-5 gelangt man zum
wie Werkstoff, Drahtdurchmesser

Kohlenstoffstahle und niedriglegierte Stdhle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-6).

- Verwendbares Gas:
Rostfreie Stahle
- Verwendbare Drahtdurchmesser:

Einstellungsmenti  der
(Abb. L-4). Die Schweimaschine nimmt automatisch die Einstellungen fiir optimale
Betriebsbedingungen gemaf den verschiedenen, gespeicherten Synergiekurven vor. Der

7.3 Betrieb im Pulse-Modus
Parameter,
Benutzer muss nur die Werkstoffdicke wéhlen, um mit dem Schweif3en beginnen zu kénnen.

Aluminium
- Verwendbare Drahtdurchmesser:
Abstand umso grofB3er sein muss, je hoher die Lichtbogenspannung ist; die freie Drahtlénge

- Verwendbares Gas:
7.4 Betrieb im Modus PoP (PULSE on PULSE).

Im Bezug auf den Pulse-Modus sind noch folgende Variablen verfiigbar:

SCHUTZGAS

(Stick-out) liegt normalerweise zwischen 10 und 12 mm.
Der PoP-Modus ermdglicht eine pulsierte Schweiung mit 2 Stromniveaus (I, und I,) mit

Siehe TAB. 3.
(Aluminium und seine Legierungen) auch bei Dicken unter 3 mm.

Der Benutzer kann die folgenden Schwei3parameter individuell vorgeben (Abb. L-2):
Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-7).
: Sekunddrschweillstrom (angegeben in Prozentals |,).

- Verwendbares Gas:
In der Regel muss das Kontaktrohr 5-10 mm innerhalb der Diise liegen, wobei dieser
Frequenz PoP Hz.

Anwendung: Schweil3en in ,Position” bei mittleren bis geringen Dicken und bei thermisch
empfindlichen Werkstoffen, besonders geeignet zum Schweilen von Leichtmetallen
: Lichtbogenkorrektur des Sekundarstroms.

7. BETRIEBSART MIG-MAG
7.1 Manueller Betrieb
|
- @ : Wechselfrequenz zwischen |, und I..
- : Ausgleich der Stromdauer |, gegeniiber der Stromdauer |,
8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFES
8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfes (Abb. L-9)

Aufgerufen wird das Mend fiir die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb. C-5)
Es besteht die Moglichkeit 4 verschiedene Betdtigungsarten des Brennerknopfes

Einstellung manuelle Betriebsart (Abb. L-1).
: Schweif3spannung;
: Drahtzufuhrgeschwindigkeit;
: Gasvorstromung (Pre-gas). Die Dauer des Schutzgasstroms kann vor Beginn des

2

R

Schweif3vorgangs angepasst werden.
: Nachbrennen (Burn-back). Die Dauer fir das Nachbrennen des Drahtes bei

PRE

BAS
mindestens 3 Sekunden lang betétigt.

U
8.2 Betdtigungsarten des Brennerknopfes

i )([2261\5

™) : Gasnachstromung (Post-gas). Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend
bei der Unterbrechung des Schwei3vorgangs angepasst werden.

einzustellen:

Modus 2T
1

Unterbrechen des Schweifvorgangs kann eingestellt werden;
Loslassen des Knopfes.
Die Schweif8ung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes und
endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen wird. Dieser
zu Strom (I, Symbol)

und Gasart.

URN
ACK
Im oberen Displaybereich werden die reellen Schwei3gréfen (Drahtgeschwindigkeit,

: Soft-start. Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schwei3vorgangs

v

angepasst werden, um die Lichtbogenziindung zu optimieren.

start

&

v
¥

: Elektronische Reaktanz. Ein hoherer Wert fiihrt zu einem warmeren Schweif3bad;
Die Schweillung beginnt mit der Betdtigung des Brennerknopfes und endet mit dem

Symbol)
nopf fiir eine vorher genau

o

ke

r

Schweistrom und -spannung) angegeben.

Modus 4T
it it
I 1

7.2 Synergiebetrieb
Durch mindestens 3 Sekunden langes Dricken des Knopfs C-5 gelangt man zum
wie Werkstoff, Drahtdurchmesser

Modus ist zweckmaBig fur langer andauernde SchweiBungen.

Modus 4T Bi-Level

(Abb. L-4). Die Schweimaschine nimmt automatisch die Einstellungen fiir optimale
und umgekehrt. Dies wird nur beendet, wenn der Brenne|

Betriebsbedingungen gemaf den verschiedenen, gespeicherten Synergiekurven vor. Der

Die Schweiflung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes. Bei
festgelegte Dauer gedriickt wird.

Einstellung Synergiemodus (Abb. L-3).
Parameter,
Benutzer muss nur die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem Schweiflen beginnen zu kénnen.
AufBlerdem kann der Benutzer die folgenden SchweiBparameter individuell vorgeben (Abb.
: Schweil3strom.

jeder Betatigung / jedem Loslassen kommt man vom Strom (I

L-5):

Einstellungsmenti  der
I
: Lichtbogenkorrektur entsprechend der voreingestellten Spannung.

B

Lrl 2
PunktschweiBmodus

—

: Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

2

N

: Werkstoffdicke.
: Anfangsstrom (angegeben in Prozentals )

: Lichtbogenkorrektur des Anfangsstroms.

S

SEa80aE

: Dauer des Anfangsstroms.
: Dauer der Rampe zwischen Anfangsstrom und Strom ..

: Dauer der Rampe zwischen Strom |, und Endstrom.

: Dauer des Endstroms.
: Endstrom (angegeben in Prozent als ).

) @ S

S

Er gestattet im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von PunktschweiBungen mit Steuerung

(0)
9. SCHWEISSEN MIT G.R.A. (nur Ausfiihrung AQUA)

(XXX ]
der Schweildauer.
erscheint das Symbol @ Beim ersten Druck auf den Brennerknopf wird das

Die SchweiBmaschine erkennt das Kiihlaggregat (G.R.A.) automatisch. Auf dem Display
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Kuhlaggregat (G.R.A.) aktiviert. Der Betrieb des Kiihlaggregats (G.R.A.) kann unterbunden
werden. Hierflr den Anleitungen in Kapitel 12 Folge leisten. In diesem Fall erscheint auf
A 9.

dem Display das Symbol ﬂ

10. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

10.1 ALLGEMEIN

- Esist unabdingbar, den Herstellerangaben auf der Packung der verwendeten Elektroden
Folge zu leisten. Es werden die korrekte Elektrodenpolung und der zugehdrige optimale
Strom angegeben.

- Der Schwei3strom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und am
gewiinschten Nahttyp zu bemessen. Naherungsweise konnen die folgenden Stromwerte
fur verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

@ Elektrode (mm) i Schweif3strom (A)

Mind. 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

- Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen Stromwerte fiir
die SchweiBungen tiber einer Fliche verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
SchweifBungen bzw. tiber Kopf niedrigere Stromwerte angewendet werden muissen.

- Die mechanischen Eigenschaften der Schweinaht werden abgesehen von der
ausgewadhlten Stromintensitdt von anderen Schweil3parametern wie Lichtbogenlange,
ausfiihrende Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und - Qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels der geeigneten
Verpackungen oder Behalter schiitzen) bestimmt.

ACHTUNG:

In Abhéngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der Elektroden kann
es zu einer Instabilitat des Lichtbogens auf Grund der Elektrodenzusammensetzung
kommen.

10.2 VERFAHRENSWEISE

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer Bewegung
Uiber das Werkstiick reiben, als wollte man ein Streichholz anziinden. Dies ist die
korrekteste Methode fiir das Ziinden des Lichtbogens.

ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die Gefahr
besteht, dass die Umhiillung beschddigt und die Lichtbogenziindung erschwert
wird.

- Sobald der Lichtbogen geziindet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstlick zu halten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht wird.
Dieser Abstand sollte wahrend des Schweiens so konstant wie mdglich gehalten
werden. Bitte denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20 bis 30
Grad geneigt gehalten werden muss.

- Am Ende der SchweiBnaht das Ende der Elektrode im Verhaltnis zur Vorschubrichtung
leicht zuriick Gber den Krater fiihren, um diesen aufzufiillen. Danach die Elektrode rasch
vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen erlischt (Erscheinungsformen der
Schweif3naht - ABB. O).

10.3 Einstellung MMA-Modus (Abb. L-10)
Der Benutzer kann die folgenden Schwei3parameter individuell vorgeben (Abb. L-11):

12

: Schweil3strom gemessen in Ampere.

HOT
- START : Dies ist der anfingliche Uberstrom der Funktion,HOT START”, Auf dem Display
wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Uber dem ausgewahlten
Schweif3stromwert liegt. Diese Einstellung erleichtert den Start.

ARC
FORCE : Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE". Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Uber dem vorgewdhlten
Schweif3stromwert liegt. Durch diese Einstellung laufen die SchweiBarbeiten flissiger ab,
das Anhaften der Elektrode am Werkstiick wird vermieden und der Einsatz verschiedener
Elektrodenarten ist moglich.

- VRD : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am Ausgang
kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Durch die Aktivierung
von VRD wird die Bedienersicherheit erhoht, wenn die SchweiBmaschine zwar
eingeschaltet ist, aber nicht schweif3t.

Am linken Displaybereich werden die reellen SchweigroBen (Schweilstrom und

-Spannung sowie der Durchmesser der empfohlenen Elektrode) angegeben.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweif3en eignet sich fiir alle niedrig- und hochlegierten Kohlenstoffstahle
sowie fiir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan und deren Legierungen (ABB. P). Fiir
das WIG-DC-Schweif3en mit Elektrode am Minuspol wird in der Regel eine Elektrode mit
2 % Cer (grauer Farbstreifen) verwendet. Die Wolframelektrode muss axial mit einer
Schleifscheibe angespitzt werden, siehe ABB. Q. Dabei ist darauf zu achten, dass die Spitze
perfekt konzentrisch ist, um Abweichungen des Lichtbogens zu vermeiden. Es ist wichtig,
das Schleifen in Langsrichtung der Elektrode durchzufiihren. Dieser Vorgang muss je nach
Verwendung und Verschleif3 der Elektrode oder wenn diese versehentlich verunreinigt,
oxidiert oder unsachgemaf verwendet wurde, regelmaBig wiederholt werden. Fiir eine gute
Schwei8naht ist es unerlésslich, sich auf TAB. 7 zu beziehen, wo der Elektrodendurchmesser,
der Strom und der Gasfluss in Abhéngigkeit von der zu schweienden Dicke angegeben
sind. Der normale Uberstand der Elektrode aus der Keramikdiise betrdgt 2 - 3 mm und kann
bei Eckverbindungen bis zu 8 mm erreichen.

Das Schwei3en erfolgt durch Verschmelzen der Verbindungsrander. Bei entsprechend
vorbereiteten diinnen Dicken (bis ca. 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich (ABB. R).
Bei groBeren Dicken sind Stabe aus dem gleichen Material wie das Grundmaterial und mit
geeignetem Durchmesser erforderlich, wobei die Kanten entsprechend vorbereitet werden
mussen (ABB. S).

Fiir ein gutes SchweiBergebnis sollten die Teile sorgféltig gereinigt und frei von Oxid, Olen,
Fetten, Losungsmitteln usw. sein.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den SchweiBstrom mit dem Knopf C-5 auf den gewiinschten Wert einstellen. Wahrend
des Schweiens bei Bedarf an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag anpassen.
Bitte priifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird gezilindet, indem man das Werkstiick mit der Wolfram-
Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Ziindung verursacht
weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-
Einschliisse sowie den Elektrodenverschleif auf ein Mindestmaf.

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werksttick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die Schwei3maschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige Augenblicke
spater wird der eingestellte Schwei3strom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweiung die Elektrode zligig vom Werkstiick abheben.

11.3 TFT-DISPLAY IM WIG-MODUS (Abb. L-12)
Am linken Displaybereich werden die reellen SchweigroBen (Schweilstrom und
-Spannung) angegeben.

12. ALARMMELDUNGEN (TAB. 8)
Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:
BESCHREIBUNG

Alarm thermischer Uberlastschutz

Alarm Uber- / Unterspannung
Alarm Hilfsspannung

Alarm Uberstrom beim Schweilen
Alarm Kurzschluss am Brenner

Alarm offline

Alarm Line-Error

Alarm Kuihlaggregat

Alarm Abweichung Vorschub
Alarm Primar-Uberstrom

Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige Sekunden der
Alarm Uber- / Unterspannung erscheint.

13. EINSTELLUNG"SMENU (Abb. L-13)
13.1 MODE-MENU (Abb. L-14)
Im MIG-MAG-Betrieb kann aus folgenden Anzeigen gewahlt werden:

- - Alle Parameter werden wie oben beschrieben angezeigt.
EXPERT
- Abb. L-17.In diesem Modus werden das zu schweiende Werkstiick und die
EASY Form der Schwei8naht dargestellt. Durch Betétigung des Knopfes C-6 kann
auf alle anderen Parameter zugegriffen werden.
Im Modus ,EASY” ist es nicht moglich, mit MIG MANUAL und PoP zu schwei3en.

13.2 SETUP-MENU (Abb. L-15)
Einstellungsmoglichkeiten:
- Sprache.

Datum und Uhrzeit.

Metrische oder angloséchsische Maf3einheiten.

Name der Maschine.

- MACHINE [
NAME

13.2.1 FUNKTIONSSPERRE %

Nach Auswahl des Setup-Symbols die beiden Knopfe Drahtvorschub (C-2) und
Gasauslass (C-3) gleichzeitig betatigen und danach durch Driicken des Multifunktionsknopfs
(C-5) bestétigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthélt des Symbol , welches

die Moglichkeit bietet (wenn es ausgewdhlt wird), 3 verschiedene Funktionssperrstufen
einzustellen:
@ I : kein Schutz; alle Schweiparameter kénnen gesucht, eingestellt und gedndert

werden.
- : mittlerer Schutz; nur die grundlegenden SchweiBparameter kénnen abgeandert
werden.

: maximaler Schutz; kein Parameter kann abgedndert werden.

13.3 SERVICE-MENU (Abb. L-16)
Informationen tiber den Zustand der SchweiBmaschine sind verfligbar.

13.3.1 INFORMATIONSMENU
- : Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des SchweiBmaschinenbetriebs.

-

-

IR S/N 123456789
[T

/!
I

: Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des Arbeitseinsatzes der
Schweilmaschine.
. Alarmliste.

Seriennummer der Maschine.

13

: Die Software der SchweiBmaschine kann mittels USB-Stick aktualisiert
werden.
S5

Die Schwei8maschine kann in den Anfangszustand zurlickversetzt werden.

=
2=
. WELD

13.3.3 REPORT-MENU

Ein Report kann erstellt und auf einem USB-Stick gespeichert werden. Der Report enthdlt
verschiedene Informationen tber den Zustand der SchweiBmaschine (installierte Software,
Lebensdauer / Arbeitszeit, Alarme, eingestelltes Schweiverfahren, etc.).

N

T

3.2 FIRMWARE-MENU

L

0 Installierte Software-Veréffentlichungen.
N

Import von zusatzlichen Synergiekurven.
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13.3.4 EINSTELLUNGEN &=

Nach Auswahl des Service-Symbols B die beiden Knopfe Drahtvorschub (C-2) und
Gasauslass (C-3) gleichzeitig betatigen und danach durch Driicken des Multifunktionsknopfs
(C-5) bestatigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthalt des Symbol welches,

[e=r——
CALIBRATION

wenn es ausgewahlt wird, die Einstellung der SchweilSmaschine erméglicht, sodass sie mit
EN50504 (ibereinstimmt.

13.4 AQUA-MENU

Aktivierung @ / Deaktivierung rﬂ des Betriebs des Kiihlaggregats (G.R.A.).

13.5 JOBS-MENU (Abb. L-18)

Maoglichkeit zum:

. Speichern eines
Schweimaschine.

: Aufrufen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

Arbeitsvorgangs im internen  Speicher  der
Léschen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

Importieren von Arbeitsvorgangen von einem USB-Device.

Exportieren von Arbeitsvorgangen auf ein USB-Device.

- : Aufzeichnen von Schwei3parametern auf dem USB-Device.

14 FADENFUHRUNG
14.1 Erkennung

- weil / griin : Fadenfihrer, der mit dem Generator verbunden ist;

- Kein Symbol : Fadenfiihrer nicht mit dem Generator verbunden.

14.2 Modaus fiir automatischen Prozesswechsel

Wenn der MMA- oder WIG-Prozess eingestellt ist und der Drahtvorschub angeschlossen
wird, wird automatisch der MIG-MAG-Prozess mit den zuletzt verwendeten Einstellungen
aktiviert.

Wenn der MIG-MAG-Prozess eingestellt ist und der Drahtvorschub getrennt wird, &ndert
sich der Prozess nicht automatisch.

14.3 Steuerungsmodus
Die Steuerung des Arbeitspunkts Giber das Display des Generators kann durch gleichzeitiges
Driicken der Tasten ﬁ + _8_ aktiviert/deaktiviert werden:

- @l weil} : Der Arbeitspunkt wird tber die Potentiometer am Drahtvorschubgerat
eingestellt.
- griin : Der Arbeitspunkt wird tiber das Display des Generators eingestellt.

15.WARTUNG

ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST SICHERZUSTELLEN,

DASS DIE SCHWEISSMASCHINE ~ AUSGESCHALTET ~UND  VOM
VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

15.1 PLANMASSIGE WARTUNG: . .

DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER

UBERNOMMEN WERDEN.

15.1.1 BRENNER

- Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heil3e Teile gelegt werden, weil das
Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunféhig 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.

15.1.2 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).

15.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG . .
UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN DURFEN
AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER ELEKTROMECHANIK UND
NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4 AUSGEFUHRT WERDEN.

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 Schweilmaschine inspiziert werden.
Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit
trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).
Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie sind
mit einer besonders weichen Blrste 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 Anschlisse und Verkabelungen
wieder in den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berlihrung kommen, die hohe Temperaturen

fif VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT

erreichen kénnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschliisse des Primartrafos von den Niederspannungsanschliissen
der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.

Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Geh&use wieder
zu schlieBen.

16. FEHLERSUCHE

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR SIE EINE SYSTEMATISCHE
PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES
BEACHTEN:

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

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

Sich versichern, dass das Verhaltnis der nominalen Intermittenz beachtet worden ist; im
Fall des Eingriffs des thermischen Schutzes auf die natirliche Abkiihlung der Maschine
warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

Kontrollieren Sie die Leitungsspannung: Wenn der Wert zu hoch oder zu niedrig ist, bleibt
die SchweiBmaschine ausgeschalte.

Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall muss
man die Stérung beseitigen.

Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und keine
Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.

Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
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4.1.4 NAHENb YMPABJIEHWA YCTPOVMCTBOM NOAAYN NPOBONOKM (puc. C)
5.YCTAHOBKA
5.1 PASMELLEHWE CBAPOYHOIO ATMMAPATA
5.2 NOACOEANHEHUE K CETU
5.2.1 Bunka u po3eTka
5.3 COEANHEHMA CBAPOYHOW LIEMN
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5.3.3 COEAMHEHWA CBAPOYHOW LIEMW B PEXXUME TIG
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5.3.3.2 NoacoeAnHEHVE BO3BPATHOTO KABENA CBAPOUHOTO TOKA uurvvesmerevssserneess
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5.3.4 COEIMHEHWA CBAPOYHOW LIEMU B PEXXVIME MMA
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9. CBAPKA C UCMNOJIb3OBAHUEM G.R.A. (Tonbko gna mogennt AQUA)......ccceveeereecenee 45
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11.2 PABOYAA MPOLIEAYPA (BO3BYXAEHWVE OYTW LIFT) 45
11.3 TFT-AUCMNEN B PEXXUME TIG (puc. L-12) 45
12. CUTHAJIbl TPEBOTU (TAB. 8) 45
13. MEHIO HACTPOEK (puc. L-13) 45
13.1 MEHIO PEXXUMA (puc. L-14) 45
13.2 MEHIO HACTPOWKM (puc. L-15) 45
13.2.1 BJIOKMPOBKA OYHKLMI 45

13.3 MEHIO OBCITY>KUBAHUA (puc. L-16) 45
13.3.1 UHOOPMALIMOHHOE MEHIO 45

13.3.2 MEHIO MPOLLVBKMA 45

13.3.3 MEHIO OTYETOB 46

13.3.4 KAJINBPOBKA 46

13.4 MEHIO AQUA 46
13.5 MEHIO 3ALAHWW (puic. L-18) 46
14 YNPABJIEHUE MOAAYEN NPOBOJIOKU 46
14.1 PacnosHaBaHue 46
14.2 Pexxnm aBTOMaTUYeCKOro nepeKkioyeHns npoLecca 46
14.3 Pexuvm ynpasneHus 46
15. TEX OBCNTYXXKUBAHUE 46
15.1 MAHOBOE TEXOBC/TYK/BAHUE 46
15.1.1 Topenka 46

15.1.2 Nopaya npoBoNOKU 46

15.2 BHEMTAHOBOE TEXOBC/TYXKVBAHUE 46
16. MOUCK HEMCMPABHOCTEN 46

CBAPOYHbI/ ANMNAPAT 19 YTOBOW CBAPKW MPOBOJIOKOW B HEMPEPbIBHOM
PEXXUME MIG-MAG U FLUX (OJ ®JII0OCOM), TIG, MMA, MPEAYCMOTPEHHbIN AnA
MPOMbBILIEHHOIO U MPO®ECCUOHAJIbHOIO NCMOJIb3OBAHUA.

MpumeuaHue: [lanee B TeKcTe 6yAe'r NCnoJsib30BaTbCA TEPMUH ((CBaPO‘leIﬁI annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

Pa6ouuii fonkeH 6bITb XOPOLLO 3HAKOM ¢ 6e30MacHbIM NCMOJIb30BaHNEM CBAPOYHOTO
annapata U 03HAaKOMEH C PMCKaMU, CBA3aHHbIMM C MPOLIECCOM AYroBOi CBapKwM, €
COOTBETCTBYIOWMMU HOPMAMU 3aLUTbI N ABaPUNHBIMMN cutyayuamm.

(Cm. Takxke ctaHpapT "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ana AyroBoi cBapku. Yactb 9:
Ve a 1 NCNosnb3c "),

/N

N36eraTb HEMOCPEAICTBEHHOrO KOHTAKTa C 3NMEKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKW, Tak
KaK B OTCYTCTBUM Harpy3Kun HanpsKeHne, NolaBaeMoe reHepaTopom, Bo3pacTaer n
MOXKeT 6bITb onacHo.

OTcoeANHATb BUNKY MalUNHbI OT 31eKTPUYECKOIl CeTH nepes npoBefeHnem nobbix
pa6ort no coep Kabenei cBapKu, MeponpuATNIA NO NPOBEPKe 1 PEMOHTY.
BbiknloyaTh CBapoUHbIii annapart n 0TCOeANHATbL NUTaHNeE Nepef TeM, Kak 3aMeHUTb
W3HOLWWEHHbIE AieTany CBapoyHoOli ropenKu.

BbINONHUTL 3NEKTPNUYECKYI0 YCTAaHOBKY B COOTBETCTBUME C [AeCTBYIOUM
3aKOHO/aTeNbCTBOM U NpaBUIaMm TeXHMKK 6e3onacHoCcTy.

CoeAVHATb CBapOYHYI0 MAalUMHY TONMbKO C CeTbi0 MUTAHWUA C HeMTpanbHbIM
NPOBOAHNKOM, coep c3a

- Y6eanTbCsA, YTO po3eTKa CeTU NPABUIbHO COeAiNHEHA C 3a3eM/IeHNeM 3alnThbl.

He nonb3oBaTbcsA annapaToM B CbIPbIX 1 MOKPbIX MOMELLEHUAX, 1 He Npou3BoanTe
CBapKy nop foxaem.

He nonb3oBatbcA Kabenem ¢ NoBpexAeHHOI N30AALMe UK C MIOXUM KOHTaKTOM
B COJNHEHUAX.

- Ecnn yctaHoBneH 670K KMAKOCTHOrO OXNaXKAeHws, BO Bp 3anc

Bce onepartopbl AOMKHbI CNeAoBaThb Np , nepeunc HIKe, YTOGbI
CBECTU K MUHMMYMY BAbIXaH1e CBapO4YHOrO fibiMa:

- AepXaTb ronoBy Ha PacCTOAHMN OT CBAapOYHOrO AbIMa;

He BAbIXaTb 3TO AbIM;
ob6ecneunTb 4OCTATO
AbIMa y CBapoOuHOM Ayru;
ncnonb3oBaTb CBapOYHYI0 MacKy C pecnmpaTopom ¢ NPUHYAUTENbHON nopaver
BO3JjyXa, €C/IN BeHTUNALMA ABNACTCA HEJOCTAaTOUHON.

Y1o6b1 06ecneunTb cooTBeTCTBME Tpe6oBaHnAM iupekTnsbl 2019/130/EC no 3awure
paGoOTHUKOB OT PUCKOB, BO3HMKAIOWMX B pe3ynbTaTe BO3[4eNCTBUA KaHLLePOreHHbIX
WM MyTareHHbIX BelecTB Ha pabouem mecte, Heo6X0ANUM CMCTEMATNYECKUI MOAXOA
K OLieHKe NnpeAenbHO AOMYCTUMbIX YPOBHell BO3[ENCTBUA CBapOYHOro AbiMa B
3aBUCMMOCTH OT €ro COCTaBa, KOHLIEHTPALUM U NPOAOMKUTENbHOCTI BO3[eNCTBUSA.

POLO®

- O6ecneybTe  [OMKHYIO  DNIEKTPMYECKYIO  N3ONALMIO  MeXAY ropenkoi,
obpa6aTbiBaeMoil fAeTanbio U 3a3eMIEHHbIMM MeTa/lIMYeCKUMMN  AeTanamm,
KOTOpble MOryT HaXoAUTbCA NO6nM30cTY (B paamnyce AocAraemocTm).

Kak npaBuno, 3To MoXHo obecneunTb, NCNONb3yA NepyaTku, 06yBb, roJIoBHbIE
y6opbl UM ofexay, NpeaycMOTpeHHble AJIA 3TUX Leneil U NOCPefcTBOM
NCNONb30BaHNA N30NALNOHHbIX NOACTaBOK M KOBPUKOB.

YnbrpaduonetoBoe wusnyueHmne TcA K KaK YyKasaHO B
moHorpadum MAUP 118; Kpome ToOro, ynb'rpaqmone'roaoe n uHdpakpacHoe
n3nly4eHne MOXKeT NoBPeANTb FNasa U 06:Keub KOXY.

Bcerpa  3awmwaiite rnasa, MCNOAb3yA  COOTBETCTByoWwMe  GpunbTpbl,
cooTBeTcTBYIOIWMEe Tpe6oBaHmAM ctaHgaptoB UNI EN 169 wnm UNI EN 379,
yCTaHOBJIEHHble Ha MacKax WM KackaX, COOTBETCTBYIOLMX Tpe6oBaHMAM
cranpgapta UNIEN 175.

WUcnonb3yitTe cneynanbHyio 3alMTHYIO OFHECTONKYI0 ofiexay (COOTBETCTBYIOLYIO
Tpe6 inam cranpapta UNIEN 11611) n cBapouHble nepyaTkm (cooTBeTCTBYIOWME

3

il BO3Ay VAN cpeAcTBa ANA yAaNleHUA CBapoYyHOro

CBapO‘lell‘I’l annapart fo/KeH 6bITb BbIK/IIOYEH U OTK/IOYEH OT CeTUN NUTaHUA.

L

- He npoBoauTb cBapo4HbIX PaboT Ha KOHTelIHepax, eMKOCTAX Unu Tpy6ax, KoTopble
coAiepXKanu KuaKmne nnm ra3oobpasHoie roproune BeliecTBa.

He npoBoanTb cBapouHbIX pa6oT Ha MaTepmanax, YMCTKa KOTOPbIX NPoBOAUNACh
XJiopocoepKalmmmn pacTBopuTenAMu Win no6 TN OT yKa IX BElecTB.
He npoBoauTb CBapKy Ha pesepByapax nop AaBjieHNeM.

Y6upatb c pabouyero mecta Bce ropioyne matepuanbi (Hanpumep, aepeso, 6ymary,
TPANKA 1 T.4.).

W36eraiiTe HarpeBaHUA 6anNoHa pa3IMYHLIMUA UCTOYHMKaMM TeNa, B TOM Yucie u
np C nyyamm (ecnm ncnonb3syerca).

CBAPOYHbIV AbIM MOXET BbITb ONACEH

AbiM, 06pasyiowmiica BO Bpems CBapKu, COAEPXKUT TOKCUYHbIe rasbl 1 napbl.
CBapoYHbIi AbIM COAEPXKUT KaHLLePOreHHble BellecTBa, Kak

yKasaHo B MoHorpadum IARC 118 (MexxayHapoaHOe areHTCTBO Mo U3YUYeHMIo paKa).
TOKCMYHOCTb CBapOYHOrO AibIMa 3aBUCMT OT clieaylowux ¢pakTopos:

- MeTainbl, UCNOJIb3yeMble Npu CBapKe;
3N1eKTpoAbl  CBapoYHasA NPOBOJIOKa;
NOKPbITUA;

Molowume CpeacTBa, F
MCNoNb3yeMblii NPoLecc cBapKu.

3

TeNIN N aHaJIornvyHble cpeacTBa;

Tpe603avaM cranpapta UNI EN 12477), cnepa 3a Tem, YTo6bl 3nuaepmMuc He
noasepranca 6Gbl BO3AencTBUIO ynbTpaduoneToBbiXx N MHPpPaKpacHbIX nyuyeil,
nsny X AYroii; Heo6XoAMMO TaKXKe 3alWNUTUTb Niofeil, HaxoAaAWMXcA B6N3n
CBapo4HOI Ayru, NCNONb3ys HeoTpaXkaloLue SKpaHbl NN TEHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnn BciefcTBue BbINONHEHWA 0COGEHHO MHTEHCMBHON CBapKun
e)xeAHeBHbI ypoBeHb BO3AeiicTBUA Ha paboTHUKoB (LEPd) paBeH nnu npeebiwaer
85 nb(A), Heo6xoAMMO NCNONb30BaTb MHAUBUAYaNbHbIE CPeACTBa 3aWuTbI (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

SNIEKTPOMATHUTHDIE MOJ1 MOT'YT BbiTb OMACHbI

dNeKTPNYECKMiA TOK, NpoTeKalowuii Yepes nio6oii NPOBOAHNK, CO3AAET NIOKaNbHble
aneKTpomarHuTHble nona (3MIM). CBapouHbIii TOK co3paet DMIT BOKpyr cBapo4HoOW
Lenu n cBapoYHoro annapara.

SneKTPOMarHuTHble NONSl MOFyT MeLaTb paboTe HEKOTOPbIX MeAULIMHCKNX YCTPOICTB

(Hanpumep, 3NEKTPOKapANOCTMMYNATOPOB, pecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTannmn4yeckux NpoTesos n Ap.).
Heo6xoanmo npeanpuHATb HageXalyme mepbl NPeaocTop T MO OT

K Monb3oBaTensm 3TuxX ycrpoiicts. Hanpumep, sanpetute um npubamkarbca K 30He
MCMonb30BaHNA CBapOYHOro annapara Win npoeBeanTe WHANBUAYANbHYIO OLEHKY
PUCKOB AN CBapLYNKOB.

3TOT CBapOYHbIN annapaT COOTBETCTBYET TPe6OBaHMAM TEXHUYECKMX CTaHAApTOB
ANA  U3AEenui, npefHasHaYeHHbIX WCKIOUYUTENbHO [ANA  UCNONb30BaHMA B
npoMbiluNeHHON cpefe u B npodeccmoHanbHbiX Uensx. He rapaHTupyercs
COOTBETCTBUE TPe6OBaHNAM O NpeAenbHOM BO3AeiCTBIN 31eKTPOMArHUTHBIX nonei
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Ha niogeii B 6bITOBbIX YCIOBUAX.

Bce onepatopbl foMmKHbI cOGNI0AaTL Nepeunc.

MUHUMyMmy Bo3sgelictBue M cBapouHoii uenu:

- pacnonoxute cBapouHble KaGenu B6aAM3M Apyr ot Apyra. Mo Bo3moXKHOCTU
cKpenuTe NX Knenkom neHTon;

HXe YyTO6bI CBECTU K

P

- cnepuTe 3a Tem, YTo6bl Balua r 1 TynoBuLe Ha b KaK MOXXHO flafiblue
OT CBapOYHOW Lenu;
- KaTeropuuyecku 3anpeljaerca o6GopaumBaTb CBapouHble KabGenu BOKpyr

MeTananyecknx NnpegMeToB UNn Tena;

He BbINOJHANTE CBapKy, HAX0AACb BHYTPY CBapOYHOI Lienu;

cnepuTe 3a TeM, 4To6bl 06a CBapoUHbIX Kabens Haxoaunncb c OfHON CTOPOHbBI Tena;

noakniounte Kabenb Bo3BpaTa CBAapOYHOro TOKa K CBapuMBaeMoil AeTanyn Kak
6 K BbINC My coepy

He oCyL|ecTBNANTe CBapKy PAAOM CO CBapOYHbIM annapaTom;

BCe omnepaTopbl [O/MKHbI co6niofaTh Tpebyemoe MUHMMaNbHOE paccToAHUe,

yKa3aHHoe B 1NCTKe faHHbix IMI;

pacctoAaHne ot uctoyHuka SMI1 B TouKe, 3a npeAgenamn Kotopoli BosfencTBue

cocT T 20% OT Mut HoOro fonyctumoro 3HaueHus: d = 15 cm.

AN

- O6opypoBaHue Knacca A:

9TOT CBapoOuHbIil annapaT yAOBNETBOPAET TEXHUYECKOMY CTaHAaApTy usgenusa ans
NCMONb30BaHNA UCKIOUNTENbHO B MPOMDILWEHHON cpeAe B NPodeccnoHanbHbIX
uensax. He rapaHTUpyeTcAa COOTBeTCTBME TpPe6OBaHMAM 31E€KTPOMArHUTHOI
COBMECTMMOCTM B 6bITOBbIX AX U B NC X, NPAMO coefp, X €

SNIeKTPOCETbIO HU3KOro HanpAXXeHuA, nogatowien NnuTaHue B 6bITOBbIE nomewjeHnA.

AONOJIHUTEJIbHBIE MPEAOCTOPOKHOCTU
OMEPALIUN CBAPKW:
- B MOMeLLEeHUY C BbICOKM PUCKOM 3N1eKTpMYecKoro paspaaa
- B MOrpaHUMYHbIX 30HaX
- MpW HaNN4yuUy BO3ropaemMbliX 1 B3pbIBYaTbIX MaTepunanos.
HEOBXOAMMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHbIN 3KCNepT”’ npeABapuTeNIbHO OLEeHUn
pUCK 1 pa6oTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B MPUCYTCTBUM APYrUX NUL, YMeKoWmx
AeNCcTBOBaTb B CUTyaLu TpeBoru.
HEOBXOAIMMO ucnonb3oBaTb TeXHU4YECKNEe CpeAcTBa 3alyuTbl, OMMCaHHble B
pasgenax 7.10; A.8; A.10 craHpapta "EN 60974-9: O6opynoBaHue ansa AyroBoii
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKA M Mcnonb3oBaHue”,
HEOBXOAMMO 3anpetutb cBapKy, KOrAa CBapoOYHblii anmapat wau nopaioujee
YCTPONCTBO NPOBONIOKM MOAAEPXKUBAIOTCA pabouyum (Hanpum., NocpeacTBOM
pemHen).
HEOBXOMMO 3anpetuTb cBapKy, Koraa paGoumii NnpuUNoAHAT Haj nonom, 3a
WUCK/IOYEHNEeM cnyyvaeB, Koraa ucnonb3ylorca nnardpopmbl 6e3onacHocTu.
HAMPAMEHUE MEXXAY OEPXKATENAMU SNIEKTPOAOB WU FOPEJIKAMU: pa6oTas
C HECKOIbKMMW CBapOYHbIMU annapaTtamuv Ha O[QHOV AeTany AN Ha CoOeHEHHbIX
3NEeKTPNYECKN fAeTanAax BO3MOXHa reHepauusa oOmnacHol Ccymmbl “xonocroro”
HanpsXKeHNA MeXxay pABYyMA pa AepKat 3NEeKTPOAOB uUnun
rop Ao Moryuero B iBa pasa NpeBbICUTb AONYCTUMbI npeaen.
Keanuduuup fomy cney Ty 6 o nopyuntb npu6opHoe
n3MepeHne ANA BbiABNEHUA PUCKOB N BblGOpa NOAXoAAWMX CPeACTB 3aljuTbi
cornacHo paspgeny 7.9. cranpapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ansa payrosoim
cBapku. Yactb 9: YcT: a N NCNoNb3C "
Acnonb3oBaTb CBapOuHbIil annapar JOMKeH OANH PaboTHUK.
OnepaTop AOMKEH OTCOeANHUTb OT MalUVHbl Kabenb C Aep)KaTtenem snekrpopaa
nocne 3aBepiueHun ceapkn MMA.
Heo6xoaumo orpaHnuMTb JOCTYN MOCTOPOHHUX NNL K 30He BOKPYr CBapOYHOro
annapara. Ero 3anpewaetcs octaBnaTb 6e3 npucmorpa.
Hencnc AOMKHbI 0CTaBaTbCA B COOTBETCTBYIOLMNX FHe3Aax.

Y rop

ICTATOYHbIN PUCK
OMPOKUADbIBAHUE: pacnonoXuTb CBapo4Hblii annapar Ha rOpuU3OHTaNbHOMN
NOBEPXHOCTN Hecyleil CNOCOGHOCTH, COOTBETCTBYIOWEll Macce; B NPOTUBHOM
cnyvae (Hanp., NON MOA HAKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyL|eCTBYeT ONacHOCTb
onpoKuabiBaHUA.

3anpeu.|ae1'ca NOAHNMATDb TeJIeXKY, Ha KOTOpPYI0 yCTaHOBJIeH CBapO‘IHblﬁl annapar,
yCTpOﬁICTBO noaavyv NpoBONIOKN N 6noK oxna)aeHunA (ecnm oH nmeeTtca).

HEMPABUJIbHOE UCMOJIb3OBAHME: onacHO NpuMeHATb CBapo4Hblii annapar ana
no6bix paboT, oTAMYaOWMXCA OT NpPeAyCcMOTpeHHbIX (Hanp. Pa3mop
Tpy6 BogonpoBoAHOIi ceTu).

OMACHOCTb NOJIYYEHUA OXKOroB

HekoTopble yacTn cBapoyHOro annapata (ropenka, 3neKTpogopaepXartenb) M
npunerawolmMe y4acTku MOryT AOCTUraTb TemMnepaTtypbl Bbilie 65°C: Heo6xoaumo
NCNoNb30BaTh NOAXOAALLYIO 3aLUNTHYIO OAEKAY.

Mocne cBapKu NO3BONbTE AETaNN OCTbITh, NPEX/e Yem ee KacaTbcsa!

HEMPABWJIbHOE NCMNOJIb3OBAHUE: ogHOBpeMeHHOE NCNoNb30BaHNE CBapOYHOro
annaparta HeCKONIbKUMU pa6oTHUKaMu AIBNAETCA ONacHbIM.

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bcerga 3akpennsiite ra3oBblil 6annoH
npy NOMOLYY NMOAXOAALMX NPUHAANEKHOCTE, YTO6bI N36eXaTb ero cnyyainHoro
napeHuns (ecnu oH ncnonb3yertcs).

3anpeuieHo nop Tb CBap 1 annapar 3a pyu4Ky.

3awuTbl U NOABUXKHbIE YacTh KOXXyXa CBapoO4YHOro annaparta n yc:Tpoﬁc'rsa nogauv
MPOBOJIOKN AO/MKHbI HaxoauTbCA B Tpe6yeM0M nonoXxeHuwn, nepen Tem, Kak
noacoeanHATb CBapOHHbIﬁ annapar K ceTn NUTaHuA.

/R

BHUMAHMUE! Nio60oe pyuyHoe BMeluaTe/IbCTBO Ha 4YacTAX B ABMKEHUU YCTPONCTBa
nogay4v NPOBONOKMU, HaNnpumep:
- 3ameHa PONMKOB /1w Hang WuMX np KI;

- BBepieHVe NPOBONOKM B PONNKY;

- YcTaHOBKa KaTyLKM € NPOBOJOKOIA;

- OuncTKa poNINKoOB, WeCcTePEeHOK 1 30Hbl HaxoAALelca noa;

- Cma3Ka WwecTepeHoK.

HEOBXOAMMO BbIMOMHATb NPU OTK/NIIOYEHHOM U OTCOEAUHEHHOM OT CETU
MUTAHNA CBAPOYHOM AMMAPATE.

YCNI0BUA OKPYXKAIOLLEE/ CPEAbI (EN 60974-1)

Wcnonb3yiiTe cBapoyHbIli annapart TONbKO B CIeAYIOWMNX YCIOBUAX OKpYKalowen

cpepbl:

* TemnepaTypa oKpyxatouwen cpeabi ot -10°C go 40°C;

* OTHOCUTeNbHasA BNaXXHOCTb BO3lyXa He [Jo/KHa npeBbiwaTtb 50% npu 40°C;

* OTHOCUTENIbHAA BNaXXHOCTb BO3/lyXa He foMKHa npesbiwaTtb 90% npu 20°C;

» OKpyXalowmii BO3AyX He AOMKEH copepKaTb MNbUIM, KWUCIOT, rasoB, efKux
BelecTB U T. A.

XPAHEHUE

- Pacnonoxute cBapouHbiii annapat v NpUHaANEXKHOCTU K Hemy (B ynakoBKe unm 6e3
Hee) B 3aKpbITOM NoMelLeHnN.

- Temnepatypa Bo3ayxa Ao/mKHa 6bITb B Anana3oHe oT -20°C go 55°C.

Ecnn annapat ocHaleH cCTeMOil BOAAHOTO OXNIaXXAEHNA U TemnepaTypa Bosayxa

onyckaetrca Hmke 0°C: ucnonb3yiite XUAKNIA aHTUPPU3, peKoMeHAyeMbliii

W3roToBUTENIEM, NN MOJIHOCTbIO OMOPOXHWUTE FMAPABANYECKNIA KOHTYp U 6aK ¢

XKNAKOCTbIO.

Bceraa ucnonb3yiite Hagnexawue cpefcTBa ANA 3alMTbl annapara oT Bnaru, rpasu

U Koppo3uu.

h:¢

= YTUWIN3ALMA

He yTunusmpyite 3TOT CBapouHblii annapat BmecTte ¢ O6GblUHbIMU 6bITOBLIMU
0TXO0AaMMU MO UCTEYEHUN CPOKa ero cnyX6bl.

B o6nA3aHHOCTM nonb3oBaTeNd BXOAWT [OCTaBKa 3TOro 3NeKTPUYECKOro
o6opyfoBaHMA B NMYHKT c60pa OTXOAOB, CMeLManu3npyOLMIACA Ha yTuausaumm
1 nepepaboTke 3neKTpuYeckoro o60pyAoBaHNA WM B MarasvH, B KOTopom 6bino
npuo6perteHo usp 3TonC iMe KacaeTcA TONbKO yTunmnsauum o6opys;

Ha TeppuTtopun EBponeiickoro Cotosa (WEEE).

3TOT CBapoOuHbIii paT copepXuT HEeHTbl, N3roT N3 BelecTs,
BXOAAWMX B "CMMCOK KPUTUYECKU BaXKHbIX CbIpbeBbIX MaTepnanos" B Konnuyecrse
6 OfiHOrO Tp Kak onpep 10 EBponerickoit Komuccueii B 2023 ropy. K
TaKuM CbipbeBbIM MaTepuanaM OTHOCATCA aNlOMUHMIA (MCNOJIb3yeMblii B OCHOBHOM
B pagumatopax), meAb (nutalowmin Kabenb M 3INeKTpUuYeckme coeaunHeHus),
penkosemenbHble 3nemeHTbl (Ne-Fe-B) B MarHuTax, eCnm oHn Ncnonb3yoTca.

2. BBEAEHME U OBLLEE ONMUCAHME

[laHHbI CBapOYHbIN annapaTt npefcTaBaseT cob0 NCTOUHUK TOKa ANA LyroBoi CBapKu,
crneumnanbHo paspaboTtaHHbii Ana MAG-CBapKu yrnepogucTbix Wan cnabonermpoBaHHbIX
cTanen ¢ 3awntHbiM rasom CO, wnu cmecamy aproHa/Co, € MCNOMb30BaHNEM CIUTOWIHbIX
NN NOPOLLKOBbIX (TPY6UaTbIX) SNeKTPOLJOB.

OHa Takxe noaxoauT Ana ceapku MIG HepaBelowmx cTanein ¢ rasom aproH + 1-2%
Kucnopopga, anomuHua u CuSi3, CuAl8 (naika) ¢ rasom aproH, € WCNONb3oBaHUEM
3NeKTPOAOB, MOAXOAALMX ANA CBAPUBAEMOTO U3AENNA.

OcobGeHHO NoAXoauT ANA NPUMEHEHUA B JIeTKOM MeTanNoCTPOeHNUM, [NA  CBapKM
HepkaBetowenn ctanu u anommHma. CUHEPTUYECKUW pexum paboTbl obecneyviBaet
ObICTPYIO W Nerkylo HacTpoiiKy MapaMeTpoB CBapKMW, rapaHTMPYA BbICOKMIA YpOBEHb
KOHTPONA [iyrn M KauyecTBa CBapKW. B KauecTBe [ononHUTENbHOro obopynoBaHMA Mo
3anpocy AOCTYMHbI CYHepreTuyYeckne KprBble, AOMOMHALLVE 3aBOACKME HACTPOKM.

CBapoyHbIii annapaT Takxke npepHasHadeH ana ceapky TIG noctosaHHbIM Tokom (DC) ¢
3aXkuraHnem ayrm npu koHtakte (pexxum LIFT ARC) Bcex BMAOB CTanu (yrnepogucTow,
HN3KONErnpoBaHHON 1 BbICOKONErMPOBAHHON) N TAXeNblX MeTannoB (MeAb, HUKerb,
TUTaH 1 UX CMNaBbl) C 3aLMUTHBIM Fa3oM YnCTbI Ar (99,9%) nnu, 4na ocobbix NPYMEHEHWI,
co cmecAmu aproHa/renua. OH TakKe npeaHasHauyeH AnA cBapku anekTpogom MMA
NOCTOAHHBIM TOKOM (DC) NOKPbITbIX 31€KTPOAOB (PYTUNOBbIX, KNCSbIX, LLETOYHDbIX).

2.1 OCHOBHbIE XAPAKTEPUCTUKN
MIG-MAG
- Pexxum paboTbl:
- pyuHoU;
- CUHepreTNyecKuin;
- UMNYNbCHbIN;
- PoP;
- OTo6pakeHue Ha fucrniee CKOPOCTY NOAAYM MPOBOJIOKM, HAMPAXKEHWA 1 TOKA CBAPKU.
- Bbi6op pexuma paboTtbl 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Bo36yxpgeHwve ayru LIFT
- OTo6parkeHue HanpsXKeHUs 1 ToKa cBapKkmu Ha TFT-gucnnee.

MMA

- PerynupoBka cunbl gyru, ropaunii ctapt.

- Yctpoincteo VRD.

- 3aluMTa OT 3aKNNHUBAHUSA.

- OTob6paxeHune HanNpPsXKeHKA U ToKa cBapku Ha TFT-gucnnee.

APYIOE

- HacTpoiika pa3nnyHblx A3bIKOB.

- HacTpolika MeTpryecKoi nnm aHrMoCakCOHCKON CUCTEMBI.

Hactpolika pexuma oTobpaxeHns (CTaHAaPTHbI WU YNPOLLEHHDIN).

- BO3MOXHOCTb KannbpoBKy annaparta (HanpsXXeHre 1 TOK CBapKu).

B0O3MOXHOCTb cOXpaHeHMA, BbI30Ba, IMMOPTa 1 SKCMOpPTa Nob30BaTeNbCK/X MPOrpamm.
- BO3MOXHOCTb perncTpaumm cBapoyHbIx pabor.

ABTOMaTnueckoe pacno3HaBaHue G.R.A. (rpynna XWAKOCTHOroO oxnaxaeHwa) (Tonbko
Bepcua AQUA).

3AWUTHBIE NPUCMNOCOBJIEHNA

- TepmocTaTnyeckas 3awmra.

- 3awuTa oT CNlyYalHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHWii 13-3a CONPUKOCHOBEHWA FOPESKM 1 MacCbl.

- 3aWmTa OT HENPaBWIbHOIO HAMPMKEHUA NUTaHWA (CAIMWKOM BbICOKOE WM HU3Koe
HanpsXeHye NUTaHKA).

- 3awWuTa OT HEe[OCTAaTOYHOIO [ABNEHNA B KOHTYpE XUAKOCTHOTO OXNaXAEHUA ropenku
(Tonbko ana mopenu AQUA).
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2.2 MPUHAJQNEXXHOCTU, BXOAALWME B CTAHAAPTHYIO KOMMJIEKTALIUIO
- Topenka MIG.

- Topenka MIG (mopenb AQUA ocHalleHa »K1AKOCTHbIM OXaXaeHeM).

- Kabenb Bo3BpaTa TOKa C 3aKMMOM MacCbl.

- Onopa Ansa nofgeLnBaHNA ropenKu.

- Y3en xupakocTHoro oxnaxaeHus G.R.A. (Tonbko ans mogenu AQUA).

2.3 OTAEJ/IbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHAAJIEXKHOCTU
- MepexoaHuK Ansa 6annoHa c aproHom.

- Camo3aTeMHAIOLAACA MacKa.

KomnnekT ana ceapku MIG/MAG.

- Komnnekr ana ceapku MMA.

KomnnekT ans ceapkn TIG.

- Tenexka.

KomMnnekT coefnHuTenbHbIX Kabenei ans sepcum AQUA 10 m.
- KomnnekT coenHnTenbHbIX Kabenen 10 m.

M3rn6 ceapkm Fe 0,8 Ar-CO, 20% (Syn / Pulse / PoP)

- Kpusas ceapku Fe 1,6 Ar-CO, 20% (Syn/ Pulse / PoP)
Kpueas ceapkmu SS308 0,8 Ar-CO, 2% (Syn / Pulse / PoP)
- Kpwusas ceapkn 55308 1,6 Ar-CO, 2% (Syn/ Pulse / PoP)
KpuBas cBapku AlSi5 1,0 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

- KpwuBas cBapku AlSi5 1.2 Ar (Syn / Pulse / PoP)

Kpueas ceapkmu CoredFe 1.2 Ar-CO, 18% (Syn)

3. TEXHUYECKUE AAHHbIE

3.1 TABJINYKA C TEXHUWYECKUMU OAHHbIMU

CBAPOUYHbI AMMAPAT

OcHoOBHble AaHHble, KacaloLwmeca NCNoNb30BaHUA U XapakTepUCTK CBaPOYHOro annapara

npuBeAeHbl Ha TabNMyKe TEXHUYECKUX AAHHBIX, VX 3HAYEHVE NMOACHEHO HUXKe:

Puc. A1

1- EBPOMEWCKUI cTaHaapT o 6e30MacHOCT 1 KOHCTPYKLMW annapatoB Ans Ayrosoi
CBapKu.

2- HaumeHoBaHMe 11 apec N3roToBUTENA.

3- HassaHue mogenu.

4- CuMBON BHYTPEHHEN KOHCTPYKLMMN CBapPOYHOrO annaparta.

5- CumBOn NpefyCMOTPEHHOTO THMNa CBapKu.

6- CvmBON S : O3HauaeT, YTo onepauuv No CBapke MOryT ObiTb BbINOSIHEHbI B YCIOBUAX
MOBbILIEHHON  OMacHOCTV MOPaKEHWA SNEeKTPUYECKM TOKOM (Hanmpumep, B
HenocpefCTBEHHOMN 6NM30CTU OT KPYMHbIX METaNINYECKX KOHCTPYKLIMIA).

7- CvIMBOJN IMHUW NUTAHNA:
1~ : opHOoda3HOe HanpsAXKeHKe NnepeMeHHOro ToKa;
3~ : TpexdasHoe HanpsKeHVe NepeMeHHOro ToKa.

8- CreneHb 3alWuTbl KOpMyca.

9- XapaKTepucTVKM IMHAWN NUTaHUSA:

- U, : HanpsikeHne nepemeHHOro ToKa M 4acToTa MMTaHWA CBApOYHOrO annapara
(nonyck £10%).

= | 1oy - MAKCHIManbHbIN TOK, NOTPeBAAEMbIN OT CeTu.

- 1 o - DPPEKTNBHDBIN TOK NUTAHNA.

10- XapaKTepnCTUKM CBaPOYHON Lienu:

- U, : MakcrManbHoe HanpsxeHue 6e3 Harpysku (CBapoyHas Lienb PasoMKHYTa).

- /U, : Tok 1 cooTBeTCTBylOLlEE HOPMANN30BAHHOE HaMpAXeHue, KoTopble MoryT
nojaBaTbCA CBaPOUHbIM annapaTom BO BPeMA CBapPKU.

- X:Pabouuit LMKN: yKa3blBaeT BpeMs, B TeUeHMe KOTOPOro CBapOYHbIN annapat MoXeT

rnofasaTb yKasaHHYI0 BENMUYMHY ToKa (Ta »Ke KosloHHa). OTHOLLEHVe BbipaXKaeTcsa B
NpoLeHTax Ha OCHOBaHMM 10-MUHYTHOTO LyKna (Hanpumep, 60% = 6 MUHYT paboTbl,
4 MUHYTbI MOKOS, 1 TaK Aasnee).
B cnyyae npesblleHnA pabounx napameTpoB (yKasaHHbIx Ha Tabnuuke pana
TemnepaTypbl OKpyxatoLleii cpefbl 40°C) cpabaTbiBalOT YCTPONCTBA TEPMUYECKOI
3alMTbl (CBAPOYUHBIN annapaT OCTaeTCA B PeXnMe OX1AaHnA, Noka TemnepaTypa He
BEPHEeTCA B OMYCTUMbIV Aana3oH).

- A/V-A/V : O603HayaeT AnanasoH PeryiupoBKi CBAPOYHOro ToKa (MUHUMANbHBIN 1
MaKCMMarbHbIN) MPU COOTBETCTBYIOLEM HaMPAXEHUN AyTI.

11- CepuiiHbI HOMep CBapOYHOro annapata (HEO6XOAMMO ANA NONYUEHUA TEXHUYECKOW
NOMOLLY, 3aKa3a 3anacHbIX YacTeil, onpeaeneHna NPOUCXoXAEHNA N3aenua).

12- ——-:HomuHan npefoxpaHuTeneii 3aMmeIeHHOro AeNCTBIA, KOTOPble HE06XOAUMO
YCTaHOBWTb [J1A 3aLUTbl IMHW.

13- CuMBOJIbI, OTHOCALLMECA K MpaBuiam 6e30MacHOCTH, 3HaYeHNe KOTOPbIX OMCaHO B
pasgene 1 «O6Lwwan TexHrKa 6e30nacHOCTV NPu iyroBoOWi CBapKe».

YCTPOWCTBO NOAAYM MPOBOJIOKU
OCHOBHble AaHHble, Kacaloleca UCNob30BaHNA 1 XapaKTePUCTUK YCTPOCTBa noaaun
NPOBOMNOKM, NpuBeJeHbl Ha
TabnMyKe TEXHUYECKUX aHHDBIX, X 3HAUYEHVE MOACHEHO HIXKe:
Puc. A2
1- EBPOMENCKWA cTangapT o 630MacHOCTM M KOHCTPYKUMM YCTPONCTBA Mopaun
NPOBOIOKN.
2- CuMBON NINHWN NUTaHUA:
- . :MOCTOAIHHOE HanpsXeHue;
3- CreneHb 3awWnTbl KOpMyca.
4- U, :HanpsixeHue n1TaHus ycTpoMCTBa NOAAYM NPOBONIOKM.
5- |, :Motpebnsembiii TOK NP1 MaKCUMasbHO Harpy3ke.
6- XapaKTepuCTVKM CBapOYHON Lienu:

- 1: Tok, KOTOpbIN MOXeT NofaBaTbCA YCTPOMCTBOM MOAAYM NPOBOSIOKM BO Bpems
CBapKu.

- X:Pabouuii LMKN: yKa3sblBaeT BpeMs, B TeUEHVE KOTOPOTro CBAPOYHbIN annapaTt MoXeT
nopasaTb yKa3aHHYI0 BENNUMHY TOKa (Ta e KonoHHa). OTHOLeH e BblpakaeTca B
NPOLEHTax Ha OCHOBaHMK 10-MUHYTHOTO LrKna (Hanpumep, 60% = 6 MUHYT paboTbl,
4 MUHYTbI NOKOSA, 1 TaK Aasnee).

7- CepuiiHblil HOMep CBapOYHOro annapata (Heo6XxoANMO ANIA NONYYEHNA TEXHNYECKOW
rnomoLLy, 3aKasa 3anacHbix YacTeil, onpeAeneHna NPONCXOXKAEHNA N3AeNnA).

MpumeyvaHne: MoKasaHHbI npumMmep Tabnnuku ncnonb3yeTca Ana uitcTpaymim CMMBOJ10B
W 3HAYEHWUI, TOYHble 3HAYEeHWA TEXHWYECKMX [AaHHbIX Ballero CBapo4HOro annaparta
HeOﬁXOHMMO CMOTpPETb HeEMOCpPeACTBEHHO Ha TabNnYKe TEXHNUECKNX AaHHbIX annaparta.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE

- CBAPOYHbIV AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- YCTPOWUCTBO NOJAYM MPOBOJNIOKN: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- CPEAHUN PACXOZL NPOBOJIOKU U CBAPOYHOTO FA3A: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3)

- TOPEJIKA MIG: cm. Ta6bnuuy 4 (TAB. 4)

- TOPEJIKA TIG: cm. Tabnuuy 5 (TAB. 5)

- OEPXATEJIb SNIEKTPOAA: cm. Tabnuuy 6 (TAB. 6)

Bec cBapoyHOro annaparta n ycTpoiicTBa nojauu NPoOBOJIOKN yKasaH B Tabnuue 1, 2
(TAB. 1, 2).

4. ONNCAHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA

4.1 CPE[ICTBA YIPABJIEHUA, PETYJINPOBKWU U COEAVHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIN ANMNAPAT (puc. B1)

MepepHAn cTopoHa:

1- MMaHenb ynpaeneHns (CM. onvcaHue);

2- TlonomTenbHbIN ObICTPOPa3beMHbIV 3aXUM (+) ANA NOACOeAVHEHNA CBapOYHOro
Kabens;

3- OTpuuaTenbHblii GbICTPOPa3beMHbI 3aXUM () ANA MOACOeAUHEHWS CBapOYHOrO
Kabens;

4- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTa Toka Ha Maccy;

5- CBapouHblii Kabenb 1 ropesnka;

3apHAA CTOpOHa:

6- [naBHbIi BblkntouaTens ON/OFF;

7- Kabenb nutaHus;

8- TMonoXuTenbHbIii GbICTPOPAa3beMHBIN 3aXKUM (+) AnA Kabens CBapOYHOro TOKa,
COeAMHAEMOro C YCTPONCTBOM NMOAAYMN MPOBOJSIOKM;

9-  14-KOHTaKTHbIVi coefjuHUTENb ANA Kabens ynpasneHus, COeANHAEMOro C yCTPONCTBOM
nopayu NPoBOSIOKM;

10- 3aWMTHbIV NpeAoXpaHMTENb CBAPOYHOrO annapara;

11- 3awmTHbIN npegoxpannTens G.R.A. (Tonbko ana mogenn AQUA);

4.1.2 YCTPONCTBO NOAAYU NPOBOJIOKU (puc. B2)

12- MaHenb ynpasneHns (CM. onvcaHue);

13- THe370 ropenku;

14- MonoXuTenbHbli GbICTPOPa3beMHbIN WTencenb (+) AnA Kabens CBapOYHOro TOKa,
COeAMHAEMOro CO CBaPOYHbIM anmnapaTom;

15- 14-KOHTaKTHbIN COeANHUTENDb ANA Kabensa ynpaBneHus, COeANHAEMOro CoO CBapOUHbIM
annaparom;

16- la3oBas Tpy6Ka;

17- BbiCTpOpa3beMHble COeAMHEHNA ANA XUAKOCTHbIX TPY6oK ropenkn MIG (Tonbko ana
mogenv AQUA);

18- BbICTPOpa3bemMHble COeAMHEHUA ANA MOAKMOUEHNA XUAKOCTHBIX TPYO6ONpPOBOLOB K
G.R.A. (Tonbko gna mogenu AQUA);

4.1.3 MAHENDb YNMPABNEHNA CBAPO4YHbIM AMNMAPATOM (puc. C)

1- TFT-gucnnen.

2- KHoMKa pyuyHOW nopaun npoBOnoku. [lo3BonAeT nofaBaTb MPOBOJIOKY B KOXyxe
ropenku 6e3 Heo6XOAMMOCTU HaXKMMaTb KHOMKY ropesnky; KHonka nmeeT MrHoBeHHoe
[ecTBME, CKOPOCTb cocTaBnAeT 1,5 M/MUH B TeyeHmne 2 cekyHf, 3aTem 10 M/MUH.

3- KHOMKa pyuyHOro BKJIIOUEHUA 3JIeKTpoKManaHa mnopaun rasa. ObecneurBaer
LUMpKynaumio rasa (npopyBka Tpy6, perynvpoBka pacxofa) 6e3 HeobxoaumocTu
Ha)1MaTb KHOMKY Fropesiku; NMocie HaxxaTua 3N1eKTpoKnanaH Bkatoyaetcsa Ha 10 cekyHA
VAW A0 NOBTOPHOIO HaxaTuA.

4-  MHoropyHKLMOHanbHas KHomnkKa:

: AOCTYN K FMaBHOMY MEHI0;

: BKJIIOYEHMe/BbIKNIoYeHne napameTpa, 0To6pa>KaeM0ro Ha 3KpaHe CBapKu;

5-  MHOrodyHKLMOHaNbHasA KHOMKa:

- BpalLeHe No3BOJAET MPOKPYUMBaTb NYHKTbI MEHIO;

- MPU HaXaTWU OTKPbIBAETCS BbIOPAHHbIN MYHKT, @ BpalyeHUe Mo3BOMSET U3MEHUTb
3HaueHVe, MOBTOPHOE HaXXaTve NMOATBEPXKAAET 3HAUEHME;
NPy HaxaTuu B TeyeHve, NO KpaliHel Mepe, 3 CeKyHA, MO3BONAET YCTaHOBUTb
nepemMeHHble B CHEPreTUYECKNiA peXnM (TUN MaTepurana, ArameTp NPOBOJSIOKK, TN
rasa, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- MHOrodyHKLMOHaNbHasA KHOMKa:

- :‘3 : AOCTYM K MapameTpy, oTobpaxxaeMomy Ha SKpaHe CBapKu;

: BO3BpaT Ha NpeAblayLuil ypoBEHb MEHI0.

- @B : MOATBEPXKAEHME BbIOPaHHbIX 3HAYEHNA.
7- USB-nopr.

4.1.4 NAHENb YNPABJIEHAA YCTPOUCTBOM NOAAYU NPOBOJIOKU (puc. C)
8- Pyuka, BpallyeHune KOTOpoVi NO3BONAET:

- perynupoBaTb CBapOUHbIN WOB (HanpskeHue cBapku) B pexkume MAN;

- perynmpoBaTb CBapOYHbIii WOB (AnuHY Aayru) B pexnme SYN;

9- KHomka py4Hol mojauu NpoBONOKW. [Mo3BONAeT nopaBaTb MPOBOJIOKY B KOXyxe
ropenku 6e3 Heo6XOANMOCTIN HaXKMMaTb KHOMKY ropesnku; KHonka nmeeT MrHOBEHHOe
[leCTBMe, CKOPOCTb CcOCTaBnAEeT 1,5 M/MUH B TeUeHue 2 ceKyHpa, 3aTem 10 M/MUH.

10- Pyuka, BpaLieHvie KOTOpOIi MO3BONAET:

- perynupoBaTb CKOPOCTb NoAaun NpoBosioku B pexkrme MAN;
- perynmpoBaTb MOLHOCTb cBapku B pexxume SYN;

5.YCTAHOBKA

BHUMAHWUE!BO BPEMAYCTAHOBKU W OCYLLECTBJIEHUASJIEKTPUYECKUX

COEAVHEHUN CBAPOYHOIO AMMAPATA, OH AOJIKEH BbITb MOTHOCTbIO

BbIKJTIOYEH U OTKJTFOYEH OT 3JIEKTPOCETWU.
INEKTPUMECKUE COEOMHEHWA  PA3PELWUAETCA  OCYLUECTBNIATb
OnbITHbIM WU KBATMOULUPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

TONbKO

OCHACTKA (puc. D)
Pacnakyiite yCTPONCTBO MoAaun NPOBONOKM, cobepuTe oTaeNbHble YacTu, Melomecs B
ynaKkoBKe.

C6opKa Bo3BpaTHoro Kabena-saxuma Puc. E
C6opkKa cBapouHOro Kabens-gepxatens anekrpoga PUC. F (ecnn nmeeTtca)

YcraHoBka G.R.A. (Tonbko ana mogenn AQUA): cM. pyKOBOACTBO MO SKCniyaTauum,
npunaraemoe K ysiy oxiaxpaeHus.

5.1 PASMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA
Mpn BbiGOpe MecTa YCTAaHOBKM CBApOYHOrO annaparta cnefgute, YTobbl Y BXOAHBIX U
BbIXOJHbIX OTBEPCTUIA Oxfa)kalolero Bosayxa He Oblo NpenaTcTBuiA; ybeamTecs, 4to B
annapar He BCacblBAlOTCA NeKTPONPOBOAALLME YaCTULbl, €AKME UCNAapeHWs, Bnara v T.4.
Bokpyr cBapouyHOro annaparta HEO6XOAMMO OCTaBUTb CBOOOAHOE MPOCTPAHCTBO LWNPUHOIA,
no KparHein mepe, 250 Mm.
BHUMAHUE! VYcr iTe  cBapC annapatr Ha PpOBHOW
NOBEPXHOCTH, FPY30NOAbEMHOCTb KOTOPOI1 COOTBETCTBYET BeCy annapara,
yTo6bl M36€XKaTb ONMPOKUAbIBAHNA U CMELleHMA annapata, YTo MoXeT
NpUBECTN K BOSHUKHOBEHMIO ONacHbIX CMTyauuii.
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5.2 NMOACOEANHEHUE K CETU

- Mepepn BbIMONHEHVEM NOOLIX SNEKTPUUYECKUX COeAVHeHUi ybeamTecb, UYTO [faHHble
Ha Tabnuuyke CBapOYHOro annapaTta COOTBETCTBYIOT HAMPsKEHWIO 1 4acToTe cetu,
MMEIoLLEeicA B MeCTe YCTaHOBKY.

CBapoYHbIN annapaTt paspellaeTcad MNoAKIoYaTb TONMbKO K CUCTEMe MWUTaHUA C
3a3eMJIeHHbIM HENTPabHbBIM MPOBOAOM.

[ina obecneyeHns 3awmTbl OT HEMPAMOrO KOHTaKTa, NCNonb3yiite anddepeHumanbHble
BbIKNOYATENN CleayoLLero Tuna:

- Tun A ( ) Ana ogHodasHoro o6opyfoBaHMA.

- Tun B ( ) ANA TpexdasHbIX MaLLWH.

- Yto6bl 0b6ecneuntb cooTBeTcTBME TpeboBaHuAM cTaHfgapta EN 61000-3-11 (Flicker),
CBApPOYHbIN annapaT PeKOMEeHAYeTCA MOACOeAVHATb TONbKO K TaKMM TOoukam ceTu
NUTaHUA, UMMNEAAHC KOTOPbIX HUKe Zmax = 0.12 Om.

CBapouHbIN annapat He cOOTBeTCTBYeT TpeboBaHMAM ctaHaapTa IEC/EN 61000-3-12.

Mpu noacoearHeHUN CBapOYHOro anmnaparta K GbITOBOV 3M1EKTPOCETU, MOHTAXHVK Wn
nonb3oBaTeNib 0653aH y6eAUTbCA, UTO K Hell MOXXHO NMOJCOeAVHATL CBAPOYHbIE annapatbl
(B cnyyae HeobBXOAVMMOCTU CBAXUTECH C MPEACTaBUTENEM KOMMaHWM, 3aBeAyioLiein
pacrnpeaenuTenbHo CeTbo).

5.2.1 Bunka u posetka

CoeanHutb Kabenb nNWTaHWA CO CTaHAAPTHOW BWIKOM (3nonoca + 3a3emneHve),
paccunTaHHo Ha NoTpebnAeMblit annapaTom TokK. Heo6xoAMMO NOAKMIYaTb K CTaHAaPTHO
ceTeBOW po3eTKe, 0OOPYAOBAHHON MNaBKUM WM aBTOMAaTMUYECKVM MpefoXpaHuTenem;
cneumanbHas 3a3eMnAlLWas  KnemMma [AofKHa OblTb  coefHeHa C  3a3eMNAloWUM
NPOBOAHWKOM (XenTo-3eNeHOoro LiBeTa) IMHUM MUTaHNA.

B Tabnuue (TAB. 1) npuBeaeHbl 3HaueHWss B amnepax, pekomeHayemble Ans
npefoxpaHuTenen JIMHAM 3aMeANeHHOro [eiCTBUA, BblOpaHHbIX Ha OCHOBE MakKC.
HOMUWHA/NBbHOTO TOKa, BblpabaTblBaeMOro CBApOYHbIM amnmnapaTtoMm, ¥ HOMUHANIbHOIO
HanpaXeHNA NUTaHNA.

BHUMAHUE! Heco6niopeHue np X Bblwe np C er
3¢ PeKTUBHOCTD cucTembl 6e3onacHocTy, npeaycMOTPeHHOR
' npoussopauTenem (knacc l), cospaBaa Npu 3TOM cepbesHyl0 yrposy ans

nogen (H P, SMEKTPOLIOK) 1 MMyLLecTBa (Hanpumep, nNoxap).

5.3 COEQVHEHNA CBAPOYHOW LIENNA
5.3.1 PekomeHpgauuu

BHUMAHWE! NEPEL, BbIMOJIHEHUEM OMUCAHHbIX HUXE COEQVIHEHUI
YBEAUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbI/A AMMAPAT BbIKJIIOMEH WU
OTCOEAVHEH OT CETU MUTAHUA.

BTabnuue 1 (TAB. 1) ykazaHbl peKOMeHyeMble 3HaUYEHVA NOMEPEYHOTo CEYEHNA CBAPOYUHBIX

kabenei (B MM?) B 3aBUCHMOCTM OT MAKCMMAnbHOIO TOKA, MOAABAEMOro CBApPOYHbIM

annapartom.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTWTE COeJUHUTENV CBAPOYUHbIX Kabenen B GbICTPOAENCTBYIOLME 3aXKMMbI
(ecnu umetoTcA), uTobbI 06ECNeunTb 6e3yNpPeyUHbIN 3NEKTPUYECKUIA KOHTAKT, B NPOTUBHOM
C/lyyae KOHTAKTbl MeperpeoTcs, YTo MpuBefeT K UX ObICTPOMY M3HOCY W mnoTepu
3pPeKTUBHOCTU.

- Vicnonb3yiiTe Kak MOXHO 6onee KOPOTKME CBapOUHble Kabenu.

He wucnonb3yinte meTannnueckne KOHCTPYKLMW, KOTOpble He SABASIOTCA 4YacTbio

obpabaTbiBaeMon fieTany, BMeCTo Kabens Bo3BpaTa CBAPOUYHOTO TOKa, 3TO MOXeT Co3MaTb

yrpo3y 6e30MacHOCTU 1 NPVBECTY K HEYAOBIETBOPUTENbHBIM Pe3yibTaTaM CBapKM.

5.3.2 COEAVHEHWA CBAPOYHOW LIENU B PEXXKUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoepuHeHMe ¢ ra3oBbiM 6annoHOM (ecnu ncnonb3yercs)

- [a30Bblii 6aNnoH, yCTaHaBIMBAEMbI HA OMOPHYIO MOBEPXHOCTb TENEXKM: MAKC. 60 Kr.

- MpuKkpyTnTe pepyktop AaBneHuA(*) K razoBomy 6annoHy, UCNonb3ys cneuynanbHbIi
NepexoAHNK, BKIIOYEHHbIN B KOMMEKTaLuuio, B C/lyyae WCMONb30BaHUA aproHa wnm
cmecy aproHa/Co,.

MopcoeanHnTe BXOLHYIO TPYOKY rasa K peayKkTopy 1 3aTAHUTE CTAXKY.

Mepepn Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvipyioliee KonbLo peaykTopa
flaBneHnA.

(*) fetanb, npriobpetaemasn OTAENbHO, €C/IN OHa HE BK/IIOUYEHa B KOMMEKTaLUMIo n3aenms.

5.3.2.2 MNopcoeanHeHne BO3BpPaTHOro Kabensa cBapo4yHOro Toka
Kabenb nopcoeauHseTca K CBapuBaeMoW AeTany WAM K MeTa/yIyeckomy CTeHZy, Ha
KOTOPOM PacnosoXeHa feTaslb, Kak MOXHO b/viKe K MeCTy CBapKu.

5.3.2.3 lopenka (puc. B)

MopkntounTe ropenky (B1-5) K npefycMoTpeHHOMyY AnsA Hee coeauHuTento (B2-13), ao ynopa
pyKamy 3aTAHyB CTOMOpPHOe KosbLo. MoAroToBbTe ee K 3arpy3ke MpPOBOJIOKW, CHUMUTE
DOPCYHKY 11 KOHTaKTHYI0 TPYOKY, UTOGbI YyNPOCTUTL BCTABKY NPOBOOKM.

Tonbko ana mogenu AQUA:

MopcoeanHUTE HapyXHble oxMaxxaatoLLye TPYOKU K COOTBETCTBYIOWMUM MydTam, cobnioaas
cnepyolmne yKasaHus:

@—> : MOAAYA XNOKOCTU (xonoaHas — cnHAs mydTa);
: BO3BPAT KNAKOCTWU (ropsuan — kpacHas mydta).

5.3.3 COEAVHEHUA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoegnHeHune c ra3oBbIiM 6a1/I0HOM

- MpuKpyTUTe peayKTOp AaBNEHMA K KNanaHy ra3oBoro 6annoHa, B Cly4yae HeobxoanmocTn
YCTaHOBMB COOTBETCTBYIOLWNIA MNEPEXOAHUK, KOTOPbI MOCTaBNAeTCA B KauecTse
[OMNONHUTENBHOTO NPUCNOCO6NEHNA.

- MNopcoennHnTe BXOAHYIO TPYOy rasa K pefyKTopy W 3aTAHWTE 3aXUM, BXOAALWMA B

KOMMeKTaLuio.

Mepen Tem Kak OTKpbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvpyioliee KonbLo peayktopa

faBneHnA.

- OTKpoiiTe KnanaH 6annoHa 1 OTPerynupyinTe KONMYeCTBO NofaBaemoro rasa (n/muH)
COrNacHO pekoMeHAyeMbIM 3KCM/yaTaLMOHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB. 7); B cnyyae
Heob6XOAMMOCTH MOAAYY rasa MOXHO OTPerynnpoBaTb BO BPeMs CBapKW Mpy MNOMOLU
Kosblia peayKTopa AasnieHus. [poBepbTe repMeTUYHOCTL TPYO U COeANHEHWIA.

BHUMAHMUE! Mocne 3aBepleHnsa pa6oTbl Bcerga 3akpbiBaiiTe KiaanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 NoacoeanHeHne BO3BpaTHOro Kabensa cBapoyHOro Toka

- Kabenb nopcoepmHAeTcA K CBapvBaemol AeTanu WM K MeTaninyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrofioxeHa fAeTanb, Kak MOXHO 6namxe K MecTy cBapKu. ITOT Kabenb
NOACOEAVHAETCA K 3aXKMy, 0603HauUeHHOMY cumBonom (+) (puc. B1-2).

5.3.3.3 lopenka

- BcTaBbTe TOKONpPOBOAALMI Kabesib B COOTBETCTBYIOLMI ObICTPOASNCTBYIOLWMNIA 3aXNM (-)
(puc. B1-3). MoacoennHuTe ra3oByto TPYOKY ropesniku K 6annoHy.

5.3.4 COEAUHEHUA CBAPOYHOW LIENU B PEXKUME MMA

BonbLIMHCTBO 3NEKTPOAOB C MOKPLITYEM MOACOEAVHAIOTCA K MOSNIOKUTENBHOMY pasbemy

(+) reHepatopa; K OTp1LaTeNbHOMY pasbemy (-) NOACOANHAIOTCA INEKTPOAbI C KNCIOTHBIM

NoKpbITUEM.

5.3.4.1 CoeanHeHue CBapOYHOro Kabena-aepxKartens snekrpoaa

YcTaHOBUTE Ha Pa3bem CneyunanbHblii 3aXUM, UCMONb3yemblil 418 6OKUPOBKM OTKPLITON
YacTy 3neKTpoda. ITOT Kabenb NoACOefUHAETCA K 3aXKMMY, 0603Ha4YeHHOMY CUMBOJIOM (+)
(puc. B1-2).

5.3.4.2 NopacoennHeHne BO3BpaTHOro Kabensa cBapoyHOro Toka

- Kabenb nopcoeauHAeTcA K CBapvBaeMON [eTann WM K MeTaljiMyeckomy CTeHAy,
Ha KOTOPOM PacrofioxeHa fieTalb, Kak MOXHO Gnvxe K MecTy cBapku. ITOT Kabenb
NOACOEAVHAETCSA K 3aX1My, 0603HauUeHHOMY cuMBoOoM (-) (puc. B1-3).

5.4 3ATPY3KA KATYLUKU C MPOBOJIOKOW (puc. G)

BHUMAHUE! NEPEJ, TEM KAK NPUCTYNUTb K 3ATrPY3KE NMPOBOJIOKW,
YBEOUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT BbIKJIOYEH U
OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.
YBEAUTECb, YTO BCE POJIMKM MOJAYM MPOBOJIOKK, KOXYX HAMPABJAIOLLEN
MPOBONIOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPENIKM COOTBETCTBYIOT AVUAMETPY U TUMY
MPOBOJIOKM, KOTOPYIO MPEAMONATAETCA WCMOJIb3OBATb W, YTO OHW MPABMJIbHO
YCTAHOBJIEHbI. BO BPEMA BCTABKW TMPOBOJIOKM HE WCMONb3YUTE 3ALLUMTHBIE
MEPYATKN.
- OTKpoiiTe ABepLy OTAeNeHUA HamaTbiBaTens.
OTBUHTUTE 3aXKUMHOE KOJbLIO KaTyLUKM.
- YcTaHOBMTe KaTyLUKy C MPOBOJIOKOW Ha HamaTblBaTeNb; y6eanTech, YTo TAroBbI WTNGT
HamaTblBaTena NpaBUIbHO BCTaB/eH B NpeaycMoTpeHHoe oTepcTue (1b).
MprKpyTUTE 3aXMMHOE KOMbLO KaTyWKW, B C/lyyae HeOOGXOAMMOCTM BCTaBUB
COOTBETCTBYIOLLYIO pacrnopky (1b).
- OcBoboanTe NPVKUMHOIA(-ble) PONMK(-1) U NOAHUMUTE ero(Ux) C HMKHEro(-1x) ponukal(-
oB) (2a);
Y6enutecb, UTo TArOBbIN(-ble) PONMK(M) NOAXOAUT(-AT) ANA WMCMONb3YeMOi NPOBONOKM
(2b).
- OcBoboanTe Kpal MPOBOSIOKM, 0bpexbTe AedOPMMPOBAHHDBIA KOHEL, He OCTaBnAs
3ayceHLieB; NOBEPHNTe KaTyLLKy NMPOTUB YacoBOW CTPENKM 1 BCTaBbTe Kpaii NPOBONOKM
B HanpasAIoLLY0 NPOBOSIOKM Ha BXOAe, NPOTONKHYB ee Ha 50-100 MM B HanpaBnaoLLyto
NPOBOJIOKN COEANHEHUA ropenku (2c).
MepemecTuTe NPVXNMHO(-ble) PoNNK(-n), OTperynnpoBas ero(1x) AaBneHne Ha cpefjHee
3HayeHwe, ybeanTechb, UTo MPOBOJIOKA MPABUIBHO PACMOJIOKeHa B Masy HUKHero(-mx)
ponuka(-os) (3).
- CHUMUTE GOPCYHKY 1 KOHTaKTHYIO TPYOKY (4a).
BcTaBbTe BWUIKY CBapoOuYHOro anmapata B FHe3[0 371eKTPOCeTU, BKUNTE CBAPOYHbIN
annapat, HaXMuTe KHOMKY TFOpeNiky WM KHOMKY nojaun nposonoku (puc. C-6) n
nopoXauTe, Korga Kpaiwi MPOBOMIOKM MNPOWAET uyepe3 Becb KOXyX Hampasnaiollen
NPOBOMOKM 1 BblAeT Ha 10-15 cM 13 NnepefHeit YacTu ropenku, OTMyCTUTE KHOMKY.
BHUMAHUE! Bo Bpems 3Toii omnepauun MNpPOBOJIOKA HaXoAwuTcA nop
Hanps)KeHnem n nopsej KOI SHepruu; No3ToMmy, B ciy4ae
Heco6noaeHNa Heo6XoaNMbIX Mep NPeAOCTOPOKHOCTH, MOXKET NPNBECTH
K PUCKY NMONTyYeHUA 3/IEKTPMUYECKOrO LWOKa, PaHEHUIn U BO3HUKHOBEHMIO
3NeKTPUYEeCKon Ayru:
- He HanpaBnAiiTe oTBepCTVE FOPENKN B CTOPOHY YacTeil Tena.
- He npubnuaiite ropenky K 6annony.
YcTaHOBMTE 06PATHO Ha ropesiky KOHTaKTHYH TPpyOKy 1 dopcyHKy (4b).
- Y6eamTecb, UTO NPOABMXKEHWE MPOBOJIOKN PaBHOMEPHOE; OTPErynupyinte AaBreHue
POSIMKOB 1 TOPMOXeHWA HamaTbiBaTena (1a) Ha HavMeHblUMe BO3MOXHblE 3HAueHus,
y6eMBLINCB, YTO NPOBOJIOKA He MPOCKab3bIBaeT B Masy 1 YTO NPW OCTAHOBKeE y3na TATn
BUTKW NPOBOOKM He 0CcnabeBaloT 13-3a MHePLUM KaTyLKN.
O6pexbTe BbICTYNaOWMIA U3 GOPCYHKN KOHeL, NpoBonoky Ao 10-15 Mm.
3aKkpoiiTe ABepLly OTAENEHUA KaTyLIKW.

5.5 3AMEHA KO>KYXA HAMPABJIAIOLEN NMPOBOJIOKU B FOPEJIKE (PUC. H)
Mepep TemM Kak 3aMeHNUTb KOXYX, MPONIOXKMTE Kabenb ropesnku, nsberas
o6pa3oBaHuA N3rnbos.

5.5.1 CnupanbHbIii KOXKYX ANA CTaJIbHbIX MTPOBONIOK

1-  OTKpyTUTE GOPCYHKY 1 KOHTAKTHYIO TPYOKY rOfIOBKU FOpenku.

2- OTKpyTUTe KpenexHyl ranky KoXyxa LeHTpanbHOro pasbemMa MU
YCTaHOBJIEHHbIV KOXYX.

3- BcTaBbTe HOBbIN KOXyX B TPYyOKy Kabena-ropenku 1 oCTOPOXHO MpoTaskusaliTe ee,
noKa OHa He BbINJET U3 roI0BKY Fopesku.

4-  PyKoW NPUKPYTUTE KPENEXHYIO raiKy KOXyxa.

5- O6pexbTe NNLLIHIOK YaCTb KOXYXa, ClIerka ClaByB ero; CHUMUTE ero C kabena ropenku.

6- BbINONHWTE CKOC Ha O6Pe3aHHOM y4yacTKe KOXyxa U BCTaBbTe ero o6paTHO B TPYOKY
kabensa-ropenku.

7- TIpuKpyTuTe ranky, 3aTAHyB ee C NOMOLLbIO KJlloya.

8- YcTaHOBWTE 06PATHO KOHTAKTHYIO TPYOKY 11 GOPCYHKY.

CHUMNTE

5.5.2 KoXKyX U3 CMHTETUYECKOro maTep ansa X MPOBOJMIOK
BbinonHuTe onepauun 1, 2, 3, onmcaHHble ANA KOXyXa, NpeaHa3HayeHHOro Ana ctanu (He
BbINONHANTE onepaunun 4,5, 6, 7, 8).

9- TpUKpYyTUTE KOHTAKTHYIO TPYOKY ANA anioMMHWA, y6eaAnBLIMCD, YTO OHa ConpuKacaeTcs
C KOXKYXOM.

10- BcTaBbTe C MPOTMBOMONOXKHON CTOPOHbI KOXyXa (CTOPOHAa KpenieHua ropesnkiu)
NaTYHHbIN HWMMNENb, YNNOTHUTENbHOE KOMbLO W, CNIerka NPvKUMas KOoXyX, 3aTAHUTe
KpenexHyto raky Koxyxa. JIMLWHAA YacTb KoXyxa byAeT yKopoueHa 10 He06XOANMOro
pasmepa (cm. (13)). UsBnekute n3 my¢pTbl ropenku ycTpoincTa nopayv NpoBONOKM
KanunnapHyio TpyOKy ANnA KOXKyXOB, NpefiHa3HauYeHHbIX ANA CTanw.

11- KAMWINAPHAA TPYBKA HE MPEAHA3HAYEHA ana KoxyxoB, npefHa3sHayeHHbIX AnA
anoMuHNA, guametpom 1.6-2.4 MM (KeNToro LBeTa); Takum 06pa3om, KOXKYX [OMKEH
6bITb BCTaBNEH B MydTy ropesnku 6e3 Hee.

O6pexbTe KanumnapHylo TPyoKy ANA KOXYXOB, NpefHa3HauYeHHbIX AnA anoMUHWA,
anameTpom 1-1.2 MM (KpacHOro LBeTa) TaK, YTo6bl OHa 6binia NPUGAN3NTENBHO HA 2 MM
Kopoue CTafbHOW TPy6KY, YTOObI BCTaBUTb ee CO CBOOGOAHOTO KOHLIa KOXyXa.

12- BcTaBbTe 1 3adUKCUpPYIATE ropenky B MydTe yCTPOWCTBO NoAauv NPOBONOKY, caenaiiTte
OTMETKY Ha KOXyXe Ha PacCTOAHMMN 1-2 MM OT POJSIMKOB, U3BNIEKUTE FOPENKY.

13- O6pexbTe KOXYX 10 NPeAyCMOTPEHHOI ANMHDI, He iepOPMUPYA BXORHOE OTBEPCTHE.
YcTaHoBUTE O6paTHO ropenky B COeAVHEHWe YCTPOWCTBA MoAauvt MPOBOMOKU W
YCTaHOBWTE ra3oByio GOPCYHKY.
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6. CBAPKA MIG-MAG: ONMUCAHUE NPOLIEAYPbI

6.1 KOPOTKAA AYTA

MnaBneHne NPOBOOKY 1 OTPbIB Kanauy MPOVCXOANT 3a CYET NOC/ef0BaTeNbHbIX KOPOTKMUX
3aMblKaHUI KOHYMKa MPOBOJIOKM B BaHHE nnaenexus (go 200 pa3 B cekyHay). CBobogHas
LNMHa npoBonoky (stick-out) 06bluHO cocTaBnAeT oT 5 A0 12 MM.

Yrnepoauncrbie n HU3KONErnpoBaHHble cTanun

- [lnameTp ncnonb3yembix MPOBOJIOK: 1,0-1,2mMm
- Wicnonb3yemblii ras: cmecu Ar/CO,
HepxaBerowasn cranb

- [lnameTp NpWroaHbIX ANA UCNONIb30BaHUA MPOBONOK: 1,0-1,2mMm

- Wcnonb3yemblii ras: cmecn Ar/CO, (1 -2%)

AntoMmuHNn

- [lnameTtp ncnonb3yembix NPOBOJIOK: 1,0-1,2Mm
- Wcnonb3yemblii ras: Ar
3ALMTHDbIVI FA3

Cm. TAB. 3.

6.2 PEXKUM NEPEJAYN UMNYNIbC (MMNYNIbCHAA AYTA)

3T0 «KOHTpONVpyeMas» nepeaaya, PacnosiokeHHasa B 30He (YHKLMOHANbHOCTN «spray-
arc» (MoaMdULMpPOBaHHAA spray-arc), 1 No3Tomy obnapaeT nperMyLecTBamMmm CKoOpocTn
NNaBeHNA 1 OTCYTCTBUA GPbI3T, PACNPOCTPAHAIOLMXCA HA 3HAYUTENBHO HU3KME 3HaUeHUA
TOKa, KOTOpble YJOBIETBOPAIOT AaXKe MHOTUM TUMUYHbBIM NPUMeHEHMAM «short-arc».
Kax[oMy MMNynbCy TOKa COOTBETCTBYET OTPbIB OAHOW Kamnnu 3NeKTPOAR; 3TO ABNeHUe
NPONCXOAUT C YaCTOTON, NPOMOPLIMOHANIBHON CKOPOCTW MOAAYUN 3NEKTPOAA, C 3aKOHOM
MN3MEHEHNS, CBA3aHHbIM C TUMOM 1 AMAMETPOM CaMOro 3/1eKTpoAa (TUMMYHbIE 3HAUeHWs
yactoTbl: 300-20 My).

Yrnepoaucras n HU3KONernpoBaHHas cTanb

- [lnameTp ncnonb3yembix MPOBOJIOK: 1,0-1,2mMm
- Mcnonb3yembiii ras: cmecu Ar/CO,
HepxaBelowasn cranb

- [lnameTp NpUroaHbIX ANA NCNONb30BaHUA MPOBONOK: 1,0-1,2mMm
- Wcnonb3yemblii ras: cmecn Ar/CO, (1-2 %)
AnomnHun

- [lnameTp ncnonb3yembix MPOBOIOK: 1,0-1,2mMm
- Wcnonb3yemblii ras: Ar
SALUUTHDbIN TA3

Cm. TAB. 3.

Kak npaBuno, KoHTakTHas Tpy6Ka AO/MKHA HAXOAWUTBLCSA BHYTPU comna Ha 5-10 Mm, npuyem
yeMm BblLLe HanpsXKeHne Ayrv, TeM 6osblue AOMKHO 6bITb 3TO PacCTosAHME; CBOBOAHASA AINHA
npoBonoky (stick-out) 06bIuHO cocTaBnaeT ot 10 Ao 12 MMm.

MpuyMeHeHne: CBapKa B «MONOXEHUN» HA CPEAHNX N HU3KMX TOMLUMHAX U HA TEPMUYECKM
UyBCTBUTENbHBIX MaTepranax, 0co6eHHO NOAXOAUT ANA CBapKU Nerkux cnnasoB
(anioMuHWIA 1 ero cnnasbl) AaXke Ha TONMHAX MeHee 3 MM.

7. PABOYUN PEXXUM MIG-MAG

7.1 Pa6oTa B py4yHOM pexume

YcTaHOBKa pyyHoro pexuma (puc. L-1).

Monb3oBaTenb MOXET HaCTPOWTb CrieAyloLve NapameTpbl CBapKu (puc. L-2):
: CBapOYHOE HanpsxeHue;

: CKOpOCTb noAayun NpoBOIOKK;

- [.7 [ : Pre-gas (npepBapuTenbHas nopaya rasa). Mo3Bonser oTperynupoBatb Bpems
15 noAayn 3alUTHOrO ras3a nepef Hayanom CBapKu.

: Post-gas (gononHutenbHas nopjava rasa). Mo3Bonser perynmposatb Bpems
MOfayUM 3aLLUMTHOTO rasa nocne NpeKpaLyeHs CBapKu.

: Burn-back (omxwr). lo3sonseT perynvmpoBatb Bpems OTKu1ra NpoBOSIOKY Nocie
npeKpaLyeHns CBapKuL;

- : Soft-start (nnaBHoe BKloYeHne). [103BONAET OTPErynMpoBaTb CKOPOCTb
NPOBOJIOKM NPU Hauane cBapKu, 4To6bl ONTYMU3MPOBATL BO3BYKAEHME Ayri.

: 3ﬂeKTpOHHOe conpotusneHune. bonee BbicOKOe 3HaueHWe oO3HauyaeT 6onee
BbICOKYIO Temnepartypy CBapPOYHOW BaHHbI;

B BepxHell YacTn aucnnea oTobpaxaloTca daKkTUyeckre 3HauyeHWA napameTpoB CBapKu
(CKOPOCTb NPOBOJIOKM, CBAPOYHBI TOK U HamNpsXeHUe).

7.2 Pa6oTa B CUHEpreTMYeckom pexume

YcTaHoBKa CMHepreTnyeckoro pexvma (puc. L-3).

HaxmwnTe v yaepxuBaiiTte, no KpaiHen mepe, 3 ceKyHabl pyuky C-5 B HaxaToM COCTOAHUM,
UTO6bI OTKPbITb MEHIO HACTPOIKM TaKUX NapaMeTPOB Kak MaTepuia, AnaMeTp NpoBOJIOKY,
1N rasa. (Puc. L-4). CBapouHblii annapaT aBTOMaTUYeCKn yCTaHaB/IMBaeT ONTMarbHble
pabouvie ycnosusa, 3afjlaHHble PasivyHbIMY COXPaHEHHbIMY CYHEPreTUYEeCKUMI KPUBBIMU.
Jins Toro yTo6bl HayaTb CBapKY, MOMIb30BaTENO AOCTATOYHO YKa3aTb TOMLVHY MaTepuana.
Kpome TOro, NoNb30BaTENb MOXKET HACTPOUTb CeaytoLLMe NapameTpbl CBapKy (puc. L-5):

: CBapOYHbIN TOK.
Y

: Koppekuusa AYTr OTHOCUTEJIbHO YCTAaHOBJ/IEHHOIO HaNpPAXeHNA.

: CKOpOCTb Nofaun NPOBOSIOKM.

: TonwwmHa matepuana.

: HauanbHblii TOK (BbipaeH B NpoLieHTax ot |,)

B KoppeKme AYrv Ha4anbHOro TOKa.

: [ANNTenbHOCTb HayabHOro TOKa.

: INNTeNbHOCTb NIMHENHOIO N3MEHEHUA Haya/IbHOro TOKa 10 3Ha4YeHUA ToKa |2.

: [INNTeNbHOCTb IMHENHOTO N3MEHEeHA TOKA |, 1O 3HaUEeHNsA KOHEUHOTO ToKa.

. INnTenbHOCTb OKOHYATENbHOIO TOKa.

: OKoHYaTenbHbIN TOK (BblpaxeH B npoueHTax ot |,).

B KOppeKLlVIFl AYrv OKOH4YaTesSIbHOro TOKa.

: Pre-gas (npepBapwvTenbHas nogava rasa). MossonsieT oTperynupoBartb Bpems
MOAAYN 3aLLUMTHOTO rasa Nepes Hauanom CBapKu.

[7""“ : Post-gas (momonHuTenbHas nopaya rasa). [o3sonser perynupoBaTb Bpems
a5 noAaun 3alMTHOrO rasa nocsie NpeKkpaLleHnsa CBapKu.

: Koppekuus Burn-back. No3sonseT KoppeKTMpoBaTh Bpems OTXira NPOBOJIOKK
nocse npekpaLleHns CBapKkn OTHOCUTENIbHO YCTaHOBNIEHHOTO BPeMeHU.

B KOppeKLlVIﬂ S/IEKTPOHHOIO CONPOTUBIIEHUA OTHOCUTENIbHO YCTAHOBJIEHHOTO
3HayeHus.

MprMeyaHe: B3aMMO3aBUCUMOCTb TaKMX MapaMeTpPoOB Kak CBAapOYHbI TOK, CKOPOCTb
NoAauM NPOBOJIOKM, TONLMHA MaTepuana, 3afaeTcs CUHepPreTUYecKoi KprBoii.

B BepxHem uacTu Aucnies oTo6pakaloTcs pakTUUecKne 3HaYeHUs napameTpoB CBapKU
(CKOPOCTb MPOBOIOKM, CBAPOUHBIN TOK 11 HAaMPSXKEHNE).

Adv

7.2.1 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control) 2z
BknioyaeTca aBTOMaTMYECKM, €CNN YCTAaHOB/IEHHAA TONLWMHA MeHbLUe 1K paBHa 1,5 Mm.
OnucaHme: MrHOBEHHbI KOHTPOSIb CBapOYHON AYrM U BbICOKOCKOPOCTHaA KOoppeKuua
napameTpoB MO3BOJIAIT MUHUMM3MPOBaTb BPOCKHK TOKa, XapaKTepHble Ana pexvima Short-
Arc C HMU3KUM TEMIONPUTOKOM K CBapuBaemol feTanu. B pesynbtate obecneumBaetcs, C
OfJHOW CTOPOHbI, MeHbllaA AedopmaLa maTepuana, a C APYrol, paBHOMepHasA 1 ToYHas
nepefaya NpUnoA 1 ynpoLeHHbI KOHTPOMb GOPMbl CBapPHOTO LLIBA.

Mpeunmyulectsa:

- NPOCTOTa CBapKW MaTepunanos He6ObLION TONLMHDI;

- MeHbluasA AedpopmaLya matepuana;

- cTabunbHana ayra faxe npui HU3KOM TOKe;

- 6bICTpan 1 TOYHaA TOUEYHan CBapKa;

- YNpoLleHHoe CoeaVHeHe NINCTOB, PaCcMOJIOXKEHHbIX Ha PAacCTOAHWK APYT OT Apyra.

7.3 Pa6orta B pexume Pulse

YcTaHoBKa pexuma Pulse (puc. L-6).

HaxmuTe 1 yaepuBaiTe, No KpaHen mepe, 3 cekyHabl pyuky C-5 B HaXaTOM COCTOAHNW,
4TO6bI OTKPbITb MEHIO HACTPOWIKM TaKUx NapaMeTpPOB Kak MaTepuan, AnamMeTp NPOBOJIOKH,
TN rasa. (Puc. L-4). CBapouHbIli annapaT aBTOMaTUYeCKU yCTaHaB/MBaeT ONTUMalbHble
pabouvie ycnosusa, 3alaHHble PasfIMUYHbIMK COXPAHEHHbBIMI CUHEPTeTUYECKMM KPUBBIMUA.
[inA Toro 4To6bl HayaTb CBapPKY, NONIb30BaTeN0 AOCTaTOUHO YKa3aTb TOMLLVHY MaTepuana.

7.4 Pa6orta B pexkume PoP (PULSE on PULSE).

YcTaHoBKa pexuma Pulse (puc. L-7).

Pexxum PoP nossonaeT ocylwecTsiATb UMMY/bCHYIO CBApKY, UCNONb3yA 2 ypOBHA ToKa (I, 1
1) c vactoton PoP I,

B cnyqae pexwuma Pulse npeanaratotca cnefytowvie nepeMeHHble:

: BTOPUYHbIV TOK (BbIPaXXeH B NpoLeHTax ot | ).

: Koppekuua Ayrv nepBrUYHOIo TOKa.

: Yacrota nepeknioueHus mexay |, nl .

- ®t2 ZypaBHOBELIJVIBaHI/IE NPOAOIKNTENIbHOCTN TOKa |Z OTHOCUTEJIbHO

NPOAOTIXKNTENIbHOCTN TOKa |1 .

8. KOHTPOJ1b KHOMKW FOPEJIKU

8.1 HacTpoiika pexxunma KOHTponA KHONKu ropenku (puc. L-9)

YT06bI OTKPbLITH MEHIO PErYNIMPOBKI NapameTPoB, HaXXmuTe pyuky (puc. C-5) n yaepxusaite
ee Ha)<aTon, No KpanHen mepe, 3 ceKyHAbl.

8.2 PeXKnM KOHTPOA KHOMKM ropenkn
MO>HO YCTaHOBUTb 4 PasfINUHBIX PEXUMA KOHTPOMA KHOMKM FOpenKku:

Pexum 2T

CBapKa HauMHAeTCA MpPU HaXaTUW KHOMKW FOPEenky W 3aBepluaetcsd, Koraa KHOMKa
oTnycKaeTca.

Pexum 4T
it

CBapKa HaUYMHaeTcA nNpu HaXxXaTnnm u OTNYCKaHWWN KHOMKW Topenkn n 3aBepllaetca
TONbKO TOrAa, Korga KHOMKa ropenky noBTOpHO HaXMMaeTCAa N OTIMyCKaeTcA. SToT pexnm
npefHasHayeH Ana AnnTesibHbIX CBapoK.

Pexwum 4T Bi-Level

4T

Bi-Level
CBapKa HauMHaeTCA NPW HaXKaTuK 1 OTMYCKaHNM KHOMKM ropenku. MNpu Kaxaom Haxkatnn/
OTMYCKaHMM annapat NepeKIIoYaeTcs Mexay TOkom (cumeon |,) n Tokom (cumson |). Ceapka
3aBepLUAeTCA TONbKO B CSTyYae HaxaTuaA 1 yiepKMBaHUA KHOMKM B TeUeHne yCTaHOBNEHHOTo
BpPeMeH!.
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PeXum ToYeyHoI cBapKu

Mo3BonAeT ocyLlecTBNATb ToueuHyio cBapKy MIG/MAG ¢ KOHTponem ANUTENbHOCTY CBapK

9. CBAPKA C UCMOJIb3OBAHUEM G.R.A. (Tonbko ana mogenu AQUA)
CBapouyHbIl annapaT aBTOMaTUYeCcKn pacrnosHaeT Hannyve G.R.A. Ha anucnnee noasnaetca
cMmBon . Mocne nepsoro Haxatma KHoMku ropenka G.RA. Bkniouyaetca. [na

oTknoyeHuna G.R.A. cnepyiiTe ykasaHUAM, U3NOXKeEHHbIM B pa3gene 12. B aTom cnydae Ha
[mcnnee NOABNAETCA CUMBOJ .

10. CBAPKA MMA: OMMCAHVE PABOYE NMPOLIEAYPbI

10.1 OCHOBHbIE NMPUHLUUNbI

- OyeHb BaXHO COONIOAATb YKa3aHWA W3rOTOBWTENA Ha YNaKoOBKE WCMOMb3yemblX
3/1eKTPOAOB OTHOCUTENIbHO NPABWIIbHOW MOMAPHOCTM 3M1EKTPOAA M ONTUMAbHOM CUSbI
TOKa.

- CBapOYHbIN TOK PerynnpyeTcs B COOTBETCTBUM C MaMeTPOM MCMOSb3yemMOoro 3i1eKTpoaa
M TUNa BbLINOMHAEGMOrO COeVHEHUS; OPVEHTUPOBOYHbIE 3HAYeHMA CWbl TOKa AnA
3N1eKTPOAOB Pa3/IMYHOTO JMamMeTpa yKasaHbl Huxe:

@ snexTpoaa (Mm) CBapoYHbIl TOK (A)
MwuH. Makc.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

VmeiiTe B BIAY, 4TO NPU HEM3MEHHOCTU AVaMeTpa SNeKTpoaa, 6onee BbICOKME 3HaUeHUA
CWNbl TOKa UCMOMb3YIOTCA [J1A FOPU3OHTaNIbHON CBAPKW, a A BEPTUKabHON CBAPKK 1
[N1A CBAPKW Haf, rofloBO CBapLLika HeObX0AMMO 1CMOJb30BaTh 6osiee HU3KMe 3HaYeHNA
Cunbl TOKa.

- MexaHnueckrie XxapakTepUCTWKM CBApPHOTO LWBA MOMMMO CWibl TOKa OMNpefenaoTca
APYTIMM MapameTpamn CBapKMW, TaKUMK Kak [JIMHA [yru, CKOPOCTb 1 MeCTO CBapKW,
AMAMETP 1 KaueCTBO SNIEKTPOJOB (XPaHMTe SN1EKTPO/bI B CyXOM MeCTe B COOTBETCTBYIOLLE
YNaKoBKe WNIN KOHTENHePaXx).

BHUMAHME:

B 3aBUCMMOCTM OT MapKu, TWNa 1 TONLMHbI MOKPbITUA 3EKTPOAOB, MX COCTaB
MOXKET BbI3BaTb HECTaGUNbHOCTb Ayru.

10.2 NPOLIEAYPA

- [depxute macky MEPEA JINLIOM, noTpute HakOHEYHWUK 3neKTpofa Nno CBapviBaeMow

feTanu, Kak OGyATO Bbl XOTUTE 3aXeub CMWYKy; 3TO ABMAETCA Hambonee NpPaBUIbHbLIM

cnocobom Bo3byxaeHMs ayru.

BHUMAHME: HE CTYYUTE snektpogom no petanu; B pesynbraTe MoOXeT

NOBpPeANTbCA NOKPbITNE, YTO YC T BO36YXK, ayru.

Cpasy nocne BO36yXAeHWA Ayrn cTapaiTecb yAepuBaTb 3MEKTPOA Ha pPacCToAHWUM,

paBHOM AUaMeTpy NCMONb3yeMOro 3MeKTPOAA, U BO BPEMA CBapKM CTapaiTeCb COXPaHATb

3TO PaCCTOAHME HeM3MEHHbIM; He 3abblBaiTe, UTO HAK/IOH 3N1EeKTPOAA B HanpasleHun

[BUKEHVA AOIKEH COCTaBNATb NpubnusutenbHo 20-30 rpagycos.

- Mpy 3aBepLIEHNN BbIMOMHEHNA CBAPHOrO LIBA, NMePemMecTuTe HaKOHEYHVK 3NeKTpoAaa
HEeMHOro Ha3afj, MPOTUB HanpaB/eHNA [BUXKEHNA, PAacroNOXNB ero Haj KpaTtepom Ana
€ro 3anoJiHeHUs, Noc/e Yero 6bICTPO MOAHUMUTE SNEKTPOA M3 NNABUIbHOW BaHHbI ANA
BbIKNoYeHnA ayru (Buabl cBapHbix WwWeos - PUC. O).

10.3 YcraHoBKa pexxuma MMA (puc. L-10)
Monb3oBaTeNlb MOXET HaCTPOUTL CriefytoLLVie NapameTpbl cBapkm (puc. L-11):

12

: CBapOYHbIN TOK B amnepax.

T

- START : CootsetcTByeT HauanbHoii neperpyske no Toky “HOT START” ¢ ykasaHuem Ha
AVCNNee NPOLEHTHOTO YBENNUEHNS OTHOCUTENbHO BbIBPAHHOTO 3HAUEHNA CBAPOUYHOrO
TOKa. DTa HacTpoMKa ynpoLuaeT Hayano cBapKu.

FORCE : CootsetctByeT aHammnueckoi neperpyske no Toky “ARC-FORCE” ¢ ykasaHuem
Ha Ancniee NPOLEeHTHOrO YBENMUYEH WA OTHOCUTENbHO BbI6PaHHOTO 3HaUY€HA CBapPOUYHOrO
ToKa. JTa perynmpoBKa NoBbILaeT MIaBHOCTb CBapPKM, MO3BONAET M36eXKaTb NPUIMNaHns
3NeKTPOAA K ieTanu 1 No3BONAET UCMOb30BaTb Pas/IMyHbIe TUMbl 3IEKTPOAOB.

- VRD : ON/OFF; no3sonsAeT BK/IOUATb UM BbIKIIOUYUTD YCTPONCTBO YMEHbLUEHNA
BbIXOJHOTO XONOCTOro HanpsxeHua (yctaHoBku ON (BKJ) wnm OFF (BbIK/)). Mpwu
BK/toYeHnM ycTpoiictea VRD, 0HO No3BonAeT NoBbicUTL 6e30MacHOCTb paboTHUMKa, Koraa
CBapOYHbI annapar BKJIIOUEH, HO CBapKa He OCyLLLeCTBAETCA.

B neBoii YacT amcnnes oTobpaxaloTcAa dakTUYecKMe 3HauyeHUA MapameTPoB CBapKU

(CBapOUHbIN TOK 11 HanpsXeHe, a TakKe peKOMeH/lyeMblil AraMeTp 3NeKTPOoAaA).

11. CBAPKA TIG DC: ONMMCAHVE PABOYEV NPOLIEAYPDI

11.1 OCHOBHbIE MPUHLUUMbI

Ceapka TIG DC nopxoauT Ana BCEX HU3KONETMPOBAHHbIX W BbICOKONErMPOBaHHbIX
YrNepoanCTbIX CTanel, a Takke [ANA TAXKeNblX MeTalyioB, TakMX Kak Medb, HUKenb,
TUTaH 1 ux cnnasbl (PUC. P). na ceapkm TIG DC c anekTpopom Ha nosntoce (-) 06bIuHO
MCNonb3yeTcs aNeKTPoA € 2% copepkaHuem Lepus (cepas nonoca). Heobxoarmo 3aTounTb
BONbGPAMOBBIN INEKTPOA NO Oy Ha WwndoBanbHOM Kpyre, cm. PUC. Q, cnefs 3a Tem, Utobbl
HaKOHEUHVIK bl nfeanbHO KOHLIEHTPUYECKMM, YTOObI U36exaTb OTKINOHEHWIA ayri. BaxHo
BbINOMHATL WNOBaHME MO ANMHE 3neKTpoda. ITy onepauuio Heo6XoAUMO MOBTOPATb
nepuroaNYecKn B 3aBUCMMOCTU OT NCMOSb30BaHUA U 3HOCA 3N1EKTPOAA WU KOTAa OH 6bin
CJlyYaliHO 3arpA3HeH, OKUCNEH UMW NCNOJb30BaH HEKOPPEKTHO. 115 nonyyeHns xopoLuero
CBApHOro COeAVHEHMA HeobxoaMMO pykoBoacTBoBaTbcA TAB. 7, rae ykasaHbl fuameTp
3N1eKTPOAa, TOK M Pacxop rasa B 3aBMCMMOCTM OT TOMLWMHbI CBaprBaeMoro mMatepuana.
HopMmarnbHbiii BbICTYN SN1eKTpofa M3 Kepammyeckoro comia CocTaBifieT 2-3 MM 1 MOXeT
[OCTIraTb 8 MM 1A YINIOBbIX CBaPHbIX COEAVIHEHWIA.

CBapKka OCyL|eCTBIAETCA NyTem MNaBNeHWA KpaeB CoeAuHeHuA. [InA  TOHKWX,
COOTBETCTBYIOLLIM 06Pa30M NOArOTOB/EHHbIX TONWWMH (A0 1 MM NpUMepHo) He TpebyeTca
npucapouHbli matepuan (PUC. R).

[insa 6onbLuer TONLLVHbI HEOBXOAMMbI CTEPXHU TOTO Xe COCTaBa, YTo 1 OCHOBHOW MaTepuan,
1 NoAxoAALLero AvameTpa, C COOTBETCTBYIOLL el noarotoskon kpaes (PUC. S).

[ins ycnewHoro cBapKu AeTanyt AOSMKHbI ObiTb TLWATENIbHO OUULLEHbI U He COoaepKaTb
OKCMAa, Macna, Xupa, pacTBopuTeneil u T. 4.

11.2 PABOYAA NPOLIEAYPA (BO3BYXXAEHUE AYTU LIFT)

OTperynupyiite 3HaYeHVe CBaPOYHOro ToKa Npu nomowum pyyku C-5. OTperynumpyiite ToKk
BO BPEMSA CBaPKU B COOTBETCTBUM C GaKTUUYECKUM HEOOGXOAMMbIM TEMOMNPUTOKOM.
MpoBepbTe NpaBUIbHOCTL NOAauM rasa.

[na BO3GYXAEHUA SNEKTPUYECKON AYrM HEOOXOANMO MPUKOCHYTbCA BONbOPaMOBbIM
3MEKTPOAOM K CBapMBaemoii AeTanyi U OTBeCTU ero. 3TOT cnocob Bo3OyxaeHUa Ayrn
obecneumBaeT CHVPKEHVE MOMEX, CBA3AHHbIX C SMEKTPOMArHWTHbIM W3MyyeHUeMm, 1
CBOAMUT K MHUMYMY BOJIbGPaMOBbIe BKITIOUEHUA 1 U3HOC 3N1EeKTPOAa.

Cnerka NpumuTe KOHeL| 311eKTpo/a K AeTanu.

Cpasy nocne 3Toro NogHUMWTE 3MEKTPOA Ha 2-3 MM, B pe3ynbTate GyaeT Bo3byxAeHa
pyra.

BHauane cBapouHbIli annapaT NofaeT MOHWXEHHbI TOK. Yepe3s HeCKONbKO CeKyHA
HauMHaeTcA nofjaya yCTaHOBNEHHOIO CBapOYHOroO TOKa.

- [inA npekpaLyeHna cBapKy 6bICTPO NOAHUMITE SNEKTPOS, OTBEAA €ro OT AeTanu.

11.3 TFT-AUCNNEN B PEXXUME TIG (puc. L-12)
B neBoii vactn aucnnes otobpaaloTcA $akTMUYecKMe 3HaueHUs MapamMeTpOB CBapKM
(CBAPOYHbIN TOK U HanpsKeHue).

12. CUTHANbI TPEBOT'U (TAB. 8)

Bo3o6HoBNeHMe PaboTbl OCYLECTBAAETCA aBTOMATWYECKV MPW YCTPaHEeHWM MPUYUHDI
BO3HWMKHOBEHWA CUrHana TPeBOru.

Ha aucnnee MoryT noABUTCA crefytolime COobLieHNA O cUrHanax TpeBoru:

OMUCAHUE
CUrHan TpeBorv TEMOBON 3aLLKTbI
CUrHan TpeBOrn CAIMLIKOM BbICOKOTO/HM3KOTO Hanpax)eHus
CUrHan TpeBorn BComMoraTesibHOro HanpsKeHns
CUrHan TpeBOru neperpysKu no ToKy BO Bpems CBapKu
CUrHan TpeBorn KOPOTKOTO 3aMblKaHVA B ropesike
CurHan TpeBorm aBTOHOMHOTO peXvma
CUrHan TpeBorn oWNGKM Ha INHAN

CurHan TPEBOrM OXnaxkgatowero ysna

CurHan TpeBorn n3-3a Hel'lpaBI/IﬂbHOVl TATN

CurHan TPEeBOrn NepBUYHOro Neperpysa no Toky

Mpy BbIKNIOYEHUN CBAapOYHOro annapata Ha HeCKONbKo CeKyH[T MOXeT NnoABUTbCA
coobleHune o curHane TpeBOrn n3-3a CJINLKOM BbICOKOr0/HU3KOro Hanpsa»eHnA.

13. MEHIO HACTPOEK (puc. L-13)

13.1 MEHIO PEXXUMA (puc. L-14)

B pexxume MIG-MAG nossonseT Bbi6paTb NOPAAOK OTOOPAKeHNs:

BCe NapameTpbl 0TO6PaxatoTCA TaK, Kak OMycaHo BblLUeE.

Puc. L-17. B 3Tom pexumme oTobpaxaeTca cBapviBaemas feTanb n popma
cBapHoro wwea. Mpy HaxaTum KHoMKn C-6, MOXXHO NOJTyUNTb AOCTYN KO BCEM
OCTa/IbHbIM NapameTpam.

B ynpouleHHom pexuime (“EASY”) Henb3a ncnonb3osatb cBapky MIG MANUAL n PoP.

13.2 MEHIO HACTPOWIKM (puc. L-15)
Mo3BoNAET yCTaHOBUTD:

- li MACHINE M
NAME

13.2.1 BJIOKUPOBKA OYHKLIUNA

Mocne BbiGopa nuKTorpammbl Hactpoiky Ealfiud, ofHOBpeMEHHO HaXMUTE KHOMKU
nopaun nposonokn (C-2) u nopaun rasa (C-3), nocne 4ero MOATBEPAUTE, HaxaB
MHOrOGYHKLIMOHabHYI0 PYKOATKY (C-5). Ha OTKpbIBLUEMCA 3KpaHe MMeeTCs NMKTorpamMma
, NPy HaXaTM KOTOPOW MOXHO YCTaHOBUTb OAMH U3 3 ypOBHEN GIIOKMPOBKU

BpemsA 1 faTy.

meTpuyeckmne nnn 6pVITaHCKVIe eQNHNLbI N3MepeHna.

Ha3BaHMe annaparta.

: OTCYTCTBYME 3al4WThbl; MOXXHO MPOCMATPUBATh, YCTaHABNMBATL U N3MEHATb BCE
napameTpbl CBapKu.

: 3alMTa CPe[IHEro YPOBHA; MOXHO W3MEHATb TOJIbKO OCHOBHbIE MapameTpbl
cBapKW.

: MakcMMarnbHas 3aluTa; Hefb3s U3MEHATb HUKaKne NapameTpbl.

13.3 MEHIO OBCJTYKUBAHWUA (puc. L-16)
Mo3BonseT Nony4nTb MHGOPMALIMIO O COCTOSIHMM CBAPOYHOrO anmnapara.

13.3.1 UHOOPMALIMOHHOE MEHIO
- aHy (DDDD), yachl (HH), MuHYTbI (MM) GyHKLMOHMPOBaHUS CBapOYHOTO

annapara.
'

AH¥ (DDDD), yacbl (HH), MuHyTbl (mm) paboTbl CBapoYHOro annapara.
S/N 123456789

13.3.2 MEHIO MPOLUNBKU
- no3BonseT 06HOBUTL MPOrpamMmMHoe obecneyeHne CBapoOYHOro annapata,

ncnonb3ya USB-pnew-Hakonutenb.
-

nepeyeHb aBapUNHbIX CUrHaNOB.

CepuiAHbIN HOMep annaparTa.

NO3BONAET BEPHYTb HACTPOWKM CBAapOYHOTO anrnapata B WCXOAHOe
cocTosHue.
BEePCUs YCTaHOBNIEHHOIO NPOrPaMMHOTo obecrneyeHus.

MMNOPT AONOJTHUTEJIbHbIX CUHEPreTUu4eCKUX KpuBbIX.
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13.3.3 MEHIO OTYETOB

Mo3BoNsAET creHeprpoBaTh OTYET U COXPaHWTb ero Ha USB-dnew-Hakonutene. B otuete
CofepXKUTCA pasnuuHas MHGOPMaLUsA O COCTOAHMI CBAPOYHOTO annapara (ycTaHoBfIeHHoe
nporpammHoe  obecriedeHue, uyacbl  3KCMNyaTauum/paboTbl,  CUrHaabl  TPeBoru,
YCTAHOBINEHHbI METOA CBapKM 1 Ap.).

13.3.4 KAJIMBPOBKA

Mocne Bbibopa NUKTOrpaMmMbl 06CNyx1BaHNA EEIEH, OfJHOBPEMEHHO HaXMuUTe KHOMKU
nopgaun nposonokn (C-2) m nopgaum rasa (C-3), mocne uyero noATBEPAUTe, Haxkas
MHOTOGYHKLMOHanbHyto pykoaTky (C-5). Ha OTKpbIBLIEMCA 3KpaHe UMeeTcA NUKTorpaMma
, NpW Ha)XaTuy KOTOPOW MOXXHO OTKanMbpoBaTb CBApPOYHbIV anmapaT CornacHo

TpeboBaHuam ctaHgapTa EN50504.

13.4 MEHIO AQUA @
Mo3ssonset BknoUMTL / BBIKNIOUUTD

pa6oty G.R.A.

13.5 MEHIO 3AAHUI (puc. L-18)

MNossonsert:

- COXPaHUTb 3aflaHue BO BHYTPEeHHel NaMATI CBapOYHOro annaparta.
SAVE

- BN 3arpysuTb paHee CoXpaHeHHoe 3ajaHne.

LOAD
- : yAanuTb paHee COXpaHeHHOoe 3afaHue.
TE
- : ¥MnopTupoBaTh 3aaaHna ¢ USB-dneww-Hakonutens.
RT

3KCNOPTUPOBaTH 3afaHnA Ha USB-dneL-HakonuTtenb.

MO3BONIAET COXPAHMTL NapameTpbl cBapkn Ha USB-¢pnew-Hakonurene.

14 YNPABJIEHVE NOAAYEN MPOBOJIOKU
14.1 PacnosHaBaHue

- 6enbln / 3e/1eHblN : HUTEBOA, NOAKIIOYEHHbIN K reHepaTopy;

- HeT 3HauKa : HUTeBOA He NOAKITIOYEH K reHepatopy.

14.2 Pexxnm aBTOMaTN4YECKOTO NepeKNiYeHNA npouecca

Ecnn ycranosneH npouecc MMA unun TIG, npy noaknoyeHun nopasaTena MpoBOSIOKN
aBTOMaTUyeckn aktmsupyetca npouecc MIG-MAG ¢ nocnegHumy MCNOb30BaHHbLIMU
HacTporKamum.

Ecnun yctanosneH npouecc MIG-MAG, npu oTcoeanHeHnM noaasaTtena NPOBOIOKM NpoLecc
He MEHAETCs aBTOMATNYEeCKM.

14.3 Pexum ynpasneHus

YripaBneHvie pabouyen TOUKOWM reHepatopa C AUCTNEs MOXHO BKIIOUNTH/BbIKIIOUNTD
0[HOBPEMEHHBIM HaKaTeM KHOMOK ﬁ + :

- 6enblii

PacnonoXeHHbIX Ha NofaBaTtesie NPOBOJIOKNU;

: pa6ouaﬂ TOYKa YyCTaHaB/IMBaeTCA C MNOMOLbK MNOTEHUMOMETPOB,

- 3efieHbIN : paboyan ToUKa yCTaHaBNMBAGTCA C MOMOLLbIO JUCTIes reHepaTopa.
15. TEX OBCNY>KUBAHUE

BHMMAHWE! NEPEA NMPOBEAEHVWEM OMEPALMA TEXOBC/YKUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT OTKJIIOYEH N OTCOEAUHEH OT
CETU MUTAHUA.

15.1 MJIAHOBOE TEXOBC/TYXXUBAHUE
OMNEPALUN MIAHOBOIO TEXOBC/TYXXUBAHUA BbIMOJIHAIOTCA ONEPATOPOM.

15.1.1 Tfopenka

- He ocTaBnaiiTe ropenky nnu eé kabenb Ha ropaumx npegmeTax, 3To MOXeT NPUBECTU K
pacnnaBneHuio U30NALUM 1 cienaeT ropenky 1 kabenb HenpurogHbIMU K pabote.

- PerynapHo nposepsaiiTe KpenneHve Tpyb 1 naTpy6bKOB nofaum rasa.

- AKKypaTHO COeAMHUTb 3aXKMNM, 3aKPYUMBAIOLLMIA SNeKTPO, WNNHAESb, HECYLUIA 3aXKUM,
C AVAaMeTPOM 3MeKTPOAa, BbI6PaHHbIM TaK. YTobObl M3bexaTb neperpesa, MIOXOro
pacnpeaeneHuns rasa v COOTBETCTBYIOLLEN MNOXOW PaboThl.

- MpoBepATb, MUHNMYM pa3 B A€Hb, CTEMEHb N3HOCa U NPaBUIbHOCTb MOHTaXa KOHLIEBbIX
yacTel ropenku: Conna, NeKTPoAa, AepKaTens 3NeKTPoaa, rasosoro Anddysopa.

15.1.2 Nopaya npoBoONOKN

- MpoBepnTb CTemeHb M3HOCA PONMKOB, MPOTATMBAOWMX MPOBOJOKY. Mepuognyeckn
yAanATb MeTa/yIMYecKyio Mbiib, OTKNAAbIBAIOLYIOCA B 30HE MPOTATVBaHWA (PONVKU U
HanpasnALLaA NPOBOJIOKM Ha BXOAE U BbiXofe).

15.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBC/TY>KUBAHUE

BHETMJIAHOBOE TEXOBC/NYXWUBAHUE [AOJIXKHO OCYLLUECTBJIATbCA TOJIbKO
OMbITHbIM  UIN  KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHAJIOM COMACHO NONOXEHNAM TEXHUYECKOU HOPMbI IEC/
EN 60974-4.

BHUMAHME! HAKOTAA HE CHUMAWTE MAHEJIb U HE NMPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA ATMMAPATA, HE OTCOEAVHUB
MPEABAPUTEJIbHO BUJIKY OT JIEKTPUYECKOM CETU.

BbinonHeHne NpPoOBEpPOK MOJ HaMpsXKeHMeM MOXEeT MPUBECTU K Cepbe3HbIM

3/1IeKTPOTPaBMaM, TaK Kak BO3SMOXKEH HeNoCpeACTBEHHDIN KOHTAKT C TOKOBeAyLWuMN

4yacTAMM annapata W/unu NOBpPeXAEHUAM BCNeACTBME KOHTaKTa € 4acTAMn B

ABVKEHUN.

- PerynAapHo ocmaTpuBaliTe BHYTPEHHIOI YacTb annapata, B 3aBUCMMOCTM OT YacTOTbl
MCMOMb30BaHMA U 3aMblIEHHOCTV pabouero MecTa. YaanaiTe HaKOMUBLUYIOCA Ha
TpaHcdopmaTope, COMPOTVBIEHUM U BbIMPAMUTENE Mblib NPU MOMOLU CTPYU CyXOro
CKaToro Bo3Ayxa C HU3KMM AaBneHnem (Makc. 106ap).

- He HanpaBnATb CTpylo CKaToro BO3flyxa Ha 3NEKTPUYECKWe Mnatbl; NPOM3BECT! UX

OUMCTKY OYEeHb MATKOW LETKO UK CrieluanbHbIMy PacTBOPUTENAMN.

MpoBepnTb NPV OYNCTKE, YTO 3NEKTPUYECKME COEAVMHEHMA XOPOLLO 3aKpyuyeHbl 1 Ha

KabenenpoBo/Ke OTCYTCTBYIOT NMOBPEXAEHUA N30NALMN.

- TMocne OKOHYaHWA onepaLyn TexoBCyKIBaHYA BEPHWTE NaHenn anmnapata Ha Mecto 1

XOPOLLO 3aKPyTUTe BCE KPEMeXHble BUHTbI.

HwnKoraa He NPOBOANTE CBAPKY NPW OTKPbITO MaLUMHE.

- Mocne BbINMONHEHUA TeXOGCNY)KMBAaHUA WAW  PEMOHTa  nofcoefnHuTe  obpaTHO
coeanHeHNA 1 Kabenn Tak, Kak OHK Gbiny NOACOeAMHEHbI U3HAYANbHO, ClefA 3a TeMm,
4Tobbl OHU He COMPMKACANNCh C MOABMXKHBIMW YacTAMW UM 4YacTAMM, Temnepatypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUMTENIbHO MOBbLICUTLCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA CTAXKAMM, BEPHYB

VX B MepBOHaYasbHbI BUA, Cefsa 3a TeM, YTOObl COeAMHEHNsA NEePBUYHON OOMOTKM
BbICOKOTO HanpskeHUA Obinn Obl AOMKHBIM 06pPa3oM OTAeNeHbl OT COeAVHEHUN
BTOPUYHOV OOMOTKY HWU3KOTO HampsxXeHUs.

[InA 3aKpbITUA METaINIOKOHCTPYKLIM YCTAaHOBUTE 06PATHO BCE raikui U BUHTbI.

16. MOVCK HEUCTIPABHOCTEN

B cnyuasax HeypgoBneTBopwTenbHOM paboTbl  anmapata, nepeg MPOBEOEHWEM
CUCTEMATUYECKOW MPOBEPKA U obpaieHnem B CepBUCHbIMI LEHTP, NpoBepbTe
cnepywouee:

Y6eanTbCA, UTO OCHOBHOW BbIK/OUaTeNlb BK/IIOUEH W FOPUT COOTBETCTBYIOWAA Namna.
Ecnu 370 He Tak, TO HanpsXeHWe ceTu He AOXOAWT A0 annapata, NOSTOMY MpoBepbTe
NMHUIO NUTaHUA (Kabenb, BUNKY U/Wnu po3eTKy, NpejoXpaHuTeNb U T. f.).

MpoBepbTe, He BKIUMICA NI CUrHanM TPEBOTM U3-3a CpabaTbiBaHUA TEPMO3aLLMTHI,
3aLLWTbI OT N3GLITOUHOTO MM HEAOCTATOUHOTO HAMPAXKEHWA WIIN 3aLLMTbI OT KOPOTKOTO
3aMblKaHUA.

inAa oTAenbHbIX PEXVMOB CBapKM HeO6X0AMMO COo6MoAaTb HOMUHANbHbIN BPeMeHHOW
pexum, T. e. AenaTb NepepbiBbl B paboTe ANnA oxnaxkieHUA annapata. B cnyvasx
cpabaTbiBaHNA TepMO3alLuTbl NOJOXKAUTE, MOKa annapaT He OCTbIHET ecTeCTBEHHbIM
06pa3om, 1 NpoBepbTe COCTOAHME BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HampsXeHUe NNHWK: eCIM 3HauyeHMe CIIMLIKOM BbICOKOE WM CIMLIKOM
HI3KOE, CBapOUHbIV annapaT ocTaeTcsA 3a6/10KMPOBaHHbIM.

Y6eanTbCs, UTO Ha BbIXofe annapaTta HET KOPOTKOTO 3aMblKaHWSA, B Cllydae ero Hanmuus,
ycTpaHuTe ero.

MpoBepuTb KaueCTBO 1 NPaBUIbHOCTL COEAMHEHUIN CBAPOYHOTO KOHTYpPa, B OCOGEHHOCTH
3aXUM Kabens Maccbl JOMKeH 6bITb COeAVHEH C AeTaNblo, 6€3 HaNIOXKEH WA U30NVPYIOLIEro
MaTepuana (Hanpumep, KPacok).

3alUMTHbIN ra3 AomkeH 6bITb NPaBIbHO NOA06PaH NO TUMY ¥ NPOLEHTHOMY CNeLanbHbIX
ynaKkoBKax Ui KOHTeliHepax.
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APARELHOS DE SOLDAR COM FIO CONTINUO PARA A SOLDADURA POR ARCO MIG-
MAG E FLUX, TIG, MMA PREVISTOS PARA UTILIZACAO PROFISSIONAL E INDUSTRIAL.
Nota: No texto a seguir sera utilizada a frase “Aparelho de solda”.

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina de
solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem a arco, as
relativas medidas de protecao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma "EN 60974-9: Aparelh para a
Parte 9: Instalagao e uso”).

AN

Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensdo em vazio fornecida pela
maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

A conexao dos cabos de solda, as operagdes de verificacao e de reparacao devem
ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da rede de
alimentacao.

Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentacdo antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

Efetuar ainstalacao 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.

Nao 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 opera¢oes
de enchimento devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e
desconectado da rede de alimentagéo.

AV N

- Nao soldar sobre reservatérios, recipientes ou tubulagdes 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 drea de trabalho todas as substancias inflamaveis (ex. madeira, papel,
panos, etc.)

Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

Idadura por arco.

0S FUMOS DE SOLDADURA PODEM SER PERIGOSOS

Os fumos produzidos durante a soldadura contém gases e vapores toxicos.
Os fumos de soldadura contém substancias que causam cancro, como
indicado na monografia IARC 118 (Agéncia Internacional para a Pesquisa sobre o
Cancro).

A toxicidade dos fumos de soldadura depende dos seguintes fatores:

- metais utilizados para a soldadura;

- elétrodos e fio de soldadura;

- revestimentos;

- detergentes, desengordurantes e semelhantes;

- processo de soldadura utilizado.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida com o objetivo

de reduzir ao minimo a inalagao dos fumos de soldadura:

- manter a cabega afastada de eventuais fumos de soldadura;

nao inspirar estes fumos;

assegurar uma troca de ar adequada ou meios adequados para aspirar os fumos de
soldadura junto do arco;

utilizar um capacete de soldadura com respirador eletroventilado se o arejamento
nao for suficiente.

Para cumprir a diretiva 2019/130/UE relativa a protecdo dos trabalhadores contra
riscos ligados a exposicao a agentes cancerigenos ou mutagénicos durante o trabalho,
é necessaria uma abordagem sistematica para a avaliagao dos limites de exposicao
dos fumos de soldadura em funcdo da sua composicao, concentracdo e duragao da
prépria exposicao.

POLO®

- 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.

A radiacao ultravioleta é cancerigena, tal como referido na monografia 118 do
IARC; além disso, a radiacao ultravioleta e infravermelha pode danificar os olhos e
queimar a pele.

Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN 169 ou
UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor a
epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas proximas ao arco por meio de protecdes ou
cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operagdes de soldadura muito intensivas for verificado um
nivel de exposicao diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é obrigatério o
uso de equipamentos de protecéo individual adequados (Tab. 1).

L OOROOO

EMF

SAEE

0S CAMPOS ELETRICOS E MAGNETICOS PODEM SER PERIGOSOS

A corrente elétrica que passa através de qualquer condutor provoca campos elétricos

e magnéticos (EMF) localizados. A corrente de soldadura cria um campo EMF em redor

do circuito de soldadura e do proprio aparelho de soldar.

Os campos eletromagnéticos podem interferir com alguns aparelhos médicos (por

ex., pacemakers, aparelhos de respiracao, proteses metalicas, etc.).

Devem ser tomadas medidas adequadas de protecédo relativamente aos portadores

destes aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizacao do aparelho de

soldar ou avaliagao do risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requmtos técnicos de produto para o uso exclusivo

em ambiente industrial com finalidade pr- l.Nao é gurado o cumprimento

dos limites de base relativos a exposicao ht aos ¢ eletr: 1éticos em

ambiente doméstico.

Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para reduzir ao

minimo a exposi¢ao 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;

P 9
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nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

- manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar o mais préoximo
possivel da juncao em execucao;

néo soldar junto ao aparelho de soldar;

todos os operadores devem respeitar as distancias minimas exigidas, tal como
indicado na ficha de dados EMF;

distancia da fonte EMF num ponto além do qual a exposicao é inferior a 20% do
valor minimo permitido:d =15 cm.

0N

- Aparelho de classe A:

Este aparelho de solda satisfaz os requisitos do standard técnico de produto para o
uso exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Nao é garantida
a correspondéncia a compatibilidade electromagnética nos edificios domésticos
e naqueles ligados directamente a uma rede de alimentacao de baixa tensao que
alimenta os edificios para o uso doméstico.

CUIDADOS SUPLEMENTARES
- AS OPERAGCOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente arisco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um "Responsavel qualificado” e executadas
sempre na presenca de outras pessoas instruidas para interven¢des em caso de
emergéncia.
DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecédo 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 chéo, salvo eventual uso
de plataformas de segurancga.
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: Aparelhagens 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 érea 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 tubulacées 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 macaneta como meio de suspenséo 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 alimentacéao.

ATENCAO! Qualquer intervengao manual em partes em movimento do alimentador
de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introdugéo do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificacao das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTAGAO.

CONDIGOES 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 corrosao.

)¢

mmm ELIMINAGAO

Néao eliminar este aparelho de soldar juntamente com residuos domésticos no final
do ciclo de vida util.

E responsabilidade do utilizador eliminar este aparelho elétrico nos pontos de recolha
destinados a eliminacéo e reciclagem de equipamentos elétricos ou contactar a loja
na qual o produto foi adquirido. Esta disposicao refere-se apenas a eliminacao de
equipamentos elétricos no territorio da Unido Europeia (REEE).

Este aparelho de solda contém componentes fabricados com substancias que
pertencem a "lista de matérias-primas criticas" em quantidades superiores a um
grama, tal como identificadas pela Comissao Europeia em 2023. Essas matérias-primas
sao aluminio (utilizado principalmente em dissipadores), cobre (cabo de alimentacéao
e ligagoes elétricas) e terras raras (Ne-Fe-B) nos imanes, se utilizados.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de solda é uma fonte de corrente para soldadura por arco, concebido
especificamente para a soldadura MAG de acos ao carbono ou fracamente ligados com gas
de protegdo CO, ou misturas de drgon/CO, utilizando fios-eletrodo macicos ou tubulares.

E também adequada para soldadura MIG de acos inoxidaveis com gés argénio + 1-2% de
oxigénio, aluminio e CuSi3, CuAl8 (soldadura forte) com gas argonio, utilizando fios de
eletrodo de analise adequada a peca a soldar.

E particularmente indicada para aplicagdes em carpintaria leve, para soldadura de aco
inoxidavel e aluminio. O funcionamento SINERGICO garante uma configuracao rapida
e facil dos parametros de soldadura, garantindo sempre um elevado controlo do arco e
da qualidade da soldadura. Como acessério opcional, estdo disponiveis curvas sinérgicas
adicionais as pré-definidas de fabrica.

Aparelho de solda também esta preparado para soldadura TIG em corrente continua (CC),
com ignicao do arco por contacto (modo LIFT ARC), de todos os agos (carbono, de baixa
liga e de alta liga) e metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas ligas) com gas de protecdo
Ar puro (99,9%) ou, para aplicagdes especiais, com misturas de Argon/Hélio. Também estd
preparada para soldadura com elétrodo MMA em corrente continua (CC) de elétrodos
revestidos (rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS
MIG-MAG
- Modo de funcionamento:
- manual;
- sinérgico;
- Pulse;
- PoP;
- Visualizagao no visor da velocidade do fio, tenséo e corrente de soldadura.
- Selecédo de funcionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Ignicdo LIFT.
- Visualizagdo no ecra TFT da tensao e corrente de soldadura.

MMA

- Regulacdo da forca do arco, arranque a quente.

- Dispositivo VRD.

- Protecao antiaderente.

- Visualizagdo no ecra TFT da tensao e corrente de soldadura.

OUTROS

- Configuracao em varios idiomas.

- Configuracao do sistema métrico ou anglo-saxénico.

- Configuragdo do modo de visualizagao (padrdo ou facil).

- Possibilidade de calibragdo da méaquina (tensao e corrente de soldadura).

- Possibilidade de memorizar, recuperar, importar e exportar programas personalizados.

- Possibilidade de registar trabalhos de soldadura.

- Reconhecimento automatico do grupo de refrigeracao a liquido G.R.A. (apenas verséao
AQUA).

PROTEGCOES

- Protecao termostatica.

- Protecao contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contacto entre tocha e massa.

- Protecao contra as tensdes anormais (tensao de alimentacdo muito alta ou muito baixa).

- Protecao para pressdo insuficiente do circuito de arrefecimento a liquido da tocha
(Apenas versao AQUA).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha MIG.

- Tocha MIG (arrefecida a liquido na versao AQUA).

- Cabo de retorno completo com pinga de massa.

- Suporte de suspenséo da tocha.

- Grupo arrefecimento a liquido G.R.A. (apenas para a versao AQUA).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador de garrafa de argénio.

Mascara com auto-escurecimento.

- Kit de soldadura MIG/MAG.

Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

Carro.

- Kit de cabos de ligacéo para verséo AQUA 10 m.

Kit de cabos de ligagdo 10 m.

- Curva de soldadura Fe 0,8 Ar-CO, 20% (Syn/ Pulse / PoP)
Curva de soldadura Fe 1,6 Ar-CO, 20% (Syn/ Pulse / PoP)
Curva de soldadura $S308 0,8 Ar-CO, 2% (Syn / Pulse / PoP)
- Curvade soldadura SS308 1,6 Ar-CO, 2% (Syn/Pulse / PoP)
Curva de soldadura AlSi5 1,0 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

- Curva de soldadura AlSi5 1.2 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

- Curva de soldadura CoredFe 1.2 Ar-CO, 18% (Syn)
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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 operag¢des de soldadura num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (por ex., em estreita proximidade de grandes
massas metdlicas).

7- Simbolo da linha de alimentacéo:
1~: tensdo alternada monofasica;
3~:tensdo alternada trifasico.

8- Grau de protecao do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentagao:

- U, : Tensdo alternada e frequéncia de alimentagdo 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, : tensao maxima em vazio (circuito de soldadura aberto).

- L/U,: Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser fornecidas pelo
aparelho de soldar durante a soldadura.

- X : Relagcdo 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-4 a intervencao da protecao 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 regula¢do da corrente de soldadura (minimo - méaximo) a
tensao correspondente de arco.

11- Numero de série para identificacdo do aparelho de soldar (indispensével para assisténcia
técnica, pedido de pecas sobresselentes, pesquisa de origem do produto).

12- - —=}-:Valor dos fusiveis de acionamento retardado a instalar para protegao da linha.

13- Simbolos relativos a normas de seguranca cujo significado é indicado no capitulo 1
"Seguranca geral para a soldadura em arco".

DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO
Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do dispositivo alimentador de fio
s&o 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 alimentacéo:
~ . :tensdo continua;
3- Grau de protecdo do invélucro.
4- U, :Tensdo de alimentagao do dispositivo alimentador de fio.
5- 1 :Corrente absorvida com carga méaxima.
6- Desempenho do circuito de soldadura:

- 1,: Corrente que pode ser fornecida pelo dispositivo alimentador de fio durante a
soldadura.

- X : Relagao 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)
O peso do aparelho de soldar e di itivo ali

p tador de fio esta contido nas tabelas
1e2(TAB. 1,2).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO
4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B1)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descri¢do);

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 ligagéo ao dispositivo alimentador de fio;

10- Fusivel de protecdo do aparelho de soldar;

11- Fusivel de protecao G.R.A. (apenas versao AQUA);

4.1.2 DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO (Fig. B2)

12- Painel de controlo (ver descri¢do);

13- Acoplamento tocha;

14- Ficha rapida positiva (+) para cabo de corrente de soldadura de ligacdo com o aparelho
de soldar;

15- Conector 14p para cabo comando de ligacao ao dispositivo alimentador de fio;

16- Tubo de gas;
17- Engates rapidos para tubagens de liquido da tocha MIG (apenas na versdo AQUA);
18- Engates rapidos para tubagens de liquido a ligar ao G.R.A. (apenas na versao AQUA);

4.1.3 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)

1- EcraTFT.

2- Botao de avango manual do fio. Permite de fazer avancar o fio no revestimento da tocha
sem a necessidade de agir no botao da tocha; O botdo é de acado momentanea e a
velocidade é de 1,5 m/min durante 2 segundos, depois 10 m/min.

3- Botdo de ativacdo manual da eletrovélvula de gas. Permite o fluxo do gas (descarga

tubagens, regulacao do caudal) sem a necessidade de atuar no botéo tocha; depois de

carregado a eletrovalvula permanece ativada durante 10 segundos ou até ser apertado
pela segunda vez.

Tecla multifuncional:

:acesso ao menu principal;

4

- : ativagdo/desativacdo do parametro a visualizar no ecra de soldadura;
v)

5- Manipulo multifuncional:

- arotagdo permite rolar através dos varios itens do menu;

- se carregado permite aceder o item selecionado, a rotacéo de variar o seu valor, se
carregado de novo permite confirmar o valor;
se carregado pelo menos por 3 segundos permite configurar as varidveis na
modalidade sinérgica (tipo de material, didmetro do fio, tipo de gas, 2T, 4T, 4T bi-level,
SPOT).
6- Tecla multifuncional:

- :‘3 1acesso ao parametro a visualizar no ecra de soldadura;

- :volta ao menu superior.

- m :valida os valores selecionados.

7- Porta USB.

4.1.4 PAINEL DE CONTROLO DO DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO (Fig. C)
8- Manipulo, cuja rotacao permite:

- regulacgdo do cordao de soldadura (tenséo de soldadura) no modo MAN;

- regulacdo do cordao de soldadura (comprimento do arco) no modo SYN;

9- Botao de avango manual do fio. Permite de fazer avancar o fio no revestimento da tocha
sem a necessidade de agir no botdo da tocha; O botdo é de agdo momentanea e a
velocidade é de 1,5 m/min durante 2 segundos, depois 10 m/min.

10- Manipulo, cuja rotacéo permite:

- regulacdo da velocidade de alimentagéo do fio no modo MAN;
- regulacdo da poténcia de soldadura no modo SYN;

5.INSTALAGCAO

ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E LIGACOES
ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTACAO.
AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

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-pinga de suporte elétrodo FIG. F (se houver)

Instalagcao G.R.A. (apenas versao AQUA): consultar o manual de instru¢des dentro do
grupo de arrefecimento.

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalacao do aparelho de soldar de forma que nao haja obstaculos
na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de arrefecimento; controlar ao
mesmo tempo que nao sejam aspirados pds condutivos, vapores corrosivos, humidade, etc..
Manter no minimo 250 mm de espaco livre ao redor do aparelho de soldar.

ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie plana
de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagao elétrica, verificar que os dados da placa do aparelho de
soldar correspondam a tensao e a frequéncia de rede disponiveis no lugar da instalagao.

- O aparelho de soldar deve ser ligado exclusivamente a um sistema de alimentacao com

condutor de neutro ligado a terra.

Para garantir a prote¢do contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Afim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se a ligagao
do aparelho de soldar nos pontos de interligacéo da rede de alimentacdo que apresentam
uma impedancia menor de di Zmax = 0.12 ohm.

O aparelho de soldar nao esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacéo publica, o instalador ou o utilizador sdo
responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se necessério,
consultar o gestor da rede de distribuicao).

5.2.1 Ficha e tomada
Ligar ao cabo de alimenta¢do um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade adequada
e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico; o terminal
apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
alimentacéo.
A tabela (TAB. 1) contém os valores recomendados em ampéres dos fusiveis retardados de
linha escolhidos de acordo com a max. corrente nominal distribuida pela méquina de solda,
e a tensdo nominal de alimentacao.
ATENCAO ! A falta de observacao das regras expostas acima torna ineficaz o
sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com, por
conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as
coisas (p. ex. incéndio).
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5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendacgées

ATENCT\O! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGACOES 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 méaxima abastecida pelo aparelho de soldar.

Para além disso:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rapidas (se
houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serdo produzidos
sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioracdo rapida e perda de
eficiéncia.

- Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

Evitar de utilizar estruturas metélicas que ndo fazem parte da peca em processamento,

como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura; isto pode ser perigoso

para a seguranca e dar resultados insatisfatorios para a soldadura.

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

5.3.2.1 Ligagao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gés carregavel na superficie de apoio do carro: max. 60 kg.

- Aparafusar o redutor de pressao (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a reducao
apropriada fornecida como acessério, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Argénio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gés ao redutor e apertar a abragadeira.

- Afrouxar o anel de regulagao do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da garrafa.

(*) Acessério a comprar separadamente se nao fornecido com o produto.

5.3.2.2 Ligagdo do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metdlica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugéo.

5.3.2.3 Tocha (Fig. B)

Acoplar a tocha (B1-5) no conector especifico (B2-13) 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.

Apenas versao AQUA:

Ligar os tubos externos de arrefecimento externos aos respetivos encaixes prestando
atencdo ao seguinte:

®_) :ENVIO LIQUIDO (Frio - encaixe azul);
: RETORNO LIQUIDO (Quente - encaixe vermelho).

5.3.3 LIGAGOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligacao na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressao na vélvula da garrafa de gas interpondo, se necessério, a
reducao apropriada fornecida como acessorio.

Ligar o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abracadeira fornecida.

Afrouxar o anel de regulagéo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da garrafa.
Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min.) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 7); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados durante a
soldadura atuando sempre no anel do redutor de presséo. Verificar a vedacdo de tubagens
e conexdes.

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 serligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esté apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execucéo. 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 dcido.

5.3.4.1 Ligagéo do cabo de soldadura pin¢a-porta-elétrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do elétrodo.
Este cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig. B1-2).

5.3.4.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve serligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde estd apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugéo. 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 ALIMENTAGAO.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTAGCAO 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 necessério, 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-horério e enfie a ponta do fio no alimentador de fio de
entrada empurrando-o 50-100 mm no alimentador de fio da conexao tocha (2c).
- Recoloque o/0s contra-rolo/os regulando a sua pressao num valor intermediario, verifique
que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do/os rolo/os inferior/inferiores
(3).
Remova o bico e o tubo de contato (4a).
- Introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de alimentacéo, ligue o aparelho de
soldar, carregue o botao tocha e a tecla de avanco fio (Fig. C-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.
ATENGAO! Durante estas operagdes o fio esta sob tensio elétrica e é
submetido a forca mecanica, portanto, pode causar, se nao forem adotadas
as precaucdes apropriadas, perigos de choque elétrico, feridas e
desencadear arcos elétricos:

Néo dirija o bocal da tocha contra partes do corpo.

Né&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 pressao 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 SUBSTITUICI\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 retencao anel com a méo.

5- Corte rente o segmento de revestimento excedente comprimindo-o ligeiramente; tire
de novo do cabo tocha.

6- Desbaste a area de corte do revestimento recoloque-a na conduta do cabo-tocha.

7- Aparafuse de novo a porca apertando-a com uma chave.

8- Remonte o tubo de contato e o bico.

5.5.2 Revestimento de material sintético para fios de aluminio

Execute as operagdes 1, 2, 3 como indicado para o revestimento de aco (ndo considere as

operagoes 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 latao,
o anel OR e, mantendo o revestimento sob pressdo leve, aperte a porca de fixagao
do revestimento. A parte do revestimento em excesso sera removida na medida em
seguida (ver (13)). Extraia da conexao tocha do dispositivo alimentador de fio o tubo
capilar para revestimentos de aco.

11- NAO E PREVISTO O TUBO CAPILAR para revestimentos de aluminio com diametro 1.6-
2.4mm (cor amarelo); o revestimento sera entdo introduzido na conexao da tocha sem
0 mesmo.

Corte o tubo capilar para revestimentos de aluminio de diametro 1-1.2 mm (cor
vermelha) numa medida inferior a 2 mm em relagdo aquela do tubo de 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 conexdo do dispositivo alimentador de fio e monte o bico de gas.

6. SOLDAGEM MIG-MAG: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
6.1 ARCO CURTO

A fusdo do fio e a separacao da gota ocorrem por curtos-circuitos sucessivos da ponta do
fio no banho de fusao (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do fio (stick-out) é
normalmente entre 5e 12 mm.
Acos ao carbono e de baixa liga
- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

1,0-1,2mm
misturas Ar/CO,

1,0-1,2mm
misturas Ar/CO, (1 -2%)

Aluminio

- Didmetro dos fios utilizaveis: 1,0-1,2mm
- Gas utilizavel: Ar
GAS DE PROTECAO

Ver TAB. 3.

6.2 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA PULSADA (ARCO PULSADO)
E uma transferéncia «controlada» localizada na zona de funcionalidade «spray-arc» (spray-
arc modificado) e possui, portanto, as vantagens da velocidade de fusdo e da auséncia
de projegdes, estendendo-se a valores de corrente consideravelmente baixos, de modo a
satisfazer também muitas aplicagdes tipicas do «short-arc».

A cada impulso de corrente corresponde o desprendimento de uma Unica gota do fio-
eletrodo; o fenédmeno ocorre com uma frequéncia proporcional a velocidade de avango do
fio, com uma lei de variagédo ligada ao tipo e ao diametro do préprio fio (valores tipicos de
frequéncia: 20-300 Hz).

Acos ao carbono e de baixa liga
- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Didmetro dos fios utilizaveis:

1,0-1,2mm
misturas Ar/CO,

1,0-1,2mm

- Gas utilizavel: misturas Ar/CO, (1-2 %)
Aluminio

- Diametro dos fios utilizaveis: 1,0-1,2mm
- Gas utilizavel: Ar
GAS DE PROTECAO

Ver TAB. 3.

Normalmente, o tubo de contacto deve estar dentro do bico de 5-10 mm, tanto mais quanto
maior for a tenséo do arco; o comprimento livre do fio (stick-out) serd normalmente entre
10e 12 mm.

Aplicagao: soldadura em «posicdo» em espessuras médias-baixas e em materiais
termicamente suscetiveis, particularmente adequada para soldar ligas leves (aluminio
e suas ligas), mesmo em espessuras inferiores a 3 mm.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funci to na modalidad |

Configuragdo modalidade manual (Fig. L-1).

O utilizador pode personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-2):
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: Tensao de soldadura;

: Velocidade de alimentagéo do fio;

- [7 [T : Pré-gés. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecdo antes de iniciar a
I soldadura.

57T : Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecéo a partir da
fIALY  paragem da soldadura.

: Burn-back. Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da
soldadura;

: Soft-start. Permite adaptar a velocidade do fio no inicio da soldadura para
otimizar a igni¢ao do arco.

: Reatancia eletrénica. Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura
mais quente;

Na parte superior do ecré sao visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade do
fio, corrente e tensao de soldadura).

7.2 Funcionamento na modalidade sinérgica

Configuracado modalidade sinérgica (Fig. L-3).

Carregando pelo menos 3 segundos no manipulo C-5, acede-se ao menu de configuracao
parametros como material, didametro do fio, tipo de gas. (Fig. L-4). O aparelho de soldar
configura-se automaticamente nas condiges ideais de funcionamento estabelecidas pelas
varias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador devera apenas selecionar a espessura do
material para comegar a soldar.

O utilizador pode também personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-5):

: Corrente de soldadura.

B

I

: Corregao do arco em relagdo a tenséo pré-configurada.

-

sP=f=]

: Velocidade de alimentacéo do fio.

: Espessura do material.

: Corrente inicial (expressa em percentagem de |,

: Correcgao do arco da corrente inicial.

: Duracgéo da corrente inicial.

: Duragdo da rampa entre corrente inicial e corrente I,.

: Duragdo da rampa entre corrente |, e corrente final.

]

: Duragdo da corrente final.

: Corrente final (expressa em percentagem de |,).

2L

: Corregao do arco da corrente final.

[7 [T : Pré-gés. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecdo antes de iniciar a
I soldadura.

: Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecao a partir da
paragem da soldadura.

.
=
=5
2
£2
w3

-
R

: Corregao Burn-back. Permite corrigir o tempo de queimadura do fio na paragem
da soldadura em relagéo ao tempo pré-configurado.

: Corregao da reatancia eletrénica em relagao ao valor pré-configurado.

BE

Nota: os parametros corrente de soldadura, velocidade de alimentacao do fio e espessura
do material sdo relacionados entre si segundo uma curva sinérgica.

Na parte superior do ecra sdo visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade do
fio, corrente e tensao de soldadura).

TEET
7.2.1 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada € menor ou iguala 1,5 mm.
Descricdo: o controlo especial instantaneo do arco de soldadura e a elevada rapidez de
correcao dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos da modalidade de
transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico reduzido a peca a soldar.
O resultado é, por um lado, a menor deformacdo 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 deformagdo do material;

arco estavel também com baixas correntes;

soldadura por pontos rapida e exata;

unido facilitada de chapas espacadas entre si.

7.3 Funci to na modalidade Pulse

Configuracao modalidade Pulse (Fig. L-6).

Carregando pelo menos 3 segundos no manipulo C-5, acede-se ao menu de configuracao
de parametros como material, diametro do fio, tipo de gas. (Fig. L-4). O aparelho de soldar
configura-se automaticamente nas condicdes ideais de funcionamento estabelecidas pelas

vérias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador devera apenas selecionar a espessura do
material para comecar a soldar.

7.4 Funci 1to na modalidade PoP (PULSE on PULSE).

Configuracdo modalidade pulse (Fig. L-7).

A modalidade PoP permite efetuar uma soldadura pulsada com 2 niveis de corrente (I, e I,)
com frequéncia PoP Hz.

Em relagdo a modalidade Pulse, estdo disponiveis as variaveis a seguir:

: Corrente de soldadura secundaria (expressa em percentagem de ).

: Correcao do arco da corrente secundaria.

ol RoP B Frequéncia de trocaentre |, e ..
Hz

- @tz : Balanceamento da duragao da corrente |, em relagdo a duragao da corrente | .

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuragao da modalidade de controlo do botéo tocha (Fig. L-9)

Para ter acesso ao menu de regulacdo dos parametros carregue o manipulo (Fig. C-5) pelo
menos 3 segundos.

8.2 Modalidades de controlo do botao da tocha
E possivel configurar 4 modalidades diferentes de controlo do botao tocha:

Modalidade 2T

1

A soldadura comeca carregando o botéo tocha e acaba quando o botao é solto.

Modalidade 4T

H

A soldadura comeca carregando e soltando o botao tocha e termina somente quando o
botédo tocha esta carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para soldaduras
de longa duragdo.

Modalidade 4T Bi-Level

A soldadura comeca carregando e soltando o botdo tocha. Cada vez que carrega/solta
passa-se da corrente (I, simbolo) a corrente (I, simbolo) e vice-versa. Esta termina apenas
quando o botéo tocha for carregado por um certo tempo estabelecido.

Modalidade por pontos

SPOT

Permite a execucdo de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duragdo da
soldadura

9. SOLDADURA COM G.R.A. (apenas para versao AQUA)
0 aparelho de soldar reconhece de modo automatico a presenca da G.R.A. No ecra surge o
simbolo @ Ao pressionar o botdo tocha pela primeira vez, a G.R.A. é ativada. E possivel

desativar o funcionamento da G.R.A. seguindo as instru¢des indicadas no cap. 12. Neste
caso, no ecrd, surge o simbolo i g

10. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

10.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicacées do fabricante contidas na embalagem dos
eléctrodos utilizados que indicam a polaridade correta do eléctrodo e a relativa corrente
excelente.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em funcao do didmetro do eléctrodo utilizado
e do tipo de juncao que se quer executar; a titulo indicativo as correntes que podem ser
utilizadas para os varios diametros de eléctrodo, sdo:

@ Eléctrodo (mm) i 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 eléctrodo, 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 da juncao soldada sdo determinadas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posicao de execucdo, didmetro e qualidade dos
eléctrodos (para uma conservagdo correta mantenha os eléctrodos protegidos da
humidade, guardados nas embalagens ou caixas especificas).

ATENGAO:

Em func¢ao da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos, pode
ocorrer instabilidade do arco devido a composicao do préprio eléctrodo.

10.2 PROCEDIMENTO

- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do eléctrodo na peca a solde
executando um movimento como se fosse acender um fdsforo; este é o método mais
correto para desencadear o arco.
ATENGAO: NAO BATA o eléctrodo na pega; pode-se arriscar de danificar o

-57-



revestimento dificultando a ignicao do arco.

Tao logo desencadeado o arco, procure manter uma distancia da peca equivalente ao
diametro do eléctrodo utilizado e mantenha esta distancia a mais constante possivel
durante a realizacéo da soldadura; lembre que a inclinagdo do eléctrodo no sentido do
avanco devera ser de aproximadamente 20-30 graus.

No fim do cordao de soldadura, coloque a extremidade do eléctrodo ligeiramente para
tras em relacao a direcdo de avanco, acima da cratera para efetuar o enchimento, depois
levante rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter o desligamento do arco
(Aspectos do cordéo de soldadura - FIG. O).

10.3 Configuracao da modalidade MMA (Fig. L-10)
O utilizador pode personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-11):

12

: Corrente de soldadura medida em Ampére.

HOT
- START : Representa a sobrecarga de corrente inicial “"HOT START” com a indicagéo do
aumento percentual no ecrd em relagdo ao valor da corrente de soldadura selecionada.
Esta regulacdo melhora o arranque.

ARC
- FORCE: Representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE” com indicacdo no
ecra do aumento percentual em relacdo ao valor da corrente de soldadura pré-
selecionada. Esta regulacao melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do eléctrodo
a peca e permite o uso de varios tipos de eléctrodos.

- VRD : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de reducao da tenséo de
saida em vazio (regulacdo ON ou OFF). Com VRD ativado aumenta a seguranga do
operador quando o aparelho de soldar estd aceso mas ndo em condicéo de soldadura.

No lado esquerdo do ecra sdo visualizadas as caracteristicas reais de soldadura (corrente,

tensédo de soldadura e diametro recomendado do elétrodo).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é adequada para todos os acos de baixo e alto teor de carbono e metais
pesados como cobre, niquel, titanio e suasligas (FIG. P). Paraa soldaduraTIG DC com elétrodo
no polo (-) é geralmente utilizado o elétrodo com 2% de cério (faixa colorida cinzenta). E
necessario afiar axialmente o elétrodo de tungsténio na esmeriladora, ver FIG. Q, tomando
cuidado para que a ponta fique perfeitamente concéntrica, a fim de evitar desvios do arco.
E importante realizar a afiacdo no sentido do comprimento do elétrodo. Essa operacdo deve
ser repetida periodicamente, dependendo do uso e do desgaste do elétrodo, ou quando o
mesmo tiver sido acidentalmente contaminado, oxidado ou utilizado incorretamente. Para
uma boa soldadura, é indispensavel consultar a TAB. 7, onde sdo indicados o diametro do
elétrodo, a corrente e o fluxo de gas em funcédo da espessura a soldar. A saliéncia normal do
elétrodo da bocal ceramica é de 2 a 3 mm e pode atingir 8 mm para soldaduras em angulo.
A soldadura ocorre por fusdo das bordas da junta. Para espessuras finas devidamente
preparadas (até cerca de 1 mm), ndo é necessério material de adicéo (FIG. R).

Para espessuras superiores, séo necessarias varetas da mesma composicao do material base
e de diametro adequado, com preparacdo adequada das bordas (FIG. S).

Para uma boa soldadura, é aconselhdvel que as pecas sejam cuidadosamente limpas e
isentas de oxido, dleos, gorduras, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

- Regule a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo C-5; durante a

soldadura adapte a corrente ao aporte térmico real.

Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco eléctrico é efetuado com o contato e o afastamento do eléctrodo

de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de ignicdo causa menos interferéncias

electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusdes de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.

Apoiar a ponta do eléctrodo na peca, com ligeira pressao.

- Elevar imediatamente o eléctrodo de 2-3 mm obtendo assim a igni¢do do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de alguns
instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

- Parainterromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. L-12)
No lado esquerdo do ecra séo visualizadas as grandezas reais de soldadura (corrente e
tensao de soldadura).

12. SINALIZAGOES DE ALARME (TAB. 8)

A restauracao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.

Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:
DESCRICAO

Alarme protecdo térmica

Alarme sobrecarga/sub tensao

Alarme tenséo auxiliar

Alarme sobrecarga de corrente em soldadura

Alarme curto-circuito na tocha

Alarme off-line

Alarme line-error
Alarme grupo arrefecimento
Alarme anomalia alimentador

Alarme de sobrecorrente primaria

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso de Alarme
sobrecarga/sub tensdo.

13. MENU CONFIGURAGOES (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permite escolher na modalidade MIG-MAG entre as visualizagoes:
- todos os parametros sao visualizados conforme descrito acima.

Fig. L-17. Nesta modalidade é representada a peca a soldar e a forma do
corddo de soldadura. Carregando o botdo C-6 se tem acesso a todos os
outros parametros.

Na modalidade “EASY” néo é possivel a soldadura na modalidade MIG MANUAL e PoP.

13.2 MENU SET UP (Fig. L-15)
Permite configurar:
idioma.

hora e data.

unidades de medida métricas ou anglo-saxdnicas.

nome atribuido a maquina.

- ﬁ MACHINE M
NAME

13.2.1 BLOQUEIO DAS FUNGOES

Depois de selecionado o icone setup Ealidul, carregue simultaneamente nos botdes de
avanco fio (C-2) e descarga de gas (C-3) e em seguida confirme carregando no manipulo
multifuncional (C-5). O ecra que aparece contém o icone que, se selecionado,

permite configurar 3 niveis diferentes de bloqueio funcdes:

- : nenhuma protecéo; é possivel navegar, configurar e alterar todos os parametros
e soldadura.

de soldad

: protecdo intermedidria; é possivel alterar apenas os parametros fundamentais
de soldadura.

: protecdo maxima; nao é possivel alterar nenhum parametro.

13.3 MENU SERVICE (Fig. L-16)
Permite obter informacdes sobre o estado do aparelho de soldar.

13.3.1 MENU INFO
- : dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamento do aparelho de

soldar.

dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de trabalho do aparelho de soldar.
Bl A\ ALarm :
- 5‘/‘N1234567B9

13.3.2 MENU FIRMWARE
- : permite atualizar o software do aparelho de soldar mediante pen drive USB.

o
WELD
PRG ON

lista de alarmes.

numero de série da maquina.

permite reconfigurar o aparelho de soldar nas condigoes iniciais.

release software instaladas.

2=

13.3.3 MENU REPORT

Permite gerar um report e guarda-lo numa pen drive USB. No report estdo contidas varias
informacoes relativas ao estado do aparelho de soldar (Software instalados, horas de vida/
funcionamento, alarmes, processo de soldadura configurado etc.).

importacao de curvas sinérgicas acessorias.

13.3.4 CALIBRAGAO

Depois de selecionado o icone service BEEMEH, carregue simultaneamente nos botdes de
avanco fio (C-2) e descarga de gas (C-3) e em seguida confirme carregando no manipulo
multifuncional (C-5). O ecra que aparece contém o icone que, se for selecionado,

C'ATIERATION
permite calibrar o aparelho de soldar de forma que seja conforme a norma EN 50504.
13.4 MENU AQUA

Permite ativar@ / desativarwg‘ o funcionamento da G.R.A.

13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)

Permite:

guardar um trabalho na meméria interna do aparelho de soldar.
carregar um trabalho guardado anteriormente.

apagar um trabalho guardado anteriormente.

importar trabalhos do dispositivo USB.

exportar trabalhos do dispositivo USB.

permite registar os parametros de soldadura no dispositivo USB.

14 GESTAO DO GUIA-FILO
14.1 Reconhecimento

- branco / verde : guia-fio ligado ao gerador;

- Sem icone: guia-fio ndo ligado ao gerador.

14.2 Modo de mudanca automatica do processo

Se estiver definido o processo MMA ou TIG, caso o alimentador de arame seja ligado, o
processo MIG-MAG é ativado automaticamente com as Ultimas configuracoes utilizadas.
Se o processo MIG-MAG estiver definido, quando o alimentador de arame for desligado, o
processo ndo muda automaticamente.

14.3 Modo de controlo

E possivel ativar/desativar o controlo do ponto de trabalho no visor do gerador pressionando

simultaneamente os botées +_8_:

- branco: o ponto de trabalho é definido através dos potenciémetros presentes no

alimentador de arame;

- verde: o ponto de trabalho é definido pelo visor do gerador.

15. MANUTENGCAO
ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

15.1 MANUTENGAO ORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.
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15.1.1 TOCHA

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pegas quentes; isto causara a fusdo dos materiais
isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedacéo da tubulagdo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinca com o
diametro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicao defeituosa
do gés e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizagdo, o estado de desgaste e a exactiddo da montagem das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo, difusor gas.

15.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqliéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame, remover
periodicamente o p6 metélico que se deposita na area de tracdo (rolos e guia arame de
entrada e saida).

15.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA

AS OPERAGCOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO
ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E
ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.
Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem causar
choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob tensdo e/ou
lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.
- Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcdo da utilizacédo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se depositou
no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max
10bars).
Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.
- Na ocasido verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens nao
apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os
parafusos de fixagdo.
- Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.
Depois de ter efetuado a manutengéo ou a reparagdo restaurar as conexoes e as fiagdes
como eram inicialmente tomando o cuidado para que estas ndo entrem em contato com
partes em movimento ou partes que podem ser atingidas por temperaturas elevadas.
Colocar abragadeiras em todos os condutores como eram inicialmente, tomando o
cuidado de manter bem separadas entre si as ligagdes do primario em alta tensdo
daqueles secundarios em baixa tensao.
Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

16. BUSCA DEFEITOS .

EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES SISTEMATICAS
OU DE PROCURAR UM CENTRO DE ASSISTENCIA, CONTROLAR QUE:

- Com o interruptor geral em "ON" a ldmpada relativa deve acender-se; em caso contrario o
defeito esta na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou movel, fusiveis, etc...).

N&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencao da seguranca térmica, de alta ou
baixa tensao ou de curto-circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relacdo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da prote¢ao 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
eliminacdo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, sobretudo que
a pinga de massa seja efectivamente coligada na pega com auséncia de materiais isolantes
(ex. vernizes).

- O gas de proteccédo 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.

AV N

- 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.).

De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

LASROOK KAN GEVAARLUK ZIJN

De rook die tijdens het lassen ontstaat, bevat giftige gassen en dampen.
De lasrook bevat kankerverwekkende stoffen, zoals

aangegeven in IARC-monografie 118 (Internationaal instituut voor kankeronderzoek).
De giftigheid van lasrook hangt af van de volgende factoren:

- voor het lassen gebruikte metalen;

- elektroden en lasdraad;

- bekleding;

- reinigingsmiddelen, ontvettingsmiddelen en dergelijke;

- het gebruikte lasproces.

Alle gebruikers moeten de onderstaande regels volgen, om

het inademen van lasrook tot een minimum te beperken:

het hoofd uit de buurt van eventuele lasrook houden;

die rook niet inademen;

zorgen voor voldoende luchtverversing of voor middelen om de lasrook in de buurt
van de vlamboog te verwijderen;

een lashelm met elektrisch ademhalingstoestel gebruiken als de ventilatie
onvoldoende is.

Om te voldoen aan Richtlijn 2019/130/EU: bescherming van de werknemers tegen
de risico's van blootstelling aan carcinogene of mutagene agentia op het werk, is er
een systematische aanpak nodig voor het beoordelen van blootstellingslimieten voor
lasrook, afhankelijk van de samenstelling, concentratie en blootstellingsduur.

POLO®

- 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.

Ultraviolette straling is kankerverwekkend, zoals staat aangegeven in de IARC-
monografie 118; bovendien kan ultraviolette en infrarode straling de ogen
beschadigen en de huid verbranden.

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

EMF

SASE

ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLLIJK ZIJN

Elektrische stroom die door een geleider stroomt, veroorzaakt plaatselijke elektrische

en magnetische velden (EMV). De lasstroom creéert een EMV in de buurt van het

lascircuit en het lasapparaat zelf.

Elektromagnetische velden kunnen sommige medische apparatuur (bijv. pacemakers,

ademhalingsapparatuur, metalen protheses, enz.) verstoren.

Er moeten geschikte beveiligingsmaatregelen worden getroffen voor dragers van dit

soort apparatuur. Verbied bijvoorbeeld de toegang tot het gebruiksgebied van het

lasapparaat of voer een individuele risicobeoordeling uit voor lassers.

Dit lasapparaat voldoet aan de technische productstandaards voor exclusief gebruik

in een industriéle omgeving voor prof 1ele doeleind De naleving van de

basislimieten met betrekking tot de blootstelling van mensen aan elektromagnetische

velden in een huishoudelijke omgeving wordt niet gewaarborgd.

Alle gebruikers moeten de hieronder vermelde regels opvolgen, om de blootstelling

aan EMV's uit het lascircuit tot een minimum te beperken:

- de laskabels naar elkaar toe brengen. Ze bevestigen met plakband als dat mogelijk
is;

- hoofd en romp zo ver mogelijk verwijderd houden van het lascircuit;

- de laskabels nooit rondom metalen voorwerpen of om uw lichaam wikkelen;

- niet lassen met uw lichaam in het midden van het lascircuit;

- de beide laskabels aan dezelfde kant van uw lichaam houden;
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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 minimumafstanden in acht nemen, zoals
aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%
van de toegestane minimumwaarde is: d = 15 cm.

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor
huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”"Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn
voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven staat,
behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men werkt met
meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch verbonden
stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een waarde
die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren codrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
bescherming regelen 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 temperaturen van hoger dan 65°C bereiken: er moet geschikte
beschermende kleding worden gedragen.

Laat het zojuist gelaste werkstuk eerst afkoelen voordat u het aanraakt!

ONEIGENLIK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan één
bediener tegelijk te laten gebruiken.

VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met geschikte
middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de
draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

OMGEVINGSOMSTANDIGHEDEN (EN 60974-1)
- Gebruik het lasapparaat alleen bij de volgende omgevingsomstandigheden:
« omgevingstemperatuur tussen -10°C en 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 50% bij 40°C;
« relatieve luchtvochtigheid niet hoger dan 90% bij 20°C;
« De omgevingslucht moet vrij zijn van stof, zuren, gassen of bijtende stoffen, enz.

OPSLAG

- Plaats de machine en de bijbehorende accessoires (met of zonder verpakking) in
een gesloten ruimte.

- De omgevingstemperatuur moet tussen -20°C en 55°C zijn.

Als de machine een koeleenheid met vloeistof heeft en de omgevingstemperatuur

lager is dan 0°C: gebruik de door de producent aanbevolen antivriesvloeistof of maak

het hydraulische circuit en de vloeistoftank helemaal leeg.

Tref altijd de juiste voorzorgsmaatregelen om de machine te beschermen tegen

vocht, vuil en corrosie.

)i ¢

mmmm VERWIJDERING ALS AFVAL

Gooi dit lasapparaat aan het einde van zijn levensduur niet weg bij het normale
huishoudelijke afval.

Het is de verantwoordelijkheid van de gebruiker om deze elektrische apparatuur af
te geven bij de aangewezen inzamelpunten voor het verwijderen en recyclen van
elektrisch materiaal of om contact op te nemen met de winkel waar het product is
gekocht. Deze bepaling heeft alleen betrekking op de verwijdering van apparatuur
op het grondgebied van de Europese Unie (AEEA).

Dit Lasapparaat bevat onderdelen die zijn gemaakt van stoffen die in hoeveelheden
van meer dan één gram voorkomen op de "lijst van kritieke grondstoffen", zoals
vastgesteld door de Europese Commissie in 2023. Deze grondstoffen zijn aluminium
(voornamelijk gebruikt in koellichamen), koper (voedingskabel en elektrische
aansluitingen) en zeldzame aardmetalen (Ne-Fe-B) in magneten, indien gebruikt.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal ontworpen voor MAG-lassen
van koolstofstaal of zwak gelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels van argon/CO,
met behulp van volle of gevulde (buisvormige) lasdraden.

Het is ook geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met argon + 1-2% zuurstof, aluminium
en CuSi3, CuAl8 (solderen) met argon, met behulp van lasdraden die geschikt zijn voor het
te lassen werkstuk.

Het apparaat is bijzonder geschikt voor toepassingen in de lichte metaalbouw, voor het
lassen van roestvrij staal en aluminium. De SYNERGETISCHE werking zorgt voor een snelle
en eenvoudige instelling van de lasparameters en garandeert altijd een hoge controle
over de boog en de laskwaliteit. Als accessoire zijn op verzoek extra synergetische curven
verkrijgbaar naast de vooraf ingestelde curven.

Het lasapparaat is ook geschikt voor TIG-lassen met gelijkstroom (DC), met
contactboogontsteking (LIFT ARC-modus), van alle staalsoorten (koolstofstaal,
laaggelegeerd en hooggelegeerd) en zware metalen (koper, nikkel, titanium en hun
legeringen) met zuiver Ar-beschermgas (99,9%) of, voor speciale toepassingen, met argon/
helium-mengsels. Het apparaat is ook geschikt voor MMA-elektrodelassen met gelijkstroom
(DC) van beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN
MIG-MAG
- Werkingsmodus:
- handmatig;
- synergetisch;
- Pulse;
- PoP;
- Weergave van draadsnelheid, spanning en lasstroom op het display.
- Selectie van 2T-, 4T-, 4T Bi-level- en Spot-werking.

TIG
- LIFT-ontsteking.
- Weergave van lasstroom en -spanning op TFT-display.

MMA

- Regeling van boogkracht, hot start.

- VRD-apparaat.

- Anti-stick bescherming.

- Weergave van lasstroom en -spanning op TFT-display.

OVERIG

- Instelling van verschillende talen.

Instelling van metrisch of Angelsaksisch stelsel.

Weergavemodus instellen (standaard of eenvoudig).

Mogelijkheid om de machine te kalibreren (lasstroom en -spanning).

Mogelijkheid om gepersonaliseerde programma's op te slaan, op te roepen, te importeren
en te exporteren.

Mogelijkheid om laswerkzaamheden te registreren.

Automatische herkenning van G.R.A. vloeistofkoelingseenheid. (alleen AQUA-versie).

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging.

- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa.

- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag).

- Beveiliging tegen onvoldoende druk van het vloeistofkoelcircuit van de toorts (alleen
versie AQUA).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- MIG-toorts.

- MIG-toorts (vloeistofgekoeld in de versie AQUA).

- Retourkabel met aardeklem.

- Ophanghaak voor de toorts.

- Vloeistofkoelingsgroep G.R.A. (alleen voor de versie AQUA).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

Adapter Argon-gasfles.

- Automatisch donkerkleurend masker.

Kit MIG/MAG-lassen.

- Kit MMA-lassen.

Kit TIG-lassen.

- Wagen.

Aansluitkabelset voor AQUA-versie 10 m.

- Aansluitkabelset 10 m.

Lasbocht Fe 0,8 Ar-CO, 20% (Syn/ Pulse / PoP)
Lascurve Fe 1,6 Ar-CO, 20% (Syn/ Pulse / PoP)

- Lascurve 55308 0,8 Ar-CO, 2% (Syn/ Pulse / PoP)
- Lascurve SS308 1,6 Ar-CO, 2% (Syn/ Pulse / PoP)
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- Lascurve AISi5 1,0 Ar (Syn/Pulse / PoP)
- Lascurve AISi5 1.2 Ar (Syn/ Pulse / PoP)
- Lascurve CoredFe 1.2 Ar-CO, 18% (Syn)

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).

7- 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%).

-1 : Maximale stroom die door de lijn wordt verbruikt.

- |, 4 : Effectieve voedingsstroom.

10- Prestaties van het lascircuit:

- U, : maximale nullastspanning (lascircuit open).

- L/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".

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- 1, : 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;

10- Zekering ter bescherming van het lasapparaat;

11- Zekering ter bescherming van de G.R.A. (alleen versie AQUA);

(+) wvoor lasstroomkabel voor verbinding met de

4.1.2 DRAADTREKKEREENHEID (Fig. B2)

12- Bedieningspaneel (zie beschrijving);

13- Aansluiting toorts;

14- Positieve snelkoppeling (+) voor lasstroomkabel voor verbinding met het lasapparaat;
15- 14p-connector voor stuurkabel voor verbinding met het lasapparaat;

16- Gasslang;

17- Snelkoppelingen voor vloeistofslangen van de MIG-toorts (alleen versie AQUA);
18- Snelkoppelingen voor vloeistofslangen om aan te sluiten op de G.R.A. (alleen versie
AQUA);

4.1.3 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)

1- TFT-display.

2- Knop voor handmatig vooruitbrengen van de draad. Hiermee kan de draad vooruit
worden gebracht in de huls van de toorts zonder dat u op de toortstoets hoeft te
drukken; De knop werkt tijdelijk en de snelheid is 1,5 m/min gedurende 2 seconden,
daarna 10 m/min.

3- Knop voor handmatige inschakeling van de elektromagnetische gasklep. Maakt
een gasuitstroom mogelijk (leidingen schoonspoelen, debiet instellen) zonder
dat u op de toortstoets hoeft te drukken; wanneer deze knop is ingedrukt, blijft
de elektromagnetische klep 10 seconden actief of totdat de knop opnieuw wordt
ingedrukt.

4-  Multifunctionele toets:

:toegang tot het hoofdmenu;

- :inschakeling/uitschakeling van de parameter die op het lasscherm moet
worden weergegeven;
5-  Multifunctionele knop:

- dooraan de knop te draaien, kunt u door de verschillende menuonderdelen bladeren;

- door de knop in te drukken, kan het geselecteerde onderdeel worden geopend,
door eraan te draaien kan de waarde worden veranderd, door de knop opnieuw in te
drukken, kan de waarde worden bevestigd;

- als de knop minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, kunnen de variabelen
in de synergetische modus worden ingesteld (type materiaal, diameter draad, type
gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Multifunctionele toets:
- :‘3 :toegang tot de parameter die op het lasscherm moet worden weergegeven;

- - :terug naar het bovenliggende menu.

- m : bevestigt gekozen waarden.

7 - USB-poort.

4.1.4 BEDIENINGSPANEEL VAN DE DRAADTREKKEREENHEID (Fig. C)
8- 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;

9- 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 werkt tijdelijk en de snelheid is 1,5 m/min gedurende 2 seconden,
daarna 10 m/min.

10- 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 (indien aanwezig)

Installatie G.R.A. (alleen versie AQUA): raadpleeg de instructiehandleiding in de
koelingsgroep.

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de ingangs-
en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend stof, corrosief
vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is om
het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te
voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het

serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie op

de installatieplaats.

Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met

geaarde nulleider.

- Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect
contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt aangeraden
het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet met een
impedantie van minder dan Zmax = 0.12 ohm.

- Het lasapparaat 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 + P.E) met een adequaat vermogen met de voedingskabel
verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met zekeringen of een
automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden worden met
de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in ampéres van de vertraagde zekeringen
van de lijn gekozen op basis van de max. nominale stroom verdeeld door de lasmachine en
van de nominale voedingsspanning.
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LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen, werkt het
veiligheidssysteem van de constructeur (klasse I) 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

UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.
InTabel 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.

ftf OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE AANSLUITINGEN

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 (B2-13) 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.

Alleen versie AQUA:

Verbind de externe koelleidingen met hun aansluitingen. Let daarbij op het volgende:

®_) : VLOEISTOF-AANVOERLEIDING (Koud - blauwe aansluiting);
_@ : VLOEISTOF-RETOURLEIDING (Warm - rode aansluiting).

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.
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 UWILT 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 HET PROCEDE
6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

Het smelten van de draad en het loslaten van de druppel gebeurt door opeenvolgende
kortsluitingen van de draadpunt in het smeltbad (tot 200 keer per seconde). De vrije lengte
van de draad (stick-out) ligt normaal gesproken tussen 5 en 12 mm.

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal
- Gebruikbare draaddiameters:

- Gebruikbaar gas:

Roestvrij staal

- Gebruikbare draaddiameters:

- Gebruikbaar gas:

1,0-1,2mm
Ar/CO,-mengsels

1,0-1,2mm
Ar/CO,-mengsels (1 -2%)

Aluminium
- Gebruikbare draaddiameters: 1,0-1,2mm
- Gebruikbaar gas: Ar

BESCHERMINGSGAS
Zie TAB. 3.

6.2 PULSOVERDRACHTSMODUS (GEPULSEERDE BOOG)

Het is een "gecontroleerde" overdracht in het "spray-arc"-gebied (gemodificeerde spray-
arc) en biedt dus de voordelen van smeltsnelheid en afwezigheid van spatten, waarbij
de stroomwaarden aanzienlijk laag zijn, zodat ook veel typische "short-arc"-toepassingen
kunnen worden uitgevoerd.

Elke stroomimpuls komt overeen met het loslaten van een enkele druppel van de
elektrodel draad; dit fenomeen vindt plaats met een frequentie die evenredig is aan de
voortbewegingssnelheid van de draad, met een variatie die afhankelijk is van het type en
de diameter van de draad zelf (typische frequentiewaarden: 20-300 Hz).
Koolstofstaal en laaggelegeerd staal

- Gebruikbare draaddiameters:

- Gebruikbaar gas:

Roestvrij staal

1,0-1,2mm
Ar/CO,-mengsels

- Gebruikbare draaddiameters: 1,0-1,2mm
- Gebruikbaar gas: Ar/CO,-mengsels (1 -2 %)
Aluminium

- Gebruikbare draaddiameters: 1,0-1,2mm
- Gebruikbaar gas: Ar

BESCHERMINGSGAS
Zie TAB. 3.

Normaal gesproken moet het contactbuisje zich 5-10 mm binnen de spuitmond bevinden,
des te meer naarmate de boogspanning hoger is; de vrije lengte van de draad (stick-out) ligt
normaal gesproken tussen 10 en 12 mm.

Toepassing: lassen in "positie” op middelmatige tot dunne diktes en op thermisch gevoelige
materialen, bijzonder geschikt voor het lassen van lichte legeringen (aluminium en
zijn legeringen), zelfs op diktes van minder dan 3 mm.
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7. MIG-MAG WERKINGSMODI

7.1 Werking in de handmatige modus

De handmatige modus instellen (Fig. L-1).

De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-2):

- : Lasspanning;
- : Voedingssnelheid van de draad;

: Pre-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
voordat het lassen wordt gestart.

PRE
( hEAS

- PosT
GAS
h
B BURN
- start [
4

- . : Elektronische reactantie. Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad;

=

: Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
nadat het lassen is gestopt.

=5

5}

: Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is
gestopt worden ingesteld;

s

Soft-start. Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin van het lassen
worden ingesteld om de ontsteking van de boog te optimaliseren.

g\Ob

In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

7.2 Werking in de synergetische modus

Instellen synergetische modus (Fig. L-3).

Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een menu
geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter, type gas. (Fig.
L-4). Het lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale werkingsomstandigheden
die zijn bepaald door de verschillende opgeslagen synergetische curves. De gebruiker hoeft
alleen de dikte van het materiaal te selecteren om te kunnen beginnen met lassen.

De gebruiker kan bovendien de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-5):

- : Lasstroom.

3 6 & E

: Correctie van de boog ten opzichte van de vooraf ingestelde spanning.

: Voedingssnelheid van de draad.

: Dikte van het materiaal.

: Beginstroom (uitgedrukt in percentage van |,)

: Correctie van de boog van de beginstroom.

: Duur van de beginstroom.

: Duur van de oplooptijd tussen beginstroom en | -stroom.

: Duur van de oplooptijd tussen |,-stroom en eindstroom.

: Duur van de eindstroom.

: Eindstroom (uitgedrukt in percentage van |).

: Correctie van de boog van de eindstroom.
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: Pre-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
voordat het lassen wordt gestart.
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: Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt
nadat het lassen is gestopt.
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: Correctie Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad als het
lassen stopt worden gecorrigeerd ten opzichte van de vooraf ingestelde tijd.

: Correctie elektronische reactantie ten opzichte van de vooraf ingestelde
waarde.

Let op: de parameters lasstroom, voedingssnelheid van de draad, dikte van het materiaal
zijn met elkaar verbonden volgens een synergetische curve.

In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

7.2.1 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is aan
1,5mm.

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

Voordelen:

- zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;

minder vervorming van het materiaal;

- stabiele boog, ook bij lage stroom;

snel en precies puntlassen;

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

7.3 Werking in de pulse-modus

De pulse-modus instellen (Fig. L-6).

Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een menu
geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter, type gas. (Fig.
L-4). Hetlasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale werkingsomstandigheden
die zijn bepaald door de verschillende opgeslagen synergetische curves. De gebruiker hoeft
alleen de dikte van het materiaal te selecteren om te kunnen beginnen met lassen.

7.4 Werking in de PoP-modus (PULSE on PULSE).

De pulse-modus instellen (Fig. L-7).

In de PoP-modus is pulslassen mogelijk met 2 stroomniveaus (I, en |,) met frequentie PoP
Hz.

Ten opzichte van de Pulse-modus zijn de volgende variabelen beschikbaar:

- : Secundaire lasstroom (uitgedrukt in percentage van |,).

: Correctie van de boog van de secundaire stroom.
: Uitwisselingsfrequentie tussen |, en | .

- : Evenwicht tussen de duur van stroom |, en de duur van stroom |..

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 De bedieningsmodus van de toortstoets instellen (Fig. L-9)

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. C-5) ten minste 3 seconden
ingedrukt en laat u deze weer los.

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
Er kunnen 4 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:

Modus 2T

Het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

Modus 4T

H

Het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt pas
wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is handig
voor langdurig lassen.

Modus 4T Bi-Level

Het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij iedere maal
indrukken/loslaten, wordt overgegaan van de stroom (I, symbool) naar de stroom (I,
symbool) en viceversa. Het lassen stopt pas wanneer de toortstoets gedurende een
bepaalde vooraf ingestelde tijd ingedrukt wordt gehouden.

Puntlasmodus

SPO

—

Hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van de las.

9. LASSEN MET G.R.A. (alleen voor versie AQUA)
Het lasapparaat herkent automatisch de aanwezigheid van de G.R.A. Op het display
verschijnt het symbool @ Bij de eerste druk op de toortstoets wordt de G.RA.

geactiveerd. De G.R.A. kan worden uitgeschakeld volgens de instructies uit hoofdstuk 12.In
dit geval verschijnt het symbool ﬁ op het display.

10. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

10.1 BASISPRINCIPES

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de juiste polariteit van de elektrode
en de bijbehorende optimale stroom aangeven.

De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte elektrode en het type
las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld; een indicatie van de bruikbare stromen voor de
verschillende elektrodediameters:

Lasstroom (A)

@ Elektrode (mm) Min. Max.
1.6 30 20
50 40 80
2.5 60 110
32 90 140
20 120 180
50 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- 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,
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kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt door de
samenstelling van de elektrode.

10.2 PROCEDURE

- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het te lassen
werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt; dit is de meest
correcte methode om de boog te starten.

OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de bekleding
beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.

- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter van
de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo constant
mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30 graden moet
overhellen in de werkrichting.

- Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna de
elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. O).

10.3 Instellen MMA-modus (Fig. L-10)
De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-11):

12

: Lasstroom gemeten in Ampeére.

HOT
- START : Dit geeft de start-overstroom “HOT START"aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde van
de lasstroom. Deze instelling zorgt voor een betere start.

ARC
- FORCE : Dit geeft de dynamische overstroom “ARC-FORCE"aan, waarbij op het display
de percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde
van de lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de
elektrode aan het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende
elektrodetypes mogelijk.

VRD : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning
worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Als VRD is ingeschakeld, neemt de
veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat is ingeschakeld, maar niet tijdens
het lassen.

In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(stroom, lasspanning en de diameter van de aanbevolen elektrode).

11.TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

11.1 BASISPRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle laaggelegeerde en hooggelegeerde koolstofstaalsoorten
en voor zware metalen zoals koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. P). Voor TIG
DC-lassen met elektrode aan de (-) pool wordt over het algemeen een elektrode met 2%
cerium (grijze kleurband) gebruikt. De wolfraamelektrode moet axiaal worden geslepen
met een slijpsteen, zie FIG. Q waarbij ervoor moet worden gezorgd dat de punt perfect
concentrisch is om afwijkingen van de boog te voorkomen. Het is belangrijk om in de
lengterichting van de elektrode te slijpen. Deze handeling moet periodiek worden herhaald,
afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de elektrode, of wanneer deze per ongeluk
is verontreinigd, geoxideerd of onjuist is gebruikt. Voor een goede las is het essentieel
om TAB. 7 te raadplegen, waar de diameter van de elektrode, de stroom en de gasstroom
worden aangegeven in functie van de dikte die u wilt lassen. De normale uitsteeklengte
van de elektrode uit de keramische spuitmond is 2 - 3 mm en kan oplopen tot 8 mm voor
hoeklassen.

Het lassen gebeurt door het smelten van de randen van de verbinding. Voor dunne, goed
voorbereide diktes (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal nodig (FIG. R).

Voor grotere diktes zijn staafjes nodig van dezelfde samenstelling als het basismateriaal en
met een geschikte diameter, waarbij de randen op de juiste wijze zijn voorbereid (FIG. S).
Voor een goed lasresultaat is het raadzaam dat de stukken zorgvuldig worden gereinigd en
vrij zijn van oxide, olién, vetten, oplosmiddelen, enz.

11.2 PROCEDURE (LIFT-ONTSTEKING)
- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-5. Pas de stroom tijdens het
lassen aan op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.
Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.
De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt
minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode.
Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.
- Til de elektrode onmiddellijk 2-3 mm op om de boog te ontsteken.
Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de ingestelde
lasstroom afgegeven.
- Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

11.3 TFT-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. L-12)
In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(lasstroom en lasspanning).

12. ALARMMELDINGEN (TAB. 8)

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.

Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:
BESCHRUVING

Alarm thermische beveiliging

Alarm over-/onderspanning

Alarm hulpspanning

Alarm overstroom bij het lassen

Alarm kortsluiting in de toorts

Alarm offline

Alarm line-error

Alarm koelingsgroep
Alarm storing draadtrekker
Alarm overstroom primaire

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de alarmmelding over-/
onderspanning verschijnen.

13. MENU INSTELLINGEN (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

In dit menu kunt u in de modus MIG-MAG de volgende weergaven kiezen:

alle parameters worden weergegeven zoals hierboven is beschreven.

Afb. L-17. In deze modus worden het te lassen stuk en de vorm van de
lasnaad weergegeven. Als u op de toets C-6 drukt, heeft u toegang tot alle
andere parameters.

In de modus “EASY”is lassen in de modus MIG MANUAL en PoP niet mogelijk.

13.2 MENU SET UP (Afb. L-15)
Hier kan het volgende worden ingesteld:
- (3 : taal.

: tijd en datum.
metrische of Britse meeteenheden.

aan de machine gegeven naam.

- i MACHINE [l
NAME

13.2.1 FUNCTIES BLOKKEREN %

Wanneer het pictogram setup Bl is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de toetsen

vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door op de

multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het pictogram
@ . Als u dit selecteert, kunt u 3 verschillende blokkeringsniveaus van de functies

instellen:

: geen enkele bescherming; alle lasparameters kunnen worden doorzocht,
ingesteld en gewijzigd.

: gemiddelde bescherming; alleen de fundamentele lasparameters kunnen
worden gewijzigd.

: maximale bescherming; er kan geen enkele parameter worden gewijzigd.

13.3 MENU SERVICE (Afb. L-16)
In dit menu kunt u informatie vinden over de status van de lasmachine.

13.3.1 MENU INFO
- : dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) functionering van de lasmachine.

- 5‘/‘N 123456789

13.3.2 MENU FIRMWARE

A in dit menu kan de software van de lasmachine worden bijgewerkt via USB-
stick.
hier kunt u de lasmachine terugstellen op de begininstellingen.

dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) bedrijf van de lasmachine.

lijst met alarmen.

serienummer van de machine.

UPDATE .

ELD

release geinstalleerde software.

import van bijkomende synergetische curven.

13.3.3 MENU REPORT

In dit menu kunt u een rapport genereren en opslaan op een USB-stick. In het rapport staat
informatie over de status van de lasmachine (geinstalleerde software, uren levenscyclus/
bedrijf, alarmen, ingestelde lasprocedure, enz.).

13.3.4 UKING

Wanneer het pictogram service B is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de toetsen
vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door op de
multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het pictogram
‘ Als u dit selecteert, kunt u de lasmachine zo ijken dat hij voldoet aan de norm EN

CALIBRATION

50504.

13.4 MENU AQUA M r
Hiermee kunt u de werking van de G.R.A inschakelen / uitschakelen m

13.5 MENU JOBS (Afb. L-18)
In dit menu kunt u:
- een opdracht opslaan in het interne geheugen van de lasmachine.

SAVE

=2t : een eerder opgeslagen opdracht laden.

LOAD

IMPORT
- . .
REC

14 DRAADVOERINGSBEHEER
14.1 Herkenning

- wit/ groen : draadgeleider aangesloten op de generator;

- Geen pictogram : draadgeleider niet aangesloten op de generator.

een eerder opgeslagen opdracht wissen.

opdrachten van een USB-apparaat importeren.

opdrachten naar een USB-apparaat exporteren.

de lasparameters opslaan op het USB-apparaat.

14.2 Modus voor automatische proceswisseling

Als het MMA- of TIG-proces is ingesteld en de draadaanvoer wordt aangesloten, wordt
automatisch het MIG-MAG-proces geactiveerd met de laatst gebruikte instellingen.

Als het MIG-MAG-proces is ingesteld en de draadaanvoer wordt losgekoppeld, verandert
het proces niet automatisch.

14.3 Controlemodus
De bediening van het werkpunt op het display van de generator kan worden in- en
uitgeschakeld door tegelijkertijd op de knoppen 47 +_8_ te drukken:
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- wit : het werkpunt wordt ingesteld met de potentiometers in de draadaanvoer;
- groen : het werkpunt wordt ingesteld via het display van de generator.

15. ONDERHOUD

OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

15.1 GEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN DOOR DE

OPERATOR.

15.1.1 Toorts

- Vermijden de toorts en haar kabel te doen steunen op warme stukken; dit zou het smelten
van de isolerende materialen kunnen veroorzaken en bijgevolg de toorts snel buiten
werking stellen.

- Regelmatig de dichting van de leiding en de gasaansluitingen controleren.

- De tang elektrodenhouder, de boorhouder tanghouder zorgvuldig koppelen aan de
diameter van de gekozen elektrode teneinde oververhittingen, een slechte verspreiding
van het gas en een bijhorende slechte werking te voorkomen.

- Minstens een keer per dag de staat van slijtage en de correcte montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, tang elektrodeklemmer,
gasverspreider.

- Voor ieder gebruik, de staat van slijtage en de juistheid van de montage van de
eindgedeelten van de toorts controleren: sproeier, elektrode, grijper elektrodenhouder,
gasverspreider.

15.1.2 Draadvoeder

- Regelmatig de staat van slijtage van de rollen draadtrekker verifiéren, regelmatig het
metalen stof wegnemen dat zich heeft afgezet in de tractiezone (rollen en draadgeleider
van ingang en uitgang).

15.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD

DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND

UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP HET GEBIED

VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE TECHNISCHE NORM IEC/EN

60974-4.

OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT
EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF DE
LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD IS VAN HET
VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de lasmachine

kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een rechtstreeks contact

met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten aan een rechtstreeks
contact met organen in beweging.

Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik en

de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het stof

wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de gelijkrichter
middels een straal droge perslucht (max 10bar).

- Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun

eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en of de

bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

- Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug monteren

en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

- Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet in contact
komen met componenten in beweging of met componenten die hoge temperaturen
kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten
dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge spanning goed gescheiden
zijn van die van de secundaire transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

16. PROBLEEMOPLOSSINGEN

BIJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT VOEREN OF DE
HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

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

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

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

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 TIPETTEL VA Eival EMAPKWE EVNHEPWHEVOG TAVW GTNV AcPaAln Xprion Tou
GUYKOAANTH KAl MANPOPOPNHEVOG WG POG TOUG KIVEUVoug mou oxeti{ovtal pe Tig
Sadikacieg cUYKOAANONG TOEOU, Ta OXETIKA pETpa MpooTaciag Kal emépfaong o€
TIEPIMTWON €KTAKTOU KIvEUVou.

(Kavte avagopd Kait otov Kavoviopo "EN 60974-9: TuOKEVEC yia OUYKOAAnon té&ou.
Mépog 9: Eykataotaon kot xprion”).

N

Amo@eUyete AUECEC EMAPEC PE TO KUKAWHA GUYKOAAnonG. H tdon o avoikté
KUKAWHO IOV TapEXETAl MO TO GUYKOAANTH) O OplopéVEG OUVORKEC UITopEi va givat
emkivéuvn.

H oUvdeon Twv KaAwdiwv cuykOAANONG, o1 eVEPyElEC EMAAOEVONC Kal EMOKEVIG
TIPETEL VA EKTEAOUVTAL [IE TO GUYKOAANTH) 6BNOTO Kat amoouvdepévo and o Siktvo
TpOoYodoaciag.

IBAOTE TO GUYKOAANTH Kal amocuvdéoTte Tov amd To Siktuo Tpogodoaiag mpiv
AVTIKOTAOTHOETE TURpaTa Aoyw @Bopac.

EKTENEOTE TNV NAEKTPIKN EYKATACTACN CUHPWVA UE TOUG LOXUOVTEG VOHOUG Kal
KAVOVIGHOUG.

O OUYKOAANTI G TIPEMEL VO CGUVSEETAL AMOKAEIOTKA GE GUOTNHA TPOWPOSoaiag e
YEIWWHEVO OUSETEPO AywYo.

BefawwBeite 6Tt n mpila tpoodociac eival cwotd ouvdedepévn otn yeiwon
mpoacTaAciag.

Mn xpnotpomolgite To GUYKOAANTH O Uypd mepIBaAlovTa 1 Katw amd Bpoxn.

Mn xpnotpomnolgite KAAWSIa pe OappEVN HOVWON 1 XAAAPWHEVEG CUVOETEIG.

Av n YUKTIKI) povada XpnolHOTOLEl UYpO, Ol EVEPYEIEG YEMIOHATOG TIPEEL va
EKTEAOUVTOL IE CUOKEVH) GUYKOAANONG 6BNOTH Kat amoouvdedepévn anod to Siktuo
TpoQodoaciag.

LA

- Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia 1} CWANVWGOELG TTOU TEPIEXOLV ) IOV TIEPIEIXAV EVPAEKTA
vypa nj aépia mpoiévra.

AmogeVyete va gpydleote o€ UAIKG Tov KaBapiotnkav pe xAwpouxa Stalvtika iy
KOVTd OE TAPOOIEC OUCIEG.

Mnv ouykoAAeite o€ Soxeia umé migon.

AMpakpUVETE amd tTnv mepLox ) Epyaciag OAEG TIg EVPAEKTEG oVTiEC (m.X. 0O, XapTi,
Tavid KAm.)

MNpootatevete TN PIAAN and nyég Oeppdtnrag, cupmepihappfavopévng tTng NAIAKAG
aktivoBoliag (av xpnoiponoteitan).

OI KAMNOI ZYTKOAAHZHZ MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNOI

Ol KAMVoi ToV TTapdyovTat KAatd Tn GUYKOAANGH EPIEXOUV TOEIKOUE aTHOUE Kat aépia.
O1 Kanvoi GUYKOAANGN G TEPIEXOUV OUGIEG TTOU TPOKAAOUV TOV KAPKIVO, OTTWG
avagéperat otn povoypagia IARC 118 (Aiebviic Opyaviopdg Epsuvav yia tov
Kapkivo).

H 10§ 1IK6TNTA TWV KANTVWV CUYKOAANONG e§apTatal amoé Toug akéAouBoug mapayovTeg:
- METalld IOV XPNGIHOTOIoUVTAl Yid TN GUYKOAANGH,

- NAEKTPOSIa Kal CUPHA CUYKOAANONG,

- emevduoElG,

- KaBaploTIKG, amoMmavTiKa Kat mapopola,

- XpnopomoloUpevn Sadikacia GuykoAAnong.

‘OMot o1 XEIPIOTEG IPETEL VA aKOAOUBOUV TOoUG aKOAOUBOUG KAVOVEG TTIPOG TO OKOTIO
€AATTWONG GTO EAGXIOTO EICTIVOIG TWV KAMVWV OUYKOAANnONG:

- KPOTATE TO KEPAA HAKPUA amd EVSEXOHEVOUG KATTVOUG CUYKOAANGNG,

HNV EICTIVEETE AUTOUE TOUG KAamvoug,

gfao@aliote KatdAAnAn allayry aépa 1 HECA aAvapPOPNONG TWV KATVWOV
GUYKOAANGNG 0TV TEPLOXT EPyaTiag,

XPNOIHOTIOLEITE £Va KPAVOG CUYKOAANONG HE NAEKTPIKA agPI{ONEVO avanveuoTipa
av 0 AEPIoHOG Eival avemapKiG.

Ma v ekmA\ijpwon tng odnyiag 2019/130/EE: npoctacia epyaldpevwv amd Kivduvoug
TIoU TIpoépxovTal amd £KOeon o€ KAPKIVOyovoug 1 HETAANA§Ioy6VOUG MapAyovTEC
KAtd TNV £pyacia gival avaykaia pia CUGTNHATIKN TPOCGEyyion yia Thv aglohéynon
TWV 0piwv oTnV é€KBeON TWV avadBupidoewv oUYKOAANoNG avaloya pe th cuvOeon
TOUG, T CUYKEVTPWON Kat T SidpKela TnG idtag tng ékBeong.

PCLO®

- Yi00¢eteite pia KatdAAnAn NAEKTPIKA HOVWON O OXéon HeE T Aduma, To UANIKO
UTIO Katepyacia Kail eVOEXOHEVA YEIWHEVA METAANIKA péPn TOmOBeTnHéVA KOVTA
(mpootta).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA POPWVTAG YAVTIA, UTTOS AT, KAAUHpA KEQAALOU Kat
gvéupata mov mpofAémovTal yia To OKOMO auto Kat HEGW TG XProng Samédwv kat
HOVWTIK®WV TATNTWV.

H unepiwdng aktivoBolia gival KapKIvoyovog, OMwWG UMOSEIKVUETAL amd Tn
povoypaepia 118 tou IARC (A1gBvég Kévtpo ‘Epeuvag yia tov Kapkivo). H umepiddng
Kat umépuBpn aktivoBolia emiong pmopei va BAap el Ta pdtia Kat va KaPet To Séppa.
MNMpootateveTe MAVTA TA PATIA HE Ta E181KA @iktpa avtamokpivopeva og UNI EN 169
1 UNI EN 379 tomoOetnpéva mavw o€ PACKEG 1| Kpavn avtamokpivopeva og UNI EN
175.

XPNOIHOTIOLEITE EISIKA TTPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG PWTIAC (AVTATTOKPIVOpEVA
oe UNI EN 11611) kat yavtia cuyk6AAnong (avtamokpivopeva o€ UNI EN 12477)
AMmoPEVYOVTAG Va EKOETETE TNV EMSEPHISA OTIG UTTEPIWSELG KAt UTTEPUBPEC AKTIVEG
mov mapdyovtal amé to 16§o. H mpootacia mpémel va emekteiveTanl Kat o€ GAAa
TIPOCWITA KOVTA GTO TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWY 1} HN AVTAKAGVAGTIKWV KOUPTIVWV.
Oopufdtnra: Av e§aitiag €181KA EVTOVWV EVEPYEIWV GUYKOAANGNG SlamoTwveTal
Hia npepnota otadun atopikig ék0eong (LEPd) ion i avtepn twv 85 dB(A), sivat
UMOXPEWTIKI N XPON KATAAANAWV HéCwV atopikng mpootaciag (Mwv. 1).

L OO

EMF

SAEE

TA HAEKTPIKA KAl MAFNHTIKA MEAIA MMOPOYN NA EINAI EMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUA TTOU SlavUEL Evav OTTOI0SATTOTE AYWYO TPOKAAE( TOTMKA NAEKTPIKA
Kat payvntika nedia (EMF). To pebpa cuyk6AAnong dnpovpysi éva medio EMF yopw
anod 1o KUKAwpa 6UYKOAANoNG Kat amod TV iSia GUCKEUR GUYKOAANGNG.

Ta NAEKTPONAYVNTIKA TTESia PTOPOUV va TaPEUPBOUV E OPICHEVEG LATPIKEG CUOKEVES
(Yia mapadetypa BnpatoSOTEC, AVAMTVEVUCTIKEG CUOKEVEG, METANNIKEG TTPOOECEIG KAL),
Mpémet va Aappavovtai KAtdAAnAa mPOANTITIKA HETPA GE OXEGT HE ATOUA TTOU PEPOUV
autol Tov €idoug ouoKevEG. MNa mapadelypa amayopeVete TRV €i00d0 0TV TEPIOXN
XPRONG TNG CUOKEVNG 1} a§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TIOU MIPOEPXETAL OTOUG
GUYKOAANTEG.

AUTH} N GUOKEUN GUYKOAANONG IKAVOTOLE( TIG TEXVIKEG OMAITOEIC TTPOIOVTOG yia
XPNon amokA&loTIK) o€ BlopnXaviké mepiBAallov yia emayyeApATIKO GKOmo. Agv
£yyvdtat n avriotolyia ota BAcGIKA 6pla OXETIKA pE TV ékOgon Tou avOpwmov ota
NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBANAOV.
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‘'O\ot o1 XEIPIOTEG PETIEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUOOUC KAVOVEG, WOTE VA EAATTWCOUV
o010 eNAYX10TO TNV €KOEON OTa MESia amoé To KUKAWHA GUYKOAANONG:

- mAnoalete petad Toug Ta Media CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA HE AUTOKOAANTH
Tawia dtav givat Suvatdv,

Siatnpeite kEPAA KAl KOPpHO 600 TO Suvatov MmO PAKPUA amd To KUKAwpa
GUYKOAANONG,

HNV TUAiyovtal moté Ta KaAwd1a GUYKOAANONG YOPw armd METANNIKA QVTIKEIPEVA ) TO
ocwHa,

HMNV GUYKOAAEITE PE TO CWHA AVARESA GTO KUKAWHA GUYKOAANGNG,

Sratnpeite ap@otepa Ta KAAWSIA GUYKOAANGNG OTO 510 PHEPOG TOU CWHATOG,
OUVOEETE TO KOAWSI0 EMOTPOPHG PEVHATOC OUYKOAANONG OTO KOMMATL UAIKOU
IOV TIPEMEL VA OUYKOAANOEi 600 To Suvatov mo Kovtd oTo onueio cUVSEoNC UTTO
eKTéNEON,

HNV CUYKOAAEITE KOVTA GTN OUGKEUH OUYKOAANONG,

O)\o1 oL XEIPIOTEG Ba TIPETEL VA TNPOUV TIG EAAXIOTEC ATTOCTAGEIG OMTWE UTTOSEIKVUETAL
oto deAtio ototxeiwv EMF,

andotacn and nmnyn EMF oe onpeio mépav Tou omoiov n ékBeon gival KATWTEPN TOU
20% NG EAAXIOTNG EMTPEMOpEVNG TG d = 15 cm.

- Zuokeun Katnyopiag A:

AUTH] N GUYKOAANTIKA HNXAvi) IKOVOTIOIE( TIG OMAITAOEIS TOU TEXVIKOU OTAPVTIAVT
TIPOIOVTOC Yia AMTOKAEIOTIKN XPF 0N O BIOPNXAVIKO TTEPIBAAAOV KAl YIa ETTAYYEAHATIKO
OKOTIO. AEV EYYUATAL N AVTATTOKPION 0TNV NAEKTPOHMAYVNTIKE CUHBATOTNTA OE OIKIAKO
nepiBallov kat 6oV UNTAP)XEL ApeST oUVSEan o€ SiKTUO TPOoPOoSoaciag XapnAng Taong
TIOU TPOPOSOTE( KATOIKIEG.

A EMI NAEON MPO®YAAZEIZ

Ol ENEPTEIEX ZYTKOAANHZIHX:
- oe mepiBailov pe av§npévo kivduvo nAektpoAnéiac;
- OE IEPIOPIOUEVOUG XWPOUG;
- OE MOPOUCLA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAWV,
MPENEI mponyoupévwg va ekTipnBolv amdé évav "Texviké YmevOuvo” kai va
gKTEAOUVTAL TAVTA TAPOUGia GAAWV OTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TPOG TIG
eMePPACELC OE MEPIMTTWON AUECOV KIVEUVOU.
MPENEI va vioBeTovvTal Ta TEXVIKA péoa MPooTaciag mou meptypdgpovrtai oo 7.10;
A.8; A.10 Tou kavovicpoU "EN 60974-9: Zuokeuég yia GUYKOAAnon té§ov. Mépog 9:
Eykavrdotacn kat xprion”.
MPEMEI va amayopgvetal  GUYKOAANon 6tav o GUYKOAANTHG 1| 0 TPoPodotng
cUppatog oTnpeileral ano To XeIPIoTh (M.X. Sia HEGOU tHAVTWV).
MPENEI va amayopeveTal n GUYKOAANGH av o XEIPIGTAG BPioKETAL AVUPWHEVOG O
oxéon pe 1o damedo, kT4 av xpnotpomolovvrat £181ka Saneda acpaleiag.
TAZH ANAMEZA XE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMMEZ: katd tnv gpyacia Mpe
TIEPIOCOTEPOUG CUYKOAANTEG TTAVW OTO i80 KOMMATL I} O MEPIGGOTEPA KOMMATIA
ouvdedepéva NAEKTPIKA, pmopei va SnpovpynOsi éva emkivéuvo aBpolcpa Tacewv
€V KEVW aVAMESA GE SUO S1aPOoPETIKEG BATEIG NAEKTPOSIWV | AAUTTECG, GE TIUN IOV
HIOPE( Va PTAGEL WG TO SIMAG TOU EMTPATENUEVOU Opiov.
Eival avaykaio évag MEMEIPAPEVOG GUVTOVIOTIG VA EKTENEDEL TN HETPNON HE Opyava
WoTe va Kabopicel av umapyetl Kivéuvog Kat va Pmopei va utoBetriogl KatdAAnia
HETpa TIPOOTAGIAG OMWG MEPIYPAPETAl 6T0 7.9 TOU Kavovicpou "EN 60974-9:
ZUOKEVEG Yia GUYKOAANon T6§ou. Mépog 9: Eykatdotaon Kat xprion”.
H Xxprion tng GUOKEUNG GUYKOAANONG MPEMEL VA TTEPIOPILETAL OTO GUYKEKPIHEVO
XEPLOTH.
O XeIPIOTG TPEMEL va amoouvSésl amd T pnxXavip To KaAwdio pe tn Aafida
nAektpodiou agou éxet oAoKANPWOEL T SUYKOAAnon MMA.
H meploxn yOopw amé tn oUGKEVH GUYKOAANGNG MPETTEL va Eival ATAYOPEVHEVN OF
Tpita mpoowna. H idia emiong Sev mpémel va pével apuAaktn.
Ot Aapmeg mov 8ev XpnotpomoloUvTal MpEMEL va Emavatonofetolvral oTnv urodoxn
TOUG.

A YMOAOINOI KINAYNOI

- ANAMOAOTYPIZMA: tomoOetiote TO GUYKOAANTH Ot opi{6vtio emimedo pe
KatdAAnAn mpo¢ Tov OyKo IKavotnta. Xe avrifetn mepimtwon (my. KekAipéva,
avwpala Sameda KA. unmdpxel Kivéuvog avamodoyupiopatog).

AmayopgUeTal | avUPwon TOU GUVONOU KAPOTOl ME OGUOKEUN GUYKOAANGNG,
TPOPOodooia cUPHATOC KAl PUKTIKN povada (6Tav umdpyet).

AKATAAAHAH XPHZIH: givar emkOvéuvn n €yKAtdotacn Tou OUYKOAANTH yia
omoladnmote gpyacia Sl1aQOPETIK amd TNV mpoPAemopevn (M. Eemdywpa
CWANVWOEWV amo To 1I5pIKO Siktuo).

KINAYNOZ EFKAYMATQN

Opiopéva pépn TNG CUOKEURG OUYKOAANonG (Aaupma, Bdaon nAektpodiou) kat
KOVTIVEG TIEPIOXEG UITOPOUV VA PTAGOUV GE OEPUOKPATIEC AVWTEPES TWV 65°C: givan
anmapaitnTo va (PopAate KATAANANAA TPOCTATEVTIKA EvéUpata.

AQRVETE VA KPUWOEL TO UAIKO TTOU HOAIG GUYKOAAGATE TIpIV TO ayyifeTe!

AKATAAAHAH XPHZH: givan emkivéuvn n Xpion TnG CUGKEVG GUYKOAANONG amd
TIEPLOCOTEPOUC XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZX: otaBgpormnoleite mavrta tn @IaAn agpiov
pe KatdAAnAa péca WoTe va epmodiovral TuXaieg MTWOELG TG (av XpnoipomolEitat).

AmayopegVeTal va Xpnolpomolsitat
GUYKOAANTIKI G CUGKEUNG.

n X&wpohafy w¢g péco aviPwong Tng

Ol TPOOTACIEC KAl TA KIVNTA HEPN TNG CUOKEVAGIOC TOU GUYKOAANTH Kal Tou
TPOPOSATN CUPHATOG IPETEL va BpiokovTtal o Bon, TPV GUVSEGETE TO GUYKOAANTH
oTo SikTuo Tpoodoaiac.

MPOZOXH! OmoladNmoTE XEIPWVAKTIKY) EVEPYEIA MAVW OF THIHATA TOU TPOPOdATH
oUpHaTOG, OTTWG:
- aVTIKaTaotaon KUAivépwv Kai/n ommpadh;

- €10aywyr cUPHATOG GTOUG KUAivEpoug;

- TomoB£TnoN TOU MNViou CUPHATOC;

- KaBapiopog KUAivépwv, ypavaliwv Kai Tng EPIOXI ¢ Tou BpicKETAL MO KATW;

- Aadwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH ZBHZTO KAI AMOZYNAEAEMENO AMO
TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

ZYNOHKEZ NMEPIBAANONTOZX (EN 60974-1)
- XpNOIHOMOLEITE TN GUYKOAANTIKF) CUOKEUN HOVO OTIC aKOAouBeg mepIiBallovTikEG
OUVORKeG:
« Beppokpacia mepifailovrog petal -10°C kai 40°C,
* GXETIKN vypaoia aépa oXt avwtePn Tov 50% o€ 40°C,
« OXETIKN vypaocia aépa Xt avwtePn Tov 90% o€ 20°C,
« O aépag oto yUpw mepiBallov Sev mpimel va mepiEXel okovn, oéa, aépla i
S1aBpwTIKEC OUTIEG, KA.

AMOOHKEYZIH

- TomoBetiote T pnxav kot ta e§aptipatd tng (Me i Xwpic cuokevacia) ot
KAE10TOUG XWPOUG.

- H Beppokpacia mepipallovrog mpémel va mepthappaverat petagu -20°C kan 55°C.

Ze mepimtwon pnxavic mov mpoBAEnel YUKTIKNA povada pe vypd Kat Ogppokpaciag

nePIBAAAOVTOG KATWTEPN TOU 0°C: XPNOIUOMOIOTE TO AVTIPUKTIKO Uypd mou

GUVICTATAL ATTO TOV KATAGKEVAOTH I} AS€1A0TE EVTEAWG TO USPAUAIKO KUKAWHA Kal T

defapev Tov vypou.

Xpnotponolgite mavra KatdAAnAa pETPaA yia va TIPOCTATEVETE TN HNXAVH A6 ThV

vypacia, amo T Bapoisg kau amo ) @Oopa.

h:¢

mmmm AIAGEXH AMTOPPIMMATQN

Mnv S10xeTeVeTE AUTH TN GUYKOMANTIKI GUOKEUH HE T KAVOVIKA OIKIOKA amoppipata
GT0 TEAOG TOU XPH OOV KUKAOU {wN¢ TnG.

Eivat otnv €uBuvn Tou XpHoTtn n SloxéTevuon AUTAG TNG NAEKTPOVIKAG CUOCKEUNG
ota £181Ka onpeia mMEPICUANOYNRG Kal aVaKUKAWONG TWV NAEKTPIKWV CUCKEUWV K,
anevBuvOEeiTe 6TO KATACTNHA OTTOVU AYOPACTNKE TO MPOIov. AuTi n odnyia apopd
HO6VO TN S10XETEVCN GUOKEVWYV 070 £8agog Tn; Eupwnaiki¢ Evwong (AHHE).

AUTH n GUOKEUN GUYKOAANONG TEPIEXEL EEAPTIHATA TTOU KATAGKEVAToVTal ammd ouoieg
mov mepIAapBdavovTal 6Tov "KATAAOYyo KPIiCIHWV MPWTWV VAWV" 0 MOGOTNTEG AVW
TOU EVOG Ypappapiov, 6mwg mpoadiopiotnke ané tnv Evpwmnaiki Emtpomnn 1o 2023.
O1 ev AOyw mPWTEG UAEG €ival TO AAOUHIVIO (TTOU XPNGIHOTOLEITAl KUPIWG O YUKTPEC),
0 XaAKOG (KaA@Sio Tpo@odoaciag Kal NAEKTPIKEG CUVSECDELC) KAl Ol OTAVIEG Yaie (Ne-
Fe-B) oToug payviteg, £av xpnotpomotovvrat.

2. EIZATQIH KAI TENIKH NEPITPAOH

AuTH N OUOKEUR OUYKOAMNNONG gival pia TNy pEUHATOC Yia GUYKOAANON e TO&o, €10IKA
oxedlaopévn yia cuykoAnon MAG xaAUBwv davBpaka i xaAUBwV HE XapunAn TTEPIEKTIKOTNTA
0€ GAaTa pE TPOOTATEVTIKG aéplo CO, 1y peiypata apyou/CO, xpnotponowwvtag mijen 1
Yepopéva (owAnvoeldr) nAektpodia.

Eivat emiong Katd\AnAn yia tn cuykoAnon MIG avogeidwtwv xaAUBwv Pe aéplo apyodv +
1-2% o&uydvo, ahoupviou kat CuSi3, CuAl8 (cuykOANNoN) He aéplo apydy, XPNOILOTIOLVTAG
oUppata NAEKTPOSiou KATAANANG avAAUCNG YIa TO TEUAXLO TTOU TIPOKELTAL VA GUYKOAANDEL.
Eivat 1dlaitepa KatdAANAn yia eQapuUoyég o€ eEAa@PLd PHETANOUPYIa, Yia TN CUYKOANON
avo&eidwtou xaAuPa kat aAouptviou. H ZYNEPTIKH Aertoupyia e€acgalilet Tn ypriyopn kat
€UKOAN pUBUION TWV TTAPAPETPWY GUYKOAANONG, EYYUWVTAG TTAVTA UPNAG ENeyXO TOU TOEOU
Kal TG motdTNTAG CUYKOAANONG. Q¢ TpoalpeTikd €dpTnpa SlatiBevTatl EMMAEOV CUVEPYIKEG
KAUTTUAEG EKTOG TG QUTEG TTOU £XOUV TIPOPUBUIOTE( amd To EpyooTdoto.

H ouokeur} cuyKOAANONG €ival €MioNG TPOETOIMACHEVN Yia GUYKOAMNON TIG pe ouvexég
pevpa (DC), pe avagheén t6&ou ot emaery (Aertoupyia LIFT ARC), OAwv Twv XoAUBwv
(avBpaka, XaunAng kat VPnNARG avtoxnc) kal Twv Bapéwv PETAMNwWY (XaAKOG, VIKENO,
TITAVIO KAl KPAUATA TOUG) PE aéplo TpooTaciag KaBapd Ar (99,9%) 1, yia eIOIKEG XPAOELS, HE
peiypata apyou/nAiou. Eival emiong mpogtolpacuévn yia ouykoAAnon pe nAektpodio MMA
o€ ouvexég pevpa (DC) emkaAVppEVWY NAEKTPOSIWV (PouTivoy, 6§ VWY, BacIKWV).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

- Tpomog Aettoupyiag:

- Xelpokivntn;

- OUVEPYOTIKN;

- Pulse;

- PoP;

Epgavion tng TaxutnTag Tou CUPHATOC, TNG TAONG Kal TOU PEUUATOG CUYKOAANONG 0TV
00ovn.

Emoyn Aettoupyiag 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- 'Evapén LIFT.
- Epgdvion taong kat peuatog GUYKOANNoNG otnv 08ovn TFT.

MMA

- P0Buion Suvapng to&ou, Beppr) ekkivnon.

- Yuokeun VRD.

- Mpootacia Katd TG CUYKOAANONG.

- Epgdvion tng Taong kat Tou peUpaTog CUYKOAANonG otnv 08évn TFT.

ANNA

- POBuIoN S10pOpwV YAWSOWV.

- P0BuioN peTpiko 1 ayyhooa&ovikol cuoTHHATOG.

PUBUION TPOTIOU EUPAVIONG (TUTTIKH 1} EVKOAN).

- AvvatotnTa puBUIoNG TNG PNXavng (tdon Kat peuA CUYKOAANONG).

Avvatotnta  amoBikeuong, avakANong, E0AyWyns Kat €§aywyng €§OTOMIKEVMEVWY
TIPOYPOUMUATWV.

- AvvatotnTa KATaypa@ng EpYaciwv GUYKOANNONG.

Autopatn avayvwplon G.R.A. opddag Yuéng pe vypo. (uovo ékdoon AQUA).

MPOXTAZIEX

- Ogppootatikn mpootacia.

- MNpootacia Katd Twv TUXAiwV BPAXUKUKAWUATWY OQEINOUEVWY OF MA@ METAEY AAUTag
Kal CWHATOC.

- MNpootacia Katd Twv avwpaAwy Tdoewv (tdon Tpo@odociag mToAD UYNAR 1 TTOAD XapnAn).

- MNpootacia yia avemapkr Teon Tou YUKTIKOU KUKAWUATOG UypoU tng Adaumag (Mdvo
ekdoxn AQUA).
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2.2 BAZIKA EZEAPTHMATA

- Aapma MIG.

- Adpma MIG (puxetal pe vypd otnv ekdoxry AQUA).

- Kahwbio emotpo@rig epodiacpévo pe Aafida owuatog.
- ZTAPLyHa yla avaptnon Aapmag.

- YukTikn povada uypol G.R.A. (uévo yia ekSoxry AQUA).

2.3 EEAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- MpPooappooTig PIAANG apyoOV.

- Mdoka autépatng okiaong.

Kit ZuykoAnong MIG/MAG.

- Kit ouykoAMnong MMA.

Kit ouykOAnong TIG.

- Kaportol.

Kit kahwdiwv ouvdeong yia ékdoon AQUA 10m.

- et kalwdiwv ovvdeong 10 m.

KapmoAn cuykéMnong Fe 0,8 Ar-CO, 20% (Syn / Pulse / PoP)

- KapmuAn cuyk6Minong Fe 1,6 Ar-CO, 20% (Syn/ Pulse / PoP)
KapmoAn cuykéMnong SS308 0,8 Ar-CO, 2% (Syn/ Pulse / PoP)
- KaumOAn ouykdAnong $S308 1,6 Ar-CO, 2% (Syn/ Pulse / PoP)
KapmoAn cuykoAnong AlSi5 1,0 Ar (Syn / Pulse / PoP)

- KapmuAn ocuykdAAnong AlSi5 1.2 Ar (Syn / Pulse / PoP)

Kapmohn ouykéMnong CoredFe 1.2 Ar-CO, 18% (Syn)

3.TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA
3.1 MNINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN
TYZKEYH XYTKOAAHIHZ
Ta KUPLO XAPOKTNPIOTIKA OXETIKA HE TN XPHON KAl TIG AmToSOOEIG TG CUOKEURG OUYKOANONG
ouvoyilovtal otnv mMvakida XapakTneIoTIKWY PE TNV akdAoudn évvola:
Ew. A1
1- EYPQMAIKOZ Kavoviopdg ava@opdg yia TNV ao@AAEL KAl TNV KATAGKEUH UNXAVNHATWY
yla GUYKOAANoN To&oUu.
2- 'Ovopa kat 51euBuvon Tou KATAOKEVAOTH.
3- ‘Ovopa Tou povTéhou.
4- TUPBoMNO ECWTEPIKIAG KATAOKEUNG TNG CUCKEUNG CUYKOANNONG.
5- X0pBolo mpoPAemdpuevng Sladikaciag cuyKOANNONG.
6- ZUpPBoAo S : Seixvel OTL UTOPOUV va EKTEAECTOUV EVEPYELEG CUYKOANONG O€ TTEPIBAANOV
avénpévou Kivduvou NAeKTPOTANEIAG (1. TTOAU KOVTA O€ pEYAAA HETAANKA OWHATA).
7- ZUpfolo ypapung tpopodoaiag:
1~ : eVaAACOOHEVN HOVOPAOIKH TAOoN,
3~ : evaANaoCOUEVN TPIPACIKA TAON.
8- Babudg mpootaciag mepIBARUATOG.
9- XapaktnploTikd Sedopéva Tng ypapung tpopodoaiag:
- U, : EvaAacoo6uevn tdon kat ouxvotnta Tpo@odociag GUCKEUNG OUYKOAANGNG
(amodektd Opla £10%).
= L e - MEYIOTO pedpa TTOU amoppo@Aatal amo Tn Ypappn.

- I: :‘" : Mpaypatiké pevpa Tpo@odoaiag.
10- ATTOOOEIG TOU KUKAWHATOG CUYKOANNONG:

- U, : péylotn téon dvev @opTiou (KUKAwHA OUYKOAANGNG AVOIKTO).

1,/U, : Kavovikomoinuévo peupa Kat avtioTolxn Taon TTou UImopouV va TapayovTal ano
TN OUOKEUK CUYKOAANONG KATA TN GUYKOAANON.

- X : Ixéon Swaleimovoag Asrtoupyiag: Seixvel To XPOVO KATA TOV OTOI0 N CUOKEULN
GUYKOANONG UImopEi va TTapAyel To avTioTolxo pevpa (ida otiAn). Ekppdaletar o€ %,
Bdoel evog kukhou 10 min (.. 60% = 6 AemTd €pyaciag, 4 AeMTA 0TAONG, K.0.K.).

Y€ TEPIMTWON TOU Ol TMOPAYOVTEG Xprnong (mvakidag, avagepopevol oe 40°C
mepIBANovVTOG) EemepaoToly, Ba mapéupel n OpUIKA TPOOTAGIA (N CUCKEUN HEVEL OE
stand-by péxpt n Beppokpacia va emavéNdel oTa anodekta dpia ).

- A/V-A/V : Agixvel TNV KANipaka pUBUIONG TOU PEUMATOG CUYKOAANONG (eAdxioTo -
U€YL0TO) 0TV avtioTolxn Taon To&ou.

11- ApIBPOG UNTPWOU yia TNV TAUTION TNG CUOKEURG OUYKOANONG (AmapaitnTog Yia TEXVIKNA
unooTAPLEN, {TNON AVTOANGKTIKWY, avalATnon TPOEAELONG TIPOIOVTOG).

12-—= : T aogaleiv THENG KaBuoTtepnuévng evepyormoinong mou TPEMeL va
mpoBAe@BEe( yla TNV mpooTacia TNG YpapUAG.

13- ZUpBoAa avapepOeVa O KAVOVEG A0@ANEIag n évvola Twv Omoiwv avaypag@eTal 6To

KEPANALO 1 “TEVIKN AOQANELA Y1 TN CUYKOANNON TOEOU".

MONAAA TPO®OAOZIAZ ZYPMATOX
Ta KUPLA XOPAKTNPIOTIKA OXETIKA ME TN XPoN Kal TIG amodAoelg TnG povadag cUpUaTog
ouvoyiCovtal otnv
TMVaKiSa XapaKTNPIoTIKWV UE TNV akohoudn évvola:
Ewk. A2
1- EYPQMAIKOZ kavoviopdg avagopdg yia TNV ac@AlEla Kat TNV KATAOKEUN TNG povadag
OUPHATOG,.
Z0pPolo ypapung tpopodoaoiac:
o . ouvexng Taon,
3- BaBuég mpootaciag mepIBARMATOC.
4- U, :Tdon tpopodooiag povadag cuppatog.
5- 1, : ATOpPOPOUHEVO PELA HE PEYIOTO GOpPTiO.
6- ATOSOO0EIC TOU KUKAWHATOG CUYKOAANONG:

- L Pebpa mou pmopei va mapdyetat amd tn povada oUpHaTog KATA TN GUYKOAANGH.

- X : Zxéon Sialeimovoag Asrtoupyiag: Seixvel TO XpOVO KATA TOV OTOi0 N GUOKEULR
OUYKOAMNONG pmopei va Tmapdyel To avtioTtolxo pevpa (idla oTAn). Ekppdaletat o€ %,
Bdoetl evog kukhou 10 min (.. 60% = 6 AemTd €pyaciag, 4 AemTd 0TAONG, K.0.K.).

7- Ap1BudC UNTPWOU Yla TNV TAUTION TNG CUOKEUNG GUYKOANONG (QmapaiTnTOC YIa TEXVIKN
umooTAPIEN, {NTNoN avTaAaKTIKWY, avadtnon mpoéNeuong mPoIovToq).

2

Inueiwon: To ava@epduevo TMOPASElypa MVAKISAG TEXVIKWY XOPOKTNPIOTIKWY gival
UOvVo eVOEIKTIKG TG évvolag Twv cUPBOAWV Kat Yneiwv. Ot akpIBEIG TIUEG TWV TEXVIKWY
XOPAKTNPIOTIKWY TNG CUOKEURG OUYKOANONG TTOU €XETE OTNV KaToxr 0ag e§Aayovtal amod
v mvakida mov Bpioketal mavw oty idia.

3.2 AANATEXNIKA ZTOIXEIA

- ZYZKEYH XYTKOAAHXIHZ: BAéme mivaka 1 (MIN. 1)

- MONAAA TPO®OAOZXIAX LYPMATOZX: BAéme mivaka 2 (MIN. 2)

- MEXH KATANAAQXH XYPMATOZX KAI AEPIOY ZYTKOAAHZIHX: BAéne mivaka 3 (MIN.
3)

- NAMMA MIG: BAéme mivaka 4 (MIN. 4)

- AAMNA TIG: BAéne mivaka 5 (MIN. 5)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéme mivaka 6 (MIN. 6)

To BAapog GUOKEVURG GUYKOAANGNG Kal Hovadag Tpo@odociag cUppatog avaypda@etat

otov mivaka 1, 2 (MIN. 1, 2).

4.MNEPIFTPA®OH ZLYZKEYHX ZYTKOAAHZHZ

4.1 ZYZTHMATA ENETXOY, PYOMIZHZ KAl ZYNAEZHZ

4.1.1 ZYZKEYH ZYTKOAAHZHE (Ewk. B1)

ITNV UITPocTIVI TAEVPA:

1- Mivakag eAéyxou (BAéme meptypagn);

2- Tayumpila B€Tikn (+) yla ouvdeon kahwdiov cuykOAnong;
3- Tayxumpila apvnTikh (-) yia ouvdeon kaAwdiov CuyKOAANONG;
4- KaAwd10 Kat akpoSEKTNG EMOTPOPNE CWUATOG;

5- KoAwdio kat Aapma ouykdAAnongG

Itnv miow mMAgupa:

6- Tevikdg Sakdmtng ON/OFF;

7- Kahwdio tpopodoaiag;

8- Taxumpila Oetikn (+) yila KaAwdlo PeVHATOC CUYKOAANONG ouvdeong pe povada
oUPHATOG;

9- ZUvdeopog 14p yla KaAwSIo eEAéyxou oUvEEoNG He povdda cUpHATOG;

10- AG@AAELD TTPOOTAGIOG CUCKEURG CUYKOANNONG;

11- Aopdhela mpootaaoiag G.R.A. (Mévo ekdoxri AQUA);

4.1.2 MONAAA TPOOOAOZIAZ YPMATOX (Ewk. B2)

12- Mivakag eAéyxou (BAéme meptypaeny),

13- TUvdeon Aaunag;

14- Taxumpila Oetikry (+) yia koA®Slo pevpaTog oUYKOAANONG OUVOEONG HE OUOKELN
OUYKOMNONG

15- Z0v8eopog 14p yla KaAWSI0 eEAEyXou CUVEEDNG [E CUOKEUT CUYKOANONG

16- ZwAnvag agpiov;

17- TaxuoUuvSEoHOL YIa CWANVWOELG LYpoU Adumag MIG (uovo ekdoxr) AQUA);

18- Tpriyopot cuvSeopoL yia Tn 6UVEEDN TwV CWANVWOEWV LYPOU pE To G.R.A. (udvo ekdoxn
AQUA);

4.1.3 MINAKAX ENEFXOY THX XYZKEYHX ZYTKOAAHZHE (Eik. C)

1- 006vnTFT.

2- TMAAKTPO yla xelpokivntn mpdwon cupHatog. Emtpénel Tnv mpoéwaon Tou GUPHATOG OTO
ompdA TN Aaumag xwpi va xpeldletal va méoeTe To TAAKTPO Aapmag. To koupmi givat
oTiyplaiag pdong Kat n taxvtnta givat 1,5 m/min yia 2 SeutepoAenta, otn cuvéxela 10
m/min.

3- TMAAKTPO XelpokivnTNG evepyomoinong tng nAekTpoBaiBidag aepiov. Emtpémer v
ekpor| agpiov (adelaopa owAvwy, puBUION Porg) Xwpic va xpeldletal va méoeTe
T0 MAAKTPO Adumag. Otav meoTel n nAekTpoBalBida pével evepyomoinuévn yia 10
SeutepOlemnta fy péxpl va TeoTEl pia Sevtepn gopa.

4-  TINKTPO TTOAATTAWV AEITOUPYIWV:

- ﬁ :ipdoacn oTo KUPLO PEVOU,

- : EVEPYOTIOiNON/AMEVEPYOTTOINCN TNG TTOPAMETPOU TTOU TIPETIEL VAl EUPAVIOTEI

otnv 086vn TG GUYKOANNONG,

5- MNeplotpo@ikdg SIaKOTTNG TOANATIAWY AEITOUPYIWV:

- N TIEPIOTPOP TOU EMTPEMEL VA SIATPEEETE TIG SIAPOPEC EMAOYEC TOU EVOD),

- av méfetal emTpEnel TNV TPOORAON OTNV EMAOYN, N TEPIOTPOPY, EMTPEMEL VA
UETAPBANETE TN OXETIKN TIUN, av méleTal Eava emPBeBalveTal n Tiun,

- av méCeETal yla TOUNAXIOTOV 3 SEUTEPONEMTA EMITPEMEL VA TIPOOSIOPICETE TIG
METABANTEG OE GUVEPYIKO TPOTIO (TUTIOG UAIKOU, SIAUETPOG CUPUATOG, TUTTOG AgPiou,
2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- TMARKTPO TOAATAWY AEITOUPYIWDV:

E‘ﬁ :TIPOOoRacn OTNV TMAPAUETPO TIOU TIPETEL VA EUPAVIOTEL oTnv 00dvn TG
OUYKOMNNONG.
1 EMOTPOPN) OTO AVWTEPO PEVOU.

:emBePaiwon emAeypévwy adlwv.

7- Oupa USB.

4.1.4 NMNINAKAZ EAEFTXOY THZ TPO®OAOZIX ZYXIPMATOX (Eik. C)

8- MeploTpo@ikdg SIOKATTNG, N TIEPIOTPOP) TOU OTIOIOU EMITPETEL
- TN PUBUION TOL KOPSOVIOU GUYKOAANONG (TACNH CUYKOANNONG) Ot Tpomo MAN,

- TN pUBUION Tou KoPSOoVIoU CUYKOAANONG (Hrikog TdEou) og Tpdmo SYN,

9- TMAAKTPO yla xelpokivntn mpdwon cVPUATOG. EmTpémnel TNV Mpowaon Tou GUPHATOC OTO
OMMPAN TNG AAPTTAG XWPIC TNV avayKn va MECETE To MARKTPO Adumag. To Kouprmi givat
oTiyplaiag §pdong Kat n TaxutnTa givat 1,5 m/min yia 2 SeutepoAenta, oTn ouvéxela 10
m/min.

10- MePIOTPOPIKOG SIAKOTITNG, N TTEPIOTPOPH TOU OTIOIOU EMITPETEL
- TN PUBMION TNE TaxUTNTAG TPOoPoSoaciag Tou cUppatoc.oe Tpdmo MAN,

- TN pUBHION TNG LoXVOG BUYKOAANONG o€ TPoTo SYN,

5. ETKATALTAZH
MNPOXOXH! EKTEAEZTE OAEX TIX ENEPTEIEZ ErKATAXITAIHI KAl TIX
HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TH XYIKEYH AMOAYTQX XIBHITH KAI
ANOZYNAEAEMENH ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

Ol HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ MPEMEI NA EKTEAOYNTAI
MNENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NMPOXQMIKO.

AMNOKAEIZTIKA ANO

ZYNAPMONAOIHZH (Ek. D)
ATOCUOKEVAOTE TN HovAda Tpo@odoaciag cUPUATOG, EKTENECTE T GUVAPHOAOYNON TWV
HEUOVWHEVWY TUNUATWY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUOKEVATIa.

TuvappoAoynon kaAwdio emotporc-AaBida Ek. E

Tuvappoloynon kalwdio ouykoAAnonc-Aapida PBdacn nAektpodiov EIK. F (sav
UMapyxel)

Eykardotaon G.R.A. (Mévo ekdoxry AQUA): avapepBeite oTo gyxelpidio xpriong mov
MEPIEXETAL OTO ECWTEPIKO TNG PUKTIKIG HOVASag.

5.1 TONOGETHXIH THX ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHX

EvtomioTe Tov TO1mo TomoB£TNONG T CUYKOANTIKY PNXAVH WOTE vVa PNV UTTAPXOULV EUMOSIA
O€ OX£0N JE Ta avoiypata el0650u Kat eE650u Tou aépa YPuEnc. BeBaiwbeite Tautdxpova oTL
Sev avavoppoPouVTal EMAYWYIKEG OKOVES, SlaBpwTIKOi aTUOL, ypaacia KA.

Alotnpeite TouAdyIoTov 250mm eAeVBEPOU XWPOU YUPW ATTO T GUYKOAMNTIKH Unxavr.

MPOXOXH! TomoBetriote TN OUYKOMANTIK pnxavy og opi{ovria
EM@Avela KATAAANANG IKavoTnTag mMPog 1o BAPog WOTE va amo@evyfovv
avamodoyupiopata 1 EMKiIVOUVEG HETAKIVICEIG.

5.2 XYNAEZH XTO AIKTYO
- MNpwv exteNéoete omoladnmote NAekTpIKy ouvdeon, BeBaiwbeite 611 Ta OTOIXEIM TTOU
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avaypagovTal otnv mvakida TG oUYKOMNTIKAG MNXavig avTIoTOIKoUV oTnv TAon Kat
ouxvotnTa SikTUou mou SlabéTovTal GToV TOTIO EYKATACTACNG.

H ouykoANTIKA pnxavr pémnel va ouvdeDei amokAEIoTIKA 0€ oUOTNHA TPOoPodoaiag pe
YEIWUEVO OLSETEPO aywyo.

Na va e€ao@aNioeTe TNV TPOCTAGIA KATA TNG AHECNG EMAPNG, XPNOIHOTIOLETE SlapopIKoUG
SIaKOTITEC TOU TUTTOU:

- TUmog A ( ) YlO HOVO@AGIKA UnXavAHaTa.

- Tomou B ( ) Y& TPIPACIKA pnyavipata.

- NMa va kavormolouvTal ot 6pol Tou Kavoviopoy EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotatal n
00OVSEON TNG GUYKOMNTIKAG UNXAVAG 0Ta onpeia Staema@ig Tou Siktuou Tpopodoaiag
mou apouactd{ouv oUVOETN avTiotaon Katwtepn and Zmax = 0.12 ohm.

H cuykoMNTIKA pnxavr Sev epmintel oTa mpoodvTa Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av n idla ouvdeBei oe Snupooto Siktuo tpopodoaiageival otV €uBUVN TOU TEXVIKOU
NG EYKATACTAONG 1 TOU XPOTN va eMaAnOgU0EL OTL N CUYKOMNTIKA UnXavr UmopEi va
ouvdeBei (av avaykaio, CUPBOUNEUTEITE TNV LUTTNPEGIA TAPOXIG TOU SIKTUOU Slavoun(c).

5.2.1 PeupatoAimtng kai mpila
Juvdéote 010 KOAWSIO TPOoPOdOaGiag évav Kavovikomolnpévo pevpatoAnmtn (3P + PE)
KATAAANANG IKavoTNTag Kat TpodlabéoTte pia mpida SIKTUOU @OoSIacuéVn UE AOPANELEG Kal
AUTOMATO SIAKOTTN. To €I8IKS TEPUATIKO Yeiwong Tpémel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong
(KiTptvo-TIPAcIVO) TNG YPapUAG Tpogodoaiag.
O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIHEC TWV KABUOTEPNHEVWY ACPANEIWV OE ampere TIou
oupfBoulevovtal BACEL TOU AVWTATOU OVOMACTIKOU PEVHATOC TTOU TIAPEXETAL amd TO
OUYKOMNTH Kal TNG OVOUAOTIKAG TAoNG TPo@odoaoiag.
MPOXOXH!H pn THPNON TWVTAPATTAVW KAVOVWV KABIOTA AVATTIOTEAACHATIKO
TO GUOTNHA AGPANEIG TTOU TPOPBAETETAL ATTO TOV KATAGKEVACTH (Katnyopia
1) pe emak6AovBouc cofapoug Kivéivoug yia atopa (my. nAektpomAnéia) Kat
AVTIKEIPEVA (Y. TUPKayLd).

5.3 ZYNAEZEIX KYKAQMATOX XYTKOANHIHX
5.3.1 Zuotdosig

OTI H ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHZ EINAI ZBHEZTH KAl ANOZYNAEAEMENH
AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAZL.
O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épet TIg CUPBOUAEVOUEVEG TILEG Yia Ta KOAWSIA GUYKOAANONG (0E
mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVUATOC TTOU TIAPEXETAL ATTO TN GUOKEUT) GUYKOAANONG,.
Emniong:
MepIOTPEYTE PEXPL TEPHUA TOUC OCUVSECHOUG TWV KAAWSIwV CUYKOANONG OTIG TaXUTPLEC
(av umdpyouv), WoTe va gyyunBei TENEID NAEKTPIKY €mar). X€ avTtiBetn mepimtwon Ba
mapayBouv unepBepuUAVOELC 0TOUG CUVEETUOUE HE EMaKOAoLON ypriyopn @Bopd Toug Kat
AmWAELQ amoSoTIKOTNTAG.
- Xpnotporoleite KOAWSIA CUYKOANGNG 6GO TO SUVATOV HIKPOTEPOU KOG,
ATIOQEVYETE VA XPNOIUOTIOLEITE METAOANKEG KATAOKEVEC TTOU SEV AVAKOUV OTO UAIKO UTio
KATEPYAOia, OE AVTIKATAOTAON TOU KAAwSIoU EMOTPOPHE TOU PEVUATOG CUYKOANONG.
AuTé Ba prmopouoe va gival EmMKivVOUVOo yia TNV ao@AAELa Kal va SWOEL hn IKAVOTIOINTIKA
amoteAéopata oTn CUYKOAANON.

f:f MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEXZ XYNAEZEIZ BEBAIQOEITE

5.3.2 XYNAEXZEIZ TOY KYKAQMATOX XYTKOAAHXIHX XE TPOMO MIG-MAG

5.3.2.1 Z0vdeon oTtn PIaAn agpiov (av xpnotpomoleitat)

- M1dAn agpiou TTOU POPTWVETAL OTNV EMPAVEIA OTHPIENG TOU KAPOTOIoU: max 60 Kg.

- Bidwote 1o peiwthipa mieong (*) otn BaABida tg @raAng agpiov TomoBeTWVTAG avapesa
Vv €8IKA TTPooapuoyr Tou TMpopnBeveTal w¢ e€APTNUA, OTAV XPNOIUOTIOLETAL 0€PLo
Apyo 1 piypa Ar/CO,.

JUVOEOTE TO CWANVA EI0OSOU TOU AEPIOL OTO HEIWTAPA Kal OQaNioTe Tn Awpida.
Xa)\{xpubcns To SAKTUNO PUBUIONG TOU PEIWTAPA TTiEEONG TIPIV avoi&eTe TN BaABida g
PlaAnG.

(*) E€dpTtnpa TTou TIPEMEL va ayopaoTei EexwploTd av Sev mpopnOeveTal e TO TTPOTOV.

5.3.2.2 T0vdeon KaAwdiov eMOTPOPIG TOU PEUHATOG GUYKOAANGNG
Mpémetva ouvdeDEei 0To UAIKS UTTO KATEPYATIA 1) OTO HETAANIKO TTAYKO OTTOU AUTO AKOUUTAEL,
boov To Suvatov Mo KovTda oTn oUVEEDN UTTO EKTENEDN.

5.3.2.3 Aapma (Ek. B)

Eykataotiote Tn Aduma (B1-5) otov €161kd TG oUvSeoo (B2-13) opaliovtag XEIpwVaKTIKA
HEXPL TEPHA TO SAKTUAIO OTEPEWONG. MPOETOIMATTE TNV YA TV TIPWTN POPTWON CUPHATOG,
APAIPWVTAG TO GTOMIO KAl TO CWANVAKL ETTAPNG YA VA SIEUKOAUVETE TV €€060.

Movo ekdoxn AQUA:

Suvdéote TIC EEWTEPIKEG OWANVWOEIG YPUENG OTIG OXETIKEG OUVSECEIG TIPOCEXOVTAG TIG
evbeifelc mou akohouBouv:

®_> : MAPOXH YTPOY (KpUo — pme ouvdeon),
_@ :EMIZTPOOH YTPOY (Zeotd - KOKKIVN oUvOEDN).

5.3.3 ZYNAEXEIZ TOY KYKAQMATOZX XYTKOAAHXZHEZ XE TPONO TIG

5.3.3.1 ZUv8eon otn @PIaAn agpiov

- Bidwote 1o pelwtipa mieong ot BaABida Tng GLaANng agpiov TomoBeTWVTAG AVANEST, AV
avaykaio, Tnv €18IKNA Pocappoyr ou mpounBeveTal wg eEApTnua.

- JUVO£0TE TO OWAVA E100S0U TOU OEPIOU OTO PEIWTHPA KAl OPANOTE TNV TpopunBeudpevn

Awpida.

Xahapwote 10 SAKTUAIO PUBUIONG TOU HEIWTAPA TTiEonS TPV avoiete T PaABida g

PLAANG.

- Avoite ™ @IAaAn kat pubpioTe TNV Mooo6TNTA agpiou (I/min) cUPPWVA PE TA EVOEIKTIKA
Sebopéva xpriong, BAéme mivaka (MIN. 7). Evéexdpeveg S10pOWOELG TNG EKPONG agpiou
UITOPOUV VA EKTEAECTOUV Kal KATA TN SIdpKELa TNG OUYKOANONG EvepywvTag mdvta oTo
SakTUAIO Tou pHEWTApa TiEoNG. EAEYETE TO KPATNUA CWANVWOEWV Kal CUVSECEWV.

A MPOXOXH! KAeivete mavta tn BaABida tng @iaAng agpiov oto TéAog TnG

gpyaociag.

5.3.3.2 ZUv8eon KaAwSiov EMOTPOPIC TOV PEVHATOG CUYKOAANONG

- Mpénel va ouvdebei 0To UAIKS UM KaTePyAaia 1 0TO PETAANIKO TTAYKO OTTOU AKOUUTTAEL,
600V To SuvaToV TIO KOVTA OTn oUVSEon UTO eKTENEDH. AUTO TO KOAWSIO TTPETEL Va
ouvdebei otov akpodékTn pe ocuppolo (+) (Eik. B1-2).

5.3.3.3 Aapma
- Elodyete 10 KaAwdlo pevpatog otov €81k taxuouvdeopo () (Eik. B1-3). Zuvdéote to
owAjva agpiou TNG AGUImag otn @LaAn.

5.3.4 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX YTKOAAHZHX ZE TPONO MMA
xebov Oha Ta emkaluppéva NAeKTPOSIa cuvSEovTal 0TO BETIKO TTOAO (+) TNG YEVWATPLOG.
Kat' e€aipeon otov apvntiko moAo (-) cuvdéovtal Ta NAeKTPOSIa pe 6Evn emkAALYN.

5.3.4.1 X0vdeon KaAwdio cuyk6AAnong AaBida nAektpodiov

D£pvel 0TO TEPHATIKG €vav e18IKO aKpOSEKTN TToU XPeldleTal Yia va o@alicel To akdAuTTo
U€POog Tou nAekTpodiou. AuTo To Kahwdio mpémel va ouvSeDei oTov akpodékTn pe cUpBoNo
(+) (Eik. B1-2).

5.3.4.2 TUvdeon KaAwdiov EMOTPOPIIC TOU PEUHATOG GUYKOAANONG

- MNpénel va ouvebei 0To UAIKG U KaTEPYaaia 1 0TO PETAANIKO TTAYKO OTTIOU AKOUMTAEL,
000V TO SuVATOV TIO KOVTA OTn OUVSEoN UMO eKTENEDN. AUTO TO KOAWSIO TIpémel va
ouvdeBei oTov akpoSéktn pe oupBolo (-) (Eik. B1-3).

5.4 ®OPTQZH MHNIOY XYPMATOX (Ek. G)

BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH XYFKOAAHIHXI EINAlI XIBHXITH KAl
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOXIAX.
EAET=TE OTI Ol KYAINAPOI TPOOOAOXIAY XYPMATOZX, TO XMIPAA OAHIOX KAI TO
SOAHNAKI EMAOHX THX AAMIMAX ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAI XTON TYTO
SYPMATOXZ MOY TMPOKEITAI NA XPHZIMOMOIHZETE KAGQX KAI OTI EINAI ZQXTA
ETKATEXTHMENA. KATA TIZ ENEPTEIEX EIZATQIHX TOY YPMATOX MHN XPHZIMOTOIEITE
TANTIA MPOXTAZIAL.
- Avoi&Te TO MOPTAKI TNG UTTOSOXAG AVEUNG.
ZeB1dwoTte To SAKTUAIO TTOU AKIVNTOTIOIE( TO TTNViO.
- TomoBetrioTe TO TMVio 0UPHATOC OTNV avéun. BeBaiwBeite 6T To aovaki cupaoipatog Tng
avéung gival owoTa eykateotnuévo otnv mpoPAenduevn umodoxn (1b).
BISWOTE TO SAKTUAIO UMAOKAPIOUATOG TTNVioU, TOMoBETWVTAG eVOIdpEsa av Xpeladetal Tnv
amartovpevn andotaon (1b).
- AmeAeuBepWOTE TOV/TOUC AVTIKUAIVEpO/0UG THEGNC KOl ATTOPAKPUVETE TOV/TOUG amd Tov/
Toug KATW KUAIVEpo/oug (2a),
BeBawbeite 611 To/Ta POoAd/d cupaoipatog gival KATAANNAO/a yla TO XPNOIUOTOIOVHEVO
oupua (2b).
- AmeNeuBepWOTE TNV apX) TOU CUPHATOC, APAIPECTE TNV TIAPAUOPQWHEVN AKPn HE
kaBapr| Komn Xwpig TPOeCOXES, TEPIOTPEWTE TO TINVIO APIOTEPOOTPOPA Kal 0dNyROTE TNV
dkpn Tou oUPUATOC péoa oTov 08NYO EI0GSOU OTIPWYXVOVTAG TNV Katd 50-100 mm oTov
08nyo g ouvdeong Aapmag (2c).
ZavatomoBeToTe Tov/Toug KUMVEpo/oug pubuifovtag v mieon o€ evOIAUEDN TIPR
Kat BeBaiwdeite 4TI To CUPUA Eival CWOTA TOTOBETNPEVO GTNV KOIAGTNTA TOU/TWV KATW
KUAivépou/wv (3).
- AQQIP£OTE TO OTOUIO KAl TO CWANVAKL EMAPNG (4a).
Eykataotiote to BUOHA TNG GUOKEUARG OUYKOANONG otnv mpila tpogodoaiag, avayte
TN CUOKEUN, TMEOTE TO MARKTPO AAUTAG i} TO MARKTPO Tpdwong cUppatog (Eik. C-6) Kat
TIEPIMEVETE PEXPL N apXT) TOU CUPUATOG SlavuovTag OAo To omipdA PByet katd 10-15 cm and
TO UMPOOTIVO PEPOG TNG AAUTTAG. ATTIEAEUDEPWOTE AOUTTOV TO TMAKTPO.
MPOXOXH! Katd Ti¢ evépyElEg AUTEG TO GUPHA Eival UTTO NAEKTPIKE TACH Kat
unmofaAAetatl o€ pnxavikn dvvapn. Mmopei Aouév va mpokalécel, av dev
vioBeTouvtal KatdAAnha pétpa, Kivbuvo nAektpomAngiag, tpavpara Kat
EUMOpEVPA TOEWV:
Mnv KaTeUBUVETE TO OTOPA TNG AGUITAG TTPOG HEPT TOU OWHATOG,.
- Mnv mAnotadete tn Aduma otn eLéan.
EnmavatomoBetriote otn Aduma 1o cwAnvaki emag@ng kat To otopio (4b).
- BeBaiwbeite 6T1 n mpoOwaon Tou cUPUATOG Eival OUAAT. PUBUioTE TNV Tiean Twv KUAiVEpwv
Kal TO PPEVAPIOHUA TNG avéung (1a) o 600 To SuVATOV XAUNAOTEPES TILEG ENEYXOVTAG
0T T0 0UpHA Sev YNOTPA OTNV KOINOTNTA Kal OTL OTAV OTAUATAEL TO CUPGCIUO O ENIKEG
oUpHaTog Sev xahapwvouv Adyw umepBOAIKAG adpAvelag Tou Tinviou.
Kéyte TV dkpn Tou cuppatog mou Byaivel amod To oTopo og 10-15 mm.
- K\eioTe To MOPTAKI TNG UTTOSOXG AVEUNG.

f:f MPOXOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPTEIEZ ®OPTQXHZ TOY XYPMATOZ,

5.5 ANTIKATAZTAZH TOY ZMIPAA ZYPMATOZX XTH AAMMNA (EIK. H)

Mpv IPOXWPNOETE OTNV AVTIKATACTACN TOU OTIPAA, amAWOoTE To KOAWSIO TG Adumag
anmo@evyovtag

Va oXNUATiCel KApMUAEG.

5.5.1 ImpdA yia gUppara amd xaAvfa

1-  ATOOUVSECTE TO GTOMIO Kal TO CWANVAKL EMAPG amd TNV KEQAA TNG AApTag.

2- ZePidwote To MAINASL TTOU aKIVNTOTOLEL TO OTIPAN TOU KEVTPIKOU OUVSECHOU Kal
AQAIPEDTE TO OTTIPAA.

3- Eiodyete 10 VEO OTIPAN 0TOV aywyd KOAWSIoU-AApmag Kal oipWETE To amald uéxpt va
Byei amé v Ke@aAr TNG Adumag.

4- Bidwote avd To magipddt akivnTomoinong Tou OTmPAM HE TO XEPL.

5- Koyrte iola to Sidotnpa tou ompd mou mPoe€éxel CUPMECOVTAG To amald. Bydhte tnv
Eava amd 1o KaAwd1o Aapmag.

6- AEIGVETE TNV TIEPLOXT KOTTHG TOU OTPAN Kal TomoBetriote {avd otov aywyo kahwdiou-
Aapmac.

7- BISWOTE 0TN OLVEXELQ TO TTAEIMASI OPiYYOVTAG TO HE EIGIKO KAEISH.

8- EmavatomoBeTroTe To CWANVAKL EMAPHE KAl TO OTOUIO.

5.5.2 Zmpd\ ané cuvOETIKO UMIKO yia cUppata aAoupIviouv

EKTENEOTE TIG EVEPYELES T, 2, 3 OTIWG yla TO OTIPAN XAAUBA (HNV AABETE UTTIOYN TIG EVEPYELEG

4,5,6,7,8)

9- Bidwote {avd 1o owAnvAaKL EMAQG Yia aAOUHIVIO ENEYXOVTAG OTI EPXETAL OE EMTAPT PE TO
omipdA.

10- Elodyete otnv avtiBetn dkpn tou ompdA (Meupd ovvdeong Aaumag) to nipple amd
opeixahko, To SaktUAo OR kal, S1atnPwvTag To oTPAN o€ ENaPPA TTEDT, OPANIOTE TO
magipadt akivntomoinong ompdA. To TUAMA Tou OmPAA TTou TPoe&éxel Ba apaipedei
avaloya pe To prikog otn ouvéxela (BA.i (13)). Apaipéote amd 1o oUVEEGHO AApTag TO
AeMTO CWARVA yia ommpAaA xahuBa.

11- AEN MPOBAENETAI O AEMTOX ZQAHNAX yia ompdA ahoupviou Siapétpou 1.6-2.4 mm
(kitpvo Xpwpa). To ompdA Ba avatomoBetnBOei SnAadr oto clvdeopo Aapmag Xxwpic
auTtov.

Koyte Tov Tpixoeldry owhrva yia ompdA ahoupiviov Stapétpou 1-1.2 mm (KOKKIVOU
XPWHOTOG) OF MNAKOG KATd 2 mm mepimou Alyotepo amd 1o owhriva XdAuPa, kat
TOMOBETAOTE TOV péca aTnV eEAeVBEPN AKPN TOU OTIIPAA.

12- EyKOTAOTAOTE KAl 0OTABEPOTIOOTE TN AATIA 0TO GUVOECHO TN TPOPodosiag cuppaTog,
onpadéPte To ompdA o€ 1-2 mm andotacng amod Toug KUAVOpoug, apalpéoTe avd Tn
Nduma.

13- KOYte 10 OmMPAA 0TO TIPOPAEMOUEVO UAKOG XWPIG VA TTAPAUOPPWOETE TO TIEPACHA
£10650u.

Eykataotiote favd t AApma oto oUVSEoHO TNG Tpo@odooiag cUPUATOC Kal
OUVAPUONOYNOTE TO GTOMIO AEPIOU.

6. ZYTKOAAHZH MIG-MAG: MEPITPA®H THE AIAAIKAZIAZ

6.1 SHORT ARC (KONTO TO=0)

H t™¢&n tou cUppatog Kat N amokOAANCN TNG oTayovag mpaypatomoleital pe SladoxIka
BPaXUKUKAWUATA TNG GKPNG TOU OUPHATOG OTo Aoutpd THENG (éwg 200 @opég To
SeutepOAenTo). To eNeUBEPO UKOG TOU CUPHATOG (stick-out) gival cuviBw¢ peETAgy 5 kat
12 mm.

-64-



XdaAuBeg avOpaka Kat XapnAng Kpapaong

- AlGUETPOG CUPHATWY TIOU PITOPOUV VA XPNOIHOTOINBOoUV: 1,0-1,2mm
- Xpnoomoloipo aéplo: peilypata Ar/CO,
AvoéeidwTol xaAuBeg

- AIGPETPOG KAAWSIWV MoV urmopouv va xpnotpomoindolv: 1,0-1,2mm

- Xpnopomoloipo aéplo: peiypata Ar/CO, (1 -2%)

Aloupivio

- AlGPETPOG KAAWSIWV TTou UImopouv va xpnotpomoindouv: 1,0-1,2mm
- Xpnoomolfoipo aéplo: Ar
AEPIO MPOXTAZIAZ

BAéme MINAKAX 3.

6.2 TPOMNOX META®OPAZ PULSE (MTAAMIKO TO=0)

MPOKEITal YIo pla «EAEYXOMEVN» HETAPOPA TIoU PpiokeTal ot {Wvn AEITOUPYIKOTNTAG
«spray-arc» (TpOTIOTIOINUEVO Spray-arc) Kal Xel EMOPEVWG TA TTAEOVEKTHHATA TNG TAXUTNTAG
ENG KAl TNG ammousiag EKTOEEVOEWY, ETTEKTEIVOLEVN OE ONUAVTIKA XOUNAEG TIHEG PEVHATOC,
WOTE VA IKAVOTIOLEL KAl TTOAEG TUTTIKEG EQAPHOYEG TOU «short-arc».

Y€ KABe MAAUO PELPATOG AVTIOTOIKEL N ATTOKOANNON WIAG MEHOVWHEVNG OTAYOVAG Ao TO
NAekTPOd10 cuppa. To @avépevo autd ocupBaivel pe ouxvoTNTA Avaloyn TG TaxUTNTAG
TPOWONONE TOL CUPUATOG, UE VOO HETABOANC TTo e€apTatal amd Tov TUTO Kat Tn SIAUETPO
TOU 510V TOU CUPUATOG (TUTTIKEG TIHEG ouXVOTNTAG: 300-20H2).

XaAuBeg avBpaka kat XapnAng Kpapaong

- AIGUETPOL CUPHATWV TIOU HTTOPOUV Va Xpnotdomoinbolv: 1,0-1,2mm
- Xpnolpomolioipo aéplo: peilypata Ar/CO,
AvogeidwTtot xaAuBeg

- AIGPETPOG KAAWSIWV Tou Umopouv va xpnaotpomoindouv: 1,0-1,2mm

- Xpnolomolioipo aéplo: peiypata Ar/CO, (1-2 %)

Aloupivio

- AIGPETPOG KaAwSiwV Tou urmopouv va xpnotpomoindouv: 1,0-1,2mm
- Xpnoomoloipo aéplo: Ar
AEPIO MPOXTAZIAZ

BAéme MINAKAX 3.

TuvnOwe, To CWANVAKL eMaEnE TTPEMEL va BpiokeTtal 5-10 mm péoa 0To akpo@UoLo, TOCO
TEPLOOOTEPO OGO LYNAOTEPN €ival N TAon Tou Td&ou. To eNeUBEPO UAKOC TOU CUPHATOG
(stick-out) eival ouvnBwg peta& 10 kat 12 mm.

E@appoyr): cuykdAnon oe «Béon» o€ peoaiou-xapnAou mdxoug LAIKA Kal o BgpuIKA
£0aioONTa UAIKG, 1S1aitepa KaTGAANAN yia GUYKOAAnon o€ ehagpid kpaparta (ahovpivio
Kot KPARATa aAOUHIVIOU) aKOMN KAl GE TAXN MIKPOTEPA amd 3 mm.

7.TPONOX AEITOYPTIAZ MIG-MAG

7.1 Nertoupyia o€ XEIPOKIVNTO TPOTIO

PuBuion xepokivntou tpdmovu (Ek. L-1).

O xproTNG pmopei va eEATOUIKEVTEL TIC AKONOUBEC TTAPARETPOUG CUYKOAANONG (EIK. L-2):
P} : Tdon cuykOAAnong,

: Taxutnta Tpoodociag cuPUATOC,

)

: Mpo-aépto. EmTpémel TNV TPOCAPHMOYH TOU XPOVOU EKPONG TOU agpPiou
TPOCTACiag TPV EEKIVATEL ) GUYKOANNON.

:

=

=
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: Metd-aéplo. Emtpémel TNV TPOCAPHOYH TOU XPOVOU EKPONG TOU agpiou
TPOCTAGIAG AMd TN OTIYHA TNG OTAONE TG CUYKOAANONG.

k
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: Burn-back. Emrtpémnel tn pUBuIoN Tou xpdvou Kavuong Tou cUPUATOC OTN 0TACN

BACK NG OUYKOAANONG,

'
=
2
8
2

: Soft-start. EmTpénel Tnv mpooappoyr TG TaxUTNTAG CUPHATOG OTNV EKKIvnon
NG CUYKOAANONG yla va BEATICTOTOLETAL TO EUMUPELVHA TOU TOEOU.

. Emaywyikn nAektpovikh avtiotaon. ‘Oco uynAoteEPn €ival n TR TOCO
BeppoTepo eival To BUBIoHA TNG CUYKOAANONG,

310 LPNAGTEPO péPOG TNG 00dvng eugpavifovtal Ta MPAYHATIKA pEYEON ouykdOAAnong
(TaxUTnTa CVUPUATOC, PEVHA KAl TAOT CUYKOANONC).

7.2 AerToupyia O€ CUVEPYIKO TPOTIO

PUBuIoN ouvepyikoL Tpdmou (Eik. L-3).

MiéCovTtag yia TOUAAXIoTOV 3 SEUTEPONENTA TOV TIEPIOTPOPIKO Stakdmtn C-5 emruyxdvetat
n mpdéoPacn oTo pevou PUBUIONG MAPAPETPWY OTTWE UNIKO, SIAUETPOG CUPUATOC, TUTTOG
agpiov. (Eik. L-4). H ouokeury cuykdAnong pubuiletal autdpata oTig BENTIOTEG CUVONKES
Aetroupyiag mou kaBopifovtal and TG SIAPOPEG ATTOONKEUPEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O
XPoTNG Ba Mpémel povo va eMAEEEL TO TTAXOG TOU UAIKOU yla TV évapén TnG CUYKOANONG.
O XPNOTNG UIopEi €Mmiong va e§0TOUIKEVOEL TIG AKOAOUBEC TAPAPETPOUG CUYKOMNONG (EIK.
L-5):
- : Pebpa cuykOAnonc.

)
. A6pBwon td6Eou o€ oxéon pe TNV mpopuB{dpevn TAoN.

Taxutnta TPoPodoaciag CUPUATOG.

—8—}

ApXIKO pelja (ekppalOHEVo Ot ekaTooTIaio TOooaTo Tou I,)

5

2

2
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: AopBwaon T6Eou apxIkov PEVHATOG.

: Mayog vAiKoU.

AlGpKeLa apyIKoU PEVHATOG,.

: Aldpkela KApaKag LETAgL apxIkou peVHATOG Kal PEUMATOG |,

: Alapketa kAipakag Petagy pedpatog |, kat Tehikol peevpaTog.

: AlGpKeLa TENKOU peVATOC,

: Tehkd pevpa (ekppaloUevo Oe EKATOOTIAI0 TOGOOTO TOL I,).

: AopBwon t6Eou TENKOL PEUUATOC,.

- ﬁm : MNMpo-aéplo. EmMTpENel TNV TPOCAPHOYH TOU XPOVOU EKPONG TOou agpiou
A mpootaciag mptv EKIVOEL N GUYKONANGN.

- ﬁpns'{ : Metd-aéplo. EmTpémel TV TIPOCOPHOYN TOU XPOVOU €KPONG TOU agpiou
IIA  mpootaciag and Tn oTiyur TG 0TAGNE TNG OUYKOAANGCNC.

: AopBwan Burn-back. Emrtpémnel tn 516pBwon Tou xpdvou Kavong CUPHATOG 0TN
OTAON TNG CUYKOANGNG O€ Oxéon e Tov TTpopubuildpevo xpdvo.

: POBUION eEMaywyIKAS NAEKTPOVIKAG aVTIOTAONG OE OXE0N HE TNV TPopuBuIlopevn
T

Inueiwon: ol TapApeTpol peva CUYKOAANONG, TaxUTNTa Tpo@odoaciag cUPHAToC, TAX0g
UAIKOU cuvSéovtal HeTagy Toug BACEL Hiag CUVEPYIKAG KAUTUANG.

210 UYPNASTEPO HEPOC TNG 08OvNG epgavifovtal Ta TPAYMATIKA HEYEON OUYKOAANONG
(taxUTnTa cUPHATOC, PEVA KAl TAGT CUYKOAANONC).

7.2.1 Tpomog ATC (Advanced Thermal Control)

Evepyomoleital autopata dtav 1o mpooSloplopévo TIAXOE Eival KATWTEPO 1 (00 pe 1,5 mm.
Meptypaen: o €181KOG oTiypiaiog €AeyXog Tou TOEOU GUYKOAANCONG Kal N UYNAR TaxuTnTa
S816p0BwaoNg Twv MAPAPETPWY EAAXIOTOTIOIOUV TIG ALXHEG PEVHATOC TIOU XaPAKTNPi{ouv Tov
TPomo petafifaong Short Arc WOTE va emTUYXAVETaAL XAUNAOTEPN BEPUIKN EI0YOPA OTO
UAIKO TTou ouykoAAgiTal. To amotéheopa gival, amod pia MAEUPA HIKPOTEPN TTAPAUOPOWON
TOU UAIKOU, amod tnv dAAn peuoTr Kal akpiBni¢ HetaBifacn Tou LAIKOU IPOooORKNG HE TN
Snuioupyia evog UTAACTOU KOPSOVIOU GUYKOAANONG.

MA\eovektpata:

- OUYKOMNOEIC 0€ AemTd Ay pe PeEyAAn EUKoAia,

- MIKPOTEPN TIAPAUOPOWON TOU LAIKOU,

- 0100ePO TOEO aKkdua Kal o€ XapnAd pevpata,

- ypriyopn Kat akpiBr¢ onuelakn ouykoAAnon,

- EUKONOTEPN €VWON ENACUATWY O€ amdoTacn HETAEUY TOUG.

7.3 Nertovpyia o€ Tpomo Pulse

PUBuion tpdmou Pulse (Eik. L-6).

Méfovtag yia ToUNAXIoTOV 3 SEUTEPONETTA TOV TIEPIOTPOPIKO Stakomtn C-5 emTuyxdvetal
n mpocoBacn oTo pevou pUBUIONG TAPAPETPWY OTTWE UNIKO, SIAUETPOG GUPUATOC, TUTTOG
agpiov. (Eik. L-4). H ouokeury ouykOAnong pubpiletal autdpata oTig BENTIOTEG OUVONKEG
Aertoupyiag mou kaBopifovtal amd TG SIdPopeg AMOONKEVUEVEG CUVEPYIKEG KAUTUAEG. O
XPNoTNG Ba mpémel pdvo va emMAEEEL TO TTAXOG TOU UAIKOU yla TNV évapén TnG CUYKOANNONG.

7.4 Nertoupyia o€ tpomo PoP (PULSE on PULSE).

PuBuion tpdmou Pulse (Eik. L-7).

O 1p61I0C POP mipémel TNV eKTENEDN HIAG TTOAUIKNG OUYKONNONG e 2 enimeda pedpartog (1,
e ) pe ouxvotnta PoP Hz.

Y& oxéon He Tov Tpomo Pulse SiaBétovtal ot akOAoUBeG LETABANTEG:

- _L : Pedpa Seutepelovoag oUYKOANONG (EKPPAlOHEVO O €KOTOOTIAIO TTOCOOTO
Toul).

- : MiépBwon ToEou SeuTePeUOVTOC PEVHATOG.

- sg : Zuxvotnta avtaMayng Hetagy | katl,.
Hz

- @tz : E§looppomnon tng didpkelag pedpatog |, og oxéon pe T Sidpkeia pedpatog |

8. EAErXOZ NAHKTPOY AAMMNAZ

8.1 PUBoN Tpomov eAéyxou Tou MAKTpou Adumag (Eik. L-9)

lMa v mpdoPacn oto pevol PUBUIONG TWV TAPAPETPWY TTEOTE To Slakomtn (Ei. C-5) yla
TOUNAYIOTOV 3 SeUTEPONETTA.

8.2 Tpomog eAéyxov MANKTpou Aaumag
Eivat Suvatr n puBuIon 4 S1a@oPETIKWV TPOTIWVY EAEYXOU TOU TTARKTPOU AAUTTAG:

Tpomog 2T

2T

H ouykoAnon apyilet méfovtag 1o MANKTPO AdUmag Kat TEAElwvEL TAV TO TIARKTPO
ameleuBepwvetal.

Tpomog 4T

H

H ouykdAMnon apxilet méfovtag Kat ameAeuBepWVOVTAG TO TMARKTPO AGUTTAG KOl TEAEIWVEL
uévo 6tav 1o MARKTPO AApmag meéletal Kat ameheubepwvetal pia SeUTepn @opd. Autdg o
TPOTOG Eival XPHOIHOG Yio CUYKOANATEIG HAKPAG SIOPKEIAG.

Tpomog 4T Bi-Level

4T

Bi-Level
H ouykdMnon apyilet méfovtag kat ameAeuBepWVOVTAG TO TTANKTPO AAUMOG. & KABe
niieon/amehevBepwon mepvate amé To pevpa (I, cuuBolo) oto pelua (I, cOpBoNo) Kal
avtioTpo@a. AuTh TENEWWVEL HOVO OTav TO TARKTPO Adumag Slatnpeital meopévo yla évav
TpoKaBopIoUEVO XpOvo.
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Tponog movtdapicpa

SPOT

Emtpénel tnv ektéheon movtapiopdtwy MIG/MAG pe éNeyxo Tng S1dpKelag TG SUYKOAANong

9. ZYTKOAAHZH ME G.R.A. (p6vo yia ekdoxry AQUA)
H ouokeur) ouykOAnong avayvwpilel avtépata tnv mapoucia g Y.M.N. v 086vn
eupaviletal 1o cVPPoNO . 2TV mpWTtn TiEon Tou MARKTPou Adumag n W.M.N.

evepyormoleital. Eivat Suvatdv va amevepyomoinoete tn Aettoupyia tng Y.M.N. akolouBuwvtag
TI¢ 08nyieg Tou Ke@. 12. TTnV MEpimTwon auth otnv 08évn epgaviletal To oUpBoNo wﬂ

10. ZYTKOAAHZH MMA: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

10.1 FENIKEZ APXEX

- Eivat avaykaio va avagepBeite oTig evOEiEEIG TOU KATACKEVAOTH TWV XPNOIMOTTOIOUMEVWV
NAekTPOSiwv Mévw 0T CUCKELK TTOU SEiXVOLV TN OWATH TTOAIKOTNTA TOU NAEKTPOSioU Kat
TO OXETIKO BEATIOTO pelaL.

- To pedpa ouykdAAnong mpémel va puBuifetal avaloya pe T SidueTpo TOU
XPNOIHOTIOIOVUHEVOU NAEKTPOSIOU Kal TOU TUTIOU CUVEEDNG TIOU TIPOKEITAL VA EKTENECETE.
EvdelkTika Ta xpnotpomnolioipa pevpa yia Tig Sidpopeg Stapétpoug nhektpodiou eivat:

] PeOpa cuyk6AAnong (A)

@ HAzktp6 510 (mm) Min. Max.
25 60 110
3.2 90 140
0 120 180
5.0 170 250
60 230 350
8.0 320 500

A¢ mapatnpenBei ott pe ion Slapetpo nAektpodiou, LWNAEC TIPEG pevpatog Ba
XPNolpomolouvTal Yia emMmeSeq OUYKOMAOELG, VW YA KAOETEG CUYKOMNOELG 1] 0po@Prig
Ba mpémel va xpnotpgomolouvTal XapnAdTtepa pevpa.

Ta pnxavikd XapaktnploTika TG olvdeong mou ekteleital Kabopilovtal, eKtdg amd T
EMAEYHEVN €VTAON PEVMATOC, amO TIG ANNEG TTAPAUETPOUG CUYKOMNNONG OTTWG UAKOG
6oV, TaxUTNTa Kat B€on ouvdeang, SIAUETPOG Kat TodTNTA NAeKTPOSIWV (Yia TN owoTH
ouvTrPNoN dlatnpeeite Ta NAeKTPOSIA HaKpLA amd Thv vypacia, TPOOTATEVOUEVA ATTO TIG
€181KEC OUOKEVATIES 1) SOXEID).

MPOXZOXH:

Avéaloya pe Tn pApKa, To €i6og Kal To maxo¢ TnNG emévéuonc Twv nAektpodiwy,
umopei va StamotwBouv actddeieg Tou TOE0V 0PEINGpEVEG OTN OUVOEDH TOU iSlou
nAektpodiov.

10.2 AIAAIKAZIA

- Altnpwvtag tn paoka MMPOZTA XTO NPOZQMO, TpipTe TNV atxpr Tou nAektpodiou 0To

UAIKO Y10 KATEQYATIO EKTENWVTAG HLa Kivnon 6mwg av avapete éva omipTo. AuTh €ivatn mo

owoTh péBoSOC yla To EUMUPELA TOL TOEOU.

MPOXOXH: MHN XTYTATE 1o nAeKktp6dio mavw oto LAIKG, autd Ba pmopouoce va

BAapel Tnv emévducon Kavovtag SUGKOAO TO EPMUPELVPA TOV TOEOU.

APEOWG PETA TO EUTTUPELIA TOU TOEOU, TTPOOTIABNOTE va S1aTNPHOETE Hia AmOoTacn and

T0 UAIKS KaTtepyaoiag avtiotolxn otn SIGUETPO Tou XPNOIHOTOloUHEVOU NAEKTPOSIOU Kat

SlatnpnoTE auTr TNV amootacn 600 o Suvatov Mo oTabepr) KATd TNV EKTENEDN TNG

OUYKOAMNONG. GuunBeite 6Tt n KAion Tou nAektpodiou otnv KatevBuvon mMpdwong Ba

nipénel va givat mepimou 20-30 polpwv.

- 370 TéNOG TOU KOPSOVIOU GUYKOAANGNG, PEPTE TNV AKPN TOU NAEKTPOSioU EAAPPWG TPOG
TA TTOW O€ OXéoN HE TNV KATELBUVON TTPOWONG, TTAVW ATTO TOV KPATHPA YIA VO EKTENECETE
TN YEUION, OTN OUVEXELD ONKWOTE YPryopa To NAeKTPOSI0 and to BuBiopa ThENG WoTe va
emtevyOei To oPr oo Tou TdEou (OYelg Tou Kopdoviol cuykdAAnong - EIK. O).

10.3 PUBpion tpémouv MMA (Eik. L-10)
O xpoTNG pmopei va e€ATOUIKEVTEL OAEG TIG TTAPAPETPOUG CUYKOANONG (EIK. L-11):

- 12 : Pe0pa ouyKOMNNONG HeTpnuévo oe Ampere.
HOT
- START : Avunpoownelel To apyikéd uniepevpa “HOT START” pe évdeién otnv 08évn tng

TocOOoTIAIAG AVENONG O OXEON ME TNV TIUA TOU EMAEYHEVOU PEVMATOG OUYKOANONG.
AuTh n pUBUION BENTIWVEL TNV EKKiVNON.

ARC
FORCE : AvtimpoowmneVel To Suvapikoé unepelpa “ARC-FORCE” pe évSeién otnv 086vn
NG MOoOOTIa{NG AVENONG OE OXECN HE TNV I TOU EMAEYHEVOU PEVHATOG OUYKOANONG.
AuTH n pUBUION BENTIWVEL TN PEVOTOTNTA TNG CUYKOANNONG, ATOPEVYEL TO KOANUA TOU
NAEKTPOS{oU 0TO UAIKO Kall EMTPETEL TN XPrioN S1apopwv 16wV NAeKTpodiou.

VRD : ON/OFF: emtpémnel TNV evepyomoinon 1 mevePYOmoinon TOU CUCTHHATOG
ENATTWONG TN TAong e€660L dveu @opTtiou (pLBUICH ON 1y OFF). Me VRD gvepyomoinuévo
au&AveTaL N AOPANELD TOU XEIPIOTH OTAV N CUCKELT GUYKOANONG Eivatl avappévn AN Oxt
0€ KABEOTWG GUYKOAANONG.

370 apIOTEPO PEPOG TNG 000VNG EpPavifovTal TA TTPAYHATIKA HEYEDN CUYKOANONG (pELQ,
TAON CUYKOANONG Kal SIAUETPOG TTIPOTEIVOEVOU NAEKTPOSIOU).

11. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPIFTPA®H AIAAIKAZIAZ

11.1 TENIKEZ APXEZ

H ouykdMnon TIG DC egivat KatdAAnAn yia 6Aoug Toug XAAUBEG XapNnARG Kat UPNAAG
TIEPIEKTIKOTNTAG O€ AvBpaka Kat yia Ta Bapéa pETala XOAKO, VIKENO, TITAVIO Kal TOUG
KpapatikoU¢ toug (EIK. P). Ma tn ouykoAnon TIG DC pe nAektpddlo otov moho (-)
XPNOIUOTIOIEITAL YEVIKA TO NAEKTPOSIO HE 2% SnuATPlo (YKPL XpwHaTiopévn Awpida).
Eivat amapaitnto va akoviotei afovikd 1o nhektpodio Bolepapiou pe tpoxd, PA. EIK. Q,
@povtilovtag woTe n dkpn va gival amOAUTA OUOKEVTPOC, WOTE VA AoPeUXB0UV amoKAICELG
Tou To&ou. Eivatl onpavTiko va yivetat n Agiavon katd prikog tou nAektpodiov. H Sadikacia
autj mpémel va emavalappavetal meplodika avaloya pE Tn xprion Kat tn @Bopd Tou
nNAekTPOSiou 1) 6Tav auTo €xel Tuxaia LoAuvOei, 0§e1dwBei i xpnotpomoinbei Aavbaopéva. Na
Ha koA ouykOAnon gival amapaitnto va avatpééete otov MINAKA 7, dmou avagépovtal
N SIAPETPOC TOU NAEKTPOSIOU, TO PEVHA KAl I POr| AEPiOU avaloya UE TO TIAXOG TTou OéNeTe
Va OUYKOMNAOETE. H Kavovikr mpoe€oxr Tou NAeKTpoSiou amod To KEPAUIKO aKpOo@UGOIO ival
2 -3 mm Kal UIopEi va pTACEL TA 8 MM yia YWVIOKEG CUYKOANAOELG.

H ouykOMnon mpayuatornoleital e THEN Twv dkpwv TG ouvdeond. MNa KAatdAAnAa
TIPOETOIHACpEVA AeMTA AN (€w¢ 1 mm mepimou) Sev amaiteital mpooBeto UAKO (EIK. R).
MNa peyoAutepa méyn amartouvtal pdfBdotl tng idlag ovvBeong pe 1o Bacikd UNIKO Kal
KATAMNANG SlapéTpou, He KAaTAAANAN TipoeTolacia Twv dkpwv (EIK. S).

Ma v koA emrtuxia T¢ ouyKOANnong, gival okdmpo Ta Tepdyla va gival kabapd Kat
amalaypéva amo o&eidia, Aadia, Nirm, SIaNUTEG KA.

11.2 AIAAIKAZIA (ENAP=H LIFT)

- PuBuiote 1O pevpa OUyKOAANONG otV emBuunTy TR péow Tou Sakomtn C-5.
MpooappodoTe To pevpa KATA TN SIAPKELA TNG CUYKOANNONG OTNV TIPAYHATIKH avaykaia
BepuIkn el0popa.

EnmaAnBeVoTe T owoTr KON Tou agpiou.

To eumUpeUPa TOU NAEKTPIKOU TOEOU TIPAYUATOTIOLEITAL ME TNV €MAPN KAl TV
amopdKpuvon Tou NAekTpodiou BoAppapiov amod To VAIKSO Katepyaaoiag. AuTog o TPOTTOG
EUTUPEVHATOC TIPOKOAEL MYOTEPEG EVOXANOEIG NAEKTPIKIG AKTIVOBOAIAG KAl ENATTWVEL OTO
eNdx1oTo Ta eykAgiopata BoAgpapiou Kal Tn ¢Bopd Tou nAekTPoSiou.

- AKOUTTAOTE TNV atxpr} Tou NAekTpodiou dvw oTo LNIKO pE eENappd mieon.

INKWOTE APEOWS TO NAEKTPASIO yla 2-3 mm emTUYXAvoVTaG €T0L TO EUMUPEUHA TOU
T6&0U.

H ouokeuri OuykOMNNONG apxikd Tapdyel €va apnAd pevpa. Metd amd pePIKA
SeutepoOAenTa, Ba apyioel va mapdyetal To TPopUOUICUEVO PEVA CUYKOAANONG.

Ma va S1aKOYETE TN GUYKOANNON ONKWOTE YPRyopa TO NAEKTPOSIO Ao TO UAIKO.

11.3 OOONH TFT ZE TPOMO TIG (Eik. L-12)
370 aploTEPS Pé€POG TNG 080VNG eppavifovtal Ta TpaypaTtikd pey€On cuykoAnong (pevpa
Kal Tdon ouyKOAANong).

12. THMATA LYNATEPMOY (MIN. 8)
H amokatdotaon gival autopatn otav mavel N Altia Tou GUVAYEPHOU.
Mnvipata cuvayeppol TTou HIToPOUV Va EPPAVICTOVV 0TnV 08dvn:

NEPIrPA®OH

JTuvayepuodg OeppIkig mpooTaciag

Juvayepudg umEp/umod Taong

Tuvayepudg BondNTIKAG TAoNg

TUVAYEPUOG UTTEPEUATOG OTN CUYKOANGN

Tuvayepuodg BPaxuKUKAWUATOG oTn Aduma

Juvayepudg off-line

Juvayepuog line-error

Tuvayepudg YUKTIKAG povadag
Juvayeppodg avwpahiag EAENG
JUVaYEPHOG UTTEPPOPTWONG TTPWTEVOVOAG

3710 OB OIUO TNG CUOKEUNG CUYKOANONG UITOPE( VO EUPAVIOTEI, VIO LEPIKA SEUTEPONETTA, N
e1domoinon "Xuvayeppog umép/umé Tdoney.

13. MENOY PYOMIZEQN (Eik. L-13)

13.1 MENOY MODE (Eik. L-14)

Emrtpénel va emAé€ete og Tpomo MIG-MAG avapesa 0TOUG TPOTIOUG EPPAVIONG:
OAEG Ol TAPAUETPOL EpavifovTal OTIWG TIEPIYPAPETAL TTIO TTAVW.

Eik. L-17. Z& autd tov Tpdmo ameikoviletal To UMKO mou Ba cuyKoAANBei kat
TO OXfjua Tou KoPSovIow CLYKOANNoNG. Miéfovtag To MARKTPO C-6 €XETE TNV
TPOoRacn og ONEG TIC UTTONOITTEG TTAPAUETPOUG,

Ye 1pomo “EASY” Sev eival Suvatr n cuykdAnon oe Tpdmo MIG MANUAL kat PoP.

13.2 MENOY SET UP (Eik. L-15)
ET[lTpETlEl va pubuioeTe:
3 : y\wooa.

WPA KAl NUEPOMNVIa.

HOVASEG HETPHOEWE OE HETPIKO 1 AYYAIKO 0UOTNUA.

ovopaoia mou amodiSetat oTn punyavr.

- liMACHINE :

13.2.1 ANOKAEIZMOZ AEITOYPTIQN

ApoU emMAEXTNKE N €lkova setup Edlldad, mMEOTE TAUTOXPOVA TA TAARKTPA TIPOWONG
oUppatog (C-2) kat Stapporic agpiov (C-3) kat 0T ouvéxela empPePaioete mélovtag To
Slakdmtn moAam v Aettoupylv (C-5). H 08dvn mou epgaviletat mepiéxel TNy eikdva
TIoU av emAexTel emMTPEMEL TN PUOUION 3 SIAPOPETIKWV EMMESWV AMTOKAEIGUOU

AerToupylwv:

: Kapia mpooTtacia, pmopeite va KivnBeite 0to oUOTNUA, VO PUBUICETE Kot
TPOTTOTIOINOETE OAEC TIG TTAPAUETPOUG GUYKOANNONG.

: evlldUEON TIPOOTACIA, MTTOPEITE VA TPOTIOTIOIOETE HMOVOG TIG [BaCIKEG
TIOPAMETPOUG GUYKOAANONG.

: MéyloTn TTpooTacia, Sev UMOPEITE VA TPOTIOTIOIRCETE KAMIA TAPAUETPO.

13.3 MENOY SERVICE (Eik. L-16)
Emtpénel va NaBete MANpo@opie 0 OXEON HE TNV KATAGTAON TNG CUOKEUNG CUYKOANONG.

13.. 3 1 MENOYINFO

nuépec (DDDD), wpeg (HH), Aemtd (mm) Aeitoupyiag TNG OUOKEUNG

KATANOYOG CUVAYEPUWV.

g i
OUYKOAANONG.

- nuépeg (DDDD), wpeg (HH), Aemtd (mm) epyaciag TG OUOKEUNG
OUYKONNONG.

o

/N 123456789

i : crOvocomwdceunxavic.

- B
[

OY FIRMWARE
EMITPEMEL VO EVNUEPWOETE TO AOYIOMIKO (software) TnG OUOKEURG
cuvKé)\)\ncnc XPNOILOTTOIVTAG TO GAACAKL USB.
1 ETITPETIEL VA EMAVAQEPETE T CUOKEUT GUYKOAANONG OTIG APXIKEG CUVONKEG.

upnms

ESET

e release software gykateotnuéva.

B WeLD
PRG ON W)

DEMAND

'
&

E10AYWYH CUPTTANPWHATIKWY CUVEPYIOTIKWY KAUTTUAWY.

13.3.3 MENOY REPORT
Emtpénel T Snuiovpyia piag avagopds (report) Kal tnv amobhiKeuor TnG o€ AACAKL
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USB. Ztnv avagopd mepiéxovtal SIAQopEeG MANPOPOPIEG OXETIKA HPE TNV KATAOTACN TNG
OUOKEUNG OUYKONANONG (EyKATEOTNUEVA AOYIOMIKG, WpPES (wrig/epyaciag, ocuvayepuoi,
mpoypappatiopévn Sladikacia cuyKOANoNG KAL),

13.3.4 BAOMONOMHZH

A@oU emMAEXTNKE N €lkova setup EEMEEN, méote TAUTOXPOVA Ta MARKTPA TPOWONG
oUppatog (C-2) kat Slapporig agpiou (C-3) kat oTn ouvéxela emPBePaiote méfovtag To
StakdmTn moAamAwv Aeitoupylwv -(C-5). H 086vn Ba epgavicel otn cuvéxela tnv elkdva
IOV Qv EMAEXTE( EMTPEMEL va BAOUOVOUNROETE TN GUOKEUT GUYKOANNONG WOTE vVa

QAVTATOKPIVETAL GTOV Kavoviopo EN50504.

13.4 MENOY AQUA

Emtpénel va evepyomolrnoete M / QTEVEPYOTIOINOETE zm ™ Aertoupyia g Y.M.N.

13.5 MENOY JOBS (Eik. L-18)

Emtpénel va:

- : amoBnKeUOETE MO €PYACIO OTNV EOWTEPIKA HMVAMN TNG OUOKEUNG
OUYKOAANONG.

: (POPTWOETE MO EPYATIA TTOU EXETE TIPONYOUHEVWG ATOONKEVOEL

: SlOypAYETE Hia £pyaTia TIOU €XETE TIPONYOUHEVWE ATTOONKEVOEL

. ewodyete epyaocieg amd USB device.

: e€ayete epyaoieg oe USB device.

‘
REC

14 XEIPIZMOZX TOY YXTHMATOZ TPOXIZMOY
14.1 Avayvwpion

- Aeuko / TPACIVO : oUppa CUVEECNG UE TN YEVVATPLA.

- Kavéva gikovidio : o ouoTelpwTthg oUppatog Sev gival cuvSedepévog oTn YevwhTpLa.

1 EMITPETEL VA KATAXWPOETE TIG TAPAUETPOUG CUYKOANONG o€ USB device.

14.2 Nerrovpyia avtoparng alayng Stadikaciag

Eav éxel puBuiotei n Swadikacia MMA f TIG, étav ocuvdéetal o odnyog cLPUATOC,
evepyoroleital autépata n Swadikacia MIG-MAG pe TiG Teheutaie¢ pubpicelg mou
xpnotpomononkav.

Eav éxel puBpiotei n Siadikacia MIG-MAG, 6Tav amocuvaEETal 0 CUCTIEIPWTHPAG CUPHATOG,
n dadikacia dev aldlel autopara.

14.3 Aeitoupyia eEAéyxouv
Mmopeite va evepYOTIOIOETE/ATTIEVEPYOTIOIOETE TOV EAEYXO0 Ao TNV 006vVN TOU YEVVATPLAG
TOU ONMEiOU £pyaciag MATWVTAG TAUTOXPOVA TA KOUUTA !7 + _8_ :

- @l AEUKO : To onpeio epyaciag pubuileTal pEoW TWV TOTEVOIOUETPWY TTOU BpiokovTal
oTov 08ny6 cUPUATOG.

- @l mipdotvo : To onpeio epyaciag pubuiletal amod v 006vn Tou yevvATpLa.

15. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX XYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTI O XYTKOAAHTHX EINAI ZBHITOZ KAl ANOXYNAEAEMNEOZ AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAE.

15.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTFEIEZ TAKTIKHZ XZYNTHPHIHXZ MMOPOYN NA EKTEAEXZTOYN AMO TO
XEIPIZTH.

15.1.1 Adpna

- Mnv akoupmdate Tn Aduma kat To kaAwdio g o€ Bepud Koppdtia. Auté Ba pmopovoe
va TIPOKOAEDEL TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UANIKWV BETOVTAG YPryopa Tn CUOKEUN €KTOG
Aettopuyiac.

- ENéyxete meploSikd To KPATNHA TNG CWARVWONE KAl TWV CUVEECEWV aEPiOU.

- ZELYOPWOTE TIPOCEKTIKA AAUTA 0QANONG NAEKTPOSIOU, TOOK AGumag pe Tn SIAUETPO
Tou Nhektpodiou eMAeyHEVN WOTE va amo@elyovTal UTIEPOEPUAVOELG, Kakh Siddoon Tou
agpiou Kal oxeTIKr SuoAEIToupyia.

- ENéyxete, TOUNGXIOTOV pia @opd TNV nuépa, TNV Katdotaon @Oopd¢ Kal Tn owoTh
ouvappoAdynon TWV TEPUATIKWV HEPWV TNG AAUMAG: OTOMIo, nAektpddio, Aafida,
o@AaNiopa nAektpodiov, Slavopéag agpiou.

- ENéyxete, mpiv and kdBe xpnon, 1o Pabpo @Bopd¢ kabw¢ Kal 6Tl €ival owotd
EYKATECTNMEVA TA TEPUATIKA HEPN TNG AAUTAG: MTTEK, NAEKTPOSI0, Aafida ogaliopatog
nAektpodiou, Stavopéag agpiov.

15.1.2 Tpo@od6tn cUPHATOG

- ENéyxete ouxvd T 9Bopd Twv KUAiVEpwV Tpo@odoaciag, apalpeite TEPIOSIKA TN HETANIKN
oKOVN TIOU CUYKEVTPWONKE otnv meploxn éAENg (kUAvSpotl kat ompdh €l0ddou Kat
g€odov).

15.2 EKTAKTH ZYNTHPHXH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHX MPEMEI NA EKTEAOYNTAI AMOKAEIZTIKA
AMO NMPOXQMIKO NEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO
TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

ITO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHE EINAI ZBHEZTOX
KAI AMOZYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOXIAEL.

Ev8exopevol éNeyxol Pe NAEKTPIKN TAGN OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH MmopoUv

va npokalécouv cofapn nAektpomAnia amé aueon ema@n pe pépn uMo Taon Kav/n

TPAUHATA OPEINOEVA GE AUECH ETTAPN HE Opyava GE Kivnon.

- MNeplodikd Kat omooSNHIOTE e CUXVOTNTA, AVANOYA HE TN XPrioN Kal TNV ToodTnTa oKOvNG
Tou TEPIBANNOVTOG, AVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH Kal a@aip€oTe Tn okdvn
TTIOU OUYKEVTPWONKE OTO HETAOXNUATIOTH, avTioTaon Kal avopBwth pe Enpd memeopévo
aépa. (uéxpt 10bar).

- Mn KATEUBUVETE TOV TIETIECUEVO AEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG. KaBapioTe Teg e pia

TOAU amalr| Bovptoa f KATAANAa SIOAUTIKA.

Me Tnv eukaipia eNéyXeTe OTL Ol NAEKTPIKEG OUVOEOEIG €ival OQPONOUEVEG Kal Ta

kapmiapiopata Sev mapouaotdlouvv BAABEC 0T povwon.

- 3T0 TENOG AUTWVY TWV EVEPYEIDV EaVATOTTOBETAOTE TI TTAAKEG TOU CUYKOANTH o@alilovTtag

UEéxp! TO Téppa TIG BideC oTEPEWONG.

ATTOQEVYETE ATTONUTWG VA EKTENEITE EVEPYELEG CUYKOANNONG HE AVOIXTO OUYKOANNTH.

- AQOU eKTENEOATE TN OUVTAPNON N TNV EMOKEUN, AMOKATACTAOTE TI OCUVSEDELS Kal Ta

ftf MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETETIZ MAAKEZTOY ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE

KaumAapiopata Omwe Tav oTnv apxr MPOCEXOVTAG WOTE AUTA va pnv épBouv ot emaen
HE pépn TTOL KIVOUVTAL 1) TIOU UITOPOUV VA TACOUV O€ UPNAEG OeppoKpaaies. A€0TE PE TIG
Awpideg GAOUC TOuG aywyoug OMWE oTnV apxIki Siataén mpooéxovtag va SiatnpnBouv
AMOAUTWE HOVWHEVEG Ol CUVOEDEIG TPWTEVOVTOG 0€ UYNAR TAon amd T SeuTePEVOVTEG
O€ XapnAr Taon.

XPNOIHOTTOINOTE ONEG TIG AUOEVTIKEG POSENEC Kall BiSES yia va EAVAKAEICETE TNV KATACKEUH.

16. WAZIMO BAABHZ

SE NEPINTQIH ENAEXOMENHY ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPTIAL THX MHXANHE, KAI

MPIN NA KANETE MO XYZTHMATIKO EAETXO H MPIN NA AMTIEYOYNOHTE XE ENA AIKO MAX

KENTPO EZYMNHPETHXHX EAETXETE AN:

- Me 10 YevIko S1akomTn og «ON» n OXETIKA AApma givat avappévn: og avTiBeTn mepimtwon
n BAARN ouvnBwg BpiokeTal TN ypappn Tpogodotnong pevpatog (kahwdia, mpifa kat/
®i0a, AOPANELEC, KATL).

- Na pnv umapxel cuvayePUOG TTOU va onuaivel TNV mapéuBacn g BepUIKAG ao@alelag,

umep 1) uMATAONG 1 BPAXUKUKAWHATOG,.

Befawwbeite 6Tl MAPAKOANOUBAOATE T OXEONOVOMAOTIKAG SIAANEWPNG OE TEPITTWON

eméuBaong TG BEPUOCTATIKAG TTPOOTAGIAG AVAUEVATE TN QUOIKN YUEN TNG OUOKEUNAG,

eMaAnBevoaTE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTHPA.

EAéy€Te TNV TAON TNG YPAUUNG: av N Tipn givat urepBoAika uPNAR 1 XapNAR 0 GUYKOANNTAG

TIOPOMEVEL UTTAOKAPIOUEVOC.

ENéy€ate 6Tt Sev epgaviletal Kamolo BpaxUKUKAWHA KaTd TNV €080 TNG OUCKEUNG:

0’ aUTH TN TTEPITTTWON TIPOREITE GTOV ATTOKAEIOUO TOU ATTPOOTITOU.

Ol OUVOECDEIC TOU KUKAWHATOG OUYKOAANONG éxouv yivel owoTtd, €8ikd av n AaBida

Tou kaAwdiou palag gival TPAYUATL CUVOESEPEVN OTO KOUMATL Kal Xw PiG TTapeUBOAr

HOVWTIKWY UNIKWV (1. Bepvikia).

- To aéplo TNG MPOOTAGIAG TTOU XPNOIUOTIOIEITE Eival CWOTS KAl 0T OWOTH TUCOTNTA.

-67-



ROMANA

pag.
1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC .....ccvcurenncunscnsssnne 68
2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA 69
2.1 CARACTERISTICI PRINCIPALE MIG-MAG 69
2.2 ACCESORII DE SERIE 69
2.3 ACCESORII LA CERERE 69
3. DATE TEHNICE 70
3.1 PLACA DATE 70
3.2 ALTE DATE TEHNICE 70
4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA 70
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE 70

4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B1)

4.1.2 UNITATE DE ANTRENARE A SARMEI (FIG. B2)

4.1.3 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

4.1.4 PANOU DE CONTROL UNITATEDE ANTRENARE SARMA (Fig. C
5.INSTALAREA
5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA
5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

5.2.1 Stecherul si priza 70
5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA 71
5.3.1 Recomandari 71
5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MIG-MAG.. 71

5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (dacé este utilizatd).......

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

5.3.2.3 Pistolet (Fig. B)

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA TIG cvvvvvveeenevsrssesnens 71
5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz

5.3.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura...

5.3.3.3 Pistolet

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MMA
5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod..

5.3.4.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. G)
5.5 INLOCUIREA TECII DISPOZITIVULUI DE GHIDARE A SARMEI IN PISTOLET (FIG. H)......71

5.5.1 Teacd in spirald pentru sarme de otel 71

5.5.2 Teaca din material sintetic pentru sarme din aluminiu ........ccooeeeeeennesseeesennns 71

6. SUDARE MIG-MAG: DESCRIEREA PROCESULUI 71
6.1 ARC SCURT 71
6.2 MOD DE TRANSFER PULSAT (ARC PULSAT) 71

7. MODALITATE DE FUNCTIONARE MIG-MAG 71

CUPRINS

pag.
7.1 Functionare in modalitate manuald 71
7.2 Functionare in modalitatea sinergica 72
7.2.1 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control) 72

7.3 Functionare in modalitatea Pulse 72
7.4 Functionare in modalitate PoP (PULSE on PULSE) 72

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI 72
8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. L-9) ..........coueeceeeemmnneeerenns 72
8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului 72

9. SUDURA CU G.R.A. (doar pentru versi AQUA) 72
10. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII 72
10.1 PRINCIPII GENERALE 72
10.2 PROCEDURA 72
10.3 Setare modalitate MMA (Fig. L-10) 73
11. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII 73
11.1 PRINCIPIl GENERALE 73
11.2 PROCEDURA (AMORSARE LIFT) 73
11.3 DISPLAY TFT IN MODALITATEA TIG (Fig. L-12) 73
12. SEMNALIZARI DE ALARMA (TAB. 8) 73
13. MENIU SETARI (Fig. L-13) 73
13.1 MENIU MODE (Fig. L-14) 73
13.2 MENIU SET UP (Fig. L-15) 73
13.2.1 BLOCARE FUNCTII 73

13.3 MENIU SERVICE (Fig. L-16) 73
13.3.1 MENIU INFO 73

13.3.2 MENIU FIRMWARE 73

13.3.3 MENIU REPORT 73

13.3.4 CALIBRAREA 73

13.4 MENIU AQUA 73
13.5 MENIU JOBS (Fig. L-18) 73
14 GESTIONAREA ALIMENTARII CU SARMA 73
14.1 Recunoastere 73
14.2 Modul de schimbare automata a procesului 73
14.3 Modul de control 73
15. INTRETINERE 73
15.1 INTRETINERE OBISNUITA 73
15.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA 73

15.1.2 Alimentatorul de sarma 74

15.2 INTRETINEREA SPECIALA 74
16. DEPISTAREA DEFECTELOR 74

APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC MIG-MAG SI FLUX,
TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.

20

Nota: in textul urmator se va folosi termenul ,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului
si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de
protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc.
Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

Evitati contactul direct cu circuitul de sudurd; 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 paméantarea 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.

n prezenta unei unitati de ricire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa fie
efectuate cu aparatul oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

A\ O\

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au continut
produse inflamabile lichide sau gazoase.

Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

Nu sudati pe recipiente sub presiune.

Indepértati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn, hartie,
carpe, etc.).

Pastrati butelia departe de surse de caldurd, inclusiv iradiatia solara (daca se
utilizeaza).

FUMUL DE SUDURA POATE FI PERICULOS

Fumul generat in timpul sudurii contine gaze si vapori toxici.
Fumul de sudura contine substante cancerigene, conform
indicatiilor din monografialARC 118 (Agentia internationala de cercetare a cancerului).
Toxicitatea fumului de sudura depinde de urmatorii factori:

- metale folosite la sudura;

- electrozi si fir de sudura;

- imbracaminte electrozi;

- detergenti, degresanti si produse similare;

- proces de sudura folosit.

Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a
reduce la minimum inhalarea de fum de sudura:

- tineti capul departe de fumul de sudurd, daca apare;

- nuinhalati fumul de sudura;
- asigurati o circulatie corespunzitoare a aerului sau mijloace active pentru
indepartarea fumului de sudura in apropierea arcului;

- daca ventilatia este insuficientd, folositi o masca automata cu respirator.

In vederea respectdrii prevederilor directivei 2019/130/UE privind protectia
lucréatorilor impotriva riscurilor legate de expunerea la agenti cancerigeni sau
mutageni la locul de munca, este necesara o abordare sistematica pentru evaluarea
limitelor de expunere la fumul de sudura in functie de compozitia si concentratia
acestora si de durata expunerii.

POLO0®

- 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.

Conform indicatiilor din monografia IARC 118, radiatiile ultraviolete sunt
cancerigene; totodats, radiatiile ultraviolete si infrarosii pot vatama ochii si cauza
arsuri ale pielii.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN 379
montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN 11611)
si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea epidermei la
razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa si la
alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a
perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Dacé, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este
obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAFE

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza campuri electrice
si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura genereaza un camp CEM in imediata
apropiere a circuitului de sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic 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
cu restrictiile 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;

I
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- conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai aproape posibil
de imbinarea executata;

- nu sudati aproape de aparatul de sudura;

- toti lucratorii trebuie sa respecte distantele minime indicate in fisa tehnica CEM;

- distanta de la sursa CEM pana la un punct dincolo de care expunerea este mai mica
de 20% din valoarea minima permisa: d =15 cm.

o\

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE
OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curisc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii in
caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8; A.10
din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in afara de
cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daci se lucreaza cu
mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe piese conectate
electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi
sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa poata lua
masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma,, EN 60974-
9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.
Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.
Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod dupa
ce s-a terminat sudura MMA.
Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu trebuie
lasata nesupravegheata.
Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

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 racire (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.

/R

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale alimentatorului cu
sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

introducerea sarmei in role;

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 ricire cu lichid si la o temperatura a mediului
inconjurator sub 0 °C: folositi lichidul antigel prevazut de producitor sau goliti
complet circuitul hidraulic si rezervorul de lichid.

Intreprindeti intotdeauna masuri adecvate pentru a proteja aparatul de umiditate,
murdarie si coroziune.

)¢

= 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).

Acest aparat de sudura contine componente fabricate din substante care apar pe
»lista materiilor prime critice” in cantitati mai mari de un gram, astfel cum au fost
identificate de Comisia Europeana in 2023. Aceste materii prime sunt aluminiu
(utilizat in principal in radiatoare), cupru (cablu de alimentare si conexiuni electrice),
pamanturi rare (Ne-Fe-B) in magneti, daca sunt utilizati.

2. INTRODUCERE S| DESCRIERE GENERALA

Aceasta aparat de sudura este o sursa de alimentare pentru sudarea cu arc electric, special
conceputd pentru sudarea MAG a otelurilor carbon sau slab aliate cu gaz de protectie CO,
sau amestecuri de argon/CO, folosind fire de electrod solide sau tubulare (cu miez).

Este, de asemenea, adecvatd pentru sudarea MIG a otelurilor inoxidabile cu argon + 1-2%
oxigen, aluminiu si CuSi3, CuAl8 (brazare) cu argon, utilizand fire de sudura adecvate pentru
piesa de sudat.

potrivite pentru piesa care urmeaza sa fie sudata.

Este adecvat in special pentru aplicatii usoare de tamplarie, pentru sudarea otelului
inoxidabil si a aluminiului. Functionarea SINERGICA asigurd setarea rapida si usoard a
parametrilor de sudare, garantand intotdeauna un control ridicat al arcului si o calitate
ridicata a sudarii. Curbe sinergice suplimentare sunt disponibile ca accesorii la cerere, in
plus fata de cele presetate din fabrica.

Aparatul de sudura este proiectat si pentru sudarea DCTIG, cu aprindere prin arc de contact
(modul LIFT ARC), a tuturor otelurilor (carbon, slab aliate si puternic aliate) si a metalelor
grele (cupru, nichel, titan si aliajele acestora) cu gaz de protectie Ar pur (99,9%) sau, pentru
aplicatii speciale, cu amestecuri de argon/heliu. Este proiectata si pentru sudarea cu electrod
MMA in curent continuu (DC) cu electrozi acoperiti (rutili, acizi, bazici).

2.1 CARACTERISTICI PRINCIPALE MIG-MAG
- Mod de operare:
- manual;
- sinergic;
- Puls;
- PoP;
- Afisaj care indica viteza firului, tensiunea si curentul de sudare.
- Selectarea modului de functionare 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Amorsare LIFT.
- Tensiunea si curentul de sudare afisate pe ecranul TFT.

MMA

- Reglarea fortei arcului, pornire la cald.

- Dispozitiv VRD.

- Protectie anti-lipire.

- Tensiunea si curentul de sudare afisate pe ecranul TFT.

ALTE

- Setdri pentru mai multe limbi.

- Setari pentru sistemul metric sau imperial.

- Setdri mod afisaj (standard sau simplu).

- Posibilitatea de calibrare a echipamentului (tensiune si curent de sudare).

- Optiune de salvare, rechemare, import si export de programe personalizate.

- Posibilitatea de a inregistra lucrarile de sudare.

- Recunoastere automata a unitatii de récire cu lichid G.R.A. (numai versiunea AQUA).

PROTECTII

Protectie termostatica.

Protectie impotriva scurtcircuitelor accidentale datorita contactului dintre pistolet si

masa.

Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau prea

scazutd).

- Protectie pentru presiune insuficienta in circuitul de racire cu lichid al pistoletului (Doar
versiunea AQUA).

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Pistolet MIG.

- Pistolet MIG (racit cu lichid in versiunea AQUA).

- Cablu de retur cu cleste de masa.

- Suport pentru pistolet.

- Grup racire cu lichid G.R.A. (doar pentru versiunea AQUA).

2.3 ACCESORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon.

Masca heliomata.

- Kit Sudura MIG/MAG.

- Kit sudura MMA.

- Kit sudura TIG.

- Cérucior.

- Set cablu de conectare pentru versiunea AQUA, 10 m.

- Set cablu de conectare de 10 m.

- Curba de sudare Fe 0,8 Ar-CO2 20% (Syn/Pulse/PoP)

- Curba de sudare Fe 1,6 Ar-CO2 20% (Syn/Pulse/PoP)

- Curba de sudare S5308a 0,8 Ar-CO2 2% (Syn/Pulse/PoP)
- Curba de sudare SS308 1,6 Ar-CO22% (Syn/ Pulse /PoP)
- Curba de sudare AlSi5 1,0 Ar (Syn/ Pulse / PoP)

- Curba de sudare AlSi5 1,2 Ar (Syn/Pulse / PoP)

- Curba de sudare CoredFe 1.2 Ar-CO2 18% (Syn)
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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 urmatoarea 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 cd se pot efectua operatiuni de sudura intr-un mediu cu risc ridicat de
electrocutare (de ex. foarte aproape de mari mase metalice).
7- 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 frecventa de alimentare a generatorului (limite admise
+10%).

- 1, .., Curent maxim absorbit de linie.

- |, 4 Curentul efectiv de alimentare.

10- Caracteristici circuit de sudura:

- U Tensiune maximd in gol (circuit de sudura deschis).

- L/U,: Curentul si tensiunea aferenta normalizata care pot fi debitate de aparatul de
sudurd in timpul functionarii.

- 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.).

In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (parametrii din fabrica, raportati
la 0 temperaturd 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- Numédr de identificare al aparatului de sudura (indispensabil pentru asistenta tehnica,
solicitare piese de schimb, identificarea originii produsului).

12- 4 ——3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectia liniei.

13- Simboluri care se referd la normele de sigurantd, a caror semnificatie este descrisé in
capitolul 1,Siguranta generald pentru sudura cu arc".

UNITATEDE ANTRENARE A SARMEI
Principalele date referitoare la utilizarea si performantele unitatii de antrenare a sarmei sunt
indicate succint pe
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 unitatii de antrenare a sarmei.
5- L: 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 intermitentd: 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- Numar de identificare al aparatului de sudura (indispensabil pentru asistenta tehnica,
solicitare piese de schimb, identificarea originii produsului).

Nota: Exemplul de placuta de identificare este orientativ in ceea ce priveste semnificatia
simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de sudurd
achizitionat trebuie sé 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 $I1 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;

10- Siguranta fuzibila protectie aparat sudurg;

11- Siguranta fuzibila protectie G.R.A. (doar versiunea AQUA);

4.1.2 UNITATE DE ANTRENARE A SARMEI (FIG. B2)

12- Panou de control (a se vedea descrierea);

13- Racord pistolet;

14- Priza rapida pozitiva (+) pentru cablu curent de sudurd de conectare cu aparatul de
sudurg;

15- Conector 14p pentru cablu de comanda de conectare cu aparatul de sudura;

16- Tub gaz;

17- Racorduri rapide tubulaturi lichid pistolet MIG (doar versiunea AQUA);

18- Racorduri rapide pentru conducte de lichid pentru conectarea la G.R.A. (doar versiunea
AQUA);

4.1.3 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1- Display TFT.

2- Tasta de avansare manuala a sarmei. Permite avansarea sarmei in teaca pistoletului fara a
trebui sa actionati butonul pistoletului; Butonul are actiune momentana, iar viteza este de
1,5 m/min pentru 2", apoi 10 m/min.

3- Tasta de activare manuald a electrosupapei de gaz. Permite efluxul gazului (purjare
conducte, reglare debit) féra a trebui sa actionati butonul pistoletului; o datd apasata,
electrosupapa ramane activata pentru 10 de secunde sau pana cand este apésata a doua
oara.

4- Tasta multifunctionala:

:acces la meniul principal;

- : activarea/dezactivarea parametrului de vizualizat pe ecranul de sudur;
v)

5-  Buton multifunctional:
- rotirea permite derularea diferitelor categorii de meniu;
- daca este apasata, permite accesul la categoria selectatd, rotirea permite modificarea
valorii, daca este apdsata din nou permite confirmarea valorii;
- dacé este apasata pentru cel putin 3 secunde, permite setarea variabilelor in modalitate
sinergica (tip de material, diametrul sarmei, tip de gaz, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Tastd multifunctionala:
- m :acces la parametrul de vizualizat pe ecranul de sudura;
- - : revenire la meniul superior.
- m: validare valori alese.

7- Port USB.

4.1.4 PANOU DE CONTROL UNITATEDE ANTRENARE SARMA (Fig. C)

8- Rotitd de reglaj, a cérei actionare permite:

- reglarea cordonului de sudura (tensiunea de sudurd) in modalitatea MAN;
- reglarea cordonului de sudura (lungimea arcului) in modalitatea SYN;

9- Tasta de avansare manuala a sarmei. Permite avansarea sarmei in teaca pistoletului fara
a fi necesara actionarea butonului pistoletului; Butonul are actiune momentana, iar
viteza este de 1,5 m/min pentru 2", apoi 10 m/min.

10- Rotita de reglaj, a cérei actionare permite:

- reglarea vitezei de alimentare cu sdrma in modalitatea MAN;
- reglarea puterii de sudura in modalitatea SYN;

5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIUNILE DE INSTALARE $I CONECTARE
ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
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 (cand este prezent)

Instalare G.R.A. (doar versiunea AQUA): a se vedea manualul de instructiuni din
interiorul grupului de récire.

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol in
fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in acelasi timp, asigurati-va ca
nu se aspira praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare pentru
a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile
periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Inainte de efectuarea oricirei legaturi electrice, controlati c& tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductor

de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de

tipul:

- Tipul A ( ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se recomanda
conectarea aparatului de sudurd la punctele de interfata ale retelei de alimentare care
prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.12 ohm.

Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sd verifice daca 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 + P.E) si corespunzator
curentului indicat si asigurati o priza de retea dotatd cu sigurante sau intrerupdtor automat;
clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare
(galben-verde) al cablului de alimentare.
Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.
ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la
nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa 1) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de
ex. incendiu).

-70-



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 capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt prezente),
pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor produce supraincalziri
ale conectorilor, avand drept consecinta deteriorarea lor rapida si pierderea eficientei.
- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.
Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului de
retur al curentului de 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/

-
- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.
(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat mai
aproape posibil de racordul din executie.

5.3.2.3 Pistolet (Fig. B)

Introduceti pistoletul (B1-5) in conectorul respectiv (B2-13), 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.

Doar versiunea AQUA:

Conectati tubulaturile externe de récire la prizele prevazute in acest scop, respectand
instructiunile de mai jos:

®_) :TUR LICHID (Rece - prizd albastrd);
:RETUR LICHID (Cald - priza rosie).

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA TIG

5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz

Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, daca este necesar,
reductorul special furnizat ca accesoriu.

Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.
Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de folosire,
vezi tabelul (TAB. 7); eventualele regldri ale efluxului de gaz vor putea fi efectuate in timpul
sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune. Verificati etanseitatea tevilor
si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.3.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este 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 clemd 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.
ASI@URATI-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 Sl CA SUNT MONTATE CORECT. IN TIMPUL FAZELOR DE
INTRODUCERE A SARMEI NU PURTATI MANUSI DE PROTECTIE.
- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Desurubati inelul de blocare a bobinei.
Pozitionati bobina de sarma pe mosor; asigurati-va ca cilindrul de tragere a mosorului este
amplasat corect in gaura prevazuta (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
inferioara/inferioare (2a);
- Asigurati-va ca rola/rolele de tragere este/sunt potrivitd/potrivite pentru sarma folosita
(2b).
Eliberati capatul sarmei, retezati extremitatea deformata printr-o tdiere curata si fara
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-va ca sarma este pozitionata corect in cavitatea rolei/rolelor inferioare (3).
Scoateti duza si tubul de contact (4a).

Introduceti stecherul aparatului de sudurd in priza de alimentare, porniti aparatul de
sudurd, apasati butonul pistoletului sau tasta de avansare a sarmei (Fig. C-6) si asteptati
sd iasa capatul sarmei cu 10-15 cm din partea anterioara a pistoletului, parcurgand toata
teaca de ghidare a sarmei, eliberati butonul.
ATENTIE! In timpul acestor operatiuni, sarma 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 catre parti ale corpului.
Nu apropiati pistoletul de butelie.
Remontati pe pistolet tubul de contact si duza (4b).
- Asigurati-va ca avansarea sarmei este regulata; calibrati presiunea rolelor si franarea
mosorului (1a) la valorile minime posibile verificand ca sdrma nu aluneca in cavitate si
cd, in momentul opririi tractiunii, nu se slabesc firele sdrmei din cauza inertiei excesive a
bobinei.
Retezati capétul sarmei care iese din duzé la 10-15 mm.
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

5.5 INLOCUIREA TECII DISPOZITIVULUI DE GHIDARE A SARMEI IN PISTOLET (FIG. H)
Tnainte de a proceda la inlocuirea tecii, intindeti cablul pistoletului evitand
formarea curbelor.

5.5.1 Teaca in spirala pentru sairme 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 pand cand
iese din capul pistoletului.

4- Tnsurubati piulita de blocare a tecii cu mana.

5- Taiati bucata de teaca in exces, apasand-o usor; scoateti-o din cablul pistoletului.

6- Tesiti zona de taiere a tecii si reintroduceti-o in conducta cablului pistoletului.

7- Reinsrubati apoi piulita, strdngand-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 arata pentru teaca de otel (nu considerati

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

9- Reinsurubati tubul de contact pentru aluminiu, verificand ca acesta sa intre in contact
cu teaca.

10- Introduceti pe capétul opus al tecii (pe latura racordarii pistoletului) niplul de alama,
inelul OR si, mentinand teaca in usoara presiune, strangeti piulita de fixare a tecii. Partea
n exces a tecii va fi indepartata treptat in continuare (vezi (13)). Scoateti din racordul
pistolet al dispozitivului de antrenare a sarmei tubul capilar pentru teci din otel.

11- NU ESTE PREVAZUT TUBUL CAPILAR pentru teci de aluminiu cu diametrul 1.6-2.4 mm
(culoare galbena); teaca va fi deci introdusa in racordul pistolet fara acesta.
Taiati tubul capilar pentru teci din aluminiu cu diametrul 1-1.2 mm (culoare rosie) cu o
masura mai mica de circa 2 mm fata de cea a tubului de otel si introduceti-l pe capatul
liber al tecii.

12- Introduceti si blocati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei, marcati
teaca la 1-2 mm de distantd fatd de role, scoateti pistoletul.

13- Taiati teaca, la masura prevazuta, fard a deforma orificiul de intrare.
Montati di nou pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei si montati duza
de gaz.

6. SUDARE MIG-MAG: DESCRIEREA PROCESULUI
6.1 ARC SCURT

Sarma este topita si picatura este detasata prin scurtcircuite succesive ale varfului sarmei
in bazinul topit (pana la 200 de ori pe secunda). Lungimea libera a sarmei (stick-out) este in
mod normal intre 5 si 12 mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametre ale sarmei care pot fi utilizate:
- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmei:

1,0-1,2mm
Amestecuri Ar/CO,

1,0-1,2mm

- Gaz utilizabil: Amestecuri Ar/CO, (1 - 2%)
Aluminiu

- Diametru utilizabil al sarmei: 1,0-1,2mm
- Gaz utilizabil: Ar

GAZ DE PROTECTIE
Vezi TAB. 3.

6.2 MOD DE TRANSFER PULSAT (ARC PULSAT)
Acesta este un transfer ,controlat” situat in zona functionald ,arc pulverizat” (arc pulverizat
modificat) si, prin urmare, ofera avantajele topirii rapide si ale lipsei stropilor

extinzandu-se la valori ale curentului semnificativ scazute, astfel incat sa satisfaca chiar si
multe aplicatii tipice ,arc scurt”.

Fiecare impuls de curent corespunde detasarii unei singure picaturi de sarma de electrod;
fenomenul se produce la o frecventd proportionald cu viteza de alimentare a sarmei, cu o
lege de variatie legatd de tipul si diametrul sarmei in sine (valori tipice de frecventd: 20-300
Hz).

Oteluri carbon si slab aliate
- Diametru util al sérmei:

- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametru sarma:

1,0-1,2mm
Amestecuri Ar/CO,

1,0-1,2mm

- Gaz utilizabil: Amestecuri Ar/CO, (1 -2 %)
Aluminiu

- Diametru sarma: 1,0-1,2mm
- Gaz utilizabil: Ar

GAZ DE PROTECTIE
Vezi TAB. 3.

De obicei, tubul de contact trebuie sa se afle la 5-10 mm in interiorul duzei, cu cat tensiunea
arcului este mai mare, cu atat distanta este mai mare. Lungimea libera a firului (stick-out) va
fi in mod normal intre 10 si 12 mm.

Aplicatie: sudarea in ,pozitie” pe grosimi medii-mici si pe materiale sensibile la caldura,
adecvata in special pentru sudarea aliajelor usoare (aluminiu si aliajele sale) chiar si
pe grosimi mai mici de 3 mm.

7. MODALITATE DE FUNCTIONARE MIG-MAG

7.1 Functionare in modalitate manuala

Setare modalitate manuala (Fig. L-1).

Utilizatorul poate personaliza urmatorii parametri de sudura (Fig. L-2):
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: Tensiune de sudurg;

: Viteza de alimentare cu sarmg;

- [7 M Pre—gaz‘ Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie inainte de a
PIAL  incepe sudura.

ﬁpus'r : Post-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de
PIAE  |a oprirea sudurii.

: Burn-back. Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii;

: Soft-start. Permite adaptarea vitezei sarmei la pornirea sudurii, pentru a optimiza
amorsarea arcului.

: Reactanta electronica. O valoare mai ridicatd determinad o baie de sudura mai
calda;

In partea de sus a displayului sunt vizualizate marimile reale de sudura (viteza sarmei, curentul
si tensiunea de sudura).

7.2 Functionare in modalitatea sinergica

Setare modalitate sinergica (Fig. L-3).

Apésand pentru cel putin 3 secunde butonul C-5 aveti acces la meniul de setare a parametrilor,

precum materialul, diametrul sarmei, tipul de gaz. (Fig. L-4). Aparatul de 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.

Utilizatorul poate personaliza, de asemenea, urmatorii parametri de sudura (Fig. L-5):

- : Curentul de sudura.
S\

- P) : Corectia arcului fata de tensiunea presetata.

: Viteza de alimentare cu sarma.

: Grosime material.

E5
a8
o
O)

S

: Corectie arc curent initial.

: Curentinitial (exprimat in procentaj din I,)

: Durata curentului initial.

a8
L%
L%
a
5

: Duratd rampd intre curent initial si curent L.

: Durata rampa intre curent |.si curent final.

: Durata curent final.

: Curent final (exprimat in procentaj din ).

: Corectie arc curent final.

[7 pre B Fre—gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie inainte de a
PIAL  incepe sudura.

G : Post-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de
ETALE  1a oprirea sudurii.

: Corectie Burn-back. Permite corectarea timpului de ardere a sarmei la oprirea
sudurii fatd de timpul presetat.

- . : Corectie reactantd electronica fata de valoarea presetata.

Nota: parametrii curent de sudurd, viteza de alimentare cu sarmd, grosimea materialului, sunt
legati intre ei potrivit unei curbe sinergice.

In partea de sus a displayului sunt vizualizate marimile reale de sudurd (viteza sarmei, curentul
si tensiunea de sudura).

TR
7.2.1 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control)

Se activeaza automat atunci cand grosimea reglatd este egala sau mai mica de 1,5 mm.
Descriere: controlul instantaneu special al arcului de sudura si viteza ridicatd de corectare
a parametrilor reduc la minim varfurile de curent caracteristice ale modalitatii de transfer
Short Arc in avantajul unui aport termic redus la piesa de sudat. Rezultatul este, pe de o
parte, deformarea mai redusa a materialului si, pe de alta parte, un transfer fluid si precis al
materialului de aport cu crearea unui cordon de sudura usor de modelat.

Avantaje:

- sudura foarte facilitata pe grosimi subtiri;

deformare mai redusé a materialului;

arc stabil si la curent redus;

sudurd in puncte rapida si precisa;

unire facilitata a unor table distantate intre ele.

7.3 Functionare in modalitatea Pulse

Setare modalitate Pulse (Fig. L-6).

Apasand pentru cel putin 3 secunde butonul C-5 aveti acces la meniul de setare a parametrilor,
precum materialul, diametrul sarmei, tipul de gaz. (Fig. L-4). Aparatul de 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.

7.4 Functionare in modalitate PoP (PULSE on PULSE).

Setare modalitate Pulse (Fig. L-7).

Modalitatea PoP permite executarea unei suduri pulsate cu 2 niveluri de curent (I, e I)) cu
frecventa PoP Hz.

Fata de modalitatea Pulse, sunt disponibile urmatoarele variabile:

- . : Curent de sudurd secundar (exprimat in procentaj din |,).

: Corectie arc curent secundar.

: Frecventd de schimb intre |, sil .

- @tz : Echilibrare duratd curent |, raportata la durata curentului | .

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. L-9)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor, apasati butonul (Fig. C-5) pentru cel putin
3 secunde.

8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului
Se pot seta 4 modalitati diferite de control a butonului pistoletului:

Modalitatea 2T

Sudura incepe prin apdsarea butonului pistoletului si se termina cand se elibereaza butonul.
Modalitatea 4T

it

32

Sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului si se termina numai cand se
apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oard. Aceasta modalitate este utila pentru
suduri de lunga durata.

Modalitatea 4T Bi-Level

4T

Bi-Level

Sudura incepe prin apdsarea si eliberarea butonului pistoletului. La fiecare apasare/eliberare se
trece de la curentul (I, simbol) la curentul (I, simbol) si invers. Aceasta se termina doar atunci
cand butonul pistoletului este apdsat pentru un timp prestabilit.

Modalitatea punctare

SPOT

Permite efectuarea de punctari MIG/MAG cu controlul duratei sudurii

v
o

9. SUDURA CU G.R.A. (doar pentru versiunea AQUA)
Aparatul de sudura recunoaste in mod automat prezenta G.R.A. Pe display apare simbolul
. La prima apasare a butonului pistoletului G.R.A. se activeaza. Se poate dezactiva

£l

=+

unctionarea G.R.A urmand instructiunile din cap. 12. In acest caz, pe display apare simbolul

10. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

10.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabila consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corectd a electrodului si la curentul optim
respectiv.

Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul de
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 cd, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale curentului vor
fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru suduri verticale sau peste cap va trebui
utilizat un curent inferior.

Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa intensitatea
curentului ales, de alti parametri de sudura precum lungimea arcului, viteza si pozitia
executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corecta, pastrati electrozii la
loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

ATENTIE:

in functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate manifesta
instabilitatea arcului datorita compozitiei electrodului.

10.2 PROCEDURA

- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat efectuand o
misgcare asemdndtoare 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 dupé amorsarea arcului, incercati sa pastrati o distanta fata de piesé echivalent cu
diametrul electrodului utilizat si pastrati aceasta distanta cat mai constanta posibil in timpul
efectuarii sudurii; amintiti-vé ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui sa fie de
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circa 20-30 de grade.

- La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor inapoi fata de directia de
avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul din
baia de topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale cordonului de sudura - FIG. O).

10.3 Setare modalitate MMA (Fig. L-10)
Utilizatorul poate personaliza urmatorii parametri de sudura (Fig. L-11):

2

: Curentul de sudura masurat in amperi.

HOT
- START : Reprezinta supracurentul initial "HOT START” cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fatd de valoarea curentului de sudura selectat. Aceasta reglare imbunatateste
pornirea.

ARC
- FORCE : Reprezinta supracurentul dinamic “ARC-FORCE” cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fata de valoarea curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare imbunatateste
fluiditatea sudurii, evitd lipirea electrodului de piesa si permite folosirea unor tipuri diferite
de electrozi.

- VRD : ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a tensiunii
de iesire in gol (reglare ON sau OFF). Cu VRD activat sporeste siguranta operatorului atunci
cand aparatul de sudura este pornit, dar nu se afld in situatia de sudura.

In partea stang a displayului sunt vizualizate marimile reale de suduré (curentul, tensiunea de

sudurad si diametrul electrodului recomandat).

11. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

11.1 PRINCIPII GENERALE

Sudarea DC TIG este potrivitd pentru toate otelurile carbon cu continut redus si ridicat de
aliaje si pentru metale grele precum cupru, nichel, titan si aliajele acestora (FIG. P). Pentru
sudarea DC TIG cu un electrod (-) se utilizeaza in general un electrod cu 2% ceriu (banda
de culoare gri). Electrodul de tungsten trebuie ascutit axial cu o roatd de slefuit, vezi FIG. Q,
avand grija ca varful sé fie perfect concentric pentru a evita deviatiile arcului. Este important
sa se slefuiasca electrodul pe lungime. Aceasta operatie trebuie repetata periodic, in functie
de utilizarea si uzura electrodului sau atunci cand acesta a fost contaminat accidental, oxidat
sau utilizat incorect. Pentru rezultate bune de sudare, este esential sa se consulte TABELUL
7, care indica diametrul electrodului, curentul si debitul de gaz in functie de grosimea care
trebuie sudatd. Proeminenta normalé a electrodului din duza ceramica este de 2-3 mm si
poate ajunge la 8 mm pentru sudurile de colt.

Sudarea se realizeaza prin topirea marginilor imbinarii. Pentru grosimi subtiri care au fost
pregatite corespunzator (pana la aproximativ 1 mm), nu este necesar material de umplere
(FIG.R).

Pentru grosimi mai mari, sunt necesare tije cu aceeasi compozitie ca materialul de baza si cu
un diametru adecvat, cu marginile pregatite corespunzator (FIG. S). Pentru o sudare reusita,
piesele trebuie curatate temeinic si sa nu contina oxid, uleiuri, grasimi, solventi etc.

11.2 PROCEDURA (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea doritd cu ajutorul butonului C-5; adaptati curentul in
timpul sudurii la aportul termic necesar real.

Verificati fluxul corespunzator al gazului.

Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de tungsten de
piesa de sudat. Aceasta modalitate de amorsare provoaca mai putine deranjamente electro-
iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.

Sprijiniti varful electrodului pe piesa, cu o usoara presiune.

- Ridicati imediat electrodul cu 2-3 mm obtinand astfel amorsarea arcului.

Aparatul de suduré debiteaza initial un curent redus. Dupa cateva momente, va fi debitat
curentul de sudurd stabilit.

Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

1.3 DISPLAY TFT IN MODALITATEA TIG (Fig. L-12)
In partea stanga a displayului sunt vizualizate marimile reale de sudura (curentul si tensiunea
de sudura).

12. SEMNALIZARI DE ALARMA (TAB. 8)

Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.

Mesaje de alarma care pot aparea pe display:
DESCRIERE

Alarma protectie termica

Alarma supra/sub tensiune

Alarma tensiune auxiliara

Alarma supracurent la sudura

Alarma scurtcircuit in pistolet

Alarma off-line

Alarma line-error
Alarma grup racire
Alarmd anomalie tractiune

Alarma supracurent primar

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde, semnalarea
Alarma supra/subtensiune.

13. MENIU SETARI (Fig. L-13)

13.1 MENIU MODE (Fig. L-14)

Vé permite sd alegeti in modalitatea MIG-MAG intre afisarile:

toti parametrii sunt afisati asa cum se arata mai sus.

Fig. L-17. In aceastd modalitate este reprezentata piesa de sudat si forma
. cordonului de sudurd. Apasand butonul C-6 aveti acces la toti ceilalti parametri.
In modalitatea “EASY” nu este posibild sudura in modalitatea MIG MANUAL si PoP.

13.2 MENIU SET UP (Fig. L-15)
Va permite sa setati:
- : limba.

ora si data.

unitati de masura metrice sau anglo-saxone.

numele atribuit aparatului.

13.2.1 BLOCARE FUNCTII

Dupa ce ati selectat pictograma setup B2, apasati simultan butoanele de avansare sarma
(C-2) si purjare gaz (C-3), apoi confirmati apasand butonul multifunctional (C-5). Pagina care
apare contine pictograma care, daca este selectatd, permite setarea a 3 niveluri

diferite de blocare a functiilor:
- : nicio protectie; puteti naviga, seta si modifica toti parametrii de sudura.

- : protectie intermediara; puteti modifica doar parametrii fundamentali de sudura.
- : protectie maxima; nu puteti modifica niciun parametru.

13.3 MENIU SERVICE (Fig. L-16)

Vé permite sa obtineti informatii despre starea aparatului de sudura.

13.3.1 MENIU INFO
- zile (DDDD), ore (HH), minute (mm) de functionare a aparatului de sudura.

»
»
LTI

zile (DDDD), ore (HH), minute (mm) de lucru al aparatului de sudura.

lista alarme.

numarul de serie al aparatului.

13.3.2 MENIU FIRMWARE
- va permite sd actualizati software-ul aparatului de sudurd prin intermediul
stick-ului USB.

va permite sa resetati aparatul de sudurd la conditiile initiale.

)

)

- G
PRG ON
DEMAND.

13.3.3 MENIU REPORT

VA permite s& generati un raport si sa il salvati pe un stick USB. In raport sunt cuprinse diferite
informatii despre starea aparatului de sudurd (Software instalate, ore de viata/lucru, alarme,
procesul de sudura setat etc.).

release software instalate.

importul curbelor sinergice accesorii.

13.3.4 CALIBRAREA -

Dupd ce ati selectat pictograma service BEISH, apasati simultan butoanele de avansare
sarma (C-2) si purjare gaz (C-3), apoi confirmati apasand butonul multifunctional (C-5). Pagina
care apare contine pictograma care, dacd este selectatd, va permite sd calibrati
aparatul de sudura astfel incat sa devina conform cu standardul EN50504.

13.4 MENIU AQUA

Permite sa activati M / dezactivati

13.5 MENIU JOBS (Fig. L-18)
Va permite:

-
SAVE

»
LOAD

‘
REC

14 GESTIONAREA ALIMENTARII CU SARMA
14.1 Recunoastere

) . A«
- alb/ verde: alimentatorul de sdrma conectat la generator;

- Fara pictograma: alimentatorul de sarma nu este conectat la generator.

functionarea G.R.A.

sa salvati o lucrare in memoria interna a aparatului de sudura.
sa incarcati o lucrare salvatd anterior.

sa stergeti o lucrare salvata anterior.

sa importati lucrari de pe un dispozitiv USB.

sa exportati lucrari pe un dispozitiv USB.

sa inregistrati parametrii de sudura pe un dispozitiv USB.

14.2 Modul de schimbare automata a procesului

Daca este setat procesul MMA sau TIG, atunci cand alimentatorul de sarma este conectat,
procesul MIG-MAG este activat automat cu ultimele setari utilizate. Dacd este setat procesul
MIG-MAG, atunci cand alimentatorul de sarma este deconectat, procesul nu se modifica
automat.

14.3 Modul de control
Puteti activa/dezactiva controlul afisajului generatorului de punct de lucru apasand
simultan butoanele ﬁ + 0

- Alb: punctul de lucru este setat folosind potentiometrele de pe alimentatorul de
sarma;

- verde: punctul de functionare este setat de afisajul generatorului.

15. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

15.1 INTRETINERE OBISNUITA

OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE OPERATOR.

15.1.1 INTRETINEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de 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.
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- Verificati inainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectd a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a electrodului, difuzorul de
gaz.

15.1.2 Alimentatorul de sarma
- Verificati frecvent statul de uzura a rolelor de antrenare a sarmei, inlaturati periodic praful
metalic depozitat in zona de antrenare (role si dispozitivul de avans la intrare si la iesire).

15.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT IN DOMENIUL ELECTRIC $I MECANIC, IN
CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN 60974-4.

ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI DE
SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-VA
CA APARATUL ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura pot

cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau

leziuni datorate contactului direct cu piesele in miscare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din mediul

in care se lucreaza cu acesta si inldturati praful depozitat pe transformator prin insuflarea

cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea din

urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

Tn timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice sa fie stranse bine si cablurile s&

nu prezinte daune la nivelul izolarii.

- La terminarea acestor operatii, repozitionati panourile aparatului de sudurd, strangand

bine suruburile de fixare.

Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

- Dupa efectuarea intretinerii sau reparatiei, restabiliti conexiunile si cablajele cum erau
initial, avand grija ca acestea sé nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care
pot atinge temperaturi ridicate. Infésurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sa
tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de cele
ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

16. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE CORESPUNZATOARE
SIINAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA
UN CENTRU DE ASISTENTA AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

Prin actionarea intrerupatorului general ,ON’, lampa corespunzatoare 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 intermitentd nominald este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturala a aparatului de sudura;
verificati functionalitatea ventilatorului.

- Controlati tensiunea retelei de alimentare: dacd valoarea acesteia este prea ridicatd sau
prea scazutd, aparatul de sudurd ramane blocat.

Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz inlaturati
dauna corespunzatoare.

- Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special verificati
ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa fara sa fie interpuse
alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate corespunzatoare.
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SVETS MED KON'[.INUERLIG'I.'.RAD FORBAGSVETSNING AV TYPEN MIG-MAG OCH FLUX,
TIG, MMA SOM FORUTSES FOR PROFESSIONELLT OCH INDUSTRIELLT BRUK.
Obs: | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa ett sdkert 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.

Stang av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sdkerhetslagstiftning.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning ansluten
till jord.

Forsdkra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

Anvéand inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

Anviénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

Vid forekomst av en vétskeburen kylenhet ska pafylining géras med svetsmaskinen
avstdangd och bortkopplad fran elnétet.
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- Svetsa inte pa behallare eller rorledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vitske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga I6sningsmedel eller i
narheten av sadana dmnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsna alla brandfarliga amnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om sadan anvénds).

1 pa tomgang fran svetsen kan

SVETSROK KAN VARA FARLIG

Rok som bildas vid svetsning innehaller giftiga gaser och angor.
Svetsrok innehaller cancerframkallande dmnen enligt

monografi 118 av IARC (International Agency for Research on Cancer).
Hur giftig svetsroken &r beror pa féljande faktorer:

- Metaller som anvénds for svetsning.

- Elektroder och svetstrad.

- Beldggningarna.

- Rengodringsmedel, avfettningsmedel och liknande.

- Vilken svetsprocess som anvénds.

Alla operatérer maste folja de regler som anges nedan for att
minimera inandning av svetsrok:

- Hall huvudet borta fran eventuell svetsrok.

- Andas inte in sadan rok.

- Sakerstall tillracklig luftvédxling eller anordningar som avldgsnar svetsroken i

nérheten av ljusbagen.
- Anvédnd en svetshjdlm med flaktassisterat andningsskydd om ventilationen &r
otillrdcklig.
Fér att uppfylla kraven i direktiv 2019/130/EU om skydd fér arbetstagare mot
risker vid exponering for carcinogener eller mutagena dmnen i arbetet krévs ett
tiskt tillve att for bedémning av exponerlngsgranser for svetsrok
beroende padess sammansattnmg, koncentration och exponeringens varaktighet.
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- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket som
bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i ndrheten (tillgdangliga).
Detta goér man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjélp och klader som
forutses for anvdandningen och genom att anvéanda ramper eller isoleringsmattor.
Ultraviolett stralning dr cancerframkallande, vilket anges i IARC Monograph 118.
Dessutom kan ultraviolett och infraréd stralning skada 6gonen och brinna huden.
Skyddaalltid 5gonen medsarskildafilter som 6verensstimmer med bestammelserna
i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller
kraven i UNIEN 175.
Anvénd sédrskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611) och
svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik att exponera
huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som produceras av baden;
skyddet ska dven gdlla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.
Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), ar det
blig iskt att inda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).
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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 fdlten kan fororsaka stérningar pa viss medicinteknisk

utrustni