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MIG-MAG - TIG (DC) - MMA

(EN)

Cod.954957

INSTRUCTION MANUAL

(IT  MANUALE D'ISTRUZIONE
(FR)  MANUEL D'INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOACTBO MNONb30BATENS
(PT)  MANUAL DE INSTRUGOES

(NL)  INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL)  ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

(PL) INSTRUKCJA OBSLUGI

(FI)  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 MHCTPYKLUU
(TR)  KULLANIM KILAVUZU

(AR)  Jusiadl JJs

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.

b (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.

> (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. t;% X(‘,Eg';g? (‘)I\Eé'xg;l\TRUE?pJSGKTI%EOanim;syGNALER,
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
i CD':')“S"':&"A?S‘?géiggl‘é%"gg;‘fégggg’;ﬂg%’g & BATIPETA. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
s LECENDE SIGNALEN VAN GEVAAE, VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAL
{ED AEZANTA EHMATON KINAYNOY, ¥TIOXPEQSHE KAI AMATOPEYEHE. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJY IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE §I DEINTERzZI-  (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. -
CERE. (V) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZiMJU PASKAIDROJUMI.
(SV)  BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. (BG)  JIEFEHAA HA 3HALITE 3A OMACHOCT, BALbIIKUTESHY U 3A 3AEPAHA.
(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZOM A ZAKAZOM. (TR) TEHLIKE, ZORUNLULUK VE YASAK ISARETLERININ ACIKLAMASI.
\(HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA. (AR) Saxdly slyly yasdl g0y puilie )

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

(EN) DANGER OF WELDING FUMES - (IT) PERICOLO FUMI DI SALDATURA - (FR) DANGER FUMEES DE SOUDAGE - (ES) PELIGRO HUMOS DE SOLDADURA - (DE) GEFAHR DER ENTWICKLUNG
VON RAUCHGASEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb AbIMOB CBAPKW - (PT) PERIGO DE FUMACAS DE SOLDAGEM - (NL) GEVAAR LASROOK - (EL) KINAYNOX KAMNQN
ZYTKOAAHZHS - (RO) PERICOL DE GAZE DE SUDURA - (SV) FARA FOR ROK FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi SVAROVACICH DYMU - (HR-SR) OPASNOST OD DIMA PRILIKOM VARENJA
- (PL) NIEBEZPIECZENSTWO OPAROW SPAWALNICZYCH - (FI) HITSAUSSAVUJEN VAARA - (DA) FARE P.G.A. SVEJSEDAMPE - (NO) FARE FOR SVEISER@YK - (SL) NEVARNOST VARILNEGA
DIMA - (SK) NEBEZPECENSTVO VYPAROV ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN KELETKEZETT FUST VESZELYE - (LT) SUVIRINIMO DUMl} PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL
SUITSU OHT - (LV) METINASANAS IZTVAIKOJUMU BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MYLLEKA MPU 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAK DUMANI TEHLIKESI - (AR) slsll dssi s

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

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALLUTHYIO OAEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO DE
PROTECAO-(NL)VERPLICHTBESCHERMENDEKLEDIJTEDRAGEN- (EL) YTIOXPEQEHNA OOPATE MPOXTATEYTIKAENAYMATA-(RO) FOLOSIREAIMBRACAMINTEIDEPROTECTIE OBLIGATORIE-(SV)
OBLIGATORISKTATTBARASKYDDSPLAGG-(CS)POVINNEPOUZITIOCHRANNYCHPROSTREDKU- (HR-SR)OBAVEZNOKORISTENJEZASTITNEODJECE-(PL)NAKAZNOSZENIAODZIEZY OCHRONNEJ
- (F1) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST
- (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AZib/IXKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HO OBJIEK/IO - (TR) KORUYUCU GiYSi GIYMEK ZORUNLUDUR - (AR) dwSlg)l Gumdlall £luiyls sliid¥1

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE LLEVAR GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAJAEBATb 3ALUUTHBIE MEPYATKU - (PT)
OBRIGATORIO O USO DE LUVAS DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA
- (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-
SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE
BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL) OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC
- (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT
AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAB/PKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMA3HU PbKABULIM - (TR) KORUYUCU ELDIVEN KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) d{_dlg)l alladl =lahlb sldyl

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

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

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

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

> B kP & PPk

(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLUAA OMACHOCTb - (PT)
PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) FENIKOX KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECI - (HR-SR) OPCA OPASNOST - (PL)
OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE NEBEZPECENSTVO
- (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUM OMACTHOCTW - (TR) GENEL TEHLIKE - (AR) slc ylas

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT D’UTILISER
LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA - (DE) ES IST UNTERSAGT,
DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3ANPELLEHO MOABELUVBATb CBAPOYHbI AMMAPAT 3A PYUKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A
MAGANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) AMATOPEYETAI
H XPHEH THZ XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQXHE THE ZYTKOAAHTHTIKHE ZYXKEYHE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA
- (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN - (CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENI SVAROVACIHO PRISTROJE
- (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON
KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT
A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA
RUKOVAT - (HU) TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI - (ET)
ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI - (BG) 3ABPAHEHO E AA CE
N3MON3BA PbKOXBATKATA KATO CPELICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUS AMAPAT - (TR) KAYNAK MAKINESINI SAPINDAN ASMAYIN - (AR) el 81 Gl dlwgS paudall plasiowl oz

B> X

(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHUE, YACTU B ABUXKEHUU - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL) NPOXOXH
OPTANA ZE KINHZH - (RO) ATENTIE PIESE IN MISCARE -(SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR DIJELOVI U POKRETU
- (PL) UWAGA: RUCHOME CZESCI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER - (SL) POZOR, NAPRAVE
DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU'
LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHUE [BVKELM CE MEXAHU3MU - (TR) DIKKAT: HAREKETLI PARCALAR - (AR) dSy>co sl_,_’l 4|
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(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A LAS
MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) OMACHOCTb ANA PYK, YACTU B ABUXKEHUU - (PT) CUIDADO COM AS MAOS,
ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MTPOXOXH XTA XEPIA, OPTANA IE KINHZH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE IN MISCARE
- (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVI U POKRETU - (PL) CHRONIC RECE PRZED
RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE, BEVEGELIGE DELER -
(SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI
RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS
KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHUE NA3ETE PbLETE OT ABVXKELWMTE CE MEXAHU3MM - (TR) ELINiZE DIKKAT EDIN :HAREKETLI PARCALAR - (AR) d_S)>co sl_,_>l o=l JI Al
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR GAFAS DE
PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKU - (PT) OBRIGACAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO - (NL) VERPLICHT
DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YMIOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA I'YAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT
ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA OKULAROW OCHRONNYCH
- (F1) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL) OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH
OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA
KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3AlIbJIXKUTENIHO 1A CE HOCAT NPEAMNA3HU O4YUIA - (TR) KORUYUCU GOZLUK KULLANILMALIDIR - (AR) dlg wlyUas lasyb selzJyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET AN1A AOCTYNA MOCTOPOHHUX JIUL, - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATFOPEYXH MPOXBAZHE XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA PRISTUPA
NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE - (NO) PERSONER
SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU K OSOB - (HU) FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA TILOS A BELEPES - (LT) PASALINIAMS |EITI DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON TOOALAS VIIBIMINE KEELATUD - (LV) NEPIEDEROSAM
PERSONAM IEEJA AIZLIEGTA - (BG) 3ABPAHEH E JOCTbMbT HA HEYMbJIHOMOLEHU JINLIA - (TR) YETKILI OLMAYAN KiSILER GIREMEZ - (AR) s—g) Tro—s sl YoVl s Jg—Sul ytasy

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR
MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALLUTHON MACKOM - (PT) OBRIGATORIO O USO DE MASCARA
DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YTIOXPEQXH NA ®OPATE MPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE OBLIGATORIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA MASKI OCHRONNE!J - (FI)
SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK)
POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STITU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS
IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AAB/IKUTEJIHO U3MOJI3BAHE HA NMPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (TR) KORUYUCU MASKE TAKMAK ZORUNLUDUR - (AR) 8l gls8 slasviwly slxdyl

(EN) WEARING EAR PROTECTORS IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO PROTEZIONE DELL'UDITO - (FR) PROTECTION DE L'OUIE OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE PROTECCION DEL OIDO - (DE)
DAS TRAGEN VON GEHORSCHUTZ IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb 3ALLMLIATb CNTYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL) YIOXPEQEH
NPOXTAZIAZ AKOHE - (RO) PROTECTIA AUZULUI OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT SKYDDA HORSELN - (CS) POVINNOST OCHRANY SLUCHU - (HR-SR) OBAVEZNA ZASTITA SLUHA - (PL) NAKAZ
OCHRONY SLUCHU - (FI) KUULOSUOJAUS PAKOLLINEN - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE H@REVARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HORSELVERN - (SL) OBVEZNA UPORABA GLUSNIKOV - (SK) POVINNA
OCHRANA SLUCHU - (HU) HALLASVEDELEM KOTELEZO - (LT) PRIVALOMOS APSAUGOS PRIEMONES KLAUSOS ORGANAMS - (ET) KOHUSTUS KANDA KUULMISKAITSEVAHENDEID - (LV) PIENAKUMS
AIZSARGAT DZIRDES ORGANUS - (BG) 3AJb/IKUTENHO JIA CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CJIYXA - (TR) KORUYUCU KULAKLIK KULLANMAK ZORUNLUDUR - (AR) 03¥1 dslezu slypd¥I
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED
ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA
MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH DER
MASCHINE UNTERSAGT - (RU) MICTOJIb30BAHME YCTAHOBKM 3ATPELLEHO JIVLIAM, VCTIONb3YIOLMM SIEKTPOHHYIO U SJIEKTPOANAPATYPY OBECMEYEHUA XKU3HEAEATENHOCTM - (PT) E
PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS VAN ELEKTRISCHE
EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AMATOPEYETAI H XPHEZH TOY MHXANHMATOZ ZE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEE KAl HAEKTPONIKEE ZYEKEYEE ZQTIKHE THMAZIAX - (RO) SE
INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE § ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER
ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITI STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE DULEZITYCH ZARIZENI - (HR-SR) ZABRANJENO
JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM
ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE
- (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER
LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH
NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK
SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI DRAUDZIAMA SU JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI
SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET El TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI
ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3BABPAHEHO E TONI3BAHETO HA MALUVHATA OT JINLIA, HOCUTENIW HA ENIEKTPUYECKU U ENEKTPOHHU
MEAVLIMHCKI YCTPOVCTBA - (TR) HAYATI ELEKTRIKLI VE ELEKTRONIK CIHAZ KULLANANLAR MAKINEYi KULLANMAMALIDIR - (AR) 9,501 doi 7SIV lg dib o)1 54291 ol &Y slasiiwl ylasy

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION
INTERDITE DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN
VON METALLPROTHESEN IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJSIb3OBAHUE MALUMHbI 3ANPEWAETCA NOAAM, UMEIOWMM METAJUTMYECKUE MPOTE3bl
- (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN
- (EL) ANATOPEYETAI H XPHXH THX MHXANHZ ZE ATOMA NMOY ®EPOYN METAAAIKEZ MPOXOHKEX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE
PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR)
ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO
KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR
PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU)
TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS
- (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YNOTPEBATA
HA MALLUMHATA OT HOCUTESIM HA METAJIHU MPOTE3U - (TR) METAL PROTEZLi iNSANLAR MAKINEYi KULLANAMAZ - (AR) d_sasoll ol B3>l pastims e IV plasiwl ytoy

(EN) DO NOTWEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION DE PORTER
DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON METALLOBJEKTEN,
UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELLAETCA HOCUTb METAJUTMYECKUE NPEAMETbI, YACbI WX MATHUTHBIE MJIATBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR OBJECTOS METALICOS,
RELOGIOS EFICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA,
PONOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEX - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE - (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL,
KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH
CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN
KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO
NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV, HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE
ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY, LAIKRODZIU ARMAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID,
KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAZIHW NPEAMETY,
YACOBHUL Y MATHUTHU CXEMW - (TR) METAL NESNELER, SAATLER YA DA MANYETiK KARTLARI KULLANMAYIN VEYA TASIMAYIN - (AR) dtaisian OLSlasg lelw cdsase :l._..al Alasiwl ylosy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE 3AMNPELLAETCA NIOAAM, HE UMEIOLLUM
PA3PELLUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZH XPHEIHZI ZE MH
EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA APPARATEN
- (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM - (FI) KAYTTO
KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR UAUTORISERTE PERSONER - (SL)
NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT)
PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU
- (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMbJIHOMOLUEHU JIULA - (TR) YETKiSiZ PERSONEL TARAFINDAN KULLANILAMAZ - (AR) o—g) Tre—s y—3l polb iVl J—8 oo slasiwyl , by

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not allowed to dispose of these appliances as solid, mixed urban refuse, and must
do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta sep. delle app chi e elettriche ed elettroniche. L'utente ha I'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado
de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligacion de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerdte. Der Benutzer hat pflichtgemaB dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat mcht mit dem gemischt erfaBten festen
Siedl I gt wird. Stattd muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y i Ha i C6Op INEKTPMYECKOTO 1 31eKTPOHHOIO
o6opyaosaHus. MonbsoBaTenb He UMeeT NpaBa BbiGpacbiBaTh faHHOE 060PYAOBaHNE B KauecTBe CMELAHHOrO TBEPAOro 6bITOBOro OTX0Aa, a P TbCA B C

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

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

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

ﬁ m ISTRUZIONI PER L'USO E LA MANUTENZIONE pag. 11 o
ATTENZIONE! PRIMA DI UTILIZZARE LA SALDATRICE LEGGERE ATTENTAMENTE IL MANUALE DI ISTRUZIONE!

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

ﬁ [I]:D]] INSTRUCCIONES PARA EL USO Y MANTENIMIENTO pag. 23 @
ATENCION! ANTES DE UTILIZAR LA SOLDADORA LEER ATENTAMENTE EL MANUAL DE INSTRUCCIONES!

ﬁ [[D]] BETRIEBS- UND WARTUNGSANLEITUNG s. 29 @
ACHTUNG! VOR GEBRAUCH DER SCHWEISSMASCHINE LESEN SIE BITTE SORGFALTIG DIE BETRIEBSANLEITUNG!

ﬁ [I]:D]] MHCTPYKUUMN NMO PABOTE U TEXOBCNYXXWUBAHUIO cTp. 35 @
BHUMAHME! NEPEJ, TEM, KAK UCMOJIb30BATb MALUUHY, BHUMATENIbHO MPOYUTATb PYKOBOZCTBO MNOJIb3OBATENA!

ﬁ ”D]] INSTRUQ()ES DE USO E MANUTEN(;AO pag. 41 @
CUIDADO! ANTES DE UTILIZAR A MAQUINA DE SOLDA LER CUIDADOSAMENTE O MANUAL DE INSTRUGOES !

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

ﬁ m OAHTIEX XPHXHX KAl XYNTHPHXIHX o&gl. 53 e
MPOXOXH! MPIN XPHEIMOMOIHZETE TO XYTKOAAHTH AIABAZTE MPOXEKTIKA TO ErXEIPIAIO XPHEHE!

ﬁ [HIH] INSTRUCTIUNI DE FOLOSIRE SI INTRETINERE pag. 59 @
ATENTIE: CITITI CU ATENTIE ACEST MANUAL DE INSTRUCTIUNI INAINTE DE FOLOSIREA APARATULUI DE SUDURA!

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

ﬁ HD]] NAVOD K POUZITi A UDRZBE str. 71 @
UPOZORNENI: PRED POUZITiIM SVAROVACIHO PRISTROJE S| POZORNE PRECTETE NAVOD K POUZIT!

é m UPUTSTVA ZA UPOTREBU | SERVISIRANJE str. 77 @@
POZOR: PRIJE UPOTREBE STROJA ZA VARENJE POTREBNO JE PAZLJIVO PROCITATI PRIRUCNIK ZA UPOTREBU!

ﬁ m INSTRUKCJE OBStUGI | KONSERWACII str. 83 @
UWAGA: PRZED ROZPOCZECIEM SPAWANIA NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC INSTRUKCJE OBSLUGI!

ﬁ [H:D]] KAYTTO- JA HUOLTO-OHJEET. s. 89 Q
HUOM! ENNEN HITSAUSKONEEN KAYTTOA LUE HUOLELLISESTI KAYTTOOHJEKIRJA!

ﬁ ”D:ﬂ] BRUGS- OG VEDLIGEHOLDELSESVEJLEDNING sd. 95 @
GIV AGT! LAS BRUGERVEJLEDNINGEN OMHYGGELIGT, FGR MASKINEN TAGES | BRUG!

ﬁ [I]:D]] INSTRUKSER FOR BRUK OG VEDLIKEHOLD s. 101 @
ADVARSEL! F@R DU BRUKER SVEISEBRENNEREN MA DU LESE BRUKERVEILEDNINGEN N@YE!

ﬁ m NAVODILA ZA UPORABO IN VZDRZEVANJE str. 107 e
POZOR: PRED UPORABO VARILNE NAPRAVE POZORNO PREBERITE PRIROCNIK Z NAVODILI ZA UPORABO!

ﬁ m NAVOD NA POUZITIE A UDRZBU str. 113 @
UPOZORNENIE: PRED POUZITIM ZVARACIEHO PRISTROJA SI POZORNE PRECITAJTE NAVOD NA POUZITIE!

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

ﬁ m EKSPLOATAVIMO IR PRIEZIUROS INSTRUKCIJOS psl. 125 0
DEMESIO: PRIES NAUDOJANT SUVIRINIMO APARATA, ATIDZIAI PERSKAITYTI INSTRUKCIJY KNYGELE!

ﬁ m KASUTUSJUHENDID JA HOOLDUS k. 131 @
TAHELEPANU: ENNE KEEVITUSAPARAADI KASUTAMIST LUGEGE KASUTUSJUHISED TAHELEPANELIKULT LABI!

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

ﬁ m MHCTPYKLIMU 3A YNOTPEBA U NOAAPDBXKA cTp. 143 @
BHUMAHME: NPEAMN AA U3MNON3BATE ENEKTPOMEHA, MPOYETETE BHUMATEJTIHO PbKOBOLACTBOTO C UHCTPYKLM 3A NMON3BAHE.

ﬁ [[D]] KULLANIM VE BAKIM TALIMATLARL....ccceevueenrenenen. sayfa 149 @
UYARI! KAYNAK MAKINESiNi KULLANMADAN ONCE KULLANIM KILAVUZUNU DIKKATLE OKUYUNUZ!
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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.

A VAN

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

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

Do not weld on containers under pressure.

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

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

POLAO®

- Use electric insulation that is suitable for the torch, the workpiece and any metal
parts that may be placed on the ground and nearby (accessible).

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or mats.
Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI EN
169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNIEN 175.
Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and welding
gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the ultraviolet
and infrared rays produced by the arc; the protection must extend to other people
who are near the arc by way of screens or non-reflective sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85 dB(A)

-5-

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

LOOROO®

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.

AN

- Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

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

1
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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”.

A RESIDUAL RISKS

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

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

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

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

Do not use the handle to hang the welding machine.

£\

The safety guards and moving parts of the covering of the welding machine and of
the wire feeder should be in their proper positions before connecting the welding
machine to the power supply.

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

Replacing rollers and/or the wire guide;

Inserting wire in the rollers;

Loading the wire reel;

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

Lubricating the gears.

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

2.INTRODUCTION AND GENERAL DESCRIPTION

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

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

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

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

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

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

MIG-MAG

Synergic (automatic) or manual operation;

Pre-set synergic curves;

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

2T, 4T and spot operation selection;

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

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

Setting the metric or UK system.

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

MMA (see table 1)

- Arc force adjustment, hot start.

VRD device.

Anti-stick protection.

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

PROTECTION

- Thermostatic safeguard;

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

2.2 STANDARD ACCESSORIES

Torch;

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

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES
Argon bottle adapter;
Trolley (versions 180A and 200A only);

Self darkening helmet;
MIG MAG welding kit;
MMA welding kit;

TIG welding kit.

3.TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:
Fig. A
1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding machines.

2- manufacturer’'s name and address.
3- product model.
4- Symbol for internal structure of the welding machine.
5- Symbol for welding procedure provided.
6- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments with
heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
7- Symbol for power supply line:
1~ :single phase alternating voltage;
3~:3-phase alternating voltage.
8- Protection rating of the covering.
9- Technical specifications for power supply line:
- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £10%).
= | nax : Maximum current absorbed by the line.
- 1, - effective current supplied.
10- Performance of the welding circuit:

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

- /U, : current and corresponding normalised voltage that the welding machine can

supply during welding.

X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the

corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min. cycle

(e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).

If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded, the

thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby until its

temperature returns within the allowed limits).

ANN-ANV : shows the range of adjustment for the welding current (minimum

maximum) at the corresponding arc voltage.

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

12- f——3-: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.

13- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1 “General
safety considerations for arc welding’”.

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

3.2 OTHER TECHNICAL DATA

WELDING MACHINE: see table 1 (TAB. 1)

MIG TORCH: see table 2 (TAB. 2)

TIGTORCH: see table 3 (TAB. 3)

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

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

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

4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B, B1, B2, B3)
At the front:
1- Control panel.

2-  Welding cable and torch.

3- Earth return cable and clamp.

4- Torch coupling.

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

8- Touch coupling (T2).

9- SPOOL GUN torch coupling.

10- SPOOL GUN control cable connector.
11- Welding cable and torch (T2).
12- SPOOL GUN (optional).

At the back:

13- Main ON/OFF switch.

14- Hose connector for protective gas.

15- Power cable.

16- Hose connector for torch T2 protective gas.

17- Hose connector for SPOOL GUN torch protective gas.

On the reel area (where available):

18- Positive clamp (+).

19- Negative clamp (-).

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

4.1.2 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)
1- selection, if pressed, of MIG-MAG welding (SYNERGIC or MANUAL), TIG or MMA
SYNERGIC MIG-MAG:
- Adjustment of welding power.
MANUAL MIG-MAG:
- Adjustment of wire feed speed.
TIG (where available):
- Adjustment of welding current.
MMA (where available):
- Adjustment of welding current.

If pressed E it allows access to preset machine programs.
SYNERGIC MIG-MAG:

- Adjustment of the welding seam (arc length)

MANUAL MIG-MAG:

- Adjustment of the welding seam (welding voltage)

TIG:

- Not enabled.

MMA:



- Not enabled

3- LCDdisplay
4- selection, if pressed of the SPOOL GUN
5- LED torch setting indicator T1, T2 and SPOOL GUN

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.

Fig. D (version 180A with wheels)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (double torch version)
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
Assembling the torch holder hook (where available) FIG. G

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no
obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same time make sure that conductive
dust, corrosive vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.

Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.
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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 = 0.24 ohm.

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

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

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

(1~)

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

(3~)

Connect a normalised plug (3P + 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.
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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 CONNECTIONS IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Gas cylinder connection (if used)

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

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

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

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

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

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

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

5.3.2.4 Internal polarity change (where available)
Fig.B

- Open the reel area door.

MIG/MAG welding (gas):

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

- Connect the clamp return cable to the negative fast coupling (-) (Fig. B-19)

FLUX welding (no gas):

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

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

Close the reel area door.

5.3.2.5 External polarity change (where available)
Fig.B

MIG/MAG welding (gas):

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

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

FLUX welding (no gas):

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

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

5.3.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN TIG MODE

5.3.3.1 Connecting the gas bottle

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

Connect the gas input hose to the pressure reducing valve and tighten the supplied strip.
Loosen the adjustment ring nut of the pressure reducing valve before opening the gas
bottle valve.

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

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

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

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

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

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

5.3.4.2 Connecting the welding current return cable

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

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. H, H1, H2)
WARNING! BEFORE STARTING THE OPERATIONS TO LOAD THE WIRE MAKE
SURE THE WELDING MACHINE IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED
FROM THE MAIN POWER SUPPLY OUTLET.

MAKE SURE THAT THE WIRE FEEDER ROLLERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE CONTACT

TIP OF THE TORCH MATCH THE DIAMETER AND TYPE OF WIRE TO BE USED AND MAKE SURE

THAT THESE ARE FITTED CORRECTLY. WHEN INSERTING AND THREADING THE WIRE DO NOT

WEAR PROTECTIVE GLOVES.

Open the reel compartment door.

Position the wire reel on the spindle, holding the end of the wire upwards; make sure the

tab for pulling the spindle is correctly seated in its hole (1a).

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

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

Free the end of the wire and remove the distorted end with a clean cut and no burr; turn

the reel anti-clockwise and thread the end of the wire into the wire-guide infeed, pushing

it 50-100mm into the wire guide of the torch fitting (2c).

Re-position the counter-roller(s), adjusting the pressure to an intermediate value, and

make sure that the wire is correctly positioned in the groove of the lower roller(s) (3)

Remove the nozzle and contact tip (4a).

Insert the welding machine plug in the power supply outlet, switch on the welding

machine, press the torch button and wait for the end of the wire to pass through the

whole of the wire guide hose and protrude by 10-15 cm from the front part of the torch,

release the button.

A stress; therefore if adequate precautions are not taken the wire could cause
hazardous electric shock, injury and striking of electric arcs:

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

Keep the torch away from the gas bottle.

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

Check that wire feed is regular; set the roller and spindle braking pressure to the minimum

possible values making sure that the wire does not slide in the groove and when feed is

halted the loops of wire are not loosened by excessive reel inertia.

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

Close the reel compartment door.

WARNING! During these operations the wireis live and subject to mechanical

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

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

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

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

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



WIRE.

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

- Position the wire coil onto the reel.

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

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

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

Gently stop the reel, using the relative adjustment screw.

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

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

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

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi/CuAl

- Usable wire diameter:

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

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

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

- Usable gas: Ar
Core wire

- Usable wire diameter: 0.8-0.9-1.2mm
- Usable gas: None
6.2 PROTECTION GAS

The protective gas flow rate must be 8-14 I/min.
7. MIG-MAG OPERATION MODEE

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

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

[SYN }

1- Synergic operating mode H

2- Material to weld. Types available: Fe (steel), Ss (stainless steel), AIMg, AlSi, (aluminium),
CuSi/CuAl (zinc-plated sheet metal - brazing), Flux (core wire - NO GAs welding);
3- Diameter of wire to use;
4- Recommended safety gas;
5- Thickness of material to weld;
6- Graphic indicator of thickness of material;
7- Graphic indicator of welding seam shape;
8- Welding values:
{g wire feed speed;
m welding voltage;
“ welding current.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameters setting

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

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

7.1.3 Adjustment of the welding seam shape

Adjustment of the shape of the seam takes place using the knob (Fig. C-2) that regulates the
arc length thereby establishing the greater or lesser welding temperature input.

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

left of the graphic symbol of the welding seam and disappears after a set time).

Using the knob (Fig. C-2), the graphic indication on the display of the shape of the welding
changes showing a more convex, flat or concave result.

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

Concave shape. HL It means there is a high thermal load, therefore welding is too "hot",

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

7.1.4 ATC Mode (Advanced Thermal Control)

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

Advantages:

easy welding of thin materials;

decreased deformation of material;

stable arc even when working with low currents;

rapid and accurate spot welding;

easier coupling of spaced sheets.

7.1.5 Using the spool gun (where available)

All the settings procedures (material, wire diameter, gas type) are described above.

The spool gun knob (Fig. I-5) adjusts the wire speed (and the welding current and thickness
simultaneously). The user only has to adjust the arc voltage via the display (if necessary).

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

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

g]

: trailing wire ramp correction (Fig. M-1)
correct the trailing wire starting ramp to prevent any initial accumulation in the
g seam. Settings from - 10 % to + 10 %. Factory value: 0 %

Use to
weldin

3

: electronic reactance correction (Fig. M-2)
higher value determines a hotter welding bath. Settings from - 10 % (low reactance
achines) to + 10 % (high reactance machines). Factory value: 0 %

3>

=

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

}l : Post gas. (Fig. M-4)
Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding is stopped. Settings
from 0 to 10 seconds. Factory value: 1 sec.

@ : Wire speed correction (Fig. M-5)
It increases or decreases the wire feed speed according to the display. Adjustment from -3
to +3m/min. Factory value: 0 m/min.

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

7.2.1 LCD display in MANUAL mode (Fig. N)
1-  MANUAL operating mode ;

2- Welding values:
Eg wire feed speed;

m welding voltage;
n welding current.

7.2.2 Parameters setting

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

7.2.3 Setting of spool gun parameters (where available)

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

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

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

: Trailing wire ramp (Fig. M-1).
adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise arc strike. Settings from 20
% (start in % of full capacity speed). Factory value: 50 %

: Electronic reactance (Fig. M-2)
higher value determines a hotter welding bath. Settings from 10 % (low reactance
achines) to 100 % (high reactance machines). Factory value: 50 %

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

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

’U : Post gas. (Fig. M-4)
Use to adapt the protective gas outflow starting from when welding is stopped. Settings
from 0 to 10 seconds. Factory value: 1 sec.

g} : Wire speed correction (Fig. M-5)
It increases or decreases the wire feed speed according to the display. Adjustment from -3
to +3m/min. Factory value: 0 m/min.

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

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

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

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

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

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

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

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



ot
2T mode: Il

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

R
4Tmode: 1 I1
welding begins when the torch push-button is pressed and released, and ends only when
the torch push-button is pressed and released a second time. This mode is useful for long
welding operations.

Spot welding mode: @

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

9. UNIT OF MEASUREMENT MENU (Fig. O)

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

10. INFO MENU (Fig. O)

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

11.TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

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

The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed when welding suitably
prepared thin material (up to about T mm) (FIG. R). A greater thickness requires rods made
from the same material as the basic material and with a suitable diameter, with edges that
have been suitably prepared (FIG. S). For welding to be successful, the pieces must be
carefully cleaned and free from oxide, grease, oil, solvent, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT STRIKE)

Use the knob C-1 to adjust the welding current at the required value;

Adjust the current during welding to the true thermal ratio that is required.

Make sure the gas is flowing correctly.

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

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

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

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

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

11.3 LCD DISPLAY IN TIG MODE (Fig. C)

- £ TIG operation mode;

Welding values;
m welding voltage;

n welding current.

12. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

12.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

@ Electrode (mm) . Welding current (A)

Min. Max.
16 s w0
= 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
>0 180 250
60 240 270

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

- The mechanical characteristics of the welded joint are determined by the intensity of
the selected current and also other welding parameters such as the length of the arc,
the operating speed and position, the diameter and quality of the electrodes (to ensure
correct conservation, use special packaging or containers to store and protect the
electrodes against humidity).

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

12.2 Procedure

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

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

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

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

12.3 LCD DISPLAY IN MMA MODE (Fig. C)

- ?I:I MMA operation mode;

- Welding values;
m welding voltage;

n welding current;
- recommended electrode diameter.

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

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

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

[N /

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

15. MAINTENANCE

VAN

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

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

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.

A

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.

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



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

Do not direct the jet of compressed air on the electronic boards; these can be cleaned
with a very soft brush or suitable solvents.

At the same time make sure the electrical connections are tight and check the wiring for
damage to the insulation.

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

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

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

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

16. TROUBLESHOOTING

IN CASE OF UNSATISFACTORY FUNCTIONING, BEFORE SERVICING MACHINE OR REQUESTING

ASSISTANCE, CARRY OUT THE FOLLOWING CHECK:

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

- Thereis noalarmssignalling 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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ITALIANO

pag.
1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO 1
2.INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE 12
2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE 12
2.2 ACCESSORI DI SERIE 12
2.3 ACCESSORI A RICHIESTA 12
3. DATITECNICI 12
3.1 TARGA DATI 12
3.2 ALTRI DATITECNICI 12

4. DESCRIZIONE DELLA SALDATRICE
4.1 DISPOSITIVI DI CONTROLLO, REGOLAZIONE E CONNESSIONE ...
4.1.1 SALDATRICE (Fig. B, B1, B2, B3)

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)..uuurvveremeeccessssnsssnncsssenns
5.INSTALLAZIONE

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE 13
5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE 13
5.2.1 Spina e presa 13
5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA 13
5.3.1 Raccomandazioni 13
5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG............. 13

5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

5.3.2.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

5.3.2.3 Torcia

5.3.2.4 Cambio polarita interno (ove previsto)

5.3.2.5 Cambio polarita esterno (ove previsto)

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG..c.ovovevecevrenresnn

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

5.3.3.3 Torcia

5.3.4 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MMA ....ooverrrrevrres 13

5.3.4.1 Collegamento cavo di saldatura pinza-portaelettrodo

5.3.4.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. H, H1, H2)
5.5 CARICAMENTO BOBINA FILO SULLO SPOOL GUN (Fig. I)

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO ..
6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)
6.2 GAS DI PROTEZIONE

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

INDICE

7.1 Funzionamento in modalita SINERGICA
7.1.1 Display LCD in modalita SINERGICA (Fig. L)
7.1.2 Impostazione dei parametri
7.1.3 Regolazione della forma del cordone di saldatura
7.1.4 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)
7.1.5 Utilizzo dello spool gun (ove previsto)
7.1.6 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. M)

7.2 Funzionamento in modalita MANUALE
7.2.1 Display LCD in modalita MANUALE (Fig. N)
7.2.2 Impostazione dei parametri
7.2.3 Impostazione dei parametri con spool gun (OVe Previsto) ..........ceeeeeesnne
7.2.4 Impostazione parametri avanzati: MENU 1 (Fig. M)
7.2.5 Impostazione torcia T1, T2, SPOOL GUN (OVE Previsto)....coweeresmeresssessessnsessenns
8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA
8.1 Impostazione della modalita di controllo del pulsante torcia (Fig. O) ...
8.2 Modalita di controllo del pulsante torcia
9. MENU UNITA DI MISURA (Fig. O)
10. MENU INFO (Fig. O)
11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO .....cccceeuesnsncsnssesnssesaesesns
11.1 PRINCIPI GENERALI
11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)
11.3 DISPLAY LCD IN MODALITA TIG (Fig. C)
12. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
12.1 PRINCIPI GENERALI
12.2 PROCEDIMENTO
12.3 DISPLAY LCD IN MODALITA MMA (Fig. C)
13. RESET IMPOSTAZIONI DI FABBRICA
14. SEGNALAZIONI DI ALLARME
15. MANUTENZIONE
15.1 MANUTENZIONE ORDINARIA
15.1.1 Torcia
15.1.2 Alimentatore di filo,
15.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA
16. RICERCA GUASTI

SALDATRICE A FILO CONTINUO PER LA SALDATURA AD ARCO MIG-MAG E FLUX, TIG,
MMA PREVISTE PER USO PROFESSIONALE E INDUSTRIALE.
Nota: Nel testo che segue verra impiegato il termine “Saldatrice”.

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

L'operatore deve essere sufficientemente edotto sull'uso sicuro della saldatrice
ed informato sui rischi connessi ai procedimenti per saldatura ad arco, alle relative
misure di protezione ed alle procedure di emergenza.

(Fare riferimento anche alla norma "EN 60974-9: Apparecchiature per saldatura ad
arco. Parte 9: Installazione ed uso”).

/N

- Evitare i contatti diretti con il circuito di saldatura; la tensione a vuoto fornita dal
generatore puo essere pericolosa in talune circostanze.

- La connessione dei cavi di saldatura, le operazioni di verifica e di riparazione devono
essere eseguite a saldatrice spenta e scollegata dalla rete di alimentazione.

- Spegnere la saldatrice e scollegarla dalla rete di alimentazione prima di sostituire i
particolari d’usura della torcia.

- Eseguirel'installazione elettricasecondole previste norme e leggiantinfortunistiche.

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

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

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

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

i VAN

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

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

- Non saldare su recipienti in pressione.

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

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

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

POLOG®

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

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

- Rumorosita: Se a causa di operazioni di saldatura particolarmente intensive viene
verificato un livello di esposizione quotidiana personale (LEPd) uguale o maggiore a
85dB(A), é obblig io l'uso di adeguati mezzi di protezione individuale (Tab. 1).

LOOROHO®

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;

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

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

£\

- Apparecchiatura di classe A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

- LE OPERAZIONI DI SALDATURA:

- In ambiente a rischio accresciuto di shock elettrico;

- In spazi confinati;

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

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

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

USO IMPROPRIO: é pericoloso 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.

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 a1|a saldatura MIG degﬁi acciai inossidabili con gas Argon + 1-2% ossigeno,
dell'alluminio e CuSi3, CuAlI8 (brasatura) con gas Argon, utilizzando fili elettrodo di analisi
adeguata al pezzo da saldare.

E possibile I'impiego di fili animati adatti all’'uso senza gas di protezione Flux adeguando
la polarita della torcia a quanto indicato dal costruttore di filo (solo versioni 180A e 200A).
E particolarmente indicata per applicazioni in carpenteria leggera e in carrozzeria, per
la saldatura di lamiere zincate, high stress (ad alto snervamento), inox ed alluminio. Il
funzionamento SINERGICO assicura la rapida e facile impostazione dei parametri di
saldatura garantendo sempre un elevato controllo dell'arco e della qualita di saldatura
(OneTouch Technology).

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

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MIG-MAG

- Funzionamento sinergico (automatico) o manuale;

curve sinergiche predisposte;

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

Selezione funzionamento 2T, 4T, spot;

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

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

Impostazione sistema metrico o anglosassone.

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

MMA (vedi tabella 1)

- Regolazione arc force, hot start;

- Dispositivo VRD;

- Protezione anti-stick.

- Indicazione del diametro dell’elettrodo consigliato in funzione della corrente di saldatura;
- Visualizzazione su display LCD di tensione e corrente di saldatura.

PROTEZIONI

- Protezione termostatica;

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

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

- Protezione anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSORI DI SERIE
- Torcia;

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

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon;

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

- Kit Saldatura MIG/MAG;

- Kit saldatura MMA;

- Kit saldatura TIG.

3. DATITECNICI

3.1 TARGA DATI

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

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig.A

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

saldatura ad arco.

2- Nome e indirizzo del costruttore.

3- Nome del modello.

4- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

5- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

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

8- Grado di protezione dell'involucro.

9- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

- 1, . - Corrente massima assorbita dalla linea.

- |, : Corrente effettiva di alimentazione.

10- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

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

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

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

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

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

tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

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

della linea.

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

generale per la saldatura ad arco”.

~N

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)

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

- TORCIATIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 4 (TAB. 4)

Il peso della saldatrice é riportato in tabella 1 (TAB. 1).

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

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

Sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo.

2- Cavo e torcia di saldatura.

3- Cavo e morsetto di ritorno a massa.

4- Attacco torcia.

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

8- Attacco torcia (T2).

9- Attacco torcia SPOOL GUN.

10- Connettore cavo comando SPOOL GUN.

11- Cavo e torcia di saldatura (T2).

12- SPOOL GUN (opzionale).

Sul lato posteriore:

13- Interruttore generale ON/OFF.

14- Connettore del tubo per gas di protezione.

15- Cavo di alimentazione.

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

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

Sul vano aspo (ove previsto):

18- Morsetto positivo (+).

19- Morsetto negativo (-).

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

4.1.2 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)
1- selezione, se premuto, del processo di saldatura MIG-MAG (SINERGICA o MANUALE), TIG

o MMA

MIG-MAG SINERGICO

- Regolazione della potenza di saldatura.

MIG-MAG MANUALE

- Regolazione velocita di alimentazione del filo.

TIG (ove previsto):

- Regolazione della corrente di saldatura.

MMA (ove previsto):

- Regolazione della corrente di saldatura.
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3 sec
2- Se premuto permette di accedere ai programmi preimpostati in macchina.
MIG-MAG SINERGICO
- Regolazione del cordone di saldatura (lunghezza dell’arco)
MIG-MAG MANUALE
- Regolazione del cordone di saldatura (tensione di saldatura)
TIG:
- Non abilitato.
MMA:
- Non abilitato
3- Display LCD
4- selezione, se premuto, della torcia T1, T2, SPOOL GUN
5- Led segnalazione della torcia impostata T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLAZIONE

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.

Fig. D (versione 180A con ruote)
Fig. D1 (versione 270A)
Fig. D2, D3 (versione doppia torcia)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute nell'imballo.

Assemblaggio cavo di ritorno-pinza Fig. E
Assemblaggio cavo di saldatura-pinza portaelettrodo FIG. F
Assemblaggio gancio appenditorcia (ove previsto) FIG. G

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

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

5.2 COLLEGAMENTO ALLA RETE

- Prima di effettuare qualsiasi collegamento elettrico, verificare che i dati di targa
della saldatrice corrispondano alla tensione e frequenza di rete disponibili nel luogo
d'installazione.

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

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

- Tipo A ( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

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

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

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

5.2.1 Spina e presa

(1~)

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

(3~)

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

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

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

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

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

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

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

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

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

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

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

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

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

5.3.2.4 Cambio polarita interno (ove previsto)
Fig.B

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

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

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

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

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

5.3.2.5 Cambio polarita esterno (ove previsto)
Fig.B
- Saldatura MIG/MAG (gas):
Collegare il cavo della torcia all'attacco torcia (Fig. B-4).
- Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).
Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Saldatura FLUX (no gas):
Collegare il cavo della torcia all'attacco torcia (Fig. B-4).
- Collegare la spina rapida (Fig. B-7) alla presa rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Collegare il cavo di ritorno pinza alla presa rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

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

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

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

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

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

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

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

5.3.4.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

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

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

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.

- Posizionare la bobina di filo sull'aspo; assicurarsi che il piolino di trascinamento dell’aspo
sia correttamente alloggiato nel foro previsto (1a).

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

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

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

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

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

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

ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione elettrica
ed é sottoposto a forza meccanica; pud quindi causare, non adottando
opportune precauzioni, pericoli di shock elettrico, ferite ed innescare archi

elettrici:

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

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

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

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

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

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

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.
Togliere il coperchio svitando I'apposita vite (1).
- Posizionare la bobina del filo sull'aspo.
Liberare il controrullo di pressione e allontanarlo dal rullo inferiore (2).
- Liberare il capo del filo, troncarne l'estremita deformata con un taglio netto e privo di
bava; ruotare la bobina in senso antiorario ed imboccare il capo del filo nel guidafilo
d’entrata spingendolo per 50-100mm all'interno della lancia (2).
Riposizionare il controrullo regolandone la pressione ad un valore intermedio e verificare
che il filo sia correttamente posizionato nella cava del rullo inferiore (3).
- Frenare leggermente I'aspo agendo sull'apposita vite di regolazione.
A SPOOL GUN collegato, inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione,
accendere la saldatrice e premere il pulsante dello spool gun ed attendere che il capo del
filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 100- 50mm dalla parte anteriore
della torcia, rilasciare il pulsante torcia.

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

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

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

- Diametro fili utilizzabili:

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

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

0.8- 1.0 mm (1.2 mm solo versione 270A)

- Gas utilizzabile: Ar
Filo animato

- Diametro fili utilizzabili: 0.8-0.9-1.2mm
- Gas utilizzabile: Nessuno

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

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG

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

7.1.1 Display LCD in modalita SINERGICA (Fig. L)

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

prescelta. SYN

1- Modalita di funzionamento in sinergia ;

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

3- Diametro del filo da utilizzare;

4- Gas di protezione raccomandato;

5- Spessore del materiale da saldare;

6- Indicatore grafico dello spessore del materiale;

7- Indicatore grafico della forma del cordone di saldatura;

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

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

7.1.2 Impostazione dei parametri

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

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

7.1.3 Regolazione della forma del cordone di saldatura

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

La scala di regolazione varia tra -10 + 0 + +10; nella maggior parte dei casi con la manopola
in posizione intermedia (0, HL ) si ha una impostazione di base ottimale (il valore &
visualizzato sul display LCD alla sinistra del simbolo grafico del cordone di saldatura e
scompare dopo un tempo prefissato).

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

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

“fredda’, con poca penetrazione; ruotare quindi in senso orario la manopola per ottenere un

maggiore apporto termico con l'effetto di una saldatura con maggiore fusione.

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

risulta troppo “calda’, con eccessiva penetrazione; ruotare quindi in senso antiorario la

manopola per ottenere una minore fusione.

7.1.4 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

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

Vantaggi:

saldature su spessori sottili con grande facilita;

- minore deformazione del materiale;

arco stabile anche alle basse correnti;

- saldatura a punti rapida e precisa;

unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

7.1.5 Utilizzo dello spool gun (ove previsto)

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

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

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

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

7 A
E : correzione rampa salita filo (Fig. M-1)

rmette di correggere la rampa di partenza del filo per evitare I'eventuale accumulo iniziale
| cordone di saldatura. Regolazione da - 10 % a + 10 %. Valore di fabbrica: 0 %

E : correzione reattanza elettronica (Fig. M-2)

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

|e|:l:o\°

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

@ : Post gas (Fig. M-4)

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

g} : Correzione velocita filo (Fig M-5)
Permette di aumentare o diminuire la velocita di alimentazione del filo rispetto a quanto
visualizzato a display. Regolazione da -3 a +3m/min. Valore di fabbrica: 0 m/min.

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

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

2- Valoriin saldatura:
{g velocita di alimentazione del filo;

m tensione di saldatura;
n corrente di saldatura.

7.2.2 Impostazione dei parametri

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

7.2.3 Impostazione dei parametri con spool gun (ove previsto)

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

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

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

8T
:Rampa salita filo (Fig. M-1).

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

3

: Reattanza elettronica (Fig. M-2)

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

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

Permette diregolare il tempo di bruciatura del filo all'arresto della saldatura. Regolazione da
0a 1 sec. Valore di fabbrica: 0.08 sec.
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: Post gas. (Fig. M-4)

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

g : Correzione velocita filo (Fig M-5)
Permette di aumentare o diminuire la velocita di alimentazione del filo rispetto a quanto
visualizzato a display. Regolazione da -3 a +3m/min. Valore di fabbrica: 0 m/min.

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

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

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

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

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

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

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

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

2
Modalita 2T: = -
la saldaturainizia con la pressione del pulsante torcia e finisce quando il pulsante é rilasciato.

Modalita 4T: §

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

Modalita puntatura: @

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

9. MENU UNITA DI MISURA (Fig. O)

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

10. MENU INFO (Fig. O)

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

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC 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 impiegare l'esatto diametro di
elettrodo con l'esatta corrente, vedi tabella (TAB.5). La sporgenza normale dell'elettrodo
dall'ugello ceramico e 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-1;
Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.

- Verificare il corretto efflusso del gas.
L'accensione dell'arco elettrico avviene con il contatto e 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 I'innesco dell’arco.
La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra erogata
la corrente di saldatura impostata.

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

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

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

n corrente di saldatura.

12. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

Corrente di saldatura (A)
@ Elettrodo (mm)

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

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

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

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

12.2 PROCEDIMENTO

- Tenendo la maschera DAVANTI AL VISO, strofinare la punta dell’elettrodo sul pezzo da

saldare eseguendo un movimento come si dovesse accendere un fiammifero; questo & il

metodo piu corretto per innescare |'arco.

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE l'elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di danneggiarne il

rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.

Appena innescato l'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente al

diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la pili costante possibile

durante l'esecuzione della saldatura; ricordare che l'inclinazione dell'elettrodo nel senso
dell'avanzamento dovra essere di circa 20 - 30 gradi.

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

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

- Valori in saldatura:
m tensione di saldatura;

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

Per accedere al menu di regolazione dei parametri avanzati, premere contemporaneamente
le manopole (Fig. C1) e (Fig. C2) per almeno 1 secondo e rilasciarle. Ogni parametro pu6
essere impostato al valore desiderato ruotando/premendo la manopola (Fig. C2) fino
all'uscita dal menu.

[

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

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

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

11
LI . oN/OFF; permette di attivare o disattivare il dispositivo di riduzione della
tensione di uscita a vuoto (regolazione ON o OFF). Valore di fabbrica: OFF. Con VRD attivato
aumenta la sicurezza dell'operatore quando la saldatrice & accesa ma non in condizione di
saldatura.

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

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

ALARM 01 e “ @ ": Intervento della protezione termica a primario della saldatrice. Il
funzionamento viene interrotto finché la macchina non viene sufficientemente
raffreddata. @
ALARM 02 e s Intervento della protezione termica a secondario della saldatrice. Il
funzionamento viene interrotto finche la macchina non viene sufficientemente
raffreddata.

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

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

ALARM 10: intervento per protezione sovracorrente nel circuito di saldatura. Verificare
che velocita traino e/o corrente di saldatura non siano troppo elevate.

ALARM 11: intervento per protezione corto-circuito tra torcia e massa. Verificare che non
ci siano corti-circuiti nel circuito di saldatura.

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

ALARM 18: intervento per allarme tensione ausiliaria. Se I'allarme persiste contattare un
centro di assistenza autorizzato.

Allo spegnimento della saldatrice puo verificarsi, per alcuni secondi, la segnalazione
di ALARM 04.
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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; cid causerebbe la fusione dei
materiali isolanti mettendola rapidamente fuori servizio.

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

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

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

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

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

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

Non sia presente un‘allarme segnalante l'intervento della sicurezza termica, di sovra o
sottotensione o di corto circuito.

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

Controllare la tensione di linea: se il valore 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 LARC 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 I'utilisation en toute sécurité du
poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de soudage a l'arc, les
mesures de précaution et les procédures d’urgence devant étre adoptées.

(Se référer aussi a la norme « EN 60974-9 : Appareillages pour soudage a 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 cébles 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 pieces 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 cas d’utilisation d’un systeme de refroidissement liquide, le remplissage
d’eau doit étre effectué avec le poste de soudage a I'arrét et débranché du réseau
d’alimentation électrique.

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

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

- Ne pas souder sur des récipients sous pression.

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

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

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

POLO®

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

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

isolants.

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
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LES CHAMPS ELECTRIQUES ET MAGNETIQUES PEUVENT ETRE DANGEREUX

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

ne pas souder a proximité du poste de soudage ;

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

- 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.

-17-



PRECAUTIONS SUPPLEMENTAIRES

- TOUTE OPERATION DE SOUDAGE:

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

dans des lieux fermés;

en présence de matériaux ir 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 ».

a hi

d P
ation

RISQUES RESIDUELS
- RENVERSEMENT: Installer le poste de soudage sur une surface horizontale de portée
adéquate pour éviter tout risque de renversement (par ex. en cas de sol incliné ou
irrégulier, etc.)

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

- UTILISATION IMPROPRE: 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.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE

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

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

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

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

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

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MIG-MAG

- Fonctionnement synergique (automatique) ou manuel ;

- Courbes synergiques prédisposées ;

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

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

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

- Changement de polarité pour soudage GAZ MIG-MAG / BRASAGE ou NO GAZ / FLUX
(seulement versions 180A et 200A).

- Programmation du systéme métrique ou anglo-saxon.

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

MMA (voir tableau 1)

- Réglage arc force, hot start.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-stick.

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

PROTECTIONS

- Protection thermostatique ;

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

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

- Protection anti-stick (MMA).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE

- Torche;

- Cable de retour avec pince de masse ;

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

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d'argon ;

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

- Kit soudage MIG / MAG;

- Kit soudage MMA ;

- Kit soudage TIG.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTE D'INFORMATIONS

Les principales informations concernant les performances du poste de soudure sont

résumées sur la plaque des caractéristiques avec la signification suivante:

Fig.A

1- Norme EUROPEENNE de référence pour la sécurité et la construction des postes de
soudure pour soudure a l'arc.

2- Nom et adresse du fabricant.

3- Nom du modéle.

4- Symbole de la structure interne du poste de soudure.

5- Symbole du procédé de soudage prévu.

6- Symbole S: indique qu'il est possible d'effectuer des opérations de soudage dans un
milieu présentant des risques accrus de choc électrique (par ex. a proximité immédiate
de grandes masses métalliques).

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

8- Degré de protection de la structure.

9- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d'alimentation du poste de soudure (limites

admises +10%).

= 1o - COUrant maximal absorbé par la ligne

- |, courant d'alimentation efficace
10- Performances du circuit de soudage:

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

- /U, : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par la
machine durant le soudage.

X:Rapport d'intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut distribuer

le courant correspondant (méme colonne). S'exprime en % sur la base d'un cycle de 10

mn (par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de pause; et ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la plaquette et indiquant

40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudure se place en veille

tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.
- A/V-A/V : indique la plage de régulation du courant de soudage (minimum -
maximum) a la tension d’arc correspondante.

11-Numéro d'immatriculation pour lidentification du poste de soudure (indispensable
en cas de nécessité d'assistance technique, demande piéces de rechange, recherche
provenance du produit).

12- f——3-: Valeur des fusibles a commande retardée a prévoir pour la protection de la
ligne.

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

Note: La plaquette représentée indique la signification des symboles et des chiffres; les
valeurs exactes des informations techniques du poste de soudure doivent étre vérifiées
directement sur la plaquette du poste de soudure.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES

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

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

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

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

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

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

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

Sur le coté antérieur :

1- Tableau de controle.

2- Cable et torche de soudage.

3- Cable et borne de retour a la masse.

4- Attache torche.

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

8- Attache torche (T2).

9- Attache torche SPOOL GUN.

10- Connecteur du cable de commande SPOOL GUN.

11- Céble et torche de soudage (T2).

12- SPOOL GUN (option).

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

15- Cable d'alimentation.

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

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

Sur le compartiment dévidoir (lorsque prévu) :

18- Borne positive (+).

19- Borne négative (-).

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

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

MANUEL), TIG ou MMA

MIG-MAG SYNERGIQUE :

- Réglage de la puissance de soudage.

MIG-MAG MANUEL :

- Réglage de la vitesse d'alimentation du fil.

TIG (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

MMA (lorsque prévu) :

- Réglage du courant de soudage.

2- Donne WsalW acces aux programmes prédéfinis sur la machine.
MIG-MAG SYNERGIQUE :
- Réglage du cordon de soudage (longueur de l'arc)
MIG-MAG MANUEL :
- Réglage du cordon de soudage (tension de soudage)
TIG:

- Non habilité.

MMA :

- Non habilité
3- Ecran ACL
4- Sélection, si elle est pressée, de la torche T1, T2, SPOOL GUN
5- LED d'indication de la torche programmée T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLATION

ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION

ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC LE POSTE DE SOUDAGE

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

Fig. D (version 180A avec roues)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version double torche)
Déballer le poste de soudage, exécuter le montage des piéces détachées contenues dans
I'emballage.

Assemblage du cable de retour-pince Fig. E
Assemblage du cable de soudage-pince porte-électrode FIG. F
Assemblage du crochet de suspension de la torche (lorsque prévu) FIG. G

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

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

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

5.2 BRANCHEMENT AU RESEAU
- Avant d'effectuer tout branchement électrique, vérifier que les données de plaquette de
I'appareil correspondent a la tension et a la fréquence de réseau, disponibles sur le lieu
d'installation.
Le poste de soudage doit étre branché exclusivement a un systéme d’alimentation avec
conducteur de neutre branché a la terre.
- Pour garantir la protection contre le contact indirect, utiliser des interrupteurs différentiels
de type:
- Type A ( ) pour des machines monophasées.

- Type B ( ) pour machines triphasées.

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

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

S'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

(1~)

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

(3~)

Brancher une fiche normalisée (3P + PE) de portée adéquate au cable dalimentation, 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.

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

substitution du cable de retour du courant de soudage; ceci peut étre dangereux pour la

sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.3.2 BRANCHEMENTS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Soudage MIG / MAG (gaz) :

Brancher le céble de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).

Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).
Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).
Soudage FLUX (no gaz) :

Brancher le céble de la torche a I'attache de la torche (Fig. B-4).

Brancher la fiche rapide (Fig. B-7) a la prise rapide négative (-) (Fig. B-6).
Brancher le cable de retour de la pince a la prise rapide positive (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

5.3.3.1 Branchement a la bouteille de gaz

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

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

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

Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I/min.) d'apres les données indicatives
d'usage, voir tableau (TAB. 5) ; d'éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
I'étanchéité des tuyaux et des raccords.

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

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

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

5.3.4 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MMA

La quasi-totalité des électrodes enrobées doit étre branchée au pdle 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. B-5).

5.3.4.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

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

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

ATTENTION! AVANT TOUTE OPERATION DE CHARGEMENT DU FIL, ETEINDRE
LE POSTE DE SOUDURE ET LE DEBRANCHER DU RESEAU D’ALIMENTATION.
VERIFIER QUE LES GALETS D’ENTRAINEMENT DU FIL, LA GAINE GUIDE-FIL
ET LE TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET AU TYPE
DE FIL UTILISE ET SONT CORRECTEMENT MONTES. DURANT LES PHASES D’ENFILAGE
DU FIL, NE PAS PORTER DE GANTS DE PROTECTION.
- Ouvrir le compartiment bobine.
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Placer la bobine du fil sur le support en maintenant I'extrémité du fil vers le haut, et
s'assurer que le téton d'entrainement est correctement inséré dans l'orifice prévu (1a).
Libérer le(les) contre-galet(s) de pression et I'éloigner du(des) galet(s) inférieur(s) (2a);
Vérifier si le(les) galet(s) d’entrainement correspond au fil utilisé (2b).

Libérer I'extrémité du fil et couper I'extrémité déformée de fagon nette et sans bavures;
tourner la bobine dans le sens inverse des aiguilles d'une montre et introduire I'extrémité
du fil dans le guide-fil d’entrée en le poussant sur 50-100 mm dans le guide-fil du raccord
de la torche (2c).

Repositionner le(les) contre-galet(s) en régulant sa pression a une valeur intermédiaire;
vérifier que le fil est correctement positionné dans la gorge du(des) galet(s) inférieur(s) (3).
Retirer la buse et le tube de contact (4a).

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

ATTENTION! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique et
soumis a une force mécanique; des précautions doivent donc étre adoptées
pour éviter tout risque de choc électrique et de blessures, ainsi que pour
éviter de provoquer des arcs électriques:
- Ne pas diriger I'extrémité de la torche contre les personnes.
Ne pas approcher la torche de la bonbonne de gaz.
- Remonter le tube de contact et la buse sur la torche (4b).
Controler que I'avancement du fil est régulier; régler la pression des galets et le freinage
du support sur les valeurs minimales en s'assurant que le fil ne patine pas dans la gorge
et que, en cas d'arrét de I'entrainement, les spires de fil ne se détendent pas du fait d'une
inertie excessive de la bobine.
- Couper l'extrémité du fil sortant de la buse a 10-15 mm.
Fermer le compartiment bobine.

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

ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE CHARGEMENT
DU FIL, SASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT ET DEBRANCHE
DU RESEAU D’ALIMENTATION.
VERIFIER QUE LES ROULEAUX DEVIDOIRS, LA GAINE DU DISPOSITIF DE GUIDAGE DU FIL ET
LE PETITTUBE DE CONTACT DE LATORCHE CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET A LA NATURE
DU FIL QUE L'ON ENTEND UTILISER ET QU’ILS SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES
PHASES DE FILETAGE DU FIL, NE PAS METTRE DE GANTS DE PROTECTION.
- Enlever le couvercle en dévissant la vis prévue a cet effet (1).
- Placer la bobine du fil sur le support bobine.
Libérer le contre-rouleau de pression et I'éloigner du rouleau inférieur (2).
- Libérer l'extrémité du fil, en couper le bout déformé d'une coupure nette et sans bavure
; tourner la bobine dans le sens contraire des aiguilles d'une montre et enfiler I'extrémité
du fil dans le dispositif de guidage d'entrée en le poussant sur 50-100 mm a l'intérieur de
lalance (2).
Repositionner le contre-rouleau en réglant sa pression a une valeur intermédiaire et
vérifier que le fil est correctement placé dans la cavité du rouleau inférieur (3).
- Freiner [égerement le support bobine en tournant la vis de réglage prévue a cet effet.
Avec le SPOOL GUN branché, insérer la fiche du poste de soudage dans la prise
d'alimentation, allumer le poste de soudage, appuyer sur le bouton du spool gun et
attendre que I'extrémité du fil parcourant toute la gaine de guidage du fil sorte de 100-
50mm par la partie antérieure de la torche. Relacher le bouton de la torche.

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

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

Aciers au carbone et faiblement alliés

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

- Diamétre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi / CuAl

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

- Diametre des fils utilisables :
- Gaz utilisable :

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

0.8-0.9-1.2mm
Aucun

6.2 GAZ DE PROTECTION
Le débit du gaz de protection doit étre de 8-14 1/ min.

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

7.1 Fonctionnement en modalité SYNERGIQUE @ n

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

7.1.1 Ecran ACL en modalité SYNERGIQUE (Fig. L)

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

choisie. SYN

1- Modalité de fonctionnement en synergie ;

2- Matériau a souder. Typologies disponibles : Fe (acier), Ss (acier inox), AlMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (téles galvanisées - soudobrasage), Flux (fil fourré - soudage N
GAZ);

3- Diamétre du fil a utiliser;

4- Gaz de protection recommandé ;

5- Epaisseur du matériau a souder ;

6- Indicateur graphique de I'épaisseur du matériau ;

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

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

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

7.1.2 Programmation des paramétres
La pression du bouton C-2 pendant au moins 1 seconde donne accés aux programmes

prédéfinis de la machine.

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

7.1.3 Réglage de la forme du cordon de soudage

Le réglage de la forme du cordon s'effectue a I'aide du bouton (Fig. C-2) qui régle la longueur
d’arc puis établit 'apport le plus et le moins important de température au soudage.
L'échelle de réglage varie entre -10 + 0 + +10 ; dans la plupart des cas, avec le bouton en
position intermédiaire (0, HL ), on a une programmation de base optimale (la valeur est
affichée sur I'écran ACL a la gauche du symbole graphique du cordon de soudage et
disparait aprés un temps préfixé).

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

Forme convexe. H‘ Cela signifie quiil y a un apport thermique faible et donc que le

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

Forme concave. HL Cela signifie quil y a un apport thermique fort et donc que le soudage

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

7.1.4. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

Elle s'active automatiquement quand I'épaisseur programmée est inférieure ou égale a
1.5mm.

Description : le contréle instantané particulier de I'arc de soudage et la rapidité de
correction élevée des paramétres minimisent les crétes de courant caractéristiques de la
modalité de transfert Short Arc en faveur d'un apport thermique réduit a la piéce a souder.
Le résultat est, d'un coté une faible déformation du matériau, de I'autre un transfert fluide
et précis du matériau d'apport avec la création d'un cordon de soudage facile a modeler.
Avantages :

soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;

- moindre déformation du matériau ;

arc stable méme a des courants bas ;

- soudage par points rapide et précis ;

union facilitée de t6les distantes entre elles.

7.1.5 Utilisation du spool gun (lorsque prévu)

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

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

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

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

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

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

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

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

9— : correction du burn-back. (Fig. M-3)
Elle permet de régler le temps de brilage du fil a I'arrét du soudage. Réglage de - 10 % a +
10 %. Valeur d'usine : 0 %

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

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

: Correction de la vitesse du fil (Fig. M-5)
Permet d'augmenter ou de réduire la vitesse d'alimentation du fil par rapport aux éléments
affichés a I'écran. Réglage de -3 a +3m/min. Valeur d'usine : 0 m/min.

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

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

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

m tension de soudage ;
n courant de soudage.

7.2.2 Programmation des paramétres

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

7.2.3 Programmation des parameétres avec spool gun (lorsque prévu)

En modalité manuelle, la vitesse d'alimentation du fil et la tension de soudage sont réglées
séparément. La poignée présente sur le spool gun (Fig. I-5) régle la vitesse du fil, tandis que
la tension de soudage se regle a I'écran.
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7.2.4 Programmation des paramétres avancés : MENU 1 (Fig. M)

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

j :Rampe de montée du fil (Fig. M-1).

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

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

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

j Post gaz. (Fig. M-4)

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

: Correction de la vitesse du fil (Fig. M-5)
Permet d’augmenter ou de réduire la vitesse d’alimentation du fil par rapport aux éléments
affichés a I'écran. Réglage de -3 a +3m/min. Valeur d’usine : 0 m/min.

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

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

deux fagons :

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

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

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

8.1 Programmation de la modalité de contréle du bouton de la torche (Fig. O)

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

8.2 Modalité de contréle du bouton de la torche
Il est possible de programmer 3 modalités de contréle différentes du bouton de la torche :
0
Modalité 2T: 1= 1= J_L
le soudage commence avec la pression du bouton de la torche et finit quand le bouton est
o

relaché.
Modalite 4T: § = J L
le soudage commence avec la pression et le relachement du bouton de la torche et termine

seulement quand le bouton de la torche est pressé et relaché une seconde fois. Cette
modalité est utile pour des soudages de longue durée.

Modalité soudage par points : E]

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

9. MENU UNITES DE MESURE (Fig. O)

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

10. MENU INFO (Fig. O)

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

11. SOUDAGE TIG DC : DESCRIPTION DU PROCEDE

11.1 PRINCIPES GENERAUX

Le soudage TIG DC est adapté a tous les aciers au carbone faiblement alliés et fortement
alliés et aux métaux lourds cuivre, nickel, titane et leurs alliages (FIG. P). Pour le soudage
en TIG DC avec électrode au pole (-) on utilise généralement une électrode avec 2% de
Cérium (bande colorée grise). Il est nécessaire de tailler en pointe de facon axiale I'électrode
de Tungsténe a la meule, voir FIG. Q, en veillant a ce que la pointe soit parfaitement
concentrique pour éviter des déviations de I'arc. Il estimportant d'effectuer le meulage dans
le sens de la longueur de I'électrode. Cette opération devra étre répétée régulierement en
fonction de I'emploi et de 'usure de Iélectrode ou quand celle-ci a été accidentellement
contaminée, oxydée ou employée de facon non correcte. Il est indispensable pour un
bon soudage d'employer le diamétre exact d‘électrode avec le courant exact, voir tableau
(TAB.5). La saillance normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2-3mm et
peut atteindre 8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour des épaisseurs fines opportunément
préparées (jusqu’a environ 1 mm) aucun matériau d'apport n'est nécessaire (FIG. R). Pour
des épaisseurs supérieures, il faut utiliser des baguettes de la méme composition que le
matériau de base et d'un diametre adéquat, avec préparation correcte des bords (FIG. S).
Pour une bonne réussite du soudage, les morceaux doivent étre soigneusement nettoyés et
exempts d'oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

11.2 PROCEDE (AMORGCAGE LIFT)

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

- Vérifier le flux correct du gaz.

L'allumage de 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
l'usure de |'électrode.

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

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

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

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

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

n courant de soudage.

12. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

12.1 PRINCIPES GENERAUX

- llestindispensable de se référer aux indications du fabricant reportées sur 'emballage des
électrodes utilisées quiindiquent la polarité correcte de I'électrode et le courant optimum
correspondant.

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

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

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

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

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

12.2 Procédé
- En tenant le masque DEVANT LE VISAGE, frotter la pointe de I‘électrode sur la piece
a souder en effectuant un mouvement comme pour allumer une allumette; ceci est la
méthode la plus correcte pour amorcer l'arc.
ATTENTION: NE PAS TAPOTER Iélectrode sur la piece, on risquerait dendommager son
revétement, ce qui rendrait 'amorcage de I'arc difficultueux.
- Dés que l'arc s'amorce, essayer de maintenir une distance par rapport a la piece
équivalente au diametre de I'électrode utilisée et la maintenir la plus constante possible
durant I'exécution du soudage ; se rappeler que l'inclination de I'électrode dans le sens de
I'avancement devra étre d'environ 20-30 degrés.
A la fin du cordon de soudage, porter I'extrémité de I'électrode légérement en arriére par
rapport ala direction d'avancement, au-dessus du cratere, pour effectuer son remplissage,
puis soulever rapidement I'électrode du bain de fusion pour obtenir I'extinction de I'arc
(Aspects du cordon de soudage - FIG. T).

12.3 ECRAN ACL EN MODALITE MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalité de fonctionnement MMA ;

- Valeurs en soudage :
m tension de soudage ;

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

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

[ I

o, représente la surintensité de départ “HOT START” avec indication a I'écran de
I'augmentation en pourcentage par rapport a la valeur du courant de soudage sélectionné.
Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

g'- C représente la surintensité dynamique « ARC-FORCE » avec indication sur I'écran
de lincrément 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 I'utilisation de divers types d'électrodes.

Réglage de 0 a 100 %. Valeur d'usine : 50 %.

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

13. REINITIALISATION DES PROGRAMMATIONS D’USINE

Il est possible de remettre le poste de soudage aux programmations prédéfinies en usine
en maintenant la pression sur les deux boutons (Fig.C-1) et (Fig.C-2) durant l'opération
d’allumage.
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14. SIGNALISATIONS D’'ALARME
Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.
Messages d‘alarme qui peuvent apparaitre sur I'écran :

- ALARM 01 et ” @ "1 Intervention de la protection thermique au primaire du poste de
soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n'est pas suffisamment
refroidie. @5
ALARM 02 et” " Intervention de la protection thermique au secondaire du poste de
soudage. Le fonctionnement est interrompu tant que la machine n'est pas suffisamment
refroidie.

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

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

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

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

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

ALARM 18 : intervention pour alarme de tension auxiliaire. Si 'alarme persiste, contacter
un centre d'assistance autorisé.

A la mise hors tension du poste de soudage, on peut avoir, pendant quelques
secondes, la signalisation d’ALARM 04.

15. ENTRETIEN

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

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

15.1.1 TORCHE

Eviter de poser la torche et son cable sur des éléments chauds, pour éviter la fusion et

'endommagement rapide des matériaux isolants.

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

Accoupler soigneusement la pince porte-électrode et le mandrin porte-pince avec le

diametre de I'électrode choisie pour éviter toute surchauffe ou mauvaise diffusion du gaz

risquant d'entrainer des dysfonctionnements.

- Avant toute utilisation, contréler 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 fréguemment Iétat 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 CEI/
EN 60974-4.

ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER DU
RESEAU D'ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES PANNEAUX
DU POSTE DE SOUDAGE ET D'’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE DERNIER.
Tout contrdle exécuté sous tension a l'intérieur du poste de soudage risque de
provoquer des chocs électriques graves dus au contact direct avec les parties sous
tension et/ou des blessures dues au contact direct avec les organes en mouvement.
- Inspecter périodiquement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation et
du niveau d'empoussiérement des lieux, I'intérieur de la machine et retirer la poussiére
déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen d'un jet d‘air
comprimé sec (max. 10 bars).
Eviter de diriger le jet d'air comprimé sur les cartes électroniques; les nettoyer si nécessaire
au moyen d’une brosse douce ou de solvants adéquats.
Contrdler également que les connexions électriques sont correctement serrées et vérifier
I'état de I'isolement des cablages.
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.
Apres avoir exécuté l'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les cablages
comme ils étaient a l'origine en faisant attention que ces derniers n'entrent pas en contact
avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre des températures
élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils |'étaient a l'origine en faisant attention
de bien séparer les branchements du transformateur primaire en haute tension et les
branchements des transformateurs secondaires en basse tension.
Utiliser toutes les rondelles et les vis originales pour refermer le carter.

16. RECHERCHE DES PANNES

DANS LEVENTUALITE D'UN MAUVAIS FONCTIONNEMENT, ET AVANT D’EFFECTUER

DES VERIFICATIONS PLUS SYSTEMATIQUES OU DE VOUS ADRESSER A VOTRE CENTRE

D’ASSISTENCE, CONTROLEZ QUE:

Linterrupteur général étant sur "ON’, le témoin relatif est allumé; dans le cas contraire la

panne réside normalement dans la ligne d’alimentation (cables, prise et/ou fiche, fusibles,

etc.).

- Il n'y a pas d’alarme signalant l'intervention de la sécurité thermique, de sous ou

surintensité ou de court-circuit.

S'assurer d'avoir observé le rapport d'intermittence nominale. En cas d'intervention de la

protection thermostatique attendre le refroidissement naturel de la machine. Vérifier le

bon fonctionnement du ventilateur.

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

poste de soudage.

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

Iélimination de I'inconvénient.

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacion y de
reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y d hufada de la
red de alimentacién.

- Apagar la soldadora y desconectarla de la red de alimentacion antes de sustituir los
elementos desgastados del soplete.

- Hacer la instalacion eléctrica respetando las normas y leyes de prevencion de
accidentes previstas.

- La soldadora debe conectarse excl
conductor de neutro conectado a tierra.

- Asegurarse de que la toma de corriente esté correctamente conectada a la tierra de
proteccion.

- No utilizar la soldadora en ambientes himedos o mojados o bajo la lluvia.

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

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

- No soldar sobre contenedores, reaplentes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamabl )

- Evitar trabajar sobre materiales I|mp|ados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presion.

- Alejar del area de trabajo todas las sustancias inflamables (por ejemplo, madera,
papel, trapos, etc.).

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen medios
aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania del arco; es necesario
adoptar un enfoque sistematico para la valoracién de los limites de exposicion a los
humos de soldadura en funcién de su composicion, concentracién y duracién de la
exposicion.

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

POLO®

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

Eso normalmente puede obtenerse utilizando guantes, calzados, gorros e

te a un de alimentacién con

indumentaria idoneos para este objetivo y a través del uso de plataformas o cintas
aislantes.

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

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

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

L OO

EMF
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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 ht alos c electre éticos en ambiente
doméstico.

Todos los operadores deben respetar las reglas que se indican a continuacién, para
reducir al minimo la exposicién a los campos CEM del circuito de soldadura:

- acercar entre ellos los cables de soldadura. Fijarlos con cinta adhesiva cuando sea
posible;

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

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

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

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

conectar el cable de retorno de corriente de soldadura a la pieza que se debe soldar
lo mas cerca posible de la junta en 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 alimentaciéon de baja tension que alimenta
los edificios para el uso doméstico.

P 9
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PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

En espacios cerrados;

En presencia de materiales inflamables o explosivos;

Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable experto” y

efectuarse siempre con la presencia de otras personas preparadas para efectuar

las necesarias intervenciones en caso de emergencia.

TIENEN que adoptarse los medios técnicos de proteccion que se describen en

7.10; A-8; A.10 de la norma "EN 60974-9: Equipos para soldadura de arco. Parte 9:

Instalacion y uso”.

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

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

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

se usan plataformas de seguridad.

- TENSION ENTRE PORTAELECTRODOS O SOPLETES: trabajando con varias soldadoras

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

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.

- USOIMPROPIO: es peligrosa la utilizacion de la soldadora para cualquier elaboracion
diferente de la prevista (Ej. descongelacion de tuberias de la red hidrica).

- USO IMPROPIO: Es peligroso que mas de un operador utilice la soldadora
contemporaneamente.

- DESPLAZAMIENTO DE LA SOLDADORA: sujetar siempre la bombona de gas (si se
utiliza) con medios adecuados para evitar caidas accidentales.

- Se prohibe utilizar la manilla como medio de suspension de la soldadora.

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.

/8

{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

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

Ademéds es apta para la soldadura MIG de los aceros inoxidables con gas Argén + 1-2%
oxigeno, del aluminio y CuSi3, CuAl8 (cobresoldadura) con gas Argén, utilizando hilos
electrodos de analisis adecuado para la pieza que hay que soldar.

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

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

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

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MIG-MAG

- Funcionamiento sinérgico (automatico) o manual;

Curvas sinérgicas preparadas;

- Visualizacion en el display LCD de velocidad del hilo, tensién y corriente de soldadura;
Seleccion del funcionamiento 2T, 4T, Spot;

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

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

Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

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

MMA (véase tabla 1)

- Regulacion arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Proteccién anti-stick.

- Indicacion del didmetro del electrodo aconsejado en funcién de la corriente de soldadura;
- Visualizacién en display LCD de tension y corriente de soldadura.

PROTECCIONES

- Proteccion termostética;

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

- Proteccion contra las tensiones andmalas (tension de alimentacion demasiado alta o
demasiado baja);

- Proteccién anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE

- Antorcha;

- Cable de retorno con pinza de masa;

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

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

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

- Mascarilla autooscurecimiento;

- Kit de soldadura MIG/MAG;

- Kit de soldadura MMA;

- Kit de soldadura TIG.

3. DATOS TECNICOS

3.1 CHAPA DE DATOS

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

la chapa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig.A

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la fabricacion de las 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 efectuarse operaciones de soldadura en un ambiente
con riesgo aumentado de descarga eléctrica (por ejemplo, cerca de grandes masas
metalicas).

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

8- Grado de proteccion del envoltorio:

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

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

+10%).

= | nax : CoOrriente maxima absorbida por la linea.

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

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

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

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

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

la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizacion sean superados (de chapa, referidos a

40°C ambiente) se producird la intervencién de la proteccion térmica (la soldadora

permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los limites
admitidos).
- A/V-A/V : Indica la gama de regulacion de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tension de arco.

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

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

13- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo 1
"Seguridad general para la soldadura por arco”.

Nota: El ejemplo de chapa incluido es una indicacién del significado de los simbolos y de
las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora en su posesién deben
controlarse directamente en la chapa de la misma soldadora.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS

- SOLDADORA: véase la tabla 1 (TABLA 1)

- ANTORCHA MIG: véase la tabla 2 (TABLA 2)

- ANTORCHATIG: véase la tabla 3 (TABLA 3)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase la tabla 4 (TABLA 4)
El peso de la soldadora se indica en la tabla 1 (TABLA 1).

4. DESCRIPCION DE LA SOLDADORA
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROL, REGULACION Y CONEXION.

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

En el lado anterior:

1- Cuadro de control.

2- Cabley antorcha de soldadura.

3- Cabley borne de retorno a masa.

4- Toma de antorcha.

5- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura.
6- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura.
7- Enchufe rapido conectado a la toma de la antorcha.

8- Toma de antorcha (T2).

9- Toma de antorcha SPOOL GUN.

10- Conector del cable de mando SPOOL GUN.

11- Cable y antorcha de soldadura (T2).

12- SPOOL GUN (opcional).

En el lado posterior:

13- Interruptor general ON/OFF.

14- Conector del tubo para gas de proteccion.
15- Cable de alimentacion.
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16- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha T2.
17- Conector del tubo para gas de protecciéon de antorcha SPOOL GUN.

En el compartimento del carrete (si se ha previsto):

18- Borne positivo (+).

19- Borne negativo (-).

NOTA: Inversion de polaridad para soldadura FLUX (no gas).

4.1.2 CUADRO DE CONTROL DE LA SOLDADORA (Fig. C)
1- sise pulsa, seleccién del proceso de soldadura MIG-MAG (SINERGICA o MANUAL), TIG o
MMA
MIG-MAG SINERGICO:
- Regulacién de la potencia de soldadura.
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacion de la velocidad de alimentacion del hilo.
TIG (si se ha previsto):
- Regulacién de la corriente de soldadura.
MMA (si se ha previsto):
- Regulacién de la corriente de soldadura.

2- Sisepulsa permite acceder a los programas preconfigurados en la méaquina.
MIG-MAG SINERGICO:
Regulacién del cordén de soldadura (longitud del arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacién del cordén de soldadura (tensién de soldadura)
TIG:

- No habilitado.

- No habilitado
3- Display LCD
4- sise pulsa, seleccion de la antorchaT1, T2, SPOOL GUN
5- Led de sefalacion de la antorcha configurada T1, T2, SPOOL GUN

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.

Fig. D (version 180A con ruedas)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version doble antorcha)
Desembalar la soldadora, efectuar el montaje de las partes separadas que contiene el
embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza Fig. E
Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo FIG. F
Montaje del gancho para colgar la antorcha (si se ha previsto) FIG. G

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 refrigeracion; al mismo
tiempo comprobar que no se aspiren polvos conductivos, vapores corrosivos, humedad,
etc..

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

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

peligrosos.

5.2 CONEXION A LA RED

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

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

conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccion contra el contacto indirecto, utilizar interruptores

diferenciales del tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

- Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja la
conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que presentan
una impedancia menor de Zmax = 0.24 ohmios.

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

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

(1~)

Conectar el enchufe del cable de alimentacién a una toma de corriente de red equipada con
fusibles o interruptor automatico; el terminal de tierra correspondiente debe conectarse al
conductor de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.

(3~)

Conectar al cable de alimentacién un enchufe normalizado (3P + PE) de capacidad adecuada
y preparar una toma de red dotada de fusibles o interruptor automaético; el relativo terminal
de tierra debe conectarse al conducto de tierra (amarillo-verde) de la linea de alimentacion.
La tabla (TAB.1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles retrasados en
base a la corriente maxima nominal distribuida por la soldadora, y a la tensiéon nominal de
alimentacion.

{ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve inefectivo
el sistema de seguridad previsto por el constructor (clase 1) con los

consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque
eléctrico) y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y DESCONECTADA DE LA
RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura (en

mm?) en funcion de la corriente méxima generada por la soldadora.

Ademés:

- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan presentes) para
garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se produciran recalentamientos
de los conectores mismos con su rapido deterioro y la pérdida de eficiencia
correspondientes.

- Utilizar cables de soldadura lo mas cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion para
sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar peligroso
para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

fff {ATENCION!ANTES DEREALIZARLAS CONEXIONES SIGUIENTES COMPROBAR

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-MAG

5.3.2.1 Conexion a la bombona de gas (si se utiliza)

- Bombona de gas para cargar en la superficie de apoyo del carro: méx. 30 Kg (si se ha
previsto).

- Enroscar el reductor de presion (*) a la valvula de la bombona de gas interponiendo la

reduccion especifica que se suministra como accesorio, cuando se utilice gas Argén o

mezcla Argén/CO,.

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

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presién antes de abrir la valvula de la
bombona.

(*) Accesorio que se debe comprar por separado si no se suministra con el producto.

5.3.2.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura
Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metdlico en el que se apoya, lo mas cerca
posible de la junta en ejecucion.

5.3.2.3 Antorcha
Prepararla para la primera carga del hilo, desmontando la boquilla y el tubo de contacto,
para facilitar la salida del mismo.

5.3.2.4 Cambio de polaridad interno (si se ha previsto)
Fig.B

- Abrir la puerta del compartimento del carrete.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne rojo (+) (Fig. B-18)

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-19)
- Soldadura FLUX (no gas):

- Conectar el cable de la antorcha al borne negro (-) (Fig. B-19).

- Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-18).
- Cerrar la puerta del compartimento del carrete.

5.3.2.5 Cambio de polaridad externo (si se ha previsto)
Fig.B

Soldadura MIG/MAG (gas):

Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).
Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rdpida negativa (-) (Fig. B-6).
Soldadura FLUX (no gas):

Conectar el cable de la antorcha a la toma de la antorcha (Fig. B-4).
Conectar el enchufe rapido (Fig. B-7) a la toma rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Conectar el cable de retorno de pinza a la toma rapida positiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG

5.3.3.1 Conexion a la botella del gas

- Atornillar el reductor de presién en la vélvula de la botella del gas interponiendo, si resulta
necesario, la reduccién correspondiente que se entrega como accesorio.

Conectar el tubo de entrada del gas al reductor y apretar la abrazadera que se ha
entregado.

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presién antes de abrir la valvula de la
botella.

Abrir la botella y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos indicativos de uso;
véase la tabla (TABLA 5); los ajustes posibles del aporte de gas podran realizarse durante
la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de presién. Controlar la
retencion de tuberias y racores.

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

5.3.3.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas
cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable se conecta al borne con el simbolo (+)
(Fig. B-5).

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

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA
Casi la totalidad de los electrodos revestidos se conecta al polo positivo (+) del generador;
excepcionalmente al polo negativo (-) para electrodos con revestimiento acido.

5.3.4.1 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. B-5).

5.3.4.2 Conexion del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Se conecta a la pieza que se debe soldar o al banco metalico en el que se apoya, lo mas
cerca posible de la junta en ejecucién. Este cable se conecta al borne con el simbolo (-)
(Fig. B-6).

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (Fig. H, H1, H2)
ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADURA ESTE APAGADA Y DESCONECTADA

DE LA RED DE ALIMENTACION.
COMPROBAR QUE LOS RODILLOS DEL ALIMENTADOR DE HILO, LAVAINA DEL ALIMENTADOR

fff {ATENCION! ANTES DE COMENZAR LAS OPERACIONES DE CARGA DEL HILO,
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DE HILO Y EL TUBO DE CONTACTO DEL SOPLETE CORRESPONDAN AL DIAMETRO Y A

LA NATURALEZA DEL HILO QUE SE QUIERE UTILIZAR Y QUE ESTEN CORRECTAMENTE

MONTADOS. DURANTE LAS FASES DE PASADA DEL HILO NO PONERSE GUANTES DE

PROTECCION.

- Abrir el compartimento del carrete.

- Colocar la bobina de hilo en el carrete, manteniendo e cabo del hilo hacia arriba;
asegurarse de que la clavija de arrastre del carrete esté bien colocada en el agujero
previsto (1a).

- Liberar el/los contrarodillo/s de presion y alejarlo/s de los rodillo/s inferior/es (2a).

- Controlar que el rodillo/s de arrastre sea apropiado para el hilo utilizado (2b).

- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte limpio y sin rebaba;
girar la bobina en sentido antihorario y pasar el cabo del hilo en el alimentador de hilo
de entrada empujandolo unos 50-100 mm en el alimentador de hilo del racor del soplete
(2¢).

- Volver a colocar el/los contrarodillo/s regulando la presién en una valor intermedio,
comprobar que el hilo esté bien colocado en la ranura del rodillo/s inferior (3).

- Quitar la boquilla'y el tubo de contacto (4a).

- Introducir el enchufe en la toma de alimentacion, encender la soldadora, apretar el
pulsador del soplete y esperar a que el cabo del hilo recorra toda la vaina del alimentador
de hilo y salga unos 10-15 cm por la parte anterior del soplete, soltando entonces el
pulsador.

{ATENCION! Durante estas operaciones el hilo estéa bajo tension eléctrica y

sometido a fuerza mecanica; por lo tanto puede causar, si no se adoptan

las precauciones oportunas, peligro de descarga eléctrica, heridas y cebar
arcos eléctricos.

- No dirigir la boca del soplete contra partes del cuerpo.

- No acercar el soplete a la bombona.

- Volver a montar en el soplete el tubo de contacto y la boquilla (4b).

- Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presiéon de los rodillos y el
frenado del carrete en los valores minimos posible comprobando que el hilo no se salga
de laranura 'y que en el momento del arrastre las espiras de hilo no se aflojen debido a la
excesiva inercia de la bobina.

- Cortar el extremo del hilo que sale por la boquilla a unos 10-15 mm.

- Cerrar el compartimento del carrete.

5.5 CARGA DE BOBINA DE HILO EN SPOOL GUN (Fig. 1)

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.
- Sacar la tapa desenroscando el tornillo relativo (1).
- Colocar la bobina del hilo en el carrete.
Liberar el contrarodillo de presién y alejarlo del rodillo inferior (2).
- Liberar el cabo del hilo, cortar el extremo deformado con un corte neto y sin rebabas;
girar la bobina en sentido horario y pasar el cabo del hilo en la guia del hilo de entrada
empujandolo 50-100 mm en el interior de la lanza (2).
Volver a colocar el contrarodillo regulando la presién del mismo en un valor intermedio y
comprobar que el hilo esté correctamente colocado en la ranura del rodillo inferior (3).
- Frenar ligeramente el carrete usando el relativo tornillo de regulacién.
Con SPOOL GUN conectado, introducir el enchufe de la soldadora en la toma de
alimentacion, encender la soldadora y apretar el pulsador del spool gun y esperar que el
cabo del hilo al recorrer toda la vaina arrastra hilo salga 100- 50mm por la parte anterior
de la antorcha, soltar el pulsador de antorcha.

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusion del hilo y la separaciéon de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de la
punta del hilo en el baio de fusion (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre del hilo
(stick-out) normalmente estd entre 5y 12mm.
Acero al carbono y de baja aleacién

- Didmetro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Didmetro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Didmetro de los hilos utilizables: 0.8-1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
- Gas utilizable: Ar
Hilo con nucleo

- Didmetro de los hilos utilizables:
- Gas utilizable:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm solo version 270A)
CO, 0 mezclas Ar/CO,

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

0.8-0.9-1.2mm
Ninguno

6.2 GAS DE PROTECCION
El caudal del gas de proteccién debe ser de 8-14 I/min.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamiento en modalidad SINERGICA
Una vez definidos por el usuario los parametros como material, didmetro de hilo , tipo
degas n ,la se configura automaticamente en las condiciones 6ptimas de funcionamiento

establecidas por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El usuario solo debe
seleccionar el espesor del material para comenzar a soldar (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD en modalidad SINERGICA (Fig. L)

N|0Tﬁ Todos los valores que se pueden ver y seleccionar dependen del tipo de soldadura

elegida.

1- Modalidad de funcionamiento en sinergia ;

2- Material para soldar. Tipos disponibles: Fe (acero), Ss (acero inoxidable), AIMg, AlSi,
(aluminio), CuSi/CuAl (capas galvanizadas - cobresoldeo), Flux (hilo con ntcleo -
soldadura NO GAS);

3- Didmetro del hilo para utilizar;

4-  Gas de proteccion recomendado;

5- Espesor del material para soldar;

6- Indicador gréfico del espesor del material;

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

8- Valores en soldadura:

Ea velocidad de alimentacion del hilo;

m tension de soldadura;

l] corriente de soldadura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuracion de los parametros

Apretando el pulsador C-2 durante al menos 1 segundo se tiene acceso a los programas
preconfigurados en la maquina.

Girando la empuiadura C-2 se pueden desplazar todos los programas (PRG 01, 02, etc.).
Seleccionar el programa elegido apretando y soltando la misma empufadura. La soldadora
se configura automéaticamente en las condiciones 6ptimas de funcionamiento establecidas
por las diferentes curvas sinérgicas memorizadas. El usuario solo debe seleccionar el espesor
del material con la empufadura C-1 para comenzar a soldar. La tensién y la corriente de
soldadura se muestra en el display solo durante la soldadura.

7.1.3 Regulacion de la forma del cordéon de soldadura

La regulacién de la forma del corddn se realiza con la empuiadura (Fig. C-2) que regula la
longitud de arco y por lo tanto establece la mayor o menor aportacién de temperatura a la
soldadura.

La escala de regulacion varia entre -10 + 0 + +10; en la mayor parte de los casos con la
empunadura en posicién intermedia (0, HL ) se consigue una configuracién de base
EY
6ptima (el valor se muestra en el display LCD a la izquierda del simbolo gréfico del cordon

de soldadura y desaparece después de un tiempo prefijado).

Usando la empufadura (Fig. C-2), la indicacién grafica en el display de la forma de soldadura

cambia mostrando un resultando mas convexo, plano o céncavo.

Forma convexa. H. Significa que se produce una aportacion térmica baja y por lo tanto la

e

soldadura es "fria", con poca penetracion; por ello, girar en sentido horario la empunadura

para obtener una mayor aportacion térmica con el efecto de una soldadura con mayor

fusion.

Forma céncava. HL Significa que se produce una elevada aportacién térmica por lo tanto
=

la soldadura es demasiado "caliente’, con una penetracién excesiva; por ello, girar en

sentido antihorario la empunadura para obtener una menor fusion.

7.1.4 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

Se activa automaticamente cuando el espesor configurado es inferior o igual a 1,5 mm.
Descripcion: el control instantdneo especial del arco de soldadura y la elevada rapidez
de correccion de los pardmetros minimizan los picos de corriente caracteristicos de la
modalidad de transferencia Short Arc lo que supone una aportacion térmica reducida en la
pieza que se desea soldar. El resultado es, por una parte, la menor deformacién del material
y por otra una transferencia fluida y precisa del material de aportacién con la creaciéon de un
cordon de soldadura que se puede modelar facilmente.

Ventajas:

soldaduras en espesores finos con gran facilidad;

- menor deformacién del material;

arco estable incluso con corrientes bajas;

- soldadura por puntos réapida y precisa;

unién facilitada de chapas separadas unas de otras.

7.1.5 Utilizacion del spool gun (si se ha previsto)

Todas las modalidades de configuracién (material, didmetro de hilo, tipo de gas) se realizan
como se ha descrito anteriormente.

La empuiiadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula la velocidad del hilo (y al mismo
tiempo la corriente de soldadura y el espesor). El usuario solo debera corregir la tensién de
arco a través de display (si es necesario).

7.1.6 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al menu de regulacién de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo
las empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cuando
aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse con el valor
deseado girando o apretando la empufadura (Fig. C2) hasta la salida del mend.

g]

: correccion rampa de subida del hilo (Fig. M-1)
Permite corregir la rampa de inicio del hilo para evitar la acumulacion inicial en el cordén de
soldadura. Regulacién de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

3

: correccion de la reactancia electrénica (Fig. M-2)
Un valor mas alto determina un bafno de soldadura mas caliente. Regulacién de - 10%
(méaquina con poca reactancia) a + 10 % (maquina con mucha reactancia). Valor de fabrica:

@03

: correccion burn-back. (Fig. M-3)
Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura. Regulacién
de-10% a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

}l : Post gas. (Fig. M-4)
Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir de la parada de la
soldadura. Regulacién de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

@ : Correccion velocidad hilo (Fig. M-5)
Permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacion del hilo respecto a lo que se
muestra en el display. Regulacién de -3 a +3m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2 Funci 1to en modalidad MANUAL m
El usuario puede personalizar todos los parametros de soldadura.

7.2.1 Display LCD en modalidad MANUAL (Fig. N)
1- Modalidad de funcionamiento MANUAL m;

2- Valores en soldadura:
Eg velocidad de alimentacion del hilo;

m tension de soldadura;
'] corriente de soldadura.
7.2.2 Configuracion de los parametros

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacion del hilo y la tensién de soldadura se
regulan por separado. La empufadura (Fig. C-1) regula la velocidad del hilo, la empufadura
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(Fig. C-2) regula la tension de soldadura (que determina la potencia de soldadura e influye
en la forma del cordén). La corriente de soldadura se muestra en el display (Fig. N-2) solo
durante la soldadura.

7.2.3 Configuracion de los parametros con spool gun (si se ha previsto)

En la modalidad manual, la velocidad de alimentacién del hilo y la tensién de soldadura se
regulan por separado. La empufadura presente en el spool gun (Fig. I-5) regula la velocidad
del hilo mientras que la tension de soldadura se regula con el display.

7.2.4 Configuracion de los parametros avanzados: MENU 1 (Fig. M)

Para acceder al menu de regulacién de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo
las empufaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cuando
aparece el MENU 1, pulsar de nuevo. Cada parametro puede configurarse con el valor
deseado girando o apretando la empunadura (Fig. C2) hasta la salida del menu.

8T
:Rampa de subida del hilo (Fig. M-1).

Permite adaptar la velocidad del hilo en el momento del inicio de la soldadura para
optimizar el cebado del arco. Regulacién de 20 a 100 % (inicio en % de la velocidad de
régimen). Valor de fabrica: 50 %

K

: Reactancia electrénica (Fig. M-2)
Un valor mas alto determina un bafo de soldadura mas caliente. Regulacion de - 10%
(maquina con poca reactancia) a 100 % (maquina con mucha reactancia). Valor de fabrica:
50 %

g : Burn-back. (Fig. M-3)
Permite regular el tiempo de quemadura del hilo hasta la parada de la soldadura. Regulacion
de 0a 1 seg.Valor de fabrica: 0,08 seg.

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

Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccién a partir de la parada de la
soldadura. Regulaciéon de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

Eg : Correccion velocidad hilo (Fig. M-5)
Permite aumentar o disminuir la velocidad de alimentacién del hilo respecto a lo que se
muestra en el display. Regulacién de -3 a +3m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2.5 Configuracion de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN (si se ha previsto)

La configuracién de la utilizacion de la antorcha T1, T2, SPOOL GUN puede realizarse de

dos maneras:

- usando el pulsador presente en el cuadro de control (Fig. C-4) de manera que se encienda
el led correspondiente;

- apretando durante al menos un segundo el pulsador de la antorcha que se quiere utilizar
hasta que se seleccione el led correspondiente.

8. CONTROL DEL PULSADOR DE LA ANTORCHA

8.1 Configuracion de la modalidad de control del pulsador de antorcha (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar
la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 2. Confirmar la seleccion apretando de
nuevo la empunadura.

8.2 Modalidad de control del pulsador de antorcha
Es posible configurar 3 modalidades distintas de control del pulsador de la antorcha:

- L

Modalidad 21:4= =1L
la soldadura comienza con la presion del pulsador de antorcha y acaba cuando se suelta
el pulsador.

Modalidad aT: | _

la soldadura comienza apretando y soltando el pulsador de antorcha y termina solo cuando
el pulsador de antorcha se aprieta y suelta una segunda vez. Esta modalidad es util para
soldaduras de larga duracién.

Modalidad de soldadura por puntos: B

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

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

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar
la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 3. Confirmar la selecciéon apretando
de nuevo la empunadura. Ahora se pueden configurar las unidades de medida métricas o
anglosajonas. Pulsando de nuevo la empufiadura C-2 se vuelve a la modalidad manual (o
sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Tanto en modalidad manual como sinérgica para acceder al menu, apretar al mismo
tiempo las empunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Girar
la empunadura (Fig. C2) hasta que aparezca el menu 4. Confirmar la selecciéon apretando
de nuevo la empunadura; girando la empunadura C-2 se pueden obtener informaciones
sobre el software instalado. Pulsando de nuevo la empufiadura C-2 se vuelve a la modalidad
manual (o sinérgica).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldaduraTIG DC es adecuada para todos los aceros al carbono bajo aleados y alto aleados
y los metales pesados, como cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (FIG. P). Para la soldadura
en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se usa el electrodo con el 2% de Cerio
(banda de color gris). Es necesario sacar punta axialmente el electrodo de tungsteno en
la muela, véase FIG. Q, teniendo cuidado de que la punta sea perfectamente concéntrica
para evitar desviaciones del arco. Es importante efectuar el amolado en el sentido de la
longitud del electrodo. Esta operacién se repetira periédicamente en funcion del empleo
y del desgaste del electrodo o cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente,
se haya oxidado o no se haya empleado correctamente. Es indispensable para una buena
soldadura emplear el didmetro exacto de electrodo con la corriente exacta, véase tabla
(TAB. 5). El saliente normal del electrodo respecto a la boquilla ceramica es de 2-3 mm, y
puede alcanzar los 8 mm para soldaduras en angulo.

La soldadura se produce por fusién de los extremos de la junta. Para espesores finos

adecuadamente preparados (hasta T mm aprox.) no es necesario material de aportacion
(FIG. R). Para espesores superiores son necesarias varillas con la misma composicién que el
material base y con un didmetro correcto, con preparacién adecuada de los extremos (FIG.
S). Para conseguir una buena soldadura, es conveniente que las piezas se hayan limpiado
cuidadosamente y no tengan 6xido, aceites, grasas, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufadura C-1;
Adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico real necesario.

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

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

- Levantarinmediatamente el electrodo de 2-3 mm obteniendo de esta forma el cebado del
arco.
La soldadura inicialmente genera una corriente reducida. Después de algunos instantes,
se generara la corriente de soldadura que se ha configurado.

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

11.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD TIG (Fig. C)
- £ Modalidad de funcionamiento TIG;

- Valores en soldadura:
m tension de soldadura;

n corriente de soldadura.

12. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

12.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es imprescindible observar las indicaciones del constructor que se encuentran en el
paquete de los electrodos utilizados, que indican la polaridad correcta del electrodo y la
corriente 6ptima correspondiente.

- La corriente de soldadura tiene que regularse en funciéon del diametro del electrodo
utilizado y al tipo de junta que se desea ejecutar; a titulo indicativo las corrientes que
pueden utilizarse para los varios didmetros de electrodo son:

@ Electrodo (mm) ’Corriente de soldadura (A) i
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Observar que a paridad de didametro del electrodo, valores elevados de corriente se
utilizaran para soldaduras en plano, mientras que para las soldaduras en vertical o arriba
de la cabeza hay que utilizar corrientes mas bajas.

- Las caracteristicas mecdnicas de la junta soldada se determinan, ademds que a partir de
la intensidad de corriente elegida, a partir de los otros parametros de soldadura como
longitud del arco, velocidad y posicién de ejecucién, didmetro y calidad de los electrodos
(para una conservacion correcta mantener los electrodos protegidos de la humedad,
utilizando los especificos paquetes o contenedores).

ATENCION:
En funcién de la marca, del tipo y del espesor del revestimiento de los electrodos, pueden
presentarse inestabilidades del arco debidas a la composicion del electrodo mismo.

12.2 Procedimiento
- Manteniendo la mascara DELANTE DEL ROSTRO, fregar la punta del electrodo en la pieza
que tiene que soldarse ejecutando un movimiento como si se tuviera que encender una
cerilla; éste es el método mas correcto para cebar el arco.
/ATENCION!: NO GOLPEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de dafar su
revestimiento, volviendo dificil el cebado del arco.
- Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia desde la
pieza equivalente al didametro del electrodo utilizado, y mantener esta distancia lo mas
constante posible durante la ejecucion de la soldadura; recordar que la inclinacién del
electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-30 grados.
A la terminacién del corddn de soldadura, llevar la extremidad del electrodo un poco atras
con respecto a la direccion de avance, arriba del crater, para efectuar el llenado; luego
levantar rapidamente el electrodo del bano de fusién para obtener el apagado del arco
(Aspectos del cordén de soldadura - FIGURAT).

12.3 DISPLAY LCD EN MODALIDAD MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalidad de funcionamiento MMA;

- Valores en soldadura:
m tension de soldadura;

n corriente de soldadura;
- @ diametro del electrodo aconsejado.

Para acceder al menu de regulacion de los pardmetros avanzados apretar al mismo tiempo
lasempunaduras (Fig. C1) y (Fig. C2) durante al menos 1 segundo y soltarlas. Cada parametro
puede configurarse con el valor deseado girando o apretando la empufadura (Fig. C2) hasta
la salida del menu.

[ -

o, 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. Regulacion de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

I L : 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 regulacién mejora la fluidez de la soldadura, evita el encolado
del electrodo a la pieza y permite el uso de varios tipos de electrodos.
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Regulacién de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

11

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

13. RESTABLECIMIENTO CONFIGURACIONES DE FABRICA

Es posible hacer volver la soldadora a las configuraciones predeterminadas de fabrica
manteniendo apretadas las dos empufiaduras (Fig. C-1) y (Fig. C-2) durante la operacién
de encendido.

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

- ALARM01y“ @ " intervencion de la proteccion térmica a primario de la soldadora. El
funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria suficientemente.

- ALARM02y"“ @ " intervencion de la proteccion térmica a secundario de la soldadora.

El funcionamiento es interrumpido hasta que la maquina no se enfria suficientemente.

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

alimentacion.

- ALARM 04: intervencion para proteccion de bajada de tensién. Comprobar la tension de

alimentacion.

ALARM 10: intervenciéon para proteccion de subida de corriente en el circuito de

soldadura. Comprobar que la velocidad de arrastre de hilo y/o corriente de soldadura no

sean demasiado elevadas.

- ALARM 11: intervenciéon para proteccion de cortocircuito entre antorcha y masa.

Comprobar que no haya cortocircuitos en el circuito de soldadura.

ALARM 13: intervencién por falta de comunicacion interna. Si la alarma persiste, pongase

en contacto con un centro de asistencia autorizado.

- ALARM 18: intervencion por alarma de tension auxiliar. Si la alarma persiste, péngase en
contacto con un centro de asistencia autorizado.

Cuando se apaga la soldadora puede producirse durante unos segundos la senalacion

de ALARM 04.

15. MANTENIMIENTO

iATENCION! 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 fusién de
los materiales aislantes dejandolo rapidamente fuera de servicio.

Comprobar periédicamente la estanqueidad de las tuberias y racores de gas.

Acoplar cuidadosamente la pinza de ajuste del electrodo, mandril porta pinza con el
didmetro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusion del gas
y el consiguiente funcionamiento anémalo.

Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estdn gastadas y
correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de gas.
Controlar, antes de cada utilizacion, el estado de desgaste y que el montaje de las partes
terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del electrodo,
difusor de gas.

15.1.2 Alimentador de hilo

- Comprobar de manera frecuente el estado de desgaste de los rodillos del alimentador
de hilo, quitar periédicamente el polvo 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 ocasion 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 reparacién, restablecer las conexiones
y los cableados como eran originariamente, prestando atencién a que los mismos no
entren en contacto con partes en movimiento o componentes que puedan alcanzar
temperaturas elevadas. Clasificar todos los conductores como lo estaban originariamente,
prestando atencién a mantener bien separadas las conexiones del primario de alta
tension con respecto a los conductores secundarios de baja tension.
Utilizar todas las arandelas y los tornillos originales para volver a cerrar la carcasa de la
maquina.

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

- No esté presente una alarma de sefalizacion de la intervencion de la seguridad térmica,
de sobre o subtension o de cortocircuito.

- Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencién de
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la proteccién termostética es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

Controlar la tension de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda a la
eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectian correctamente, particularmente, que
la pinza del cable de masa esté efectivamente conectada a la pieza, y sin interposicion de
materiales aislantes (p.ej. Barnices).

El gas de proteccién usado sea correcto y en la justa cantidad.
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ENDLOSSCHWEISSMASCHINE ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN IN DEN VERFAHREN
MIG-MAG, FLUXWIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,SchweiBmaschine” verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN

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

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

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem Schwei3stromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

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

- BevorVerschleiBlteile des Brenners ausgetauscht werden, muB3 die SchweiBmaschine
ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen werden.

- Die Elektromstallatlon ist im Einklang mit den einschldgigen Vorschriften und
Unfallverhiit: b 1 vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieB8lich an ein Versorgungsnetz mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei Regen
benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissenerIsolierung oder gelockerten Verbindungen benutzen.

- Ist eine Einheit zur Fliissigkeitskithlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine befiillt
werden.

- Schweifen 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. &.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um
die beim Schweilen in Lichtbogenndhe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

- Die Gasflasche muB3 vor Warmequellen einschlieB8lich Sonneneinstrahlung geschiitzt
werden (falls verwendet).

POLOG®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugédngliche) Metallteile in
der Ndhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen Zweck
vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und Kleidungsstiicken
und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden Matten.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN 379
die der Norm UNI EN 175 geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten Strahlung
ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende Personen sind mit nicht
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten ein
personlicher téglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A) ermittelt
(Tab. 1).
()

A

DIE ELEKTROMAGNETISCHEN FELDER KONNEN GEFAHRLICH SEIN

elektromagnetische Felder (EMF). Der Schwei3strom erzeugt ein elektromagnetisches

Feld (EMF) in der Umgebung des SchweiBstromkreises und der SchweiBmaschine

Durch die elektromagnetischen Felder koénnen Interferenzen mit einigen

medizinischen Gerdten (z. B. Herzschrittmacher, Atemgerdte und Metallprothesen)

Im Hinblick auf Trdager dieser Gerite miissen geeignete SchutzmaBnahmen ergriffen

werden. Beispielsweise den Zugang zum Anwendungsbereich der SchweiBmaschine

Diese SchweiBmaschine erfiillt die technischen Produktstandards fiir die

ausschlieBlich gewerbllche fachménnische Nutzung. Die Ubereinstimmung mit den

elektromagnetischen Feldern in hduslicher Umgebung ist nicht sichergestellt.

Alle Bediener miissen die nachfolgend aufgelisteten Regeln befolgen, um

Schwei3stromkreis auf ein Minimum zu reduzieren:

- Die SchweiB3kabel untereinander annéhern. Sie mit einem Klebeband, wann immer
Den Kopf und den Rumpf des Kérpers so weit wie moglich vom SchweiBstromkreis
entfernt halten.

Nicht schweiBlen, wenn sich der Kérper mitten im Schwei3stromkreis befindet.

Die beiden Schweilkabel auf derselben Korperseite halten.

moglich mit der auszufithrenden Naht verbinden.

Nicht in der Ndhe der SchweiBmaschine schwei3en.

einhalten.

Abstand von der Quelle des EMF an einem Punkt, oberhalb dessen die Exposition

- Gerat der Klasse A:

Produktstandards fiir den ausschlieBBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und zu

beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertrdglichkeit in Wohngebduden

entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu schiitzen,
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden, dass
reflektierenden Schirmen und Vorhédngen zu schiitzen.
wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel vorgeschrieben
EMEF
Der elektrische Strom, der durch jeden Leiter flieBt, erzeugt beschrankte
selbst.
auftreten.
verbieten oder das individuelle Risiko fiir die SchweiB3er bewerten.
Basisgrenzwerten im Hinblick auf die entsprechende menschliche Exposition bei den
die Exposition gegeniiber den elektromagnetischen Feldern (EMF) durch den
maglich, festmachen.
Die SchweiBkabel nie um Metallgegenstiande oder den Korper wickeln.
Das SchweiB3stromriickleitungskabel am zu schweiBenden Werkstiick so nah wie
Alle Bediener sollten die im EMF-Datenblatt angegebenen Mindestabstiande
niedriger als 20% des zugelassenen Mindestwertes ist: d = 15 cm.
Diese SchweiBmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
einschlieBlich solcher Geb&ude, die direkt iiber das 6ffentliche Niederspannungsnetz
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versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Rdumen;
- in Anwesenheit entfl er oder expl gefahrlicher Stoffe;
MUSS ein “verantwortlicher Fachmann” eine Abwdgung der Umstdnde
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: LichtbogenschweiB3einrichtungen. Teil 9: Errichten und
Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweien verboten werden, wenn die SchweiBmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das Schweiflen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenhdhe titig
wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich
die Leerlaufspannungen zwischen zwei verschied 1 Elektrodenkl
oder Brennern gefdhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen, ob ein Risiko besteht und ob die angemessenen SchutzmaBnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,EN 60974-9: LichtbogenschweiB3einrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” angewendet werden kdnnen.

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.

h

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine fiir andere als
die vorgesehenen Arbeiten ist gefahrlich (z. B. Auftauen von Wasserleitungen).

- UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der Schwei8maschine 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 Aufhéngen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

A\

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 Zahnréader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweimaschine ist eine Stromquelle fir das Lichtbogenschweilen, die speziell
ausgelegt ist zum MAG-Schweien von Kohlenstoffstdhlen oder schwach legierten
Stdhlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit Voll- oder
Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweil3en von rostfreien Stahlen mit Argongas + 1-2%
Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (L6ten) mit Argongas. Eingesetzt werden in
diesem Fall Elektrodendréhte, deren Zusammensetzung dem Werkstlick angepasst ist.

Es konnen zum schutzgaslosen Flux-Schwei3en geeignete Seelendrahte eingesetzt werden,
wenn man die Polung des Brenners an die Vorgaben des Drahtherstellers anpasst (nur in
den Ausfiihrungen 180A und 200A).

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen und
Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze), rostfreie
Bleche und Aluminium zu schweilen. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben einer ziigigen und
einfachen Einstellung der Schweilparameter die wirksame Kontrolle des Lichtbogens und
der Schweiqualitat gewahrleistet (OneTouch Technology).

Die Schweifmaschine ist, wo dies vorgesehen ist (siehe Tab. 1), mit ihrer Kontaktziindung
(Modus LIFT ARC) auch geeignet zum WIG-Gleichstromschweif3en (DC) séamtlicher Stahle
(Kohlenstoffstahle, niedrig und hoch legierte Stdhle) und von Schwermetallen (Kupfer,
Nickel, Titan und ihre Legierungen) mit reinem Schutzgas Ar (99,9%) oder - bei besonderen
Einsatzen - mit Argon-Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umbhiillten Elektroden
(Rutil, sauer, basisch) kann sie auch zum MMA-Elektrodenschweilen mit Gleichstrom (DC)
eingesetzt werden.

2.1 HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

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

Vorgegebene Synergiekurven;

- Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schweif3strom auf dem LCD-Display;

Betriebsarten 2T, 4T, Spot;

- Einstellungen: Anfangsrampe der Drahtgeschwindigkeit, elektronische Reaktanz, Dauer
fur das Nachbrennen des Drahtes (Burn-back), Gasnachstromung (Post-gas);

Umpolung fiir das GAS-SchweiBen MIG-MAG/BRAZING oder GASLOSE / FLUX-SchweiBen
(nurin den Ausfihrungen 180A und 200A).

- Einstellung metrisches oder anglosachsisches System.

WIG (siehe Tabelle 1)
- LIFT-Zindung;
- Anzeige von Schweif3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

MMA (siehe Tabelle 1)

- Regulierung Arc-force, Hot-start.

- VRD-Vorrichtung.

- Anti-Stick-Schutz.

- Angabe des empfohlenen Elektrodendurchmessers in Abhangigkeit vom Schwei3strom.
- Anzeige von Schweif3spannung und -strom auf dem LCD-Display.

SCHUTZVORRICHTUNGEN

- Thermostatschutz;

- Schutz gegen Kurzschliisse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse;

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

2.2 GRUNDZUBEHOR

- Brenner;

- Stromrickleitungskabel einschlieBlich Massezange;
- Brennerhalterung (wo diese vorgesehen ist).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche;

- Wagen (nur in den Ausfiihrungen 180A und 200A);
- Selbstverdunkelnde Schwei3schutzmaske;

- MIG/MAG-SchweiBsatz;

- MMA-Schweif3satz;

- WIG-SchweiBsatz.

3. TECHNISCHE DATEN

3.1 TYPENSCHILD

Die wichtigsten Angaben tiber die Bedienung und Leistungen der Schwei8maschine sind

auf dem Typenschild zusammengefaB3t:

Abb. A

1- EUROPAISCHE  Referenznorm fir  die
LichtbogenschweiBmaschinen.

2- Name und Anschrift des Herstellers.

3- Modellname.

4- Symbol fur den inneren Aufbau der Schweil3maschine.

5- Symbol fiir das vorgesehene Schweilverfahren.

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

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

8- Schutzart der Umhillung.

9- Kenndaten der Versorgungsleitung:

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

(Zulassige Grenzen +10%):

- | 2 - Maximale Stromaufnahme der Leitung.

- 1, 4 Tatsdchliche Stromversorgung
10- Leistungen des Schweil3stromkreises:

- U, : Maximale Leerlaufspannung (geéffneter Schweilstromkreis).

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

dchweiBmaschine wihrend des Schweif3vorganges bereitgestellt werden kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fur welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedriickt in %
basierend auf einem 10-minutigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4 Minuten
Pause usw.).

Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf auf eine

Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische Absicherung ein

(die Schweimaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt, bis die Temperatur den

Grenzwert wieder unterschritten hat.

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

entsprechenden Lichtbogenspannung an.

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

12- f——3-: Fiir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der trdgen Sicherungen.

13- Symbole mit Bezug auf Sicherheitsnormen. Die Bedeutung ist im Kapitel 1 “Allgemeine
Sicherheit fir das Lichtbogenschweif3en” erlautert.

Sicherheit und den Bau von

Anmerkung: Das Typenschild in diesem Beispiel gibt nur die Bedeutung der Symbole und
Ziffern wider, die genauen Werte der technischen Daten fiir Ihre eigene Schweimaschine
ist unmittelbar dem dort sitzenden Typenschild zu entnehmen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODENKLEMME: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

Das Gewicht der SchweiBmaschine ist in Tabelle 1 genannt (TAB. 1).

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE
4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN

4.1.1 SCHWEISSMASCHINE (Abb. B, B1, B2, B3)

Vorderseite:

1- Bedienfeld.

2- Schwei3kabel und -brenner.

3- Kabel und Klemme fiir Masseriickleitung.

4- Brenneranschluss.

5- Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schwei3kabels.
6- Minus-Buchse (-) fiir den Schnellanschluss des Schweilkabels.
7- Schnellstecker am Brenneranschluss angeschlossen.

8- Brenneranschluss (T2).

9- Brenneranschluss SPOOL GUN.

10- Steckverbinder Steuerkabel SPOOL GUN.

11- Schwei3kabel und -brenner (T2).

12- SPOOL GUN (optional).

Riickseite:
13- Hauptschalter ON/OFF.
14- Steckverbinder der Schutzgasleitung.
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15- Versorgungskabel.
16- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner T2.
17- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner SPOOL GUN.

Haspelfachseite (wo diese vorgesehen ist):

18- Plusklemme (+).

19- Minusklemme (-).

Anmerkung: Vertauschte Polung zum FLUX-SchweiB8en (gasfrei).

4.1.2 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)
1- Bei Betdtigung der Auswahl des Schweiverfahrens MIG-MAG (SINERGISTISCH oder

MANUELL), WIG oder MMA

MIG-MAG SYNERGISTISCH:

- Einstellung der SchweiBleistung.

MIG-MAG MANUELL:

- Einstellung Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

WIG (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schweif3stroms.

MMA (wo dies vorgesehen ist):

- Einstellung des Schwei3stroms.

2- Wenn E gedriickt wird, kann auf die in der Maschine vorab eingestellten
Programme zugegriffen werden.
MIG-MAG SYNERGISTISCH:
- Einstellung der Schweif3naht (Lichtbogenldnge)
MIG-MAG MANUELL:
- Einstellung der Schweif3naht (Schwei3spannung)
WIG:
- Nicht aktiviert.
MMA:
- Nicht aktiviert
3- LCD-Display
4- Bei Betatigung erfolgt die Auswahl des Brenners T1, T2, SPOOL GUN
5- LED-Anzeige des eingestellten Brenners T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLATION

ACHTUNG! BElI ALLEN TATIGKEITEN ZUR INSTALLATION UND ZUM
ANSCHLUSS AN DIE STROMVERSORGUNG MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE
UNBEDINGT AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT
SEIN.
DIE STROMANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON PERSONAL VORGENOMMEN
WERDEN, DAS DIE ENTSPRECHENDEN ERFAHRUNGEN ODER QUALIFIKATIONEN
BESITZT.

Abb. D (Ausfithrung 180 A mit Radern)
Abb. D1 (Ausfithrung 270 A)
Abb. D2, D3 (Ausfithrung mit Zweifachbrenner)
Die Schweimaschine auspacken und die losen, in der Verpackung enthaltenen Teile
zusammenbauen.

Zusammenbau Riickleitungskabel-Zange Abb. E
Zusammenbau Schweilkabel-Elektrodenzange ABB. F
Zusammenbau Haken Brennerhalterung (wo dies vorgesehen ist) ABB. G

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

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

Um die SchweifBmaschine herum miissen mindestens 250 mm frei bleiben.

ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Flache auf,
die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem geféhrlichen Verrutschen vorgebeugt.
5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ
- Bevor Stromanschlisse hergestellt werden, ist zu priifen, ob die Daten auf dem Typenschild
der SchweilSmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz tibereinstimmen, die
am Installationsort bereitgestellt werden.
Die Schweimaschine darf ausschlieflich an ein Versorgungssystem mit geerdetem
Nullleiter angeschlossen werden.
- Zum Schutz gegen indirekten Kontakt sind Leistungsschalter des folgenden Typs zu
verwenden:

- TypA( ) fur einphasige Maschinen.

- TypB( ) fur dreiphasige Maschinen.

Um den Anforderungen der Norm EN 61000-3-11 (Flicker) zu gentigen, wird der Anschluss
der SchweilSmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes empfohlen, die
eine Impedanz von unter Zmax = 0.24 Ohm aufweisen.

- Fiir die SchweifBmaschine 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

(1~)

Der Stecker des Versorgungskabels ist mit einer Netzdose zu verbinden, die mit
Schmelzsicherungen oder Leistungsschalter ausgestattet ist. Der Erdungsanschluss muss
an den Schutzleiter (gelbgriin) der Versorgungsleitung gelegt werden.

(3~)

Verbinden Sie mit dem Versorgungskabel einen Normstecker (3P + P.E) mit ausreichender
Stromfestigkeit und richten Sie eine Netzdose ein mit Schmelzsicherungen oder
Leistungsschalter. Der zugehorige Erdungsanschlu muB8 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 Schwei8maschine 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 abhdngig vom Hochststrom, der von der

SchweiBmaschine bereitgestellt wird, fiir die Schweil3kabel (in mm2) empfohlen werden.

AuBerdem:

- Die Stecker der Schwei3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls vorhanden)
drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen, weil die
Steckverbinder sonst (iberhitzen, was zu raschen FunktionseinbuBen und zum Verlust
ihrer Wirksamkeit fiihrt.

- Die Schweil3kabel mussen so kurz wie méglich gehalten werden.

Vermeiden Sie es, anstelle des SchweiBstromriickleitungskabels Metallstrukturen zu

verwenden, die nicht zum Werkstlick gehoren. Dies kann die Sicherheit geféhrden und zu

unbefriedigenden Schweilergebnissen fiihren.

f:f ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT WERDEN,

5.3.2 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflagefliche des Wagens geladen werden kann: max. 30 kg (wo
dies vorgesehen ist).

- Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten ist
das als Zubehor im Lieferumfang enthaltene Reduzierstiick, wenn Argongas oder ein
Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

- Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieBen und die Schlauchschelle
anziehen.

- Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil ge6ffnet wird.

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produkts enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des Schweif3stromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstlick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt.

5.3.2.3 Brenner
Bereiten Sie den Brenner auf die erstmalige Zufiihrung des Drahtes vor, indem Sie die Diise
und das Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.

5.3.2.4 Interne Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Abb.B
- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.
- MIG/MAG-SchweiBen (Gas):
- Das Brennerkabel an die rote Klemme (+) anschlieBen (Abb. B-18).
- Das Ruckleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Minus (-) (Abb. B-19)
anschlieBen.
- FLUX-SchweiBen (gasfrei):
- Das Brennerkabel an die schwarze Klemme (-) anschlieBen (Abb. B-19).
- Das Ruckleitungskabel mit Zange an die Schnellanschlussbuchse Plus (+) (Abb. B-18)
anschlieBen.
- Die Klappe des Haspelfaches schlieen.

5.3.2.5 Externe Umpolung (wo dies vorgesehen ist)
Abb.B

MIG/MAG-SchweilRen (Gas):

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

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

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

FLUX-SchweiBen (gasfrei):

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

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

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

5.3.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM WIG-BETRIEB

5.3.3.1 Anschluss an die Gasflasche

- Den Druckminderer an das Ventil der Gasflasche schrauben. Falls erforderlich, das als
Sonderzubehér erhaltliche Reduzierstiick dazwischen einfiigen.

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 (TAB. 5). Eine mdgliche Nachregelung der
ausstromenden Gasmenge kann wéhrend des Schweilens mit der Ringmutter des
Druckminderers vorgenommen werden. Priifen Sie die Leitungen und Verbindungsstiicke
auf Dichtigkeit.

A ACHTUNG! Das Ventil der Gasflasche ist bei Beendigung der Arbeit stets zu
schlieBen.

5.3.3.2 Anschluss des Schweif3stromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werksttick oder der Metallbank zu verbinden,
auf dem das Werksttick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb.
B-5) anzuschlieBen.

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom fiihrende Kabel in den zugehorigen Schnellanschluss (-) (Abb. B-6) einfiigen.
Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUNGEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhiillten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlieBen. Nur
sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss SchweiB3kabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schwei3kabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+) (Abb. B-5)
anzuschlieBen.

5.3.4.2 Anschluss des Schweif3stromriickleitungskabels
- Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstiick oder der Metallbank zu verbinden,
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auf dem das Werksttiick aufliegt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-) (Abb.
B-6) anzuschlieBen.

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. H, H1, H2)

WIRD, MUSS SICHERGESTELLT SEIN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

PRUFEN SIE, OB DIE DRAHTFORDERROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE UND
DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS MIT DEM DURCHMESSER UND DER ART DES
VORGESEHENEN KABELS KOMPATIBEL UND KORREKT ANGEBRACHT SIND. WAHREND DER
DRAHT EINGEFADELT WIRD, DURFEN KEINE SCHUTZHANDSCHUHE GETRAGEN WERDEN.
- Das Haspelfach 6ffnen.
- Drahtspule auf die Haspel setzen, das Drahtende dabei nach oben gerichtet. Der
Mitnahmestift der Haspel muB3 dabei korrekt in der dafiir vorgesehenen Offnung sitzen
(1a).
Nun die Andriick-Gegenrolle(n) I[6sen und von den unteren Rolle(n) entfernen (2a).
- Prifen Sie, dass die Drahtvoschubrolle(n) den verwendeten Draht anpasst(en) (2a).
Das Drahtende freilegen, und das verformte Ende mit einem glatten, gratfreien Schnitt
abtrennen; die Spule gegen den Uhrzeigersinn drehen und das Drahtende einlaufseitig in
die Drahtfiihrung leiten. Es wird 50-100 mm in die Drahtfiihrung des Brenneranschlusses
geschoben (2c).
- Die Gegenrolle(n) werden wieder positioniert und auf einen Zwischenwert eingestellt.
Priifen Sie, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle(n) lauft (3).
Duse und Kontaktrohr entfernen (4a).
- Stecker in die Netzsteckdose stecken, SchweiBmaschine einschalten, Brennerknopf und

abwarten, bis das Drahtende die gesamte Drahtfiihrungsseele durchquert hat und 10-15

cm aus dem vorderen Brennerteil hervorschaut. Nun den Knopf loslassen.

f:f VORSICHT! Wahrend dieser Vorgdange steht der Elektrodendraht unter

fff VORSICHT! BEVOR MIT DER ZUFUHRUNG DES DRAHTES BEGONNEN

Strom und unterliegt mechanischen Kréften. Bei Nichtanwendung
der entsprechenden VorsichtsmaBBnahmen besteht die Gefahr von
Stromschldgen, Verletzungen und der unerwiinschten Ziindung von elektrischen
Lichtbogen.
- Das Mundsttick des Brenners nicht auf Kérperteile richten.
- Nicht den Brenner der Flasche annéhern.
Das Kontaktrohr und die Diise miissen wieder an den Brenner montiert werden (4b).
- Prifen Sie, ob der Draht gleichmédBig vorgeschoben wird; stellen Sie den Rollendruck und
die Haspelbremsung auf die Mindestwerte ein und kontrollieren Sie, ob der Draht in der
Nut rutscht und ob sich beim Anhalten des Vorschubes die Drahtwindungen wegen der
Tragheitskréfte der Spule lockern.
Das aus der Duse hervorstehende Drahtende ist auf 10-15 mm abzutrennen.
- Das Haspelfach wieder schlieBBen.

5.5 EINLEGEN DER DRAHTSPULE IN DIE SPOOL GUN (Abb. I)

ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST

SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS

KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU

VERWENDENDEN DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM

EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Den Deckel durch Lésen der entsprechenden Schraube entfernen (1).

Die Drahtspule auf der zugehérigen Haspel positionieren.

- Die Gegendruckrolle I6sen und von der unteren Rolle wegbewegen (2).

Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen und mit einem sauberen, gratfreien

Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das Drahtende in die

Drahteintrittsfihrung einmiinden lassen und 50-100 mm in den Brennerhals einschieben

(2).

Die Gegenrolle wieder positionieren und den Druck auf einen Zwischenwert regeln.

Prufen, ob der Draht korrekt in der Nut der unteren Rolle positioniert ist (3).

Die Haspel mit der zugehérigen Stellschraube leicht abbremsen.

Bei verbundener SPOOL GUN, den Stecker der SchweiBmaschine in die Stromsteckdose

einfligen, die SchweiBmaschine einschalten, den Knopf der Spool Gun driicken und

warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke durch die Drahtfiihrungsseele

zurtickgelegt hat und 100-50 mm aus dem vorderen Teil des Brenners hervorstehen, dann

den Brennerknopf loslassen.

6. MIG-MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS
6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschlisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal in der
Sekunde). Die freie Drahtlénge (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und 12mm.
Kohlenstoffstdhle und niedrig legierte Stdhle

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
- Verwendbares Gas: CO, oder Ar/CO-Gemische
Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
- Verwendbares Gas: Ar
Seelendraht

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm nur in der Ausfiihrung 270A)
Ar/O,- oder Ar/CO,-Gemische (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Keines

6.2 SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 I/min betragen.

7. BETRIEBSART MIG-MAG

7.1 Betrieb im SYNERGIEMODUS @
Nachdem der Benutzer die Parameter wie den Werkstoff, den Drahtdurchmesser und
die Gasart n vorgegeben hat, nimmt die SchweiSmaschine automatisch die Einstellungen

fir optimale Betriebsbedingungen gemal3 den gespeicherten Synergiekurven vor. Der
Benutzer muss nur die Werkstoffstarke wéhlen, um mit dem Schweilen beginnen zu
konnen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-Display im SYNERGIEMODUS (Abb. L)
Anmerkung: Welche Werte angezeigt und gewdhlt werden konnen, hangt vom
vorgewahlten Schweiverfahren ab.

1- Synergiebetrieb ;
2-  Zu schweilBender Werkstoff. Verfugbar sind folgende Arten: Fe (Stahl), SS (Stahl rostfrei),

AlMg_ AlSi_ (Aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte Bleche - SchweiBlI6ten), Flux (Seelendraht
- GASLOSES Schweien);

3- Durchmesser des zu verwendenden Drahtes;

4- Empfohlenes Schutzgas;

5- Starke des zu schweif3enden Werkstoffs;

6- Grafische Anzeige der Werkstoffstarke;

7- Grafische Anzeige der Schweif3nahtform;

8- Werte beim Schweif3en:
Eg Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweilspannung;
n SchweiBstrom.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Einstellung der Parameter

Durch mindestens 1 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-2 kann auf die in der Maschine
voreingestellten Programme zugegriffen werden.

Durch Drehen des Knopfs C-2 kénnen alle Programme durchlaufen werden (PRG 01, 02,
etc.). Das ausgewdhlte Programm durch Driicken und erneutes Loslassen desselben
Knopfs wéhlen. Die SchweiBmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fiir optimale
Betriebsbedingungen gemaR den verschiedenen, gespeicherten Synergiekurven vor. Der
Benutzer muss nur tiber den Knopf C-1 die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem Schwei3en
beginnen zu kénnen. Die Schweif3spannung und der Schwei3strom werden nur wéhrend
des Schweilens auf dem Display angezeigt.

7.1.3 Regulierung der Schweif3nahtform

Die Form der Schwei3naht wird mit dem Knopf (Abb. C-2) vorgegeben, weil mit ihm die
Lichtbogenlénge geregelt und somit bestimmt wird, ob beim Schweilen mehr oder
weniger Warme eingetragen wird.

Die Skala der Einstellungswerte variiert zwischen -10 - 0 - +10. Die Zwischenstellung des
Knopfes (0, HL ) ist in den meisten Fallen eine optimale Grundeinstellung (der Wert wird
auf dem LCD-Display links vom grafischen Symbol der Schweilnaht ausgewiesen und
verschwindet nach einer festgelegten Zeit).

Wird der Knopf (Abb. C-2) betatigt, andert sich auf dem Display die grafische Anzeige der
Schweif3form zu einem Schweil3ergebnis, das konvexer, flacher oder konkaver ist.

Konvexe Form. H‘ Dies bedeutet einen geringeren Warmeeintrag und damit eine ,kalte”
SchweifBung mit geringem Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf im Uhrzeigersinn, um
den Warmeeintrag und dementsprechend die Schmelzwirkung beim Schweilen zu
erhohen.

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

SchweiBung mit einem zu groBen Einbrand. Drehen Sie deshalb den Knopf entgegen dem
Uhrzeigersinn, um die Schmelzwirkung zu verringern.

7.1.4 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control)

Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1.5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverzigliche Steuerung des SchweiBlichtbogens und eine duBerst
zligige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffibergang im
Kurzlichtbogen (Short Arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren Warmezufuhr
zum Werkstuck. Das Resultat ist einerseits eine geringere Materialverformung, auf der
anderen Seite ein flissiger und préziser Ubergang des SchweiBzusatzwerkstoffs, wodurch
eine leicht modellierbare Schweilnaht entsteht.

Vorteile:

- Sehr leichtes Schweilen auf dinnwandigen Werkstoffen;

- Geringere Materialverformung;

- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- Zugiges, prazises Punktschweif3en;

- Leichteres Zusammenfligen voneinander entfernter Bleche.

7.1.5 Anwendung der Spool Gun (wo dies vorgesehen ist)

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

Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die Drahtgeschwindigkeit
(und gleichzeitig den Schwei3strom und die Dicke). Der Benutzer muss nur die
Lichtbogenspannung tiber das Display berichtigen (falls erforderlich).

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

Um das Ment fir die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig
die Knépfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann
wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken. Jeder Parameter kann
durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum Verlassen des Menis auf den
gewiinschten Wert eingestellt werden.

g]

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

Dieser Parameter gestattet die Korrektur der Rampe fiir den Anlauf des Drahtes, um eine
anfangliche Anhdufung in der Schweilnaht zu vermeiden. Einstellbereich von -10% bis
+10%. Werkseinstellung: 0%

Y

: Korrektur elektronische Reaktanz (Abb. M-2)
Ein héherer Wert fihrt zu einem warmeren Schweibad. Einstellbereich von -10% (Maschine
mit geringer Reaktanz) bis +10% (Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 0%

-

: Korrektur Burn-back. (Abb. M-3)
Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schwei3vorgangs kann
eingestellt werden. Einstellbereich von -10% bis +10%. Werkseinstellung: 0%

u : Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schweif3vorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. Werkseinstellung:
1 Sek.

{g : Korrektur Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-5)
Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann entsprechend der Displayanzeige erhoht oder
verringert werden. Einstellung von -3 bis +3 m/min. Werkseinstellung: 0 m/min.

7.2 HANDBETRIEB m

Der Benutzer kann samtliche Schweif3parameter individuell vorgeben.
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7.2.1 LCD-Display im MANUELLEN Betrieb (Abb. N)
1- MANUELLER Betrieb m;

2- Werte beim Schweif3en:
Ea Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

m Schweilspannung;
n Schweif3strom.

7.2.2 Einstellung der Parameter
Im manuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schwei3spannung
getrennt geregelt. Mit dem Knopf (Abb. C-1) wird die Drahtgeschwindigkeit, mit dem Knopf
(Abb. C-2) die Schweillspannung (welche die SchweiBlleistung bestimmt und damit die
Nahtform beeinflusst) eingestellt. Der Schwei3strom wird nur wahrend des Schweiens auf
dem Display (Abb. N-2) angezeigt.

7.2.3 Parametereinstellung mit Spool Gun (wo dies vorgesehen ist)

Im manuellen Modus werden die Drahtzufuhrgeschwindigkeit und die Schwei3spannung
getrennt geregelt. Der auf der Spool Gun (Abb. I-5) vorhandene Knopf reguliert die
Drahtgeschwindigkeit, die Schweif3spannung hingegen wird tGber das Display eingestellt.

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

Um das Meni furr die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig
die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann
wieder loszulassen. Beim Erscheinen von MENU 1 erneut driicken. Jeder Parameter kann
durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis zum Verlassen des Mens auf den
gewiinschten Wert eingestellt werden.

7 A

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

Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des Schweifvorgangs angepasst werden, um
die Lichtbogenziindung zu optimieren. Der Einstellbereich liegt zwischen 20% und 100%
(Anlauf in % der Betriebsgeschwindigkeit). Werkseinstellung: 50%

o

: Elektronische Reaktanz (Abb. M-2)
Ein hoherer Wert fihrt zu einem warmeren Schweibad. Einstellbereich von 10% (Maschine
mit geringer Reaktanz) bis 100% (Maschine mit hoher Reaktanz). Werkseinstellung: 50%

E : Burn-back. (Abb. M-3)
Die Dauer fiir das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen des Schwei3vorgangs kann
eingestellt werden. Einstellung von 0 bis 1 Sek. Werkseinstellung: 0.08 Sek.

E : Post gas. (Abb. M-4)

Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend bei der Unterbrechung des
Schwei3vorgangs angepasst werden. Einstellung von 0 bis 10 Sekunden. Werkseinstellung:
1 Sek.

Eg : Korrektur Drahtgeschwindigkeit (Abb. M-5)
Die Drahtzufuhrgeschwindigkeit kann entsprechend der Displayanzeige erhoht oder
verringert werden. Einstellung von -3 bis +3 m/min. Werkseinstellung: 0 m/min.

7.2.5 Brennereinstellung T1, T2, SPOOL GUN (wo dies vorgesehen ist)

Die Einstellung zum Gebrauch des Brenners T1, T2, SPOOL GUN kann auf zwei Arten

erfolgen:

- den Knopf auf dem Bedienfeld (Abb. C-4) so betdtigen, dass die zugehérige LED angeht;

- den Brennerknopf des zu verwendenden Brenners mindestens eine Sekunde lang
gedriickt halten, bis die zugehdrige LED ausgewdhlt ist.

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFS

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfs (Abb. O)

Um das Menii sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und
dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von Meni 2 drehen. Die
Auswahl bestatigen. Hierzu den Knopf erneut driicken.

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

- Pt
Modus 2T:': ': I1

Die Schweiung beginnt mit der Betatigung des Brennerknopfes und endet mit dem
Loslassen des Knopfes.

(N H
Modus 4T: 1=

Die Schweiung beginnt mit der Betdtigung und dem Loslassen des Brennerknopfes und
endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedrtickt und losgelassen wird. Dieser
Modus ist zweckmaBig fuir langer andauernde SchweiBungen.

PunktschweiBmodus: E]

Ermaoglicht im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von Punktschweiungen mit Steuerung
der Schwei3dauer.

9. MENU MASSEINHEIT (Abb. O)

Um das Meni sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und
dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von Menti 3 drehen. Die
Auswahl bestétigen. Hierzu den Knopf erneut driicken. Nun kann die metrische oder die
angloséchsische MafBeinheit eingestellt werden. Durch erneutes Driicken des Knopfs C-2
kehrt man in den manuellen Modus (oder synergistischen Modus) zuriick.

10. MENU INFO (Abb. O)

Um das Menu sowohl im manuellen wie auch im synergistischen Modus aufzurufen, sind
gleichzeitig die Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu drticken und
dann wieder loszulassen. Den Knopf (Abb. C2) bis zum Erscheinen von Menu 4 drehen. Die
Auswahl bestatigen. Dabei den Knopf erneut driicken. Hierzu den Knopf C-2 drehen, um
Informationen bzgl. der installierten Software zu erhalten. Durch erneutes Driicken des
Knopfs C-2 kehrt man in den manuellen Modus (oder synerigstischen Modus) zurtick.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-Schweil3en eignet sich fiir alle niedrig und hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fir Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. P). Zum
WIG-DC-Schweiflen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen Elektroden
mit 2% Cer (grau gefarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode mit der Schleifscheibe
axial zuspitzen, siehe ABB. Q. Zu beachten ist dabei, dass die Spitze vollig konzentrisch ist,
damit der Lichtbogen nicht abgelenkt wird. Es ist wichtig, die Elektrode in Langsrichtung zu
schleifen. Je nach Gebrauch und Verschlei3 der Elektrode regelméBig nachschleifen. Dies
gilt auch dann, wenn die Elektrode versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt
verwendet worden ist. Fiir ein gutes Schweilergebnis ist es unabdingbar, den richtigen
Elektrodendurchmesser mit genau dem richtigen Schweif3strom zu verwenden (siehe TAB.
5). Die Elektrode steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikdiise hervor. Dieser Wert
kann bei Eckschweiungen 8 mm erreichen.

Die SchweiBung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoBrénder. Bei diinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstticken (bis etwa 1 mm) ist kein Zusatzwerkstoff erforderlich
(ABB. R). Bei groBeren Stérken sind Schweilstébe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die Rander
missen sachgerecht prépariert werden (ABB. S). Damit die SchweiBung gelingt, ist
es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgfiltig gereinigt und frei von Oxiden, Olen, Fetten,
Lésungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den Schweifstrom mit dem Knopf C-1 auf den gewtinschten Wert regeln;

Den Strom beim Schwei8en an den tatsachlich erforderlichen Warmeeintrag anpassen.
Bitte prifen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man das Werksttick mit der Wolfram-
Elektrode berlihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Ziindung verursacht
weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert die Wolfram-
Einschliisse sowie den Elektrodenverschleil3 auf ein MindestmaR.

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstuick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen zlindet.

Die Schweimaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige Augenblicke
spater wird der eingestellte Schwei3strom bereitgestellt.

Zur Unterbrechung der Schweif8ung die Elektrode zligig vom Werkstlick abheben.

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

- £ Betriebsart WIG;

- Werte beim Schwei3en:
m Schweispannung;

n Schweilstrom.

12. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

12.1 ALLGEMEIN

- Dieaufder Packung der verwendeten Elektroden stehenden Herstellerangaben beziiglich
der richtigen Elektrodenpolung und des optimalen Stroms sind zu befolgen.

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

SchweiB3strom (A)

@ Elektrode (mm) Min. Max.
6 25 30
50 40 80
2.5 60 110
3 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

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

Die mechanischen Eigenschaften der Schweif3fuge hangen nicht nur von der gewahlten
Stromstarke ab, sondern auch von anderen Schwei3parametern wie der Lichtbogenlange,
der Ausfihrungsgeschwindigkeit und der Schweillage sowie dem Durchmesser und
der Qualitdt der Elektroden (fir eine korrekte Aufbewahrung sind die Elektroden vor
Feuchtigkeit geschiitzt in ihren speziellen Verpackungen oder Behéltern zu lagern).

A ACHTUNG:

In Abhangigkeit der Marke, des Typs und der Umhllungsdicke der Elektroden kann es zu
einer Instabilitat des Lichtbogens auf Grund der Elektrodenzusammensetzung kommen.

12.2 Verfahrensweise

- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer Bewegung
tiber das Werkstiick streifen, als ob man ein Streichholz anziinden wollte. Dies ist die
eigentlich korrekte Methode fiir die Ziindung des Lichtbogens.

ACHTUNG: Die Elektrode NICHT auf das Werkstlick KLOPFEN, denn dies birgt die Gefahr,
die Elektrodenhiille zu schadigen und die Lichtbogenziindung stark zu erschweren.
Sobald der Lichtbogen geziindet ist, versuchen Sie, eine Entfernung zum Werkstiick zu
halten, die dem Durchmesser der verwendeten Elektrode entspricht. Halten Sie diesen
Abstand wahrend der SchweiBung so konstant wie maglich. Bitte denken Sie daran, dass
die Elektrode in Vorschubrichtung um etwa 20-30 Grad geneigt werden muss.

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

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

- F Betriebsart MMA;

- Werte beim Schwei3en:
m Schweispannung;

n SchweiBstrom;
- Durchmesser der empfohlenen Elektrode.

Um das Menti fur die Einstellung der erweiterten Parameter aufzurufen, sind gleichzeitig die
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Knopfe (Abb. C1) und (Abb. C2) mindestens 1 Sekunde lang zu driicken und dann wieder
loszulassen. Jeder Parameter kann durch Drehen bzw. Driicken des Knopfes (Abb. C2) bis
zum Verlassen des Men(s auf den gewtinschten Wert eingestellt werden.

[y .

110112 ; Dies ist der anfangliche Uberstrom der Funktion ,HOT START*. Auf dem Display
wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Gber dem ausgewahlten Schwei3stromwert
liegt. Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%.

o1
'L“ L :Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE”. Auf dem Display
wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Uber dem vorab gewahlten
Schweif3stromwert liegt. Durch diese Einstellung laufen die Schweilarbeiten fliissiger ab,
das Anhaften der Elektrode am Werkstiick wird vermieden und der Einsatz verschiedener
Elektrodenarten ist moglich.

Einstellbereich von 0 bis 100%. Werkseinstellung: 50%.

11

() d : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am Ausgang
kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Werkseinstellung: OFF.
Durch die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhoht, wenn die
SchweiBmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweift.

13. WERKSEINSTELLUNGEN ZURUCKSETZEN

Es ist moglich, die SchweiBmaschine wieder auf die anfénglichen Werkseinstellungen
zurlickzusetzen, indem man die beiden Knopfe (Abb. C-1) und (Abb. C-2) wahrend des
Einschaltvorgangs gedriickt halt.

14. ALARMMELDUNGEN

Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.

Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

ALARM 01 und ,, @ “: Der Thermoschutz des Primarkreises der Schweimaschine hat
ausgelost. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine ausreichend abgekiihlt ist.

ALARM 02 und,, @ “: Der Thermoschutz des Sekundarkreises der Schweil3maschine hat
ausgelost. Der Betrieb wird unterbrochen, bis die Maschine ausreichend abgekuhlt ist.

- ALARM 03: Der Uberspannungsschutz hat ausgel&st. Die Versorgungsspannung priifen.
ALARM 04: Der Unterspannungsschutz hat ausgel6st. Die Versorgungsspannung prifen.
- ALARM 10: Der Uberstromschutz im Schweistromkreis hat ausgeldst. Priifen, ob die
Vorschubgeschwindigkeit bzw. der Schwei3strom zu hoch sind.

ALARM 11: Der Schutz gegen Kurzschluss zwischen Brenner und Masse hat ausgelst.
Prifen, ob Kurzschlisse im Schwei3stromkreis vorliegen.

- ALARM 13: Fehlende interne Kommunikation hat ausgel6st. Sollte der Alarm weiterhin
bestehen, den Vertragskundendienst kontaktieren.

ALARM 18: Der Alarm Hilfsspannung hat ausgelost. Sollte der Alarm weiterhin bestehen,
den Vertragskundendienst kontaktieren.

Beim Ausschalten der SchweiBmaschine kann es vorkommen, dass fiir einige
Sekunden ALARM 04 erscheint.

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 mdglichst nicht auf hei3e Teile gelegt werden, weil das
Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig ware.

- Esist regelmaBig zu prifen, 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 taglich 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: Duse, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

15.1.2 Drahtzufuhr

- Prufen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren Verschleizustand. 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, wiahrend das Innere der SchweiBmaschine unter

Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei direktem

Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim direkten

Kontakt mit Bewegungselementen.

RegelmaBig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die Staubentwicklung

am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere der Schweilmaschine inspiziert werden.

Der Staub, der sich auf Transformator, Reaktanz und Gleichrichter abgelagert hat, ist mit

trockener Druckluft abzublasen (max 10 bar).

- Vermeiden Sie es, den Druckluftstrahl auf die elektronischen Karten zu richten. Sie sind

mit einer besonders weichen Birste oder geeigneten Losungsmitteln bei Bedarf zu

reinigen.

Wenn Gelegenheit besteht, priifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen und ob

die Kabelisolierungen unversehrt sind.

- Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweimaschine wieder

angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

Vermeiden Sie unter allen Umstanden, bei gedffneter SchweiBmaschine zu arbeiten.

- Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wiederin den urspriinglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese nicht mit
beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Bertihrung kommen, die hohe Temperaturen
erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei darauf zu achten ist, dass
die Hochspannungsanschlisse des Priméartrafos von den Niederspannungsanschlissen

f:z VORSICHT! BEVOR DIE TAFELN DER SCHWEISSMASCHINE ENTFERNT

der Sekundartrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehduse 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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MpumeyaHune: [lanee B TeKcTe 6yAeT MCNONb30BaTbCA TEPMUH «CBaPOYHbII annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3ONACHOCTU NPU IYTOBOW CBAPKE

Pa6ouuii fonmxeH 6bITb XOPOLIO 3HAKOM ¢ 6e€30NacHbIM MCNONb30BaHNEM CBaPOYHOTO
annapata U 03HaKOMJIEH C PMCKaMM, CBA3aHHbIMM C NPOLIECCOM AYFrOBOI CBapKM, C
COOTBETCTBYIOWMMIN HOPMaMM 3aL4UTbI M aBaPUNHBIMMN CUTyaLuAMMN.

(Cm. Takxke ctaHpapt "EN 60974-9: O6opyfnoBaHue Ana AyroBoi cBapku. Yactb 9:
YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”).

/N

- U36eraTb HeNOCPeACTBEHHOrO KOHTAKTA C J/1EKTPUUYECKUM KOHTYPOM CBapKu, Tak
KaK B OTCYTCTBUMN HAarpy3Km Hanp nc )e reHepaTopoMm, Bo3pacTaet u
MOXeT 6bITb onacHo.

- OTCOeANHATb BUNKY MalUMHbI OT 3/1IeKTPUYECKOI ceTU nepea NpoBefieHneMm nio6bix
pabort no coepv Kab i1 CBapKKn, MeponpuATUIA No np PKe 1 PeMOHTY.

- BbIKnOYaTb CBapOUHbIii annapaT 1 OTCOEANHATb NUTaHNE Nepej TeM, Kak 3aMeHNTb
WU3HOLWWEHHbIE AileTany CBapoUYHOii FOpenKu.

- BbINONMHNTD 3/IEKTPMYECKYI0O YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [eliCTBYIOWMM
3aKOHOAATeNbCTBOM M NPaBUNamMmn TEXHUKKN 6e3onacHocTy.

Bcerpa  s3awmwainte rnasa, WCNONAb3yA  COOTBeTCTBYyloWMe  GuAbTpbI,
cooTBeTcTBYlOWME TpeGoBaHmAm crtaHgaptoB UNI EN 169 wam UNI EN 379,
YyCTaHOBJIEHHble Ha MacKax WAM KacKaX, COOTBETCTBYIOWMX Tpe6oBaHMAM
craHpapta UNIEN 175.

Wcnonb3yiiTe cneynanbHylo 3alUTHYIO OTHECTONKYIO ofieXkay (COOTBETCTBYIOLLYIO
Tpe6oBaHuAM ctaHaapTa UNIEN 11611) n cBapouHblie nepyaTKu (COOTBETCTBYIOLME
Tpe6oBaHuam craHgapta UNI EN 12477), cnega 3a Tem, uto6bl 3nugepmmnc He
noaseprancAa 6Gbl BO3AeNcTBMIO ynbTpaduoneToBbix N MHPpPaKpacHbIX nyuyeil,
nsnyvyaembix Ayroii; HEO6XOANMO TaKXKe 3alWUTUTD NlloAel, HaXoAALWMXCA BONn3n
CBapO4HOI AYry, NCNONb3yA HeoTpaXaloLue 3KpaHbl NN TEHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnn BcneacTBme BbiNOIHEHNA 0COGEHHO MHTEHCUBHOW CBapKu
eXeflHeBHbII1 ypoBeHb BO3AeiCTBUA Ha pa6oTHUKoB (LEPd) paBeH unu npesbiwaer
)
A
ANEKTPOMATHUTHbIE NMOJIA MOTYT BbiTb OMACHDbI
aneKTpomarHuTHble nona (3MI). CBapouHbIii TOK co3pgaeT DMI BoKpyr cBapouHol
Lenu 1 cBapoYHOro annapara.

85 nb(A), Heo6xoAaMMO NCNONb30BaTh MHANBUAYaNbHbIE CPeACTBa 3aWuThb (Tab. 1).
EMEF
SneKTpNYeCcKuii TOK, NpoTeKawLWnii Yepes No60i NPOBOAHNK, CO3AET NOKanbHble
dNeKTPOMarH1THbIE MOJA MOTYT MellaTb pa6oTe HEKOTOPbIX MeANLIMHCKNX YCTPOCTB

- CoefVHATb CBapOYHYI0 MalUMHY TOMbKO C CeTbI0 NMUTAHWUA C HelTpa.
NPOBOAHUNKOM, coef c3a

- Y6eauTbCs, YTO pO3eTKa CEeTU NPABUbHO COEANHEHA C 3a3eMIeHeM 3aLUThbl.

- He nonb3oBaTbcA annapaTom B CbIpbIX 1 MOKPbIX MOMELLEHUAX, U He Npou3BoguTe
CBapKy nop Aoxaem.

- He nonb3oBatbca KaGenem ¢ NoBpeXAeHHOI N30AALMER NN C MIOXUM KOHTaKTOM
B CO@ANHEHUAX.

- He npoBoauTb cBapouHbIX paboT Ha KOHTeliHepax, eMKOCTAX unu Tpy6ax, Kotopble
copiepXKanu KugKmne nim ra3oo6pasHbie roproune BeljecTsa.

- He npoBoanTb cBapouHbIX paboT Ha MaTepuanax, YnCTKa KOTOpbIX NpoBoaunach
XJIopocoAepKalMMN PacTBOPUTENAMN NN NOGAN3OCTU OT YyKasaHHbIX BelecTB.
He npoBoauTb CBapKy Ha pesepByapax nop AaBjieHneM.

- Y6upatb c pabouero mecta Bce roprouve Matepuanbl (Hanpumep, aepeBo, 6ymary,

TPANKA 1 T.4.).
O6ecne4ynTb AOCTaTOYHYI0 BEHTUNAUMIO paboyero mMecta uWAM MNONb30BaTbCA
cneunanbHbIMN  BbITAXKKaMN ANA  yAaneHuAa pAbima, o6pasyloweroca B
npouecce cBapKu papom c ayroii. Heo6xoammo cmcremaTnveckmn npoBepATb
BO3/le/iCTBME [AbIMOB CBapKW, B 3aBMCMMOCTW OT MX COCTaBa, KOHLUEHTpauuu n
NPOAO/MKNTENbHOCTY BO3AENCTBNA.

- U36eraiiTe HarpeBaHnA 6annoHa pasAMYHbIMM NCTOYHNKaMI Tenna, B TOM Yncie n

nyyamu (ecnm ncnonb3syerca).

POL

- O6ecneybTe  [AOMKHYI0O  D/IEKTPMUYECKYI0O  U3ONALUMIO  MeXAY ropenkoii,
ob6pa6aTbiBaemMoli fAeTanblid N 3a3eMNEHHbIMA MeTa/UIN4YeCKUMMN AeTanamu,
KOTopble MOryT HaxoAUTbLCA NO6AM30CcTY (B pagunyce focAraemMocTm).

Kak npaBuno, aTo MoXHO o6ecneunTb, NCNONb3yA NepyaTKku, 06yBb, roNIOBHblE
y6opbl 1M opexay, NpeAycMOTPeHHble ANA 3TUX Uenell N MNOCPeACTBOM
WCNONb3C YHHbIX MOACTABOK W KOBPUKOB.

(Hanp P, 3NEeKTPOKapANOCTMMYNATOPOB, pecnupaTopHoro o6opyaoBaHus,
MeTaNnn4yeckux NpoTesos u Ap.).
Heo6xoanmo npeanpuHATbL Haanexalue mepbl NPeaocTop TV MO OT

K nonb3oBaTenam 3Tux ycTpoiicts. Hanpumep, 3anpetute um npubnmKaTbca K 30He
MCnonb3oBaHNUA CBAapOYHOrO anmapata win NpoBeAnTe MHANBUAYANbHYIO OLIEHKY
PUCKOB ANA CBapLYMKOB.

9TOT CBapoOYHbIi annapar COOTBETCTBYeT Tpe6GoBaHMAM TEeXHNYECKUX CTaHAapTOB
ANA  n3penuii, npeAHasHAYEHHbIX WCKAIOYUTENbHO JANA WCNONb30BaHUA B
NpoOMbILWIEHHON cpefie M B npodeccmoHanbHbix uenAx. He rapaHTupyerca
COOTBETCTBME TPe6GoBaHMAM O NpefeNbHOM BO3AeiCTBUN S1eKTPOMarHTHbIX nonew
Ha niofeii B 6bITOBbIX YCI0BUAX.

Bce onepartopbl fo/KHbI cO6I0AaTh NepeUnc.
MuHuMymy Bosgeicteme M ceapoyHon Lenu:

- pacnonoXute cBapouHble KabGenu BG6nuM3M Apyr or apyra. Mo Bo3MOXKHOCTU
cKpenuTe X Knemnkoui neHTom;

cnepuTe 3a Tem, YTOGbI Ballia rofioBa 1 TyNoOBMLLE HAXOAUIOCH KaK MOXHO faNnblue
OT CBapOYHOM Lenu;

KaTeropuyeckun 3anpeuwjaetca ob6opaumBaTb
MeTananyecknx npeamMeToB NN Tena;

He BbINONHANTE CBapKy, HAX0AACb BHYTPU CBapOYHOl Lenu;

cnepuTe 3a Tem, YTo6bl 06a CBaPOYHBIX Kabena HaxoANINCh C OAHOI CTOPOHbI TeNa;
noakniountTe Kabenb BO3BpaTa CBapOYHOro TOKa K CBapuBaemoli AeTanu Kak
MOXHO 6nmXe K B y coep, ;

He ocyl|ecTBAAITe CBapKy PAAOM CO CBapO4HbIM annapaTom;

BCe onepaTopbl [AOMKHbI cobniofatb TpeGyemoe MUHMMaNbHOE PacCTOAHME,
yKasaHHoe B INCTKe AaHHbIx IMIT;

paccroAHune ot ncrtoyHnka MM B Touke, 3a npepenamm KoTopoii Bo3pencrene
cocTaBnAeT meHee 20% OT MMHMMaNbHOIO AONYCTUMOro 3HaueHua: d = 15 cm.

- O6opypoBaHue Knacca A:
TOT CBapoOYHbIii annapaT yAOB/ETBOPAET TEXHUYECKOMY CTaHAApTy Msaenna ana
MCNONb30BaHNA UCKIOUNT B np ol cpeie B NpodeccnoHanbHbIX

HVKe np YTO6bI CBECTUN K

cBapouHble Kabenu BOKpyr
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uensx. He rapaHTupyeTcs cooTBeTCcTBME TpPe6OBaHMAM 3NEKTPOMarHUTHON
COBMECTUMOCTHU B 6bITOBBIX AX U B NOMeLLy X, NpAMO coep| X €
3N1eKTPOCETbIO HU3KOTO HaNPsXKEeHNSA, NoAaloLLell NMTaHNe B 6bITOBbIE NOMeLeHNs.

AOMNOJIHUTE/NIbHBIE MPEAOCTOPOMXXHOCTU
OMEPALIUU CBAPKMU:
- B MOMeLLeHN C BbICOKUM PNCKOM 3/1IeKTPUYECKOro paspaga
- B MOrpaHNYHbIX 30HaX
NPV HaNNYNN BO3ropaembix 1 B3pbiBYaTbiX MaTepuanos.
HEOBXOAMMO, uTo6bl “OTBETCTBEHHbI dKCNepT” npeaBapuTeNbHO OLeHUn
PUCK U paboTbl AOMKHbI NPOBOANTBCA B NPUCYTCTBUM APYrUX NuL, YMelowWwmnx
AeNCTBOBaTb B CUTyaLuu TpeBoru.
HEOBXOAUMO wucnonb3oBaTb TeXHMYECKME CPeACTBa 3alWnTbl, ONNCaHHble B
paspenax 7.10; A.8; A.10 ctaHpapta "EN 60974-9: O6opynoBaHue ans AyroBoii
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa M mcnonb3oBaHmne”.
HEOBXOAMMO 3anpetuTb CBapKy, KOraa CBapoOYHbIi anmapaTt wiu nopaiowee
YCTPOCTBO NPOBOJIOKN MNOAAEpXKMBalOTCA pabounm (Hanpum. NOCpefaCcTBOM
pemHen).
HEOBXOMMO 3anpetuTb cBapKy, Koraa paGoumii NpuUNoAHAT Haj nonom, 3a
WCKJIIOYEHNEM cyyaeB, Koraa UCnosb3yloTca nnatdpopmbl 6esonacHocTu.
HANPAMEHUE MEXXAY AEPXKATENAMU SNEKTPOAOB NN TOPEJIKAMMU: pa6oTas
C HECKOIbKMMMW CBapOYHbIMY annapaTtamuv Ha OfHON AeTanmn Uin Ha CoOeMHEHHbIX
3NEeKTPMYEeCKN fAeTanAaX BO3MOXHA reHepauua OMacHoOW CymMmbl “Xonocrtoro”
HanpsAXXeHnA MeXxay pABYyMA pa Aepxar 3NEKTPOAOB  nnu
rop A0 3Ha moryuiero & ABa pasa npesblcuTb AONYCTUMbIV Npeaen.
KBanuduump y « Ty o nopyuntb npu6opHoe
usmepeHune ‘:um BbIABJIEHNA pucxoa n Bbl6Opa noaxoaAWNX CPeAcTB 3aWuThb!
cornacHo paspgeny 7.9. cranpapta “EN 60974-9‘ OGopyaoBaHue Ansa pyrosoim
cBapku. Yactb 9: YT @ 1 NCNoNb3c

ICTATOYHbIV PUCK
OMPOKUAbIBAHUE: pacnonoXxutb CBapo4Hblii annapar Ha TFOpPU3OHTaNbHOM
NOBEPXHOCTN Hecylell CMOCOGHOCTH, COOTBETCTBYIOWEN Macce; B NPOTUBHOM
cniyyae (Hanp., NOA MOA HAKNOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyleCTBYeT ONAcHOCTb
onpoKuabiBaHUA.

NMPUMEHEHUE HE MO HA3HAYEHUIO: onacHO NpuMMeHATb CBapO4HbIii annapart
AnA no6bix paboT, oTAMYalOWMXCA OT NPeAyCMOTPEHHbIX (Hanp. PasmopaxxuBaHne
Tpy6 BogonpoBoAHOIi ceTu).

- HENPABWIbHOE UCMOJIb3OBAHUE: ogHoBp
annaparta HecKoJIbKUMM paGoTHNKaMu ABAAETCA ONacHbIM.

iHOe NCnonb. CBapo4Horo

NMEPEMELLEHUE CBAPOYHOIO AMMAPATA: Bceraa 3aKkpennsiite rasoBbiii 6annoH
npyu NomMoLy NOAXOAALMX NPUHAANIEXKHOCTEN, YTO6bI n36exaTb ero cny4yaniHoro
najeHun (ecnm oH ucnonb3yetca).

3anpeu.|e|-|o noasewnBaTtb CBapO‘IHbIﬁ annapar 3a py4kKy.

3awuTbl U NOABUXKHbIE YacTh KOXyXa CBApO4YHOro anmnaparta n yc‘rpoﬁlc‘rsa nogaun
NMPOBOJIOKN AO/MKHblI HaXxoAuTbCA B TPEGVEMOM nosioXkKeHnu, nepen Tem, Kak
noacoefquHATb CBapO‘IHbIﬁ annapart K ceTu NnUTaHnA.

/\

BHMMAHME! Jlio60e pyuyHoe BMellaTeNIbCTBO Ha YacTAX B AB/MKEHUM YCTPOICTBa
noAalm NPOBOJIOKN, Hanpumep:

p u/mnn Hanp
- BBepieHNe NPOBONOKM B PONNKM;
- YcTaHOBKa KaTyWKM C NPOBOJIOKOV;
- OunCTKa PONNKOB, LIECTEPEHOK 1 30Hbl HaXxoAALeNcA nopa;
- CMasKa WwecTepeHoK.
HEOBXOAUMO BbINOJIHATb NPU OTK/MIOYEHHOM U OTCOEAUMHEHHOM OT CETU
MUTAHNA CBAPOYHOM AMNMNAPATE.

wyx np ;

2. BBEAEHWE U OBLLEE ONMUCAHUE

JTOTCBapOYHbI annapaT ABAAETCA UCTOYHMKOM TOKa ANA AyrOBOM CBAPKM, OH NpefjHa3HaueH
cneunanbHo Ana ceapkn MAG yrnepoaucton CTanv UAN HU3KONErMpoBaHHOW CTanu B
cpepe 3awmTHoro rasa CO, unn cmecn aproHa/CO,, NCMOMb3yA LebHYI0 31eKTPOAHYIO
NPOBOIOKY N MPOBOJSIOKY " HanonHuTenem (prGHaTyIO)

OH noaxoauT Takxe Ana ceapkn MIG HepaBeloLLel CTanun B Cpefie 3alUTHOrO rasa aproH
+ 1-2% kncnopopa, antomuHna 1 CuSi3, CuAl8 (naika) B cpepe 3aWMUTHOrO rasa aproH,
MCNoNb3ys NEeKTPOLHYIO0 NPOBOIOKY, COCTaB KOTOPOI NOAXOANT ANA CBapVBAaEMOW AeTanu.
MoXHO  uncnonb3oBaTb  MPOBOJIOKY C  HamofHWTeNeMm, MNpeAHasHayeHHylo  Ana
ncnonb3oBaHmA 6e3 3awuTHOro rasa Flux, ycTaHOBMB MONAPHOCTb FOPEKU COrnacHo
YKa3aHVAM 13roToBUTENA MPOBONOKM (ToNbKo ana mogenen 180A 1 200A).

AnnapaT B OCOGEHHOCTU MOAXOAUT AnA pPaboTbl C NErkUMU KOHCTPYKLMAMW U AnA
npoBefeHrsA Ky30BHbIX paboT, AnA CBapKyM OLMHKOBAHHbIX JIMCTOB, NIMCTOB C BbICOKUM
npegenom Teky4yecTW, JIUCTOB W3 Hep)aBewlei cTanu u anomuHua. Pabota B
CUHEPTETUYECKOM pexunme obecneumBaeT ObICTPYIO 1 MPOCTYIO HACTPOIKY NapameTpoB
CBapKuW, BCEraa rapaHThpya YnyuleHHyl YrnpaBisemMocTb AYrM U KauyecTBa CBapKu
(texHonorua OneTouch).

CBapoyHbIii annapart, ecnn 3To0 NpeaycMoTpeHo (cMm. Tabn. 1), NOAroTOBNEH Takxe AnA
cBapku TIG noctosHHbIM TokoMm (DC), ¢ BO36yxAeHeM ayrn KacaHuem (pexum LIFT ARC),
BCEX TUNOB CTanu (YrnepoamncToil, HU3KONEernpoBaHHON 1 BbICOKONErMPOBaHHOMN), a Takxe
TAXENbIX METANN0B (Mefn, HUKEeNA, TUTaHa 1 1X CNIaBoB) B CPe/e YNCTOro 3alUTHOrO rasa
aproH (99,9%) unu, B cnyyae ocobbix BUAOB UCMOMb30BaHUA, C NCMONb30BaHNEM CMECH
aproHa/renus. Kpome Toro, oH npeaycmMoTpeH Ansa ceapku anektpogom MMA nocToAaHHbIM
TokoM (DC) ¢ Mcnonb3oBaHMEM 3NEKTPOAOB C MOKPbITUEM (PYTUNOBbLIM, KUCIOTHBIM,
LLIeSIOYHbIM).

2.1 TIABHbIE XAPAKTEPUCTUKU

MIG-MAG

- CrHepreTnyecknin (aBTOMaTUYECKUIA) U PyYHOW pexxnm GyHKLMOHNPOBaHNSA;

- MOATOTOBJIEHHbIE CUHEPreTNYeCKEe KPUBbIE;

- OTobpaxeHue Ha XKNAKOKPUCTASINYECKOM AVCTIee CKOPOCTW NMPOBOOKM, HAaNPAXeHNA
1 TOKa CBapKy;

- Bbibop pexuma pabotsl 2T, 4T, spot (ToueuHas cBapKa);

PerynupoBKa: KpuBas Hauana [ABVKEHVA MPOBOJIOKM, PeaKTUBHOE COMPOTMBEHUE,
BpeMA OTXU1ra NPOBOJIOKU B KOHLe cBapKm (burn-back), nogaua rasa nocne csapku (post
gas);

M3meHeHne nonapHocTtn ana ceapku B CPEAE TA3A MIG-MAG/BRAZING vnu BE3 TA3A/
FLUX (tTonbko ana mopenein 180A 1 200A).

Bbi6op MeTprUeCKomn nnm MMNepCcKo CUCTEMbl Mep.

TIG (cm. Tabnuyy 1)
- Bos6yxpaeHue ayru LIFT;
- OTo6paxeHune Ha XUAKOKPUCTAIMYECKOM IUCTINIEe HAaMPAXEHUA 1 TOKa CBapKu.

MMA (cm. Tabnuuy 1)

- Perynuposka Arc Force, Hot Start.

- Yctponcteo VRD.

- 3awwTa ot npununanna Anti-Stick.

- YKasaHue pekoMeHAyeMoro aviameTpa N1eKTpo/a B 3aBUCMMOCTY OT CBAPOYHOIO TOKa;
- OTo6paeHue Ha KNAKOKPUCTANNINYECKOM ANCIEE HAMNPAXKEHVA N TOKA CBApPKU.

3ALLUMTHBIE NPUCNOCOBJIEHNA

- TepmocTaTnyeckas 3aluTa;

- 3awumTa oT CNyYanHbIX KOPOTKMX 3aMblKaHWI 13-3a COMPUKOCHOBEHWA rOPesikn 1 Maccbl;

- 3aWMTa OT HEnpPaBWIbHOTO HAMPSKEeHUA MUTaHWA (CIMWKOM BbICOKOE WM HU3Koe
HanpsKeHue NUTaHKSA);

- 3awwTa ot npununanna Anti-Stick (MMA).

2.2 MPUHAANEXXKHOCTW, BXOAALIME B CTAHAAPTHYIO KOMMJIEKTALIUIO
- lopenka;

- Kabenb Bo3BpaTa ToKa C 3aKMMOM MacCbl;

- Onopa AnsA NoABeLmnBaHNA ropenku (ecnv NpesycMOTPEHO).

2.3 OTAEJ/IbHO 3AKA3bIBAEMbIE MPUHALJIEXKHOCTU
- MepexoaHuK Ana 6annoHa c aproHoMm;

- Tenexka (Tonbko ana moaenent 180A 1 200A);

- Camo3saTeMHAILWAACA MacKa;

- Komnnekr ana ceapku MIG/MAG;

- KomnnekTt gna ceapkn MMA;

- Komnnekr ana ceapkn TIG.

3. TEXHWYECKUNE AAHHDIE
3.1 TABJINuKA AAHHbIX
TexHnueckre AaHHble, XxapakTepusyiolwme paboTy 1 Noib3oBaHVe annapaTom, NpuBeaeHb!
Ha cneuuanbHON Tabnnuke, NX pasbACHEHWE AAETCA HUXe:
Puc.A
1- CoortsetctByeT EBponeiickum Hopmam 6e30MacHOCTU 1 TPebOBaHMAM K KOHCTPYKLMK
[lyroBbIX CBaPOYHbIX annapaTos.
2- HaumeHoBaHMe 1 afpec N3roToBUTENA.
3- HasBaHue mogenu.
4- BHYTpPeHHAA CTPYKTYpHasA CxeMa CBapOYHOrO annapara.
5- CvmBON NpeAyCMOTPEHHOrO THMa CBapKK.
6- CumBON S: yKasbiBaeT, YTO MOXHO BbIMOJSIHATL CBapPKy B MOMELLEHNN C MOBbILLEHHbIM

PVICKOM 371eKTPUYECKOro LWOKa (HanpumMep, PAAOM C MeTaIMyecknMmn Maccami).

7- CumBoOn nuTatoLen cetu:
OpHodasHoe nepemMeHHoe HamnpaxeHue.
TpexdasHoe NnepemMmeHHOe HanpAXeHwe.

8- CreneHb 3aluTbl KOpnyca.

9- [lapameTpbl 3NEKTPUYECKON CeTU NMUTaHNA:

- U, : nepemeHHoe HanpsiXeHue 1 YactoTa NiTaloLLel CeTy anmnapata (MakcMmasbHbIi
nonyck £ 10 %).

= L} o § MAKCMMAnNbHbIN TOK, NOTPEOAAEMbIA OT CeTH.

- |, 4t 90 dekTnBHbIN TOK, NOTpebnsaembIl OT ceTn.

10- MNMapameTpbl CBAPOYHOIO KOHTYpa:

- U_: MakcumanbHoe HanpsikeHne 6e3 Harpysku (OTKPbITbI KOHTYP CBapKM).

- L/U, : TOK 1 HanpsxeHue, COOTBETCTBYIOWME HOPMANN30BaHHbIM MPOV3BOAVMbIE
annapaTom BO BPeMs CBapKu.

- X : K03pdrLUMeEHT NpepbIBUCTOCTM PaboThl. MoKa3biBaeT BPeMs, B TEUEHUN KOTOPOTo
annapaTt MoXeT obecneunTb yKasaHHbIi B 3TOIN e KONOHKe ToK. KoadduumeHt
yKa3bIBaeTcA B % K 0CHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LuKny. (Hanpumep, 60 % paBHAeTcA 6
MUHYTaM paboTbl C nocneayioWwmnmM 4-x MAHYTHbIM NepepbIBOM, U T. [1.).

- AIV-A/V yKasblBaeT [uManasoH PeryiupoBKM TOKa CBapky (MUHUManbHbIN/
MaKCMMarbHbI) NPU COOTBETCTBYIOLLEM HaMPAXEHUN [y 1.

11- CepuitHbiii  Homep. WpaeHTndmKauma MawuHbl (Heobxoamm npu obpalleHun 3a

TeXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3aMacHbIMM YaCcTAMM, MPOBePKe OPUTMHANbHOCTY U3AeNNS).

12- —3- BennumHa nnaBKMX NpepoxpaHuTene 3aMeAneHHoro  AencTBuMS,
npefycMaTpUBaeMbIX ANA 3aLUMTbl IMHUN.

13- CmBONbI, COOTBETCTBYIOWME NpaBuaamM 6e30MacHOCTY, Ube 3HauYeHVe MpriBeeHO B
rnase 1"0O6wwan TexHWKa 6@30MNacHOCTN [4NA AYroBoi CBapKu'”.

Mpumeyanue: Mprmep WAEHTUGUKALMOHHON TabNMUKN ABNAETCA YKasaTeNlbHbIM ANA
00bACHEHNA 3HAYEHNA CYMBOJIOB U LIGP: TOUHbIE 3HAUYEHNA TEXHUYECKNX AaHHbIX Ballero
annaparta npusefeHbl Ha ero Tabnnuke.

3.2 MPOYUE TEXHUYECKUE JAHHbBIE

- CBAPOYHbI AMMAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- TOPEJIKA MIG: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- TOPEJNIKA TIG: cm. Ta6bnuuy 3 (TAB. 3)

- DEPXATEJ1b SJIEKTPOAA: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)

Bec cBapouHoro annapara yka3aH B Tabnuue 1 (TAB. 1).

4. ONMNCAHUE CBAPOYHOI'O AMIMAPATA
4.1 CPEACTBA YNPABJIEHUA, PEFYJIMPOBKU N COEANHEHNA

4.1.1 CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B, B1, B2, B3)

MepepHAn cTopoHa:

1- TaHenb ynpaenexus.

2- CBapouHblii Kabenb 1 ropesnka.

3- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTa TOKa Ha Maccy.

4- THe3[o ropenku.

5- TMonoXuTenbHblii GbICTPOPA3bEMHbIV 3aXNUM (+) ANA NOACOEAUHEHWA CBapOYHOrO
kabens.

6- OTgmuaTeanbu?l ObICTPOPA3bEMHBIV 3aXMM (-) ANA NOACOEAUHEHUA CBAPOYHOro
kabens.

7- BblcTpOpa3beMHbIli LWTencenb, COeANHEHHDBIV C THE3A0M ropenku.

8- KpenneHue ropenku (T2).

9- Kpennenue ropenkun SPOOL GUN.
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10- THe3go pans kabens ynpasneHns SPOOL GUN.
11- CBapouyHblil Kabenb 1 ropenka (T2).
12- SPOOL GUN (gononHuTenbHoe npucnocobnexue).

3apHAA cTOpoOHa:

13- MnaBHbIV BbikoyaTens ON/OFF.

14- CoepnHnTeNb TPYOKM 3aLYMTHOrO rasa.

15- Kabenb nutaHua.

16- CoeanHMTENb TPYOKM 3aLYUTHOrO rasa ropenkm T2.

17- CoepvHnTenb TPY6KHM 3alyUTHOrO rasa ropenkm SPOOL GUN.

OTpeneHne KaTywkm (ecnmn npeflycMOTPEHO):

18- MonoxutenbHas Knemma (+).

19- OTpuuatenbHasa Knemma (-).

MPUMEYAHUE UsmeHeHmne nonAapHocTu ana ceapku FLUX (6e3 rasa).

4.1.2 MAHEJ1b YNPABJIEH/A CBAPOYHbIM AMMAPATOM (puc. C)
1- npu HaxaTuy nossonAeT BbibpaTb meToa cBapku MIG-MAG (CUHEPTETUYECKUN nnn

PYYHOW), TIG unn MMA

CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG:

- PerynnpoBka MOLYHOCTIN CBapKW.

PYYHOW MIG-MAG:

- PerynnpoBKu ckopocTu noaayun npoBONOKK.

TIG (ecnu npegycmoTpeHo):

- PerynvpoBKa CBapO4YHOro TOKa.

MMA (ecnn npegycmoTpeHo):

- PerynvpoBKa CBapOYHOro TOKa.

2- Haxatune
annapare.
CUHEPTETUYECKUN MIG-MAG:

- PerynvpoBka cBapoyHOro Wwea (AnnHbl Ayru)
PYYHOW MIG-MAG:

- PerynvnpoBka cBapo4HOro WwBa (HanpsxxeHne cBapKu)
TIG:

- He 3apeiicTBOBaHoO.

MMA:

- He 3apenctBoBaHO

3- Xupkokpuctananyeckum gucnnen

4- nmpu HaxkaTK no3sonseT Bbl6paTb ropenky T1, T2, SPOOL GUN

5- CeeToanof, yKasblBalownii Ha yCTaHOBeHHYo ropenky T1, T2, SPOOL GUN

NO3BONIAET NONYUUTb AOCTYN K NporpaMmmam, npeaycrtaHoB/I€HHbIM B

5.YCTAHOBKA

BHMMAHME!BOBPEMAYCTAHOBKWU N OCYLUECTBJIEHUANIEKTPUYECKUX
COEAVHEHU CBAPOYHOTO AMMAPATA, OH JOJTIXKEH BbITb MOJIHOCTbIO
BbIKJIIOYEH U OTKJIIOYEH OT SJIEKTPOCETU.
SNIEKTPUMECKUE COEOUMHEHWA  PA3SPELUAETCA OCYLUECTBJIATD TOJIbKO
OMbITHbIM NN KBATIMGULIMPOBAHHbIM PABOTHUKAM.

Puc. D (mogenb 180A c Konecamu)
Puc. D1 (mogenb 270A)
Puc. D2, D3 (moaenb ¢ ABOIIHON ropenKkoi)
PacnakyiiTe cBapoyHblIii annapart, cobepurTe OTAebHbIe YacTy, COAepPKaLLMecs B yNaKoBKe.

C6opKa BO3BpaTHOro Kabens-saxuma Puc. E
C6opkKa cBapouHoOro Kabens-gepxarens anekrpoga PUC. F
C6opKa KploKka ans noABewwnBaHuA ropenku (ecnu npeagycmortpeno) PUC. G

5.1 PABMELLEHVE CBAPO4YHOTO AMMAPATA

Mpu BbiGOpE MecTa YCTaHOBKM CBApOYHOTO amnaparta ciefute, YTobbl y BXOAHbBIX U
BbIXOAHbIX OTBEPCTUI OXJIaXAAIOLLEro Bo3fyxa He Oblno NpenaATcTBuUiA; yoeamnTech, UTo B
annapart He BCacblBalOTCA INeKTPONpPOBOAALLME YaCTULbl, €AKMe UCMaPEeHWA, BNara v T.4.
Bokpyr cBapouHoro annaparta He06xoAMMO OCTaBUTb CBOOOAHOE NPOCTPaHCTBO WVPUHOW,
no KpariHen mepe, 250 mm.

BHUMAHUE! VYcTaHaBnuBaiiTe CBapouHblii anmapaT Ha pPOBHOMN

' NOBEepPXHOCTH, FPy30NObEMHOCTb KOTOPOIl COOTBETCTBYET Becy annapara,

- 4yTo6bl M36eXaTb ONPOKMAbIBAHUA U CMELLeHUs annapara, YTo MOXeT
NpUBECTN K BOSHNKHOBEHUIO ONaCHbIX CMTyauuit.

5.2 NOACOEANHEHUE K CETU

- Mepen BbIMONHEHVEM NOOLIX SNEKTPUUYECKMX COeAVHeHUi ybeanTecb, UYTO faHHble
Ha Tabnuyke CBapOYHOro annapaTta COOTBETCTBYIOT HAMPsKEHWI0 ¥ 4acToTe cetu,
MMEIoLLEericA B MECTe yCTaHOBKY.

- CBapOYHbIN annapaTt pa3spellaeTcad MNoAkIioYaTb TONMbKO K CUCTEeMe MNWUTaHUA C

3a3eMJIeHHbIM HENTPabHbBIM MPOBOAOM.

[ina obecneyeHns 3awmTbl OT HEMPAMOrO KOHTaKTa, NCNonb3yiite anddepeHumanbHbie

BbIK/OYATENN CReayoLLero Tuna:

- Tun A ( ) Ana ogHodasHoro o6opyAoBaHMA.

- Tun B ( ) AnA TpexdasHbiX MaLLWH.

YTo6bl 0becneunTb coOTBETCTBME TpeboBaHuWam cTaHpapta EN 61000-3-11 (Flicker),
CBapOYHbIM anmnapaT PeKOMeHAyeTcA MOACOeAVHATb TONIbKO K TakMM TOYKaM ceTu
NUTaHUA, UMMEAAHC KOTOPbIX HUKe Zmax = 0.24 Om.

CBapoYHbI annapat He COOTBETCTBYET TpeboBaHuAM cTaHaapTa [EC/EN 61000-3-12.

Mpun noacoearHeHUK CBapOYHOro anmnaparta K GbITOBOV 3M1EKTPOCETU, MOHTaXHVK Wn
nosnb3oBaTesib 0653aH y6euTbCs, UTO K Hell MOXHO NOACOEAVHATbL CBapPOYHbIe anmnapatbl
(B cnyyae HeobXOOUMOCTU CBAXUTECb C MpeACTaBUTENEM KOMMaHuy, 3aBegyloLien
pacrnpeaenuTenbHo CeTbo).

5.2.1 Bunka u posetka

(1~)

MopcoepnHnTe BUNKY Kabens MUTaHUA K pO3eTKe CeTW MUTaHUA, 3alULeHHON
NPefoxpaHnTeNnamMy WM aBTOMAaTUYECKMM  BbIK/loyaTeneM;  COOTBETCTBYHOLUIA
3a3eMIALWMNIA KOHTAKT JO/MKEH ObiTb COeAMHEH C 3a3eMNAWMUM MPOBOAOM (Kento-
3e/1eHbl NPOBOJ) CEeTU NMUTAHUA.

(3~

CoeanHUTb Kabenb nUTaHWA CO CTaHAApPTHOW BWAKOW (3rMonioca + 3asemneHue),
paccunTaHHo Ha NoTpebAeMbIi annapaTom Tok. Heo6x0AMMO NOAKI0YATL K CTaHAAPTHOM
ceTeBON po3eTke, 060PYAOBAaHHON MAABKAM WM aBTOMATUYECKUM MpefoXpaHuTenem;

cneyuanbHas 3a3emnsalowas  Knemma [omKHa ObiTb  coefiMHEHa C  3a3eMNAWnM
NPOBOAHNKOM (>KeNTO-3eNeHOro LBeTa) IMHUN NUTaHUA.

B T1abnuue (TAB. 1) npviBeAeHbl 3HauYeHUA B amnepax, PeKoMeHAyemble ANA
npeaoxpaHvTenein NVHWM 3aMefAneHHOro [eNCTBUA, BbIOPAHHbIX Ha OCHOBE MakKC.
HOMVHaNbHOrO TOKa, BblpabaTbiBa@MOro CBAapOYHbIM anmnapaTtom, W HOMWHaNbHOrO
HanpPAXeHVA NUTaHWA.

BHUMAHME! Hecobniog A €HHbIX np CHUXaer
3¢ PpeKkTBHOCTD cucTembl

: 6e3onacHocTH, npeAycMoTpeHHOI
npousBopuTenem (knacc l), cosgaBasa npu 3TomM cepbe3Hyio yrposy Ans
niopen (Hanpumep, 31eKTPOLLOK) N MMyLLecTBa (Hanpumep, noxap).

5.3 COEAVHEHNA CBAPOYHOW LIENU
5.3.1 PekomeHpauun

BHUMAHWE! NEPEJ, BbINOJIHEHWUEM OTMUCAHHbIX H/XXE COEAVHEHUN
YBEOQUTECb B TOM, YTO CBAPOYHbIM AMMAPAT BbIKJIIOYEH U
OTCOEAUHEH OT CETU MUTAHUA.

BTabnuue 1 (TAB. 1) yka3aHbl peKOMeHAyeMble 3HaYEHWA NMOMePeYHOro CeYEHA CBaPOUHbBIX

Kabeneil (B MM?) B 3aBWCMMOCTV OT MakKCMManbHOrO TOKa, MOAABAEMOro CBAPOYHbIM

annapaTtom.

Kpome Toro:

- [lo ynopa BKpyTUTe COEAVHUTENN CBAPOYHBIX Kabenel B ObICTPOLECTBYIOWME 3aXKMMbl
(ecnm nmetoTcs), UTo6bI 06ECMEUNTL 6e3yNPEUHbI SEKTPNYECKNI KOHTAKT, B MPOTUBHOM
C/lyyae KOHTaKTbl MeperpeoTcs, UTO MpUBEAeT K KX ObICTPOMY M3HOCY W moTepwn
3¢bdeKkTMBHOCTN.

- Wcnonb3yiite Kak MOXHO 6onee KOPOTKIE CBapOUHble Kabenu.

- He wucnonb3yiiTe meTannnueckne KOHCTPYKLUM, KOTOpble He ABAATCA YacTbio
obpabaTbiBaeMoN AeTanu, BMECTO KabesniAl Bo3BpaTa CBAPOYHOrO TOKa, STO MOXET CO3AaTb
yrpo3y 6e30MacHOCTM 1 MPUBECTY K HEYAOBNETBOPUTENbHBIM Pe3yNibTaTaM CBapKW.

5.3.2 COEAUHEHUA CBAPOYHOWM LIENU B PEXKUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeguHeHme c ra3oBbiM 6annoHom (ecnu ncnonbsyercs)

- Ta3oBblii GannoH, YCTaHaBAMBAaeMbIi Ha OMOPHYK MOBEPXHOCTb TENeXKU: MaKc.
30 Kr(TexobcnyrBaHWsA (eCny NPeayCcMOTPEHO).

MpuKpyTUTE pefyKTOp AaBneHWA(*) K rasoBomy OGanfoHy, MCMOMb3ysa CreunanbHblii
NepexoAHNK, BKIIOYEHHbIN B KOMMAEKTaLMIO, B C/lydae WUCMONb30BaHMA aproHa wmm
cmecm aproHa/Co,.

- MopcoennHuTe BXOAHYIO TPYOKY rasa K pefyKTopy v 3aTAHWUTE CTAXKKY.

lMepen Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbTe perynvpyiolee KombLo peaykTopa
[aBneHus.

(*) feTanb, nprobpeTtaemasn OTAENbHO, €C/IN OHa He BK/IIOUYEHa B KOMMIEKTaLIMIO U3fenua.

5.3.2.2 NopcoenuHeHne BO3BpaTHOro Kabensa cBapo4yHOro Toka
Kabenb nopcoepvHseTcss K CBapvBaeMoON AeTanu WAW K MeTanjnyeckomy CTeHpy, Ha
KOTOPOM PacrnonoxeHa feTallb, Kak MOXHO G/viKe K MeCTy CBapKu.

5.3.2.3 Topenka
MoaroTtoBbTe ee K 3arpyske NPOBONOKY, CHAMUTE POPCYHKY 1 KOHTAKTHYIO TPYOKy, UTOGbI
yNPOCTUTbL BCTaBKY NPOBOOKM.

5.3.2.4 BHyTpeHHee NsMeHeHne NONAPHOCTY (ecnn NpeAyCcMOTPEHO)
Puc.B
- OTKpoWiTe ABepLY OTAENEHNA KaTyLKW.
- Csapka MIG/MAG (ra3):
- MopcoenmHuTe Kabenb ropenku K KpacHom knemme (+) (puc. B-18)
- MopcoennHute ob6paTHbIN Kabenb 3axuma K oTpuuatesibHOMYy 6blCTpOpa3bemMHOMY
3axumy (-) (puc. B-19)
- Capka FLUX (6e3 rasa):
- MopcoennHuTe Kabenb ropenku K YyepHoi knemme (-) (puc. B-19).
- MNopcoeanHnTe 06paTHBLIN Kabesb 3aXUMa K MONOXUTENbHOMY 6bICTPOPa3beMHOMY
3axumy (+) (puc. B-18).
- 3aKpoiiTe ABepLly OTAENEHNA KaTyLIKN.

5.3.2.5 BHeluHee n3meHeHMe NOAAPHOCTY (ecnn NpeAyCcMOTPEHO)
Puc.B

Ceapka MIG/MAG (ra3):

MofcoepmHuTe Kabenb ropenku K rHesay ropenku (puc. B-4).
MopcoeanHuTe  ObICTPOpPasbeMHbIN  WTencenb (puc. B-7) Kk
6bIcTPOpa3beMHOMY 3axUmy (+) (puc. B-5).

MofcoeamHuTe 06paTHbIN Kabenb 3aXMma K OTpuuaTenbHOMY O6blCTPOpPasbeMHOMY
3axumy (-) (puc. B-6).

Ceapka FLUX (6e3 rasa):

MopcoepnHuTe Kabenb ropenku K rHesay ropenku (puc. B-4).

- MNMopcoennHute  GbiCTPOpPasbeMHbI  wTencenb (puc. B-7) K
6blcTpOpasbeMHOMY 3axumy (-) (puc. B-6).

MofcoeamHuTe 06paTHBIN Kabenb 3axuma K MONOXWTENIbHOMY OblCTpOpasbeMHOMY
3axumy (+) (puc. B-5).

NoNoXNTeNbHOMY

oTpulaTesbHOMY

5.3.3 COEAUHEHUA CBAPOYHOW LIENW B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeanHeHue ¢ ra3oBbiM 6annoHOM

- MpuKpyTHTE PesyKTop AaBNEHUA K KnanaHy ra3oBoro 6anioHa, B cyyae HeobxoarmocTu
YCTaHOBVB COOTBETCTBYIOLWMIA MNEPEXOAHUK, KOTOPbI MOCTaBNAETCA B KayecTBe
[OMNOIHUTENBHOIO NPUCMOCO6NEHNA.

- MNopcoennHuTe BXOAHYIO TPYOy rasa K pefyKTopy W 3aTAHUTE 3aXUM, BXOAALMNA B
KOMMeKTauuto.

- Mepep Tem Kak OTKPbITb KnanaH 6annoHa, ocnabbre perynupyiollee KOnbLO peayKkTopa
faBneHus.

- OTKpoiiTe KnanaH 6annoHa U OTPEerynupyiTe KonM4yecTBO MOAABAaEMOro rasa (1/MuH)
COrNacHO PeKOMeHAYEeMbIM KCMyaTaLMOHHbIM AaHHbIM, CM. Tabnuuy (TAB. 5); B cnyyae
HeobXOAVMMOCTU MOAAYy rasa MOXHO OTPErynMpoBaTb BO BPeMs CBapPKU Mpu MOMOoLM
Konblia peayKTopa AaBneHus. NpoeepbTe repMeTUYHOCTL TPY6 1 COEAVHEHNI.

BHUMAHME! Mocne 3aBepweHnsa pa6oTbl Bcerga 3akpbiBaiiTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2Mopcoepn BO3BpPaTHOro Kabensa cBapo4yHOro ToKa

- Kabenb nopcoeanHaeTcA K CBapvBaeMOWN [eTann WM K MeTajjIMyeckomy CTeHay,
Ha KOTOPOM PacrnoJioxeHa [leTa/lb, Kak MOXHO Onvxe K mMecTy cBapku. ITOT Kabenb
NoJCOeAVHARTCA K 3aKnMy, 0603HaueHHOMY CMBONOM (+) (puc. B-5).

5.3.3.3 Topenka
- BcTaBbTe TOKOMpPOBOAALMI Kabesib B COOTBETCTBYIOLMI ObICTPOANCTBYIOLNIA 3aXKNM (-)
(puc. B-6). MopcoenmHmuTe ra3oByto TPYOKY ropenku K 6aniony.
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5.3.4 COEQVHEHWA CBAPOYHOM LIENU B PEXXKUME MMA

BOMBLIMHCTBO 3M1E€KTPOLOB C MOKPHITUEM MOACOEAVHAIOTCA K MONOXKMTENBHOMY pasbemy
(+) reHepaTopa; K OTprLaTENbHOMY pasbeMy (-) NOACOEANHAIOTCA SNEKTPOAbI C KNCTIOTHBIM
MOKpbITUEM.

5.3.4.1 CoepniHeHMe CBapOYHOro Kabena-pepxarens snekrpopa

YcTaHOBUTE Ha pa3bem creLnanbHblii 3aXK1UM, NCMONb3yembli AnA 6TOKMPOBKY OTKPbITON
4acTu 3neKTpoga. ITOT Kabenb NofCOeANHAETCA K 3aXnMy, 0603HaUEHHOMY CYMBOJIOM (+)
(puc. B-5).

5.3.4.2 NoacoeanHeHNe BO3BPaTHOro Kabens cBapoYHOro Toka

- Kabenb nopcoefuHAeTcA K CBapvBaeMOW [eTann WM K MeTasinyeckomy CTEHAY,
Ha KOTOPOM pacrofioXeHa fAeTanb, Kak MOXHO 6Aunxe K MecTy cBapKu. DTOT Kabenb
NOACOEANHAETCA K 3aXUMy, 0603HaYeHHOMY cMBONIOM (-) (puc. B-6).

5.4 3ATPY3KA KATYLUKW C MPOBOJIOKOW (puc. H, H1, H2)

BHUMAHUE! MEPEA TEM, KAK HAYUHATb OMEPALUU MO 3AMNPABKE
MPOBOJIOKW, NMPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIN AMMAPAT BbIKJIIOYEH U
OTCOEAWHEH OT CETU NUTAHUA.
YBEAWTECH, UYTO POSIMKM [ONA MOLAYM MPOBOOKKM, HAMPABNAIOLMIA LUNAHT
M HAKOHEYHVK CBAPOYHOIO MWUCTOJNIETA COOTBETCTBYIOT TUMY U OUAMETPY
NCMONb3YEMOW NMPOBONOKW W MPABUJIbHO MPUCOEANHEHDBI. HA STANAX 3AMNPABKU
NPOBOJTOKW HE MOJIb30BATbCA 3ALLNTHBIMI NMEPYATKAMMW.
- OTKpbITb pa3maTbiBaTeNb.
HapjeHbTe KaTywKy C MPOBOMOKOM Ha WNWHAENb, MPOBEPbTe, UTO CTepXeHb
NPOTaCKMBaHVA WNUHAENA NPABUSIbHO YCTaHOBMIEH B COOTBETCTBYOLEM oTBepcTMn.(1a).
- MoaHUMKTE BEPXHUIA HAXXMMHOWN ponuk (1) n oTBeguTe ero(Mx) OT HUXKHEro posinka (oB)
(2a).
MpoBepnTb, UYTO PONUKW/PONMK MPOTATMBAHUA MOAXOAWUT K TUMY WCMONb3yeMon
nposonoku (2b).
- Bo3bmuTe cBOGOAHDIV KOHEL, CBAPOYHOI NMPOBOMOKYM Ha KaTyLIKe 1 06pexbTe MOrHy Ty
YacTb MPOBOJIOKM Tak, YTOObI Ha TOpPLEBOW M GOKOBOW YacTAX MPOBOOKNA He ObiNo
3ayceHueB. [ToBepHMTe KaTylKy B HampaBneHUn NMPOTUB YacOBOW CTPENKM U BCTaBbTe
KOHeL|, NPOBOJIOKU B HAaNpPaBsioLLyo TPYOKy, NPOTONKHUTE ero Ha rny6uHy nprmepHo 50
- 100 MM B HanpaensaioLee 0TBEPCTME CBAPOUYHOTO pyKasa (2c).
OnycTute Ha MeCTO BEPXHWUIN HaXKVMHOW PONVK, I PErynaTopoM BeNVYUHbI JaBfieHnA
YCTaHOBWTE CPEAHIOI BENNYMHY [aBNeHWA MNPUXKUMHOTO ponuka. Ybegutecb, uTo
NpPOBOJIOKa HaXOAUTCA B CNeLuanbHon 6opo3ae HXKHero ponuka (3).
- CHATb COMMO 1 KOHTaKTHYIO TPYOKY (4a).
BctaBbTe BUNKY CBapOYHOro annapaTta B PO3ETKY MNUTaHWA, BKIIOUYWUTE CBApPOYHbIV
annapart, HaXXMUTE Ha KHOMKY rOpesikn UAn Ha KHOMKY ABVUMXEHUA NPOBOJIOKN Ha NaHenn
ynpaBneHua (ecnu uMmeloTcs), MOAOXKAUTE, MOKa MNPOBOMOKA He NpoiAeT no Bcemy
HanpasfAloLLeMy LWAAHTY U ee KOHel He nokaxetcA Ha 10 - 15 ¢cm u3 nepeaHen yactu
rOPenku 1 OTNYCTUTE KHOMKY.

B ! B Te AaHHOU onepauuy NPOBONOKa HaXoAwuTCcA noj
Hanps)XeHWeM U WCNbITbIBAaeT MeXaHM4Yeckue Harpysku, nosTomy B
clyyae Heco6nioAeHUA TeXHUKM 6e30MmacHOCTN, MOXeT npuBecT K
3NEeKTPNYECKOMY LUOKY, PaHeHUAM N MPUBECTM K 3aXWUraHUI0 HeXenaTeNbHbIX
3NeKTPUYECKNX Ayr:
- He HanpaBsnaiiTe ropenky B CTOPOHy Tena.
- He nopHocuTe ropenky 6113Ko K ra30BOMY 6asyioHy.
- 3aHOBO MOHTMPOBATb Ha FOPesKy KOHTaKTHYt TPYOKy 1 conno (4b).
HacTpoiiTe mexaH/3m nogaun NPoBONOKM TaK, YTOObI MPOBOJIOKa NofaBanach MiaBHO U
6e3 pbiBKOB. OTperynmpyiite AaBrieHMe PONVKOB 1 TOPMO3Allee yCuave WNNHAENA Ha
KaTyLIKy TaK, 4ToObl ycuime 6bl10 MUHMMAJbHBIM, HO MPOBOJIOKA He MPOCKasb3biBana
B 60po3/e 1 Npu NpekpaLieHny Noaaumn He 06pa3oBbIBaNach NeTIA 13 NPOBOMOKM MOA
BO3A€ENCTBMEM VHEPLIM KaTYLIKM.
- O6pexbTe BbICTYNaLWMI KOHeL| NPOBOMOKM 13 HAKOHEYHWKa TaK, 4Tobbl octanocb 10-15
MM.
3aKpbITb OTAENEHME 417 pa3MaTbiBaTens.

5.5 3ATPY3KA KATYLLKU C MPOBOJIOKOW B FOPEJIKY SPOOL GUN (puc. I)

BHUMAHMUE! NMEPEA TEM KAK NMPUCTYNUTb K 3ATrPY3KE NMPOBOJIOKU,
VYBEAUTECb B TOM, 4YTO CBAPOYHbLIN AMNMAPAT BbIKJIIOYEH WU
OTCOEAWHEH OT CETU NUTAHUA.
YBEAWTECb, YTO BCE POJSIMKA MOMOAYM TPOBOJSIOKW, KOXYX HATMPABMAIOLLEN
NPOBOJTIOKN N KOHTAKTHASA TPYBKA TOPEJIKU COOTBETCTBYIOT AUAMETPY U TUMY
MPOBOJTOKK, KOTOPYIO MPEAMONIATAETCA NCMONb30BATb W, YTO OHW MPABUIbHO
YCTAHOBJIEHbl. BO BPEMA BCTABKW [MPOBOJSIOKM HE WCMOJMb3YUTE 3ALUMTHbIE
NEPYATKW.
CHVMWTE KPbILLKY, OTKPYTUB COOTBETCTBYIOLLMI BUHT (1).
YcTaHOBUTE KaTyLLKY C MPOBOJIOKO Ha HamaTbIBaTeb.
OcBoboamnTe NPUKUMHON POSINK W NMOJHUMUTE €ro C HMKHEro ponuKa (2).
OcBoboanTe KoHel, MPOBOJOKU, obpexbTe AedOPMUPOBAHHBIA KOHEL, He OCTaBnsas
3ayCeHLeB; MOBEPHWTE KaTyLLUKY NPOTMB YaCOBOW CTPENKMN 1 BCTaBbTe KOHEL, MPOBOOKM
B HaMNpaBnALLY0 NPOBOIOKN Ha BXOAE, MPOTONKHYB ee Ha 50-100 mm B cono (2).
MNepemecTrTe NPVXUMHOW PONUK, OTPEryNMpPOBaB ero AaBneHre Ha cpefHee 3HayeHue,
ybeaunTech, YTO NPOBOJIOKA NPABUIbHO PACMONIOXKEHA B Ma3y HUMXKHEro ponuka (3).
Cnerka nputopmMo3nTe HamaTbiBaTeNb, UCMOMb3yA COOTBETCTBYIOWMNI PEryINpPOBOYHbBIN
BUVHT.
Mocne nopknioueHna SPOOL GUN BcTaBbTe BWUIKY CBapOYHOro amnapata B rHe3fo
3NEKTPOCETH, BKIOUMTE CBAPOYHDBIA anmnapaTt v HaxmuTe KHOMKy ropenku Spool Gun
N NOAOXANTE, KOrAa KOHEL, MPOBONOKM MPONAET Yepes3 Becb KOXYX HanpasnatoLlein
NPOBONOKN 1 BbIAET Ha 100-50 MM 13 NepeaHelt YacTy FOpesnKK, OTNYCTUTE KHOMKY.

6. CBAPKA MIG-MAG: ONUCAHUE PABOYEI MPOLIEAYPbI
6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AYIA)

MnaBneHne NPOBONOKN W OTAENEHWe Kanesb NPOMCXOAUT 3a CYeT MociefoBaTeNibHbIX
KOPOTKMX 3aMbIKaHWI KOHLIA NPOBOMIOKM 1 MIaBWIbHON BaHHbI (A0 200 pa3 B ceKyHAy).
JinvHa BbiCTynaloLuein YacTv NpoBonoku (stick-out) o6bluHO cocTaBnAeT oT 5 4o 12 Mm.
Yrnepoancrasa n manonernposaHHas ctanb
- [lnameTp ncrnonb3yemoi NpoBOSIOKN:

- Wcnonb3yembii ras:

Hep:«aBetowan cranb

- [InameTtp ncnonbsyemon NPOBOSOKN:

- Wcnonb3yemblii ras:

AntomuHuii u CuSi/CuAl

- [nameTtp ncnonb3yemor NPOBOSIOKU: 0.8 - 1.0 Mm (1.2 Mm TOnbKO Ana moaenm 270A)
- Wcnonb3yembiii ras: Ar
MpoBonoka c HanonHuTenem

- [lnameTp ncrnonb3yemon NpoBOSIOKN:
- Wcnonb3yembliii ras:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 Mm TONBKO AnA Mogenu 270A)
CO, unun cmech Ar/CO,

0.8 - 1.0 Mm (1.2 mm TonbKo A mogenu 270A)
cmeck Ar/O, nnmn Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
OtcyTcTBYyeT

6.2 3ALUTHBIA TA3
Pacxop 3aWmMTHOrO rasa AOMKEH COCTaBNATb 8-14 n/MuH.

7. PABOYUN PEXXUM MIG-MAG

YN

7.1 Pa6ota B CUHEPTETUMECKOM pexume S

Mocne Toro Kak nonb3oBaTeNlb HAaCTPOUT TakMe MapameTpbl Kak MaTepuan, AvameTp
NPOBOJIOKN , ™nN rasa n CBapOYHbI annapaT aBTOMAaTUYeCKU ycCTaHaBnMBaeT

onTuManbHble paboume yCioBrsA Ha OCHOBAHNI PA3NINYHBIX COXPAHEHHbIX CUHEPreTUYeCcKNX
KpUBbIX. [NA TOro ytobbl HauaTb CBAapKy, MOJb30BaTeNi0 [OCTATOYHO yKasaTb TOMLMHY
MaTepuana (TexHonorus OneTouch).

7.1.1 XKnpkokpucrannuueckuii gucnneii B CAHEPTETUMECKOM pexume (puc. L)

MPUMEYAHWE Bce oTobpaxaemble 1 BbIGMpPaeMble 3HaUEHUA 3aBUCAT OT TWMa BblI6paHHOI

CBapKM.

1- PaboTa B cMHEpreTUYeckom pexrime SYN H

2- CeapuBaemblii maTepuan. Mpeanaraemble Tunbl: Fe (cTanb), Ss (HepaBetowwas cTanb),
AlMg; AlSi, (anmomuHuii), CuSi/CuAl (ouMHKOBaHHble NUCTbI - CBapka-maika), Flux
(npoBonoka ¢ HanonHuTenem - ceapka NO GAS);

3- [lnameTp ncnosnb3yeMoi NpoBONoKY;

4- PekomeHfyeMmblli 3alUWTHBbIN ras;

5- TonwwHa cBapvBaemoro matepuana;

6- Tpadurueckunii MHAVKATOP TONLWUHBI MaTeprana;

7- Tpaduryeckunin nnankaTop Gopmbl CBAPHOTO LLIBA;

8- 3HaueHus BO Bpems CBapKu:
{g CKOPOCTb NoAa4M NPOBOJIOKM;

m CBapOYHOE HampsiKeHue;

n CBApPOYHbIi TOK.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 HacTpoliika napameTpoB

Mpun Haxatm KHomku C-2 B TeuyeHue, NO KpanHen mepe, 1 ceKyHAbl, MOXHO MONy4nTb
[OCTYN K MporpaMmanm, npefycTaHOBIEHHbIM B anmnapare.

Bpauaa pyuky C-2, MOXHO NpoKpyTUTb Bce nporpammbl (PRG 01, 02 v Ap.). Bbibepute
HeoOXOAMMYIO MPOrpaMmy, HaxaB ¥ OTNYCTUB 3Ty e pyuky. CBapouHblii annapat
aBTOMaTUYECKW YCTaHaBNMBAET OMNTVMasbHble paboune ycnoBus, 3ajaHHble pPasanyHbIMU
COXPAHEHHbIMI  CMHepreTUYeckMy  KpuBbiIMW. [InA  Toro u4tobbl HauyaTb CBapKy,
nonb3oBaTenio JOCTAaTOMHO YyKasaTb TOMWMHY MaTepuana, ucnonbdya pydky C-1.
HanpsxeHvie 1 TOK CBapKun 0TOGpakaloTcA Ha AUCriee TONbKO BO BpeMA CBapKU.

7.1.3 PerynupoBKa ¢popMbl CBapHOro WIBa

PerynupoBka ¢opmbl CBapHOro LWBa OCYLECTBAAETCA C momowblo pyykn (puc. C-2),

KoTopas perynvpyet AnvHy ayru 1, Takum obpasom, onpenenseT 60bLUINiA N MEHbLLNIA

TEnnonpuToK BO BPeMsA CBapKN.

Lkana perynvpoBKu HaxoauTca B AnanasoHe -10 + 0 + +10; B 60/bLIMHCTBE C/lyyaes, Koraa

pYyUKa HaxXOAWUTCA B MPOMEXKYTOUHOM nosoxeHuu (0, HL ), obecrneymBaloTcs ONTMMasbHble
o,

6a30Bble YCTAHOBKM (3HaueHMe OTOOpaXkaeTcA B NEBOW YaCTU XKUAKOKPUCTANIMYECKOro

ancnnen rpaduyeckMM CMMBOJIOM CBAPHOTO LBA U NpornajaeT Yepes npefycTaHOBEHHOe

Bpems).

Mpun nomowwm pyukn (puc. C-2) MOXKHO N3MeHUTb OToBpaxaemyio Ha aucnnee rpapuyeckyio

VHAVKaLIMIO CBapPHOTO LWBA, CieNnaB ero 6onee BbiMyK/bM, NOCKAM UV BOTHYTbIM.

Bbinyknasa ¢opma. H. O3HayaeT, uTo TEMIONPUTOK HU3KMIA, MOSTOMY CBapKa NoJlyyaeTcs
=,

«XOJIOAHOM», NPOBap ABNAETCA ClabbiM; B 3TOM C/lydae MOBEPHUTE PYuKy MO 4acoBOM

cTpernke, utobbl yBENNUNTD TEMIONPUTOK, obecrneuns 6onee MHTEHCMBHOE MaBneHre BO

BPems CBapKU.

BornyTtas ¢opma. HL O3Hauaer, yTo TEMNIONPUTOK BbICOKMI, MO3TOMY CBapKa NojyyaeTcs
=

C/INLLKOM «ropayei», nposap ABNAETCA Ype3MepHbIM; B 3TOM Cnly4yae noBepHUTE PY4KYy
NPOTMB YaCOBOW CTPENKH, 4TO6bI 06ECneunTb MeHee MHTEHCMBHOE MNaBneHue.

7.1.4 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

BkntoyaeTcs aBTOMaTNYECKM, €CNIN YCTAHOBIEHHAA TOMLWMHA MeHbLUe 1iKn paBHa 1,5 Mm.
OnucaHne: MrHOBEHHbIN KOHTPOJIb CBapOYHOW AYrn W BbICOKOCKOPOCTHAA KOppeKuusa
napameTpoB MO3BOMAT MUHUMMN3MPOBaTb 6POCKM TOKa, XapakTepHble AnA pexuma Short-
Arc C HM3KUM TEMIoNpUTOKOM K CBapuBaemol feTanu. B pesynbtate obecneumBaetcs, C
O[IHOI CTOPOHbI, MeHbLUaA fepopmaLma maTepuana, a ¢ APyroi, paBHOMepHasa 1 TouHas
nepeaaya NPYNoA 1 ynpoLLeHHbIN KOHTPOb GOPMbI CBAPHOTO LLIBA.

Mpenmywecrsa:

- MPOCTOTa CBapKu MaTepranos HeGONbLIOW TONLWMUHbI;

- MeHbluasn Jepopmaums matepuana;

- cTabunbHas ayra faxke Npu HU3KOM TOKe;

- 6bICTpas 1 TOUHasA ToYeuHas CBapKa;

- YNpOLEHHOE COeAVHEHVIE NINCTOB, PACMONIOXKEHHbIX HAa PAaCCTOAHWN APYT OT Apyra.

7.1.5 Uc rop Spool Gun (ecnm npeaycMoTpeHo)

Bce HacTpoiiku (maTepwvan, fuameTp NPOBOJSIOKM, TVM ra3a) OCyLIeCTBAAETCA OMUCAHHbIM
BblLLE CMOCOOOM.

Pyuka Ha ropenke Spool Gun (puc. |-5) perynupyeT cKopocTb NPOBONOKY (M OAHOBPEMEHHO
C 3TM CBapOUYHbIA TOK 1 TOMLWLMHY). Monb3oBaTento TpebyeTca TONbKO CKOPPEKTUPOBaTb
HanpskeHWe Ayru Ha Avcniee (€Cny 3To HEOOXOANMO).

7.1.6 Hactpoiika pacwumpeHHbix napametpos: MEHIO 1 (puc. M)

YTOo6bl OTKPbITb MEHIO PEryIMPOBKY PaclUMPEHHbIX NapaMeTPOB, OAHOBPEMEHHO , HaXMuUTe
pyukm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBanTe UX HaxaTbiMK, MO KpariHel mepe, 1 ceKyHay,
nocne yero otnyctute. Korga noasutca MEHIO 1, HaxxmuTe ee ewje pas. Kaxapbii napametp
MOXHO YCTaHOBUTb Ha TpebyeMoe 3HaueHue, NoBopaunBas/HaxMmaa pyuky (puc. C2) no
BbIXOfia 13 MeHIo.

8J

. : KOppeKuuna KpuBou Hayana ABMKeHNA nposonoku (puc. M-1)

Mo3BonAeT CKOPPEKTMPOBATbL KPVBYIO Hauyana ABUKEHVSA NPOBOJIOKU, YTOObI M3bexaTb ee
HayasbHOrO CKOMIeHNA Ha cBapHOM LiBe. PerynupoBka ot - 10 % go + 10 %. 3aBoackasn
HacTpolika: 0 %

: KOPPEKLMA 3NIEKTPOHHOrO conpoTmsneHus (puc. M-2)

Bonee BbicoKoe 3HauyeHVe O3HauaeT Gonee BbICOKYIO TeMMepaTypy CBapOYHOW BaHHbI.
PerynupoBka ot - 10 % (HM3KOe 3NeKTPOHHOEe CoMmpoTMBAEHMe annapata) fo + 10 %
(BbICOKOE 3N1eKTPOHHOE CONPOTHB/IEHNe annaparta). 3aBoAckan HacTpolika: 0 %
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: Koppekuus Burn-back. (Puc. M-3)

Mo3BonAeT perynmpoBaTb BPeMA OTXKWra MPOBOMIOKM MOC/e MpeKpalieHna CBapKu.
Perynuposka ot - 10 % fo + 10 %. 3aBoackan HacTpoiika: 0 %

: Post gas (aononHntenbHaA nogava rasa). (Puc. M-4)

MNo3BonsAeT perynnpoBaTb BpemMA Mofayy 3alMTHOrO rasa nocsie npekpalieHnsa CBapKu.
Perynuposka ot 0 o 10 cekyHf. 3aBoACKaa HacTpoiika: 1 cek.

Eg : KoppeKuua ckopocTtu nposonoku (Puc. M-5)

Mo3BonAeT yBenMuMBaTb WM YMEHblIaTb CKOPOCTb MOfJayn MNPOBOJIOKM COrNacHoO
oTobpaxkaeMoMy Ha Aucrnee 3HauyeHuto. PerynupoBka oT -3 Ao +3 M/MUH. 3aBofckas
HacTpoKa: 0 M/MUH.

7.2 Pa6orta B PYYHOM pexxume MAN
Monb30BaTeb MOXET HACTPOUTb BCE MapaMeTPbl CBAPKY.

7.2.1 Xupkokpucrannuueckuii gucnneit 8 PYHHOM pexume (puc. N)
1- PYYHOW pabounii pexxmm m;

2- 3HauyeHuA BO BpemaA CBapKu:
Eg CKOPOCTb MOAaumn NPOBOJIOKY;

m CBAapOYHOE HaMNPsXKeHNE;

n CBAapOYHbIN TOK.

7.2.2 HacTpoliika napameTpos

B pyuHOM pexume, CKOPOCTb NoAauM NPOBONOKM W HaNPsXKeHVe CBapKW perynupytoTca
otaenbHo. Pyuka (puc. C-1) perynmpyeT ckopocTb NPOBOSOKM, pyuka (puc. C-2) perynmpyet
HanpaxeHue cBapku (4To onpeaenseT MOWHOCTb CBapPKW W BAMAET Ha pOpMy CBapHOro
wBa). CBapouHbI TOK oTobpaxaeTtca Ha aucrnee (puc. N-2) Tonbko BO BpeMa CBapKW.

7.2.3 Hactpoiika napameTpoB npu ucnonb3oBaHUM ropenku Spool Gun (ecnu
npeAycmMoTpeHo)

B pyuHOM pexume, CKOPOCTb Nofaun NPOBONOKM M HaNPsKEHVe CBapKM perynupyoTca
oTgenbHo. Pyyka Ha ropenke Spool Gun (pwuc. I-5) perynupyer cKkopocTb NpPOBOMOKY, a
CBapOYHOe HanpsXXeHne perynupyeTca npu NoMoLu Ancries.

7.2.4 HacTpoliika paclumpeHHbix napametpos: MEHIO 1 (puc. M)

YTO6bl OTKPbITb MEHIO PEryIMPOBKYM PACLUVPEHHbIX MAapaMeTPOB, OAHOBPEMEHHO , HAXMUTE
pyukm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBaiTe UX HaxaTbiMuK, MO KpaiiHel Mepe, 1 ceKyHay,
nocne yero otnyctute. Koraa noasutca MEHIO 1, HaxmuTe ee ewle pas. Kaxablii napameTp
MOXHO YCTaHOBUTb Ha Tpebyemoe 3HaueHve, NoBopaunBan/Haxnumas pyuky (puc. C2) go
BbIXOfja U3 MEHIO.

j : KpnBas Hauana aBvKeHUs npoBonoku (puc. M-1).

Mo3BonsAeT OTperynMpoBaTb CKOPOCTb TMPOBOMIOKM MPU Havyane CBapKW, UTOObI
ONTUMM3MPOBaTb BO3OYAeHNe Ayru. Perynmposka oT 20 ao 100 % (Hayano ApvikeHVA B %
OT HOMVHa/bHOW CKOPOCTY). 3aBOACKan HacTpolika: 50 %

: dNeKTpoHHoe conpoTuneHmne (puc. M-2)
Bonee Bbicokoe 3HauyeHMe O3HauaeT Gonee BbICOKYIO TeMrepaTypy CBapOYHOW BaHHbI.
Perynuposka ot 10 % (H13Koe 3n1eKTPOHHOe conpoTuBeHue annapata) Ao 100 % (Bbicokoe
3N1eKTPOHHOE COMPOTMBIIEHNE annapata). 3aBoAckas HacTpoiika: 50 %

E : Burn-back (omxwur). (Puc. M-3)
Mo3BonsAeT perynupoBaTb BpeMA OTXWUra MNPOBONOKM MOCNe MpeKpalyeHUs CBapKu.
Perynuposka ot 0 1o 1 ceK. 3aBoAcKana HacTpowika: 0,08 cek.

E : Post gas (aononHutenbHaA nogava rasa). (Puc. M-4)

Mo3BonAeT perynmpoBaTb BpPeMA Moaauy 3alWTHOrO rasa nocsie npekpalleHns cBapKu.
Perynuposka ot 0 o 10 cekyHf. 3aBoAcKan HacTpoiika: 1 cek.

g : KOppeKUuA ckopocTn nposonoku (Puc. M-5)

Mo3BonsAeT yBennuMBaTb WM YMeHbLIATb CKOPOCTb MOAAYM MPOBOMOKM COrMacHoO
oTobpaxkaeMoMy Ha Jucriiee 3HauyeHwio. Perynmposka oT -3 fo +3 M/MUH. 3aBofcKas
HacTpoKka: 0 M/MUH.

7.2.5 Hactpoiika ropenkun T1, T2, SPOOL GUN (ecnn npegycmoTpeHo)

HacTtpounTtb pexum ncnonb3oBaHua ropenok T1, T2, SPOOL GUN moxHo aBymA cnocobamu:
- UCNOMb3yA KHOMKWM Ha naHenu ynpaeneHua (puc. C-4), BKNIOUYMB COOTBETCTBYIOLLMIA
CBETOAVIOAHbIN HANKATOP;

HaxaB W yfAepuBas, No KpalHel mepe, OfHY CEKyHAY KHOMKY ropenku, KoTopyio
npeanonaraeTca MCNonb3oBaTb [0 BKJIIOYEHUA COOTBETCTBYIOLIETO CBETOAMOAHOIO
MNHAVKaTOopa.

8. KOHTPOJIb KHOMKW NOPEJIKA

8.1 HacTpoiika pexxuma KOHTpona KHonKu ropenku (puc. O)

Kak B pyuyHOM, TaK U B CHEPreTUYECKOM PEXIME, YTOObI OTKPbITb MEHIO OAHOBPEMEHHO
HaxmuTe pyykm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBainTe 1x HaxxaTbIMK, MO KpaiiHei mepe, 1
ceKkyHAy, nocne yero otnyctute. [loBopaunaite pyuky (puc. C2), noka He NOABUTCA MEHIO
2. MopTBepauTe BbIGOP, BHOBb HAXKaB PyuUKy.

8.2 PeXXnm KOHTPO/NA KHOMKN Fropesnikn
MOXHO yCTaHOBUTb 3 Pa3IMUHbIX PEXUMa KOHTPONA KHOMKM FOPenKu:

il H

P S
Pexum 2T: 0= I
CBapKa HauMHaeTCA MpPW HaXaTUN KHOMKM TFOPeNKM W 3aBepluaeTcsd, Koraa KHOMKa
oTnycKaeTcA.

PexumaT: §

CBapKa HauyMHaeTcAa Nnpu HaXaTtun N OTMyCKaHUW KHOMKW ropenku 1 3aBepLlaeTca TOJIbKO
TOorga, Korga KHOMKa ropenkuy MNOBTOPHO HaXUMaeTca U OTnyCKaeTcA. 37101 pexnm
npefHasHayvyeH 4na AyinTeNbHbIX CBapPOK.

Pexnm ToueuyHon cBapKu:
No3BOJIAET OCYLIECTBAATL ToueuHyto cBapKy MIG/MAG ¢ KOHTponem AnnNTeNbHOCTY CBaPKH.

9. MEHIO EAVNHUL UBMEPEHUA (puc. O)

Kak B py4HOM, TaK 1 B CHEPreTUYEeCKOM PeXime, YTOObl OTKPbITb MEHIO OJHOBPEMEHHO
HaxmuTe pydkm (puc. C1) n (puc. C2) 1 yaepknBanTe nx HaxkaTbiIMu, NO KpaiiHei mepe, 1
cekyHfly, nocne yero otnyctute. lNoBopaunsainTte pyuky (puc. C2), noka He NOABUTCA MeHIO
3. MopTBepauTe BbI6GOP, BHOBb HaxaB pyuky. Tenepb MOXHO YCTaHOBUTb MeTpUYECKMe U
6puTaHCKKE efVHULIbI 3MepeHus. 1A Bo3BpaTa B PyUHON (MU CUHEPreTUYeCKINiA) pexum,
NMOBTOPHO HaxkmuTe pyyky C-2.

10. MEHIO MHOOPMALIUU (puc. O)

Kak B pyuYHOM, Tak 1 B CUHEPreTNYECKOM PEXIME, , YTOObI OTKPbITb MEHIO OHOBPEMEHHO
HaxxmuTe pyukn (puc. C1) n (puc. C2) n yaepKunBaiTe UX HaxkaTbiMK, NO KpaliHen mepe, 1
cekyHfly, nocne yero otnyctute. loBopaunsaiTe pyuyky (puc. C2), noka He NOABUTCA MEHIO
4. MNoptBepauTe BbIGOP, BHOBb HaXaB PYuKy; MoBopaunBas pyuky C-2, MOXHO MONyunTb
MHOpMaLMio 06 YCTaHOBIEHHOM NMPOrPamMMHOM obecneyeHnn. [ina Bo3BpaTta B Py4HoIi
(MK CHepreTUYecKuii) pexmm, NOBTOPHO HaxmuTe pyuky C-2.

11. CBAPKA TIG DC: ONMUCAHUE PABOYEN NPOLIEAYPbI

11.1 OCHOBHbIE MPUHLUMDI

Ceapka TIG DC nopxonut ana BCex TUMOB HU3KONErpoOBaHHOWM U BbICOKONErMpOBaHHOM
YINepoAVCTOi CTanm 1 A1A TAXKENbIX METAIIOB, TaKNX Kak Mefib, HUKeNb, TUTaH, a TakKe UX
cnnasos (PUC. P). Mpu cBapke TIG DC ¢ ncnonb3oBaHuem 3n1eKTpoaa, K pa3bemy (-) 06bIYHO
NOACOEANHAETCA SNEKTPOA € 2% Lepwa (C cepoit nonocoi). BonbopamoBblii 3neKTpop
Heo6XOAMMO YAepPKMBaTb COOCHO OTHOCUTENBHO WNoBanbHoro Kpyra, cm. PUC. Q, cnepas
3a TeM, YTOObI ero KoHeL, Obin PacnonoxeH abCcoMOTHO KOHLIEHTPMYECKN, YTO NMO3BONUT
n3bexaTb OTKNOHeHWA Jyru. LLUnnposky Heo6XOAMMO BLIMOMHATL BAOMb 3NEKTPOAA.
3Ty onepauuio HeOOXOANMO PErynApHO MOBTOPATb, B 3aBUCMMOCTH OT WHTEHCUBHOCTM
MCMOMb30BaHMA 1 M3HOCA 3MeKTpoAa NIMbo B Clyyae ero CiyyvyaiiHoOro 3arpasHeHus,
OKMC/IEHNA UMW HENPaBWIbHOTO VCMONb30BaHUA. 1A obecrneyeHUs XOPOLLEro KayecTsa
CBapKM BaXKHO MCMONb30BaTb 3/1EKTPO/ NPaBUIbHOTO AvameTpa 1 NPaBUiIbHYIO CUITY TOKa,
cm. Tabnmuy (TAB. 5). HopmanbHbIi BbICTYMN 3M1€KTPOAA U3 KepaMMUYeCKOro Comnsia CocTaBnsaeT
2-3 MM 1 MOXeT AOCTUraTb 8 MM Npu CBapKe NopA yriiom.

CBapKa OCyLLecTB/IAETCA NOCPEACTBOM CManuBaHNA KPOMOK coefIuHeHus. [ina cneyunanbHo
06paboTaHHbIX feTanern Mmanon TonwwmHbl (Mprbn. Ao 1 Mmm) He Tpebyetca npunoin (PUC. R).
Ecnu TonwmHa mateprana npesblliaeT yka3zaHHOE 3HauyeHne, Heo6XoAMMO UCMOoNb30BaTb
CTepPXKHW COOTBETCTBYIOLLETO AaMeTPa, MMeloLLMe TOT Xe COCTaB, UTo 1 6a30Bbli MaTepuran,
Kpome TOro, HeobXxoAMMO NPaBUIbHO MOAroToBMTL Kpomku (PUC. S). ina obecneyeHus
XOpPOLLEero KauyecTsa CBapKy feTanun AOMKHbI 6biTb AOMKHBIM 06Pa30M OUMLLEHbI U Ha HUX
He 0MKHO ObITb OKMCK, Macna, X1pa, pacTBopuTenen n ap.

11.2 PABOYAA NPOLIEAYPA (BO3BYKAEHWUE AYTU LIFT)

- OTperynupyiiTte 3HauYeHVe CBapPOYHOrO TOKa Npw nomoLum pyukm C-1.
OTperynupyiite Tok BO Bpema CBapKu Ana obecneyeHns Heo6xoanMoro TenonpuToKa.

- MNpoBepbTe NPaBUIbHOCTb MOAAYY rasa.
[na BO36YXAEHWA 3NEeKTPUYECKON AYrn HEeOOXOAMMO MPUKOCHYTbCA BONbGPaMOBbIM
3/1eKTPOAOM K CBapuvBaeMON [ieTann 1 OTBEeCTW ero. ITOT Crnocob Bo3byxaeHWA Ayru
obecneunBaeT CHUXEHVE MOMEX, CBA3AHHbIX C SMEKTPOMAarHUTHbIM U3yyeHuem, u
CBOAUT K MUHUMYMY BOSIbGPamoBble BKIOUEHWA 1 U3HOC INeKTPopaa.

- Cnerka npwXmMuUTe KOHEL, 3N1eKTpofa K feTanu.

Cpasy nocne 3Toro NOAHMMUTE SNEKTPOA Ha 2-3 MM, B pesynbTaTe 6yaeT Bo30yxaeHa

ayra.

BHauane cBapouHbIl annapaT MofaeT MOHWXKEHHbIA TOK. Yepe3 HECKONMbKO CeKyHA

HauMHaeTCA nofjaya yCTaHOBIEHHOTO CBAPOYHOTO TOKaA.

- [InA npeKkpalieHrsa cBapKm ObICTPO MOAHUMUTE SNIEKTPOA, OTBEAA €ro OT AeTanu.

11.3 XUAKOKPUCTAJTUYECKUN ANCNNEN B PEXKUME TIG (puc. C)

- £ Pa6ounin pexum TIG;

- 3HayeHVA BO BpeMA CBapKU:
m CBAPOYHOE HaMpsikeHue;

n CBapOUHbI TOK.

12. CBAPKA MMA: ONUCAHVE PABOYEI NMPOLIEAYPbI

12.1 OCHOBHbIE MPUHUUNDI

- OyeHb BaXHO cCOONIOAATb YKa3aHWA W3rOTOBUTENA Ha YNakoBKE WCMOJb3yemblxX
3/1eKTPOAOB OTHOCUTESIbHO MPABU/IbHOW NOSIAPHOCTM 31EKTPOAa 1 ONTUMANIbHON CUb
TOKa.

- CBapOYHbIN TOK PerynnpyeTca B COOTBETCTBUM C IUaMETPOM MCMO/b3yemMOoro 3ieKTpoaa
M TUMa BbIMOMHAEMOrO COEIMHEHUs; OPUEHTUPOBOYHbIE 3HAYEHMA CUNbl TOKa AnA
3/1eKTPOA0B Pa3/IMYHOrO ANaMeTpa yKasaHbl HXKe:

@ snexrpoga (Mm) CBapoyHbIii TOK (A)
Mun. Makc.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- WmeiiTe B BMAY, 4TO NPU HEU3MEHHOCTU iaMeTpa 3N1eKTpoaa, bosee BbICOKME 3HaUeHMA
CVNbl TOKa UCMOMb3YIOTCA /1A FTOPU30HTaNIbHON CBAPKW, a [1A BEPTUKaNIbHON CBAPKK 1
ANA CBaPKW Haji rofloBOW CBapLLvikKa HeOBXOANMO 1CMONb30BaTh 6osiee HU3KMe 3HaYeHNA
Cynbl TOKa.

MexaHnyeckre xapaKTepuUCTVKM CBApHOrO LIBa MOMMMO CUibl TOKa onpefenaoTca
APYIMMU MapameTpammn CBapKM, TaKUMK Kak [JIMHA Jyru, CKOPOCTb 1 MeCTO CBapKu,
AMaMETP 1 KauecTBO S1IEKTPOJOB (XPaHUTE SNIEKTPOAbI B CYXOM MeCTe B COOTBETCTBYHOLLEN
yMaKkoBKe UK KOHTeNHepax).

BHUMAHMUE:
B 3aBMCMMOCTV OT MapKu, TMNa U TOJILWMHbBI MOKPbLITUA 3NEKTPOAOB, UX COCTaB MOXeT
BbI3BaTb HECTABUNBbHOCTb AiyrN.
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12.2 Pabouas npoueaypa

- flepxute macky MEPE[ JIMLIOM, noTpuTe HaKOHEUYHWUK 3NeKTpoAa Mo CBapviBaemoit
feTanu, Kak OGyaTo Bbl XOTUTE 3aKeub CMUYKY; 3TO ABMAETCA NPaBUIbHLIM CMOCO6OM
BO30YyXKAEHMA Ayru.

BHUMAHWE: HE CTYUYUTE snekTpogom no Aetanu; B pesynbTaTe MOXeT NoBpeanTbCA
NOKPbITNE, YTO YCIIOXKHWT BO3OYKAEHVE AyTU.

- Cpasy nocne BO30yx[eHVA [yrv cTapaiiTecb yAepXKVBaTb 3MEKTPOA Ha PacCTOAHMUY,
paBHOM UaMeTpy NCMONb3yeMOro 3N1eKTPOAA, U BO BPEMA CBapKW CTapaiiTeCb COXPaHATbL
3TO PacCTOAHME HeM3MeHHbIM; He 3abblBaiTe, UTO HAK/IOH 3NeKTPOAa B HanpasieHun
[BVKEHWA AOSKEH COCTaBNATb NpnbnusutenbHo 20-30 rpaaycos.

- Mpy 3aBepLIeHN BbIMOMHEHNSA CBAPHOTO LIBA, NMEPEMECTUTE HAKOHEYHVK 3MeKTpoaa
HEMHOro Ha3ag, NPOTMB HanpaBleHNUsA OBUKEHNSA, PACMONOXMB ero Haj KpaTepom Ans
€ro 3anosiHeHNs, Nocsie Yero 6bICTPO NOAHUMUTE SNEKTPOA M3 MIABUIbHOW BaHHbI AJis
BbIK/tOUEHNA Ayru (BuAbl cBapHbix Wweos - PUC. T).

12.3 XUAKOKPUCTAJIIMYECKU AUCTIIEN B PEXXUME MMA (puc. C)

- 7I:I Pa6ounin pexxum MMA;

- 3HayeHus BO BpPeMs CBapKU:
m CBapOYHOE HaMPSXKEHNE;

n CBapOYHbIii TOK.
- @ peKoMeHIyeMblli AnaMeTp 3neKTpoga.

YTO6bI OTKPbITb MEHIO PErYIMPOBKM PACLLMPEHHbIX MAPaMETPOB, OAHOBPEMEHHO , HAXMUTE
pyukm (puc. C1) n (puc. C2) n yaepxuBainTe UX HaxaTbiMuK, N0 KpaiiHel Mepe, 1 cekyHay,
nocne yero otnyctmte. Kaxaplil napameTp MOXHO YCTaHOBUTb Ha Tpebyemoe 3HaueHue,
noBopaymBasn/Haxuman pyyky (puc. C2) 4o Bbixofa U3 MeHio.

[y

'-'UL : COOTBETCTBYET HayanbHoOW neperpyske no Toky «HOT START» ¢ yka3aHuem Ha
JAucnnee NPOLEHTHOTO YBENMYEHNA OTHOCUTENIbHO BbIOPAHHOTO 3HauYeHWA CBApPOYHOro
ToKa. Perynuposka ot 0 o 100%. 3aBoackan HacTpoiika: 50%.

nrc. COOTBETCTBYET iUHaMnuecKkol neperpyske no Toky «<ARC-FORCE» ¢ yka3saHvem
Ha Ancrnee NPOLIEHTHOrO yBENNYEHNA OTHOCUTESbHO BbIGPaHHOTO 3HaYeHUA CBapOUYHOrO
ToKa. OTa perynupoBKa MoBbllAET NNaBHOCTb CBapPKW, NO3BOAET U36eXKaTb NpUIUNaHns
3N1eKTPoAa K ieTanu 1 No3BOoNAET UCMOMb30BaTb PasnnuHble TUMbl 31eKTPO/AO0B.
Perynuposka ot 0 fo 100%. 3aBoackas HacTporika: 50%.

11

LII ) . ON/OFF; nossonser BkniouMTb WM BBIKIIOUNTD YCTPOWNCTBO YMEHbLUEHNA
BbIXO[JHOTO XON0CTOro HanpsxeHua (yctaHosku ON (BKJT) nnu OFF (BbIKJT)). 3aBoackas
HacTporika: OFF. Mpu BkntoueHum yctporictea VRD, 0HO Mo3BonAeT NOBbICUTb 6€30MacHOCTb
paboTHUKa, KOrAa CBapOUHbIii annapaT BKJIOYeH, HO CBapKa He OCyLLecTBAAeTCA.

13. YCTAHOBKA 3ABOACKUX HACTPOEK
HacTpoiikn cBapouyHOro annaparta MOXHO YCTaHOBUTb Ha 3aBOACKME HaCTPOMKM, 1A STOro
BO BPeMs BKJIIOUEH WA HEOOXOAMMO yAePKUBaTb HaxaTbiMu ABe pyukn (puc.C-1) n (puc.C-2).

14. CITHANbI TPEBOTU

Bo3o6HoBNeHVe paboTbl OCYLECTBAAETCA aBTOMATUYECKU MpY YCTPaHEHUU MNPUYMHbI
BO3HWKHOBEHVIA CUTHaa TPEBOTW.

Ha gucnnee moryT noAsuTCA crefytolime coobLieHNA O cUrHanax TpeBoru:

ALARM 01 n ”@ ”: Cpabotana Tepmo3alyUTa NEPBMYHOTO KOHTYpa CBApPOYHOrO
annapara. PaboTa npepBaHa, Noka annapat He OCTbIHET A0 JONYCTUMON TeMMepaTypbl.

ALARM 02 un “ @ ”: Cpabotana Tepmo3alynTa BTOPWMYHOTO KOHTYpa CBapOYHOro
annapara. PaboTa npepBaHa, Noka annapat He OCTbIHET A0 JONYCTUMON TeMnepaTypbl.
ALARM 03: cpabaTbiBaHMe 3alWTbl OT C/ULLIKOM BbICOKOrO HanpseHus. MposepbTre
HanpsXeHve 3NeKTPonuTaHmA.

ALARM 04: cpabatbiBaHMe 3aluTbl OT CAMLIKOM HU3KOrO HanpseHus. lMposepbre
HanpsaxeHue aneKTPonuTaHus.

ALARM 10: cpabaTblBaHe 3aWuTbl OT NeperpysKku no ToKy CBapoyHo Lenu. Yoeantecs,
4TO CKOPOCTb MOAAUM U/UNK TOK CBAPKM He CIINLLKOM BbICOKME.

ALARM 11: cpabaTbiBaHMe 3aLMTbl OT KOPOTKOrO 3aMblKaHVA MEXAY ropenkoi 1 Maccom.
Y6epnTech, UTO B CBAPOYHOW LieNn HET KOPOTKMX 3aMblKaHWIA.

ALARM 13: cpabaTbiBaHvie 113-3a HapyLUeHUA BHYTPeHHel cBA3U. Ecnin curian Tpesoru He
nponapaet, 06paTTECh B YMOJIHOMOYEHHDBIN LIEHTP TEXHUYECKON MOAAEPKKM.

ALARM 18: cpabatbiBaHMe U3-3a aBapyn UCTOYHMKA BCMIOMOTATENbHOIO HampaXeHUs.
Ecnu curian TpeBory He nponaaaeT, 06paTTeCh B YNOHOMOUEHHbIN LIEHTP TEXHNYECKO
noanfepxKu.

Mpu BbIKNIOYEHUN CBapOYHOrO annapaTta Ha HeCKONbKO CeKYHA MOXET NOoABMTbCA
coo6uieHne ALARM 04.

15. TEX OBCNY>KUBAHUE

BHMMAHWE! NEPEA TNMPOBEAEHVWEM OMEPALMIA TEXOBCJIYKUBAHUA
MPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIV AMMAPAT OTKJTIOYEH N OTCOEQUHEH OT
CETU NMUTAHUA.

15.1 MJIAHOBOE TEXOBC/TYXXKUBAHUE
ONEPALUN NIAHOBOIO TEXOBC/TYXKUBAHUA BbIMOJIHAIOTCA ONEPATOPOM.

15.1.1 lfopenka

- He ocTaBnaiite ropenky unu eé kabenb Ha ropaunx npegmeTtax, 3To MOXeT NPUBECTU K
pacnnaBneHnio U30NALMUN 1 cienaeT ropenky 1 kabenb HenpurogHbIMKU K pabote.

- PerynapHo nposepsaiiTe KpenneHue Tpyb 1 naTpybKoB nofaum rasa.

- AKKypaTHO COeAVHUTb 3aXKNM, 3aKPYUMBAIOLLNIA SNEKTPO, WNNHAENb, HECYLUIA 3aXK1M,
C [MamMeTpOM 3N1eKTpoAa, BblbpaHHbIM Tak. UTobbl M3bexaTb neperpesa, MIOXOro
pacnpeaeneHna rasa 1 COOTBETCTBYIOLLEN MIOXON PaboTbl.

- MNpoBepATb, MUHMYM pa3 B AieHb, CTeMeHb U3HOCA 1 NPaBWIbHOCTb MOHTaXa KOHLIEBbIX
yacTel ropenku: conna, 3NeKTPoAa, AepKaTens 3NeKTpoaa, rasosoro Anddysopa.

15.1.2 Nopaya npoBoONOKN

- MpoBepnTb CTeneHb W3HOCA POMMKOB, MPOTATMBAOWMX MNPOBONOKY. Mepuognyeckn
yAanAaTb MeTaj/IMYecKylo Nbifib, OTKaJbIBaAOLLYlOCA B 30HE NPOTATVMBaHUA (PONNKA ©
HanpasnALasA NPOBOIOKN Ha BXOAE U BbIXofe).

15.2 BHEMJIAHOBOE TEXOBCJTY>KUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBC/NYXWUBAHUE [AOJI)KHO OCYLUECTBJIATbCA TOJIbKO
OMbITHbIM  UIN  KBAJIMOULIMPOBAHHbIM B SJIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHAJIOM COMACHO NONOXXEHNAM TEXHUYECKOU HOPMbI IEC/
EN 60974-4.

BHMMAHUE! HAKOTQA HE CHUMAWTE MAHE/Ib U HE MPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AMNMAPATA, HE OTCOEAWHUB
MPEABAPUTEJNIbHO BUJIKY OT SJIEKTPUYECKOW CETU.
Bbinc npoBepoK nopj I MoXeT np ™ K cep
3NeKTPOTPaBMaM, TaK Kak BO3MOXEH HEeNoCPeCTBEHHbIN KOHTAKT C TOKOBeAYyLMU
yacTAMU annapata W/uaM NOBPEeXAEHUAM BCNeACTBME KOHTaKTa C vacTamu B
ABIDKEHUN.
- PerynApHo ocmaTpuBaiite BHYTPEHHIOIO YacTb amnaparta, B 3aBUCMMOCTU OT YacTOTbl
MCMOMb30BaHMA W 3amnblleHHOCTU paboyero Mmecta. Yganante HaKOMUBLLYIOCA Ha
TpaHchopmaTope, CONPOTUBAEHUM N BbINPAMUTENE Mblb NPU NMOMOLM CTPYU CYXOro
C©KaToro BO3Ayxa C HU3KMM AaBneHnem (Makc. 106ap).
He HanpaBnATb CTpyl CKaTOro BO3Jyxa Ha 3MeKTpUuYeckme nnatbl; NPOU3BECTU KX
OUNCTKY OUYEHb MATKOW LETKOW UK CNeLuanbHbIMU PacTBOPUTENAMU.
MpoBepuTb NPU OUNCTKE, UYTO INEKTPUYECKME COEAVHEHUA XOPOLLO 3aKpy4yeHbl N Ha
kabenenpoBoKe OTCYTCTBYIOT MOBPEXAEHNA U30NALMN.
Mocne okoHuYaHWA onepaLumn TexobCnyKMBaHUA BEPHMTE NaHenn annaparta Ha Mecto u
XOPOLUO 3aKPYTUTE BCE KPEMEXHbIE BUHTDI.
HuKkorfa He NPOBOANWTE CBAPKY NPW OTKPbITOW MaLUMHE.
Mocne BbINONHEHWA TexXOOCNYXMBAHUA WAM PEMOHTa MOACOeAuHUTe  06paTHO
coepviHeHUA 1 Kabenu Tak, Kak OHW ObinM NOACOeAMHEHBI M3HAYaNbHO, CNeas 3a Tem,
YTOObl OHV HE COMPUKAcanicb C MOABWKHBIMM YacTAMM WK YacTAMU, TemnepaTtypa
KOTOPbIX MOXET 3HaUUTENbHO MOBLICUTLCA. 3aKpenuTe BCe MPOBOAA CTAXKKaMK, BEPHYB
1X B MepBOHavanbHbIii BUA, Clefd 3a TeMm, YToObl COeAVHeHUA NepBUYHON OOMOTKM
BbICOKOTO HanpskeHWa O6biny 6bl NOMKHbIM 06pa3oM OTAeneHbl OT COoeAVNHEHUN
BTOPWYHOI OOMOTKU HU3KOTO HaMPsXKEHNS.
[1nA 3aKpbITUA METAINTIOKOHCTPYKLUM YCTAHOBUTE OGPATHO BCE rakui U BUHTDI.

16. MOUCK HEUCTMPABHOCTEN

B cnyvaax HeyposnetsoputenbHo paboTbl annapata, nepea MPOBEAEHVEM

CUCTEMATUYECKOW TPOBEPKW W obpalleHnem B CEPBUCHBIA LEHTP, MpoBepbTe

cnepyouee:

- Y6eAnTbCA, UTO OCHOBHOW BbIK/IOYaTENb BKJIIOYEH U FOPUT COOTBETCTBYIOWAA Nlamna.

Ecnmn 3To He Tak, TO HanpsXKeHVe ceTn He JOXOAWT [0 annaparta, No3TOMy MpoBepbTe

NVHUIO NUTaHUA (Kabenb, BUNKY U/ PO3eTKY, NPefoXPaHUTeNb U T. f.).

MpoBepbTe, He BKMOUMICA N CUrHAN TPeBOrM U3-3a CpabaTbiBaHWA TEPMO3aLUMTbI,

3aLUMTbI OT U3OLITOYHOIO MAIN HEAOCTAaTOUHOTO HAMNPSXKEHNA UMW 3aLLUTbI OT KOPOTKOTO

3aMblKaHUA.

- [nA oTAenbHbIX PEXMMOB CBapKM HEOGXOAUMO COOMIOAATb HOMUHAMBHBIM BPEMEHHOM

pexum, T. e. Aenatb nepepbiBbl B paboTe ANA oxnaxkAaeHUA annapata. B cnyvasx

cpabaTbiBaHMA TePMO3alMTbl MOAOKAWTE, MOKa annapar He OCTbIHET eCTeCTBEHHbIM

06pa3om, 1 NPoBepbTE COCTOAHME BEHTUNIATOPA.

MpoBepuTb HampseHne NIMHUW: eC 3HaYeHUe CAULLKOM BbICOKOE WU CIULKOM

HU3KOe, CBaPOYHbIVi annapaT 0CTaeTcA 3ab0KNPOBAHHbIM.

- Y6eAmnTbCA, UTO Ha BbIXOAE annapaTa HeT KOPOTKOrO 3aMblKaHWs, B CJTyYae ero Hanuums,

yCTpaHuTe ero.

MpoBepuUTb KAYECTBO U NPABUIbHOCTb COANHEHNI CBAPOYHOTO KOHTYPa, B 0COGEHHOCTU

3a)KMM Kabensa Maccbl JoMmKeH 6bITb COeAMHEH C ieTanblo, 6e3 HanoXXeHUA N30NMPYIoLLLEro

MmaTepuana (Hanprmep, Kpacok).

- 3aLUTHBIN ra3 JOMKeH 6biTb NPaBMIbHO MOAO6PAH MO THMY M NPOLEHTHOMY CreLanbHbIX
yNaKoBKax Unn KOHTeHepax.
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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: Aparelhagens para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalagao e uso”).

/N

- Evitar os contatos diretos com o circuito de solda; a tensao em vazio fornecida pela
maquina de soldar pode ser perigosa em algumas circunstancias.

- A conexao dos cabos de solda, as operacdes 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 alimentacao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuarainstalagéo elétrica de acordo com as normas e leis de prevencéao e acidentes
em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de alimentacao
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.

- Néo utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexées afrouxadas.

i VA

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulacées que contenham ou que
contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira, papel,
panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulacao de ar adequada ou de equipamentos capazes de
eliminar as fumacas de solda nas proximidades do arco; é necessario um controle
sistematico para a avaliacao dos limites a exposi¢ao das fumacas de solda em fungao
da sua composicao, concentracao e duragao da propria exposicao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiacao solar (se
utilizada).

POLOG®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metdlicas colocadas no chao situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calcados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.

- Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN 169 ou
UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN 175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor a

epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a protecao
deve ser estendida a outras pessoas 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 OO

EMEF

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 avaliagdo do risco individual para os soldadores.

Este aparelho de soldar satisfaz os requisitos técnicos de produto para o uso exclusivo
em ambiente industrial com finalidade profi l.Nao é gurado o cumprimento
dos limites de base relativos a exposicao humana aos campos eletromagnéticos em
ambiente doméstico.
Todos os operadores devem seguir as regras indicadas em seguida, para reduzir ao
minimo a 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;

nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura;

manter os cabos de soldadura no mesmo lado do corpo;

ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura ao objeto a soldar o mais préximo
possivel da juncdo em execugao;

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.

/N

- 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.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGCOES DE SOLDAGEM:
- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;
- Em espacos confinados;
- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;
DEVEM ser previamente avaliadas por um "Responsavel qualificado” e executadas
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sempre na presenca de outras pessoas instruidas para intervencdes em caso de
emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecao descritos em 7.10; A.8; A.10 da
norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte 9: Instalacao e
uso”.

DEVE ser proibida a soldagem enquanto a maquina de solda ou o alimentador de fio

for segurada pelo operador (p.ex. por meio de correias).

DEVE ser proibida a soldagem com operador suspenso do chao, salvo eventual uso

de plataformas de seguranca.

- TENSAO ENTRE PORTA ELETRODOS OU TOCHAS: trabalhando com mais maquinas

de solda sobre uma peca s6 ou sobre mais pecas ligadas eletricamente pode-se
gerar uma soma perigosa de tensdes em vazio entre dois diferentes porta eletrodos
ou tochas, a um valor que pode atingir o dobro do limite permitido.
E necessario que um coordenador experiente execute a medigao instrumental para
estabelecer se existe um risco e possa adotar medidas de protecdo adequada como
indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhag para a soldadura por arco.
Parte 9: Instalacao e uso”.

RISCOS RESIDUOS
QUEDA: colocar amaquina de solda sobre uma superficie horizontal com capacidade
adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados, desnivelados, etc...) existe
o perigo de queda.

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer usinagem
diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubula¢des da rede hidrica).

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais de um operador
simultaneamente.

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa com meios
idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar a macaneta como meio de suspensio do aparelho de soldar.

As protecdes 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.

/\

ATENGAO! Qualquer intervengao manual em partes em movimento do alimentador
de fio, por exemplo:

- Substituicao de roletes e/ou guia de fio;

- Introducao do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificacdo das engrenagens.

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E DESCONECTADA DA
REDE DE ALIMENTAGAO.

2. INTRODUGAO E DESCRICAO GERAL

Este aparelho de soldar é uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou de baixa liga com gas
de protegao CO, ou misturas Argénio/CO, utilizando fios eléctrodo cheios ou com alma
(tubulares).

Séo também apropriados a soldadura MIG dos agos inoxidaveis com gas Argdnio + 1-2% de
oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gés Argdnio, utilizando fios eléctrodo
de andlise adequada na peca a soldar.

E possivel também utilizar fios com alma apropriados ao uso sem gas de protecao Flux
adequando a polaridade da tocha com quanto indicado pelo fabricante do fio (apenas
versoes 180A e 200A).

E especificamente apropriado para aplicagdes em caldeiraria ligeira e em carrocaria, para a
soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder de limite elastico), inox e aluminio.
O funcionamento SINERGICO garante a configuracdo rapida e facil dos parametros de
soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da qualidade de soldadura
(OneTouch Technology).

O aparelho de soldar, se previsto (ver Tab. 1), é preparado também para a soldadura TIG em
corrente continua (DC), com igni¢do do arco em contacto (modalidade LIFT ARC), de todos
os acos (de carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas
ligas) com gas de protecao Ar puro (99,9%) ou, para usos especiais, com misturas Argénio/
Hélio. Esta preparado também para a soldadura por elétrodo MMA em corrente continua
(DC) de elétrodos revestidos (rutilos, &cidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS

MIG-MAG

- Funcionamento sinérgico (automatico) ou manual;

curvas sinérgicas preparadas;

Visualizacao no ecra LCD de velocidade fio, tenséo e corrente de soldadura;

Selecdo funcionamento 2T, 4T, spot;

Regulagdes: rampa subida do fio, reactancia eletrénica, tempo de queimadura final do fio
(burn-back), pés gés;

Troca de polaridade para soldadura GAS MIG-MAG/BRAZING ou NO GAS/FLUX (apenas
versoes 180A e 200A).

Configuragdo sistema métrico ou anglo-saxao.

TIG (ver tabela 1)
- Ignigao LIFT;
- Visualizagdo no ecra LCD de tenséo e corrente de soldadura.

MMA (ver tabela 1)

- Regulagéo arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protecao anti-stick.

- Indicacéo do diametro do elétrodo recomendado em fung¢ao da corrente de soldadura;
- Visualizagao no ecré LCD de tensdo e corrente de soldadura.

PROTEGOES

- Protecdo termoestatica;

- Protecéo contra os curto-circuitos acidentais devidos ao contacto entre tocha e massa;

- Protecéo contra as tensdes anormais (tensao de alimentacdo muito alta ou muito baixa);

- Protecéo anti-stick (MMA).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE

- Tocha;

- Cabo de retorno completo com pinga de massa;
- Suporte de suspenséo da tocha (se previsto).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA
- Adaptador de garrafa de argénio;

- Carro (apenas versdes 180A e 200A);
- Mascara com auto-escurecimento;

- Kit de Soldadura MIG-MAG;

- Kit de soldadura MMA;

- Kit de soldadura TIG.

3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

Os principais dados relativos ao uso e as presta¢des da maquina de solda sao resumidos na

placa de caracteristicas com o seguinte significado:

FIG.A

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacdo das maquina de solda a

arco.

2- Nome e morada do fabricante.

3- Nome do modelo.

4- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

5- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

6- Simbolo S: indica que podem ser executadas opera¢des de soldagem num ambiente
com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito préximo de grandes massas
metalicas).

- Simbolo da linha de alimentagao:
1~ : tensdo alternada monofésica;
3~ :tensdo alternada trifasica.

8- Grau de protecdo do invélucro.

9- Dados caracteristicos da linha de alimentacéo:

- U, : Tensdo alternada e freqiiéncia de alimentacdo da maquina de solda (limites

admitidos +10%).

= |, nax - COrrente méxima absorvida da linha.

- |, Corrente efetiva de alimentacéo.
10- Prestacoes do circuito de soldagem:

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

- L/U, : Corrente e tensdo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela méaquina de solda durante a soldagem.

X: Relagdo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual a maquina de solda pode

distribuir a corrente correspondente (mesma coluna). Expressa-se em %, na base de

um ciclo de 10min (p.ex. 60% = 6 minutos de trabalho, 4 minutos de parada; e assim
por diante).

No caso em que fatores de utilizacdo (de placa, referidos a 40°C ambiente) sejam

ultrapassados se determinara a intervencao da protecao térmica (a maquina de solda

permanece em stand-by até quando a sua temperatura retorna nos limites admitidos .

- A/V-A/V : Indica a série de regulagéo da corrente de soldagem (minimo - maximo) a
correspondente tensdo de arco.

11-NUmero de matricula para a identificagdo da maquina de solda (indispensavel para a

assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicao, busca da origem do produto).

12- —=}-:Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados para

proteger a linha.

13- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esté contido no capitulo 1

“Seguranca geral para a soldagem a arco”.

~N

Nota: O exemplo de placa reproduzido é indicativo do significado dos simbolos e dos
digitos; os valores exatos dos dados técnicos da méaquina de solda em seu poder devem ser
detectados diretamente na placa da propria maquina de solda.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

- TOCHA MIG: ver tabela 2 (TAB. 2)

- TOCHATIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

- PINGA PORTA-ELECTRODO: ver tabela 4 (TAB. 4)

0 peso do aparelho de solda esta contido na tabela 1 (TAB. 1).

4. DESCRICAO DO APARELHO DE SOLDAR
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGCAO E CONEXAO.

4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B, B1, B2, B3)

No lado dianteiro:

1- Painel de controlo.

2- Cabo e tocha de soldadura.

3- Cabo e borne de retorno em massa.

4- Acoplamento tocha.

5- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura.
6- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura.
7- Ficha rapida ligada a ligacéo da tocha.

8- Acoplamento tocha (T2).

9- Acoplamento tocha SPOOL GUN.

10- Conector cabo de comando SPOOL GUN.

11- Cabo e tocha de soldadura (T2).

12- SPOOL GUN (opcional).

No lado traseiro:

13- Interruptor geral ON/OFF.

14- Conector do tubo para gés de protecdo.

15- Cabo de alimentacéo.

16- Conector do tubo para gas de protegdo tocha T2.

17- Conector do tubo para gas de protecao tocha SPOOL GUN.

No compartimento bobina (se previsto):

18- Borne positivo (+).

19- Borne negativo (-).

N.B. Inversao de polaridade para soldadura FLUX (sem gas).

4.1.2 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)
1- se apertado, selecdo do processo de soldadura MIG-MAG (SINERGICA ou MANUAL), TIG
ou MMA
MIG-MAG SINERGICO:
- Regulacao da poténcia de soldadura.
MIG-MAG MANUAL:
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- Regulagao da velocidade de alimentacao do fio.
TIG (se previsto):

- Regulagao da corrente de soldadura.

MMA (se previsto):

- Regulagao da corrente de soldadura.

2- Se pressionado WHalSW permite aceder aos programas predefinidos na méaquina.
MIG-MAG SINERGICO:
- Regulagao do cordéo de soldadura (comprimento do arco)
MIG-MAG MANUAL:
- Regulacao do cordéo de soldadura (tensao de soldadura)
TIG:
- Nao habilitado.
MMA:
- Nao habilitado

3- EcraLCD

4- selecdo, se pressionado, da tochaT1,T2, SPOOL GUN

5- Led de sinalizagdo da tocha configurada T1, T2, SPOOL GUN

5. INSTALAGCAO

ATENGAO! EFETUAR TODAS AS OPERACOES DE INSTALAGAO E LIGACOES
ELETRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGAO.
AS LIGACOES ELETRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL
EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

Fig. D (versao 180A com rodas)
Fig. D1 (versao 270A)
Fig. D2, D3 (versao dupla tocha)
Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas, contidas na
embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinca Fig. E
Montagem do cabo de soldadura-pinga de suporte elétrodo FIG. F
Montagem do gancho de suspenséao tocha (se previsto) FIG. G

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalacdo do aparelho de soldar de forma que nado 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.

ff 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 ligacao 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 alimentacdo com

condutor de neutro ligado a terra.

- Para garantir a protegdo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do tipo:
- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se a ligagdo
do aparelho de soldar nos pontos de interligacao da rede de alimentagéo que apresentam
uma impedancia menor de di Zmax = 0.24 ohm.

- O aparelho de soldar ndo esta nos requisitos da norma IEC/EN 61000-3-12.

Se o mesmo for ligado a uma rede de alimentacao publica, o instalador ou o utilizador sdo
responsaveis para controlar que o aparelho de soldar possa ser conectado (se necessario,
consultar o gestor da rede de distribuicdo).

5.2.1 Ficha e tomada

(1~)

No cabo de alimentacao ligar uma ficha de rede protegida por fusiveis ou por interruptor
automatico; o terminal de terra apropriado deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-
verde) da linha de alimentacdo.

(3~)

Ligar ao cabo de alimentacdo um plugue normalizado (3P + P.E) com capacidade adequada
e instalar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico; o terminal
apropriado de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da linha de
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 maquina de solda,
e a tensdo nominal de alimentacéo.

ATENGAO ! A falta de observagao das regras expostas acima torna ineficaz
o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe 1) com, por

conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para
as coisas (p. ex. incéndio).

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendagées

APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E DESCONECTADO DA REDE DE
ALIMENTAGAO.
ATabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura (em mm?)
de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.
Para além disso:
Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rapidas (se
houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, 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.

f:f ATENGCAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGACOES VERIFICAR QUE O

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

5.3.2.1 Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de gés carregavel na superficie de apoio do carro: max. 30kg (se previsto).

- Aparafusar o redutor de pressao (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a reducéo
apropriada fornecida como acessorio, quando for utilizado gas Argénio ou mistura
Argénio/CO,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abracadeira.

- Afrouxar o anel de regulagao do redutor de pressao antes de abrir a vélvula da garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se néo fornecido com o produto.

5.3.2.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado a pega que deve ser soldada ou na bancada metélica onde estéd apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugao.

5.3.2.3Tocha
Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico e o tubo de contacto,
para facilitar a sua saida.

5.3.2.4Troca de polaridade interna (se previsto)
Fig.B

- Abra a tampa do compartimento bobina.
- Soldadura MIG/MAG (gas):

- Ligar o cabo da tocha no borne vermelho (+) (Fig. B-18)

- Ligar o cabo de retorno da pinca na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-19)
- Soldadura FLUX (sem gas):

- Ligar o cabo da tocha no borne preto (-) (Fig. B-19).

- Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig. B-18).
- Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.3.2.5 Troca de polaridade externa (se previsto)

Fig.B
- Soldadura MIG/MAG (gas):
Ligar o cabo da tocha na ligacéo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida positiva (+) (Fig. B-5).
Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
- Soldadura FLUX (sem gés):
Ligar o cabo da tocha na ligacéo da tocha (Fig. B-4).
- Ligar a ficha rapida (Fig. B-7) na tomada rapida negativa (-) (Fig. B-6).
Ligar o cabo de retorno da pinga na tomada rapida negativa (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligacdo na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo na vélvula da garrafa de gas interpondo, se necessério, a
reducao apropriada fornecida como acessorio.

Ligar o tubo de entrada do gés no redutor e apertar a abracadeira fornecida.

Afrouxar o anel de regulagdo do redutor de pressdo antes de abrir a vélvula da garrafa.
Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de uso,
ver tabela (TAB. 5); eventuais ajustes do fluxo de gas poderao ser executados durante a
soldadura atuando sempre no anel do redutor de pressao. Verificar a vedagéo de tubagens
e conexdes.

A ATENCAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de gas.

5.3.3.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugdo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.3.3Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne répido (-) apropriado (Fig B-6). Acoplar o
tubo de gés da tocha na garrafa.

5.3.4 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA
A quase totalidade dos elétrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do gerador;
excecionalmente ao polo negativo (-) para elétrodos com revestimento acido.

5.3.4.1 Ligacao do cabo de soldadura pinca-porta-elétrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do elétrodo.
Este cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta apoiado, o
mais préximo possivel da junta em execugdo. Este cabo deve ser conectado ao borne com
o simbolo (-) (Fig B-6).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. H, H1, H2)

CERTIFICAR-SE QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E

DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACT\O.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DISPOSITIVOS DE TRACAO DE ARAME, A LUVA GUIA DE ARAME E O
TUBO DE CONTATO DA TOCHA ESTEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA
DO ARAME QUE SE DESEJA UTILIZAR E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO VESTIR LUVAS DE PROTECCAO.
- Abrir o vao do carretel.
Posicionar a bobina de arame no carretel, mantendo a ponta do arame para cima; certificar-
se que a ponta de puxar do carretel esteja corretamente alojada no furo previsto (1a).
Liberar o/os contra-rolo/s de pressao e afasta-lo/s do/s rolo/s inferior/es (2a).
Verificar que o/s rodizio/s de alimentacdo sejam/a apropriados/o ao fio utilizado (2b).
Liberar a ponta do arame, cortar a sua extremidade deformada com um corte preciso e
sem rebarba; virar a bobina em sentido anti-horario e colocar a ponta do fio no guia de
arame da entrada empurrando-o 50-100mm no guia de arame da conexao da tocha (2c).
Reposicionar o/o contra-rolo/os regulando sua pressao a um valor intermediério, verificar
que o arame esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior (3).
- Tirar o bico e o tubo de contato (4a).
Inserir o plugue na tomada de alimentacdo, ligar a maquina de solda, apertar o botao
da tocha ou o botao de tragdo do arame no painel de comandos (se presente) e esperar
que a ponta do arame percorrendo toda a luva guia de arame saia de 10-15cm pela parte
dianteira da tocha, soltar o botéo.

i:f ATENGAO! Durante estas operacdes o arame esta sob tensio elétrica e é

i:f ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGCOES DE CARGA DO ARAME,

submetido a forca mecanica; portanto pode causar, se nao forem adotadas
as precaucdes adequadas, perigos de choque elétrico, feridas e disparar
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arcos elétricos:

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

N&o aproximar a tocha ao cilindro.

Remontar o tubo de contato e o bico na tocha (4b).

Verificar que a tracdo do arame seja regular; calibrar a pressdo dos rolos e a travagao
do carretel nos valores minimos possiveis verificando que o arame nao escorregue na
cavidade e que no momento da parada do avanco ndo se afrouxem as espirais de arame
devido a inércia excessiva da bobina.

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

Fechar o véo carrete.

5.5 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO NO SPOOL GUN (Fig. 1)

ATENGCAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGCOES DE CARREGAMENTO DO
FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.
VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO DO ALIMENTADOR
DE FIO E O TUBO DE CONTACTO DA TOCHA SEJAM CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E
A NATUREZA DO FIO QUE SERA UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE.
DURANTE AS FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USE LUVAS DE PROTEGAO.
- Remova a tampa desparafusando o parafuso especifico (1).
- Posicione a bobina do fio no carretel.
Solte o rolo de contrapressao e afaste-o do rolo inferior (2).
- Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte firme e sem rebarba;
rode a bobina no sentido anti-horério e enfie a ponta do fio no alimentador de fio de
entrada empurrando-o 50-100 mm no interior da lanca (2).
Recoloque o rolo de contrapressao regulando a sua pressdo num valor intermediério e
verifique que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do rolo inferior (3).
- Trave ligeiramente o carretel atuando no parafuso especifico de regulacéo.
Com o SPOOL GUN conectado, introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de
alimentacéo, ligue o aparelho de soldar e carregue o botado do spool gun e espere que a
ponta do fio ao percorrer todo o revestimento do alimentador de fio saia de 100-50 mm
cm pela parte dianteira da tocha, solte o botdo da tocha.

6. SOLDADURA MIG/MAG: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fusao do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da ponta
do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do fio (stick-out)
situa-se normalmente entre 5 e 12mm.
Acos de carbono e de baixa liga

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm apenas versdo 270A)
- Gas utilizavel: Ar
Fio com alma

- Diametro dos fios utilizaveis:
- Gas utilizavel:

0.6-0.8 - 1.0 mm (1.2 mm apenas versao 270A)
CO, o misturas Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm apenas versdo 270A)
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Nenhum

6.2 GAS DE PROTECAO
O caudal do gés de protecdo deve ser de 8-14 I/min.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamento na modalidade SINERGICA @
Definidos pelo utilizador os parametros como material, diametro do fio, tipo de gas
n , 0 aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condi¢des excelentes de

funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador
deverd apenas selecionar a espessura do material para comecar a soldar (OneTouch
Technology).

7.1.1 Ecra LCD em modalidade SINERGICA (Fig. L)
N.B.Todos os valores visualizaveis e selecionédveis dependem do tipo de soldadura escolhido.

1- Modalidades de funcionamento em sinergia ;

2- Material a soldar. Tipos disponiveis: Fe (aco), Ss (aco inox), AIMg, AlSi, (aluminio), CuSi/
CuAl (chapas zincadas - soldobrasagem), Flux (fio com alma - soldadura SEM GAS);

3- Didmetro do fio a utilizar;

4- Gas de protecao recomendado;

5- Espessura do material a soldar;

6- Indicador gréfico da espessura do material;

7- Indicador grafico da forma do cordao de soldadura;

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

m tensao de soldadura;
“ corrente de soldadura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Configuracao dos parametros

Pressionando o botdo C-2 durante pelo menos 1 segundo, acede-se aos programas pré-
configurados na méaquina.

Rodando o manipulo C-2 podem-se percorrer todos os programas (PRG 01, 02, etc.).
Selecionar o programa escolhido pressionando e soltando 0 mesmo manipulo. O aparelho
de soldar configura-se automaticamente nas condicoes excelentes de funcionamento
estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O utilizador devera apenas
selecionar a espessura do material através do manipulo C-1 para comecar a soldar. A tensdo
e a corrente de soldadura sdo visualizadas no ecré apenas durante a soldadura.

7.1.3 Regulagao da forma do cordao de soldadura

A regulacdo da forma do cordéo é feita através do manipulo (Fig. C-2) que regula o
comprimento de arco e estabelece assim o aporte maior ou menor de temperatura a
soldadura.

A escala de regulagdo varia entre -10 + 0 + +10; na maior parte dos casos, com o manipulo
na posicao intermédia (0, HL) obtém-se uma configuracao de base ideal (o valor é

visualizado no display LCD a esquerda do simbolo grafico do cordao de soldadura e
desaparece apds um tempo predefinido).

Agindo no manipulo (Fig. C-2), a indica¢do grafica no visor da forma da soldadura muda,
mostrando um resultado mais convexo, plano ou céncavo.

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

I
=,
"fria", com pouca penetracdo; rodar o manipulo no sentido horério para obter maior aporte
térmico e produzir assim uma soldadura com maior fusdo.

Forma concava. HL Significa que existe um elevado aporte térmico, pelo que a soldadura

é demasiado "quente", com excessiva penetragao; rodar o manipulo no sentido anti-horario
para obter uma fusdo menor.

7.1.4 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada é menor ou igual a 1.5mm.
Descrigdo: o controlo especial instantaneo do arco de soldadura e a elevada rapidez de
correcéo dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos da modalidade de
transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico reduzido a peca a soldar.
O resultado é, por um lado, a menor deformagao do material, pelo 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 deformacao do material;

- arco estavel também com baixas correntes;

soldadura por pontos rapida e exata;

- unido facilitada de chapas espagadas entre si.

7.1.5 Utilizagao do spool gun (se previsto)

Todas as modalidades de configuracao (material, diametro do fio, tipo de gas) séo realizadas
conforme descrito acima.

O manipulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a velocidade do fio (e simultaneamente
a corrente de soldadura e a espessura). O utente devera apenas corrigir a tensdo de arco
através do ecra (se necessario).

7.1.6 Configuragao parametros avancados: MENU 1 (Fig. M)

Para ter acesso ao menu de regulagdo dos parametros avangados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Ao surgir o
MENU 1, pressione novamente. Os parametros podem ser configurados no valor desejado
rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

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

Permite corrigir a rampa de partida do fio para evitar a eventual acumulagao inicial no
cordéo de soldadura. Regulagdo de - 10 % a + 10 %. Valor de fabrica: 0 %

: correcao da reactancia eletrénica (Fig. M-2)
Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulacdo de - 10 %
(maquina com pouca reactancia) a + 10 % (maquina com muita reactancia). Valor de fabrica:

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

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

}‘I : Post-gas. (Fig. M-4)
Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecéo a partir da paragem da soldadura.
Regulacéo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

@ : Correcao velocidade fio (Fig. M-5)
Permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentagao do fio em relacéo ao visualizado
no ecra. Regulacdo de -3 a +3 m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2 Funci 1to na dalidade MANUAL m
O utilizador pode personalizar todos os parametros de soldadura.

7.2.1 Ecra LCD em modalidade MANUAL (Fig. N)
1- Modalidade de funcionamento MANUAL m;

2- Valores em soldadura:
g velocidade de alimentacéo do fio;

m tensao de soldadura;
n corrente de soldadura.

7.2.2 Configuracao dos parametros

Na modalidade manual, a velocidade de alimentacdo do fio e a tensdo de soldadura séo
reguladas separadamente. O manipulo (Fig. C-1) regula a velocidade do fio, o manipulo (Fig
C-2) regula a tensao de soldadura (que estabelece a poténcia de soldadura e influencia a
forma do corddo). A corrente de soldadura é visualizada no ecra (Fig. N-2) apenas durante
a soldadura.

7.2.3 Configuragao dos parametros com o spool gun (se previsto)

Na modalidade manual, a velocidade de alimentagdo do fio e a tensao de soldadura sao
reguladas separadamente. O manipulo presente no spool gun (Fig. I-5) regula a velocidade
do fio, enquanto a tenséo de soldadura é regulada através do ecra.

7.2.4 Configuracao parametros avancados: MENU 1 (Fig. M)

Para ter acesso ao menu de regulacdo dos parametros avancados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Ao surgir o
MENU 1, pressione novamente. Os parametros podem ser configurados no valor desejado
rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até sair do menu.

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

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

: Reactancia eletronica (Fig. M-2)

Um valor mais alto estabelece um banho de soldadura mais quente. Regulacdo de 10%
(maquina com pouca reactancia) a 100% (maquina com muita reactancia). Valor de fabrica:
50 %
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: Burn-back. (Fig. M-3)

Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da soldadura. Regulacdo de 0 a
1 seg. Valor de fébrica: 0,08 seg.

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

Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecao a partir da paragem da soldadura.
Regulagdo de 0 a 10 segundos. Valor de fabrica: 1 seg.

: Corregao velocidade fio (Fig. M-5)
Permite aumentar ou diminuir a velocidade de alimentacao do fio em relacdo ao visualizado
no ecra. Regulagédo de -3 a +3 m/min. Valor de fabrica: 0 m/min.

7.2.5 Configuragao da tocha T1, T2, SPOOL GUN (se previsto)

A configuragdo da utilizagdo da tocha T1, T2, SPOOL GUN pode ser efetuada de duas

maneiras:

- atuando no botéo presente no painel de controlo (Fig. C-4) de forma a acender o led
correspondente;

- pressionando pelo menos um segundo o botédo da tocha que se quer utilizar até selecionar
o led correspondente.

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracao da modalidade de controlo do botao tocha (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 2. Confirme a selecao pressionando novamente o
manipulo.

8.2 Modalidades de controlo do botéo da tocha
E possivel configurar 3 modalidades diferentes de controlo do botéo tocha:

- ot
()

Modalidade 2T: ': ’: I1
a soldadura comega carregando o botao tocha e acaba quando o botao é solto.

Lot
Modalidade 4T: “-J_L

A soldadura comeca carregando e soltando o botdo tocha e termina apenas quando o
botdo tocha é carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para soldaduras
de longa duragao.

Modalidade por pontos: B

permite a execucdo de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da duracdo da
soldadura.

9. MENU UNIDADE DE MEDIDA (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 3. Confirme a selegéo pressionando novamente o
manipulo. E agora possivel configurar as unidades de medida métricas ou anglo-saxdnicas.
Pressionando novamente o manipulo C-2, regressa-se a modalidade manual (ou sinérgica).

10. MENU INFO (Fig. O)

Quer na modalidade manual quer na sinérgica, para ter acesso ao menu, pressione ao
mesmo tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) por pelo menos 1 segundo e solte-os. Rode
o manipulo (Fig. C2) até surgir o menu 4. Confirme a selecdo pressionando novamente o
manipulo; rodando o manipulo C-2 é possivel obter informagdes relativamente ao software
instalado. Pressionando novamente o manipulo C-2, regressa-se a modalidade manual (ou
sinérgica).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os acos de carbono de baixa liga e alta liga e aos
metais pesados cobre, niquel, titanio e suas ligas (FIG. P). Para a soldadura em TIG DC com
elétrodo ao polo (-) geralmente é usado o elétrodo com 2% de Cério (faixa colorida cinza).
E necessario apontar o elétrodo de Tungsténio de forma axial a mola, conforme indicado
na FIG. Q, tomando o cuidado para que a ponta esteja perfeitamente concéntrica a fim
de evitar desvios do arco. E importante efetuar a retificacdo no sentido do comprimento
do elétrodo. Essa operagdo deverd ser repetida periodicamente em fun¢do do uso e do
desgaste do elétrodo ou quando o mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado
ou usado ndo corretamente. Para uma boa soldadura é indispensavel usar o diametro exato
de elétrodo com a corrente exata, ver tabela (TAB. 5). A proje¢édo normal do elétrodo pelo
bico ceramico é de 2-3mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusao das abas da juncdo. Para espessuras finas preparadas
apropriadamente (até aprox. 1mm) nao é preciso material de fornecimento (FIG. R). Para
espessuras superiores, sao necessarias varetas com a mesma composicao do material base
e com didmetro adequado, com preparacao especifica das abas (FIG. S). Para um bom
resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente limpas e sem
6xido, o6leos, gorduras, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

- Regular a corrente de soldadura no valor desejado com o manipulo C-1;

Durante a soldadura adaptar a corrente ao fornecimento térmico real necessario.

- Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco eléctrico é efetuado com o contato e o afastamento do eléctrodo
de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de ignicdo causa menos interferéncias
electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusées de tungsténio e o desgaste do eléctrodo.

- Apoiar a ponta do eléctrodo na pega, com ligeira presséo.

- Elevar imediatamente o eléctrodo de 2-3 mm obtendo assim a igni¢do do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de alguns
instantes, serd abastecida a corrente configurada de soldadura.

- Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. C)
- i Modalidade de funcionamento TIG;
- Valores em soldadura:

m tenséo de soldadura;
n corrente de soldadura.

12. SOLDADURA MMA: DESCRICAO DO PROCEDIMENTO

12.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispensavel consultar as indicacées do fabricante contidas na embalagem dos
elétrodos utilizados que indicam a polaridade correta do elétrodo e a relativa corrente
optimizada.

A corrente de soldadura deve ser regulada em fungdo do diametro do elétrodo utilizado
e do tipo de juncéo que se deseja executar; a titulo indicativo as correntes que podem ser
utilizadas para os varios diametros de elétrodo, séo:

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

Deve ser salientado que com igualdade de didmetro do elétrodo, valores elevados de
corrente serdo utilizados para soldaduras na horizontal, enquanto para soldaduras na
vertical ou na extremidade deverdo ser utilizadas correntes mais baixas.

As caracteristicas mecanicas da juncdo soldada sdao estabelecidas, para além da
intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posicdo de execucdo, didametro e qualidade dos
elétrodos (para uma conservagao correta, manter os elétrodos protegidos da humidade,
dentro das embalagens apropriadas ou recipientes).

ATENGAO:
Em funcdo da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos, pode ocorrer
instabilidade do arco devido a composicéo do préprio eléctrodo.

12.2 Procedimento
- Mantendo a mascara NA FRENTE DO ROSTO, esfregar a ponta do elétrodo na peca a soldar
executando um movimento como se fosse acender um fdsforo; este é o método mais
correto para desencadear o arco.
ATENGCAO: NAO BATER o elétrodo na peca; arriscar-se-ia de danificar o revestimento
dificultando a ignicao do arco.
- Tao logo o arco tiver sido desencadeado, procurar manter uma distancia da peca
equivalente ao didmetro do elétrodo utilizado e manter essa distancia a mais constante
possivel durante a execucao da soldadura; lembrar que a inclinacéo do elétrodo no
sentido do avanco devera ser de aproximadamente 20-30 graus.
No fim do cordédo de soldadura, colocar a extremidade do elétrodo ligeiramente para
tras em relagdo a direcéo de avango acima da cratera para efetuar o enchimento, depois
erguer rapidamente o elétrodo do banho de fusdo para que o arco se apague (Aspectos
do cordédo de soldadura - FIG.T).

12.3 ECRA LCD NA MODALIDADE MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalidade de funcionamento MMA;

- Valores em soldadura:
m tenséo de soldadura;

n corrente de soldadura;
- . diametro do eléctrodo recomendado.

Para ter acesso ao menu de regulagao dos pardmetros avangados, pressione ao mesmo
tempo os manipulos (Fig. C1) e (Fig. C2) pelo menos 1 segundo e solte-os. Os parametros
podem ser configurados no valor desejado rodando/pressionando o manipulo (Fig. C2) até
sair do menu.

[y ]

noc . representa a sobrecarga de corrente inicial "HOT START” com a indicacdo do
aumento percentual no ecra em relacdo ao valor da corrente de soldadura selecionada.
Regulacdo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

mneCco representa a sobrecarga de corrente dindmica "ARC-FORCE” com indicagao no
ecra do aumento percentual em relacdo ao valor da corrente de soldadura pré-selecionada.
Esta regulagdo melhora a fluidez da soldadura, evita a colagem do elétrodo a peca e permite
o uso de varios tipos de elétrodos.

Regulagéo de 0 a 100%. Valor de fabrica: 50%.

[
g : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de reducao da tensao de saida
em vazio (regulagdo ON ou OFF). Valor de fabrica: OFF. Com VRD ativado aumenta a
seguranca do operador quando o aparelho de soldar estd aceso mas ndo em condigdo de
soldadura.

13. RESTAURAGAO DAS CONFIGURAGOES DE FABRICA

E possivel recolocar o aparelho de soldar nas configuracées predefinidas de fabrica
mantendo carregados os dois manipulos (Fig.C-1) e (Fig.C-2) durante a operacdo de
acendimento.

14. AVISOS DE ALARME
A restauracao é automatica quando é eliminada a causa do alarme.
Mensagens de alarme que podem aparecer no ecré:

- ALARM 01 e” s Intervengao da protegdo térmica no primario do aparelho de soldar.
O funcionamento é interrompido até que a maquina arrefeca o suficiente.

ALARM 02 e “ ": Intervencdo da protecdo térmica no secundério do aparelho de
soldar. O funcionamento é interrompido até que a maquina arrefega o suficiente.
ALARM 03: intervencdo por protecdo sobretensao. Verificar a tensdo de alimentagao.
ALARM 04: intervencdo por protecdo subtensao. Verificar a tensao de alimentagéo.
ALARM 10: intervencdo por protecdo sobrecorrente no circuito de soldadura. Verificar se
a velocidade de tragdo e/ou corrente de soldadura sdo demasiado elevadas.

ALARM 11: intervencgao por protecao curto-circuito entre tocha e massa. Verificar se ndo
existem curto-circuitos de soldadura.

ALARM 13:intervencdo por comunicacdo interna em falta. Se o alarme persistir, contactar
um centro de assisténcia autorizado.

ALARM 18: intervencao por alarme em tensao auxiliar. Se o alarme persistir, contactar um
centro de assisténcia autorizado.
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Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso
ALARM 04.

15. MANUTENGAO

ATENCAO! ANTES DE EXECUTAR AS OPERACOES DE MANUTENCAO,
VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

15.1 MANUTENGCAO ORDINARIA
AS OPERACOES DE MANUTENCAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS PELO
OPERADOR.

15.1.1 TOCHA

- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecas quentes; isto causara a fusdo dos materiais
isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedacédo da tubulagdo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com o
diametro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicao defeituosa
do gas e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem correcta das
partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga porta-eléctrodo, difusor de gas.

- Controlar, antes de cada utilizagao, 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 tragdo (rolos e guia arame de
entrada e saida).

15.2 MANUTENCAO EXTRAORDINARIA

AS OPERACOES DE MANUTENCAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER EXECUTADAS
EXCLUSIVAMENTE POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO NO AMBITO
ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA NORMA TECNICA IEC/EN 60974-4.

ATENCAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE SOLDA E
ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA
ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.
Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem causar
choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob tensdo e/ou
lesées devido ao contato direto com 6rgdaos em movimento.
- Periodicamente e sempre com freqliéncia em funcdo da utilizacdo e da poeira do
ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que se depositou
no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar comprimido seco (max
10bars).
Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletronicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.
- Na ocasido verificar que as ligagoes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens nao
apresentem danos ao isolamento.
No final de tais operagdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a fundo os
parafusos de fixagao.
- Evitar absolutamente de executar operacdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.
Depois de ter efetuado a manutencéo 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 tensdao
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 lampada relativa deve acender-se; em caso contrario o
defeito estd na linha de alimentacéo (fios, tomada fixa ou moével, fusiveis, etc...).

N&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencao da seguranca térmica, de alta ou
baixa tensdo ou de curto-circuito.

- Assegurar-se de haver observado a relagdo de intermiténcia nominal; em caso de
intervento da protegao termostética 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 nao tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso proceder a
eliminagdo do inconveniente.

Os coligamentos do circuito de soldagem sejam efetuados correctamente, sobretudo que
a pinga de massa seja efectivamente coligada na peca com auséncia de materiais isolantes
(ex. vernizes).

- O gas de proteccédo usado seja correcto e na justa quantidade.
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12.2 Procedure
12.3 LCD-DISPLAY IN MMA-MODUS (Fig. C)
13. RESET FABRIEKSINSTELLINGEN
14. ALARMMELDINGEN
15. ONDERHOUD
15.1 GEWOON ONDERHOUD
15.1.1 Toorts

15.1.2 Draadvoeder

15.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
16. PROBLEEMOPLOSSINGEN

LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR BOOGLASSEN MIG-
MAG EN FLUX, TIG, MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN INDUSTRIEEL GEBRUIK.
Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik van de
lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het booglassen, de
desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij noodgevallen.

(Ook de norm "EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning geleverd
door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is van het
voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men de
versleten elementen van de toorts vervangt.

- 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.

/i VA

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaakt zijn met chloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier, vodden,
enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de afvoer van
de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische benadering nodig
voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de lasrook in functie van hun
samenstelling, concentratie en tijdsduur van de blootstelling zelf.

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

0L0®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en eventuele
metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die aangeraakt
kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik van
isolerende planken of tapijten.

- Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI EN
379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNIEN 175.

Gebruik speciale brandwerende beschermende kleding (volgens UNI EN 11611)
en lashandschoenen (volgens UNI EN 12477) om te voorkomen dat de huid wordt

blootgesteld aan de ultraviolette en infraroodstraling van de lasboog; andere
personen die zich in de buurt van de lasboog bevinden, moeten worden beschermd
door middel van niet-reflecterende schermen of gordijnen.

- Geluid: Als er door bijzonder intensieve laswerkzaamheden een niveau van
dagelijkse blootstelling (LEPd) bestaat van 85 dB(A) of hoger, is het gebruik van
geschikte persoonlijke beschermingsmiddelen verplicht (Tab. 1).

L OO

EMEF
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ELEKTRISCHE EN MAGNETISCHE VELDEN KUNNEN GEVAARLLUJK 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;

de retourkabel van de lasstroom aansluiten op het te lassen werkstuk, zo dicht
mogelijk bij de uitgevoerde las;

niet dichtbij het lasapparaat lassen;

alle gebruikers moeten de vereiste mini
aangegeven op het EMV-datablad;

afstand tot de EMV-bron op een punt waarboven de blootstelling minder is dan 20%
van de toegestane minimumwaarde is:d = 15 cm.

/N

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard van het
product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische compatibiliteit is niet
gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en in gebouwen die rechtstreeks
verbonden zijn met een voedingsnet aan lage spanning dat de gebouwen voor
huiselijk gebruik voedt.

A SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN

- DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen

fctand.

in acht , zoals
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MOETEN vooraf geévalueerd worden door een ”"Verantwoordelijke expert” en
altijd uitgevoerd worden in aanwezigheid van andere personen die opgeleid zijn
voor ingrepen in noodgeval.
De technische beschermingsmiddelen beschreven in 7.10; A.8; A.10 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik” MOETEN
gebruikt worden.
Het lassen MOET verboden zijn terwijl de lasmachine of de draadvoeder
ondersteund wordt door de operator (vb. middels riemen).
Het lassen MOET verboden zijn met een operator die van de grond opgeheven staat,
behoudens het eventueel gebruik van een veiligheidsplatform.
SPANNING TUSSEN ELEKTRODENHOUDER OF TOORTSEN: wanneer men werkt met
meerdere lasmachines op een enkel stuk of op meerdere elektrisch verbonden
stukken, kan er een gevaarlijke som van nullastspanningen tussen twee
verschillende elektrodenhouders of toortsen gegenereerd worden, aan een waarde
die het dubbel van de toegelaten limiet kan bereiken.
Het is noodzakelijk dat een ervaren coédrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
bescherming regelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van de norm
"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en gebruik”.

A RESIDU RISICO’S

OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal oppervlak plaatsen met een
adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen bevloeringen
enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

ONJUIST GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor gelijk welke
bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb. ontvriezen van buizen
van de waterleiding).

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.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-lassen
van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels van Argon/CO,
met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verder is het geschikt voor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof, van
aluminium en CuSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die geschikt
zijn voor het te lassen werkstuk.

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

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

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

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN

MIG-MAG

Synergetische (automatische) of handmatige werking;

vooraf ingestelde synergetische curves;

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

Selectie werking 2T, 4T, spot;

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

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

Instelling metrisch of Brits systeem.

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

MMA (zie tabel 1)

- Instelling arc force, hot start.

- VRD-apparaat.

- Anti-stickbescherming.

- Weergave van de aanbevolen elektrodediameter voor de lasstroom;
- Weergave op LCD-display van spanning en lasstroom.

BEVEILIGINGEN

- Thermostaatbeveiliging;

- Bescherming tegen kortsluiting door contact tussen toorts en massa;

- Bescherming tegen afwijkende spanningen (voedingsspanning te hoog of te laag);
- Anti-stick beveiliging (MMA).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES

- Toorts;

- Retourkabel met aardeklem;

- Ophanghaak voor de toorts (waar voorzien).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles;

- Wagen (alleen versies 180A en 200A);
- Automatisch donkerkleurend masker;
- Kit MIG/MAG-lassen;

- Kit MMA-lassen;

- Kit TIG-lassen.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 KENTEKENPLAAT

De belangrijkste gegevens m.b.t. het gebruik en de prestaties van de lasmachine zijn

samengevat op de kentekenplaat met de volgende betekenis:

Fig.A

1- EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor
booglassen.

2- Naam en adres van de constructeur.

3- Naam van het model.

4- Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

5- Symbool van de voorziene lasprocedure.

6- Symbool S: wijst erop dat er lasoperaties mogen uitgevoerd worden in een ruimte
met een verhoogd risico van elektroshock (vb. in de onmiddellijke nabijheid van grote
metalen massa’s).

7- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfase wisselspanning;
3~ :driefasen wisselspanning.

8- Beschermingsgraad van het omhulsel.

9- Kentekens van de voedingslijn:

- U, :W)isselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten limieten

+10%).

= | 1nax - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

- 1, Effectieve voedingsstroom .
10- Prestaties van het lascircuit:

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

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

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

stroom kan verdelen (zelfde kolom). Wordt uitgedrukt in %, op basis van een cyclus

van 10min (vb. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze; en zo verder).

Ingeval de gebruiksfactoren (van de kentekenplaat, die verwijzen naar 40°C ruimte)

overschreden worden, wordt de ingreep van de thermische beveiliging bepaald (

de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de toegestane
limieten ligt).

A/V-A/V : Duidt de gamma aan van de regeling van de lasstroom (minimum -

maximum) aan de overeenstemmende boogspanning.

11- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor
de technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

12-4——} : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

13- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in hoofdstuk
1"Algemene veiligheid voor het booglassen”.

Opmerking: Het aangegeven voorbeeld van de kentekenplaat geeft een indicatieve
aanwijzing van de betekenis van de symbolen en van de cijfers; de exacte waarden van de
technische gegevens van de lasmachine in uw bezit moeten rechtstreeks genomen worden
van de kentekenplaat van de lasmachine zelf.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- MIG-TOORTS: zie tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 4 (TAB. 4)

Het gewicht van het lasapparaat staat in tabel 1 (TAB.1).

4.BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

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

Op de voorkant:

1- Bedieningspaneel.

2- Laskabel en -toorts.

3- Retourkabel met massaklem.

4-  Aansluiting toorts.

5- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel.
6- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel.
7- Stekker voor snelle verbinding met de toortsaansluiting.

8- Aansluiting toorts (T2).

9- Aansluiting toorts SPOOL GUN.

10- Aansluiting stuurkabel SPOOL GUN.

11- Laskabel en -toorts (T2).

12- SPOOL GUN (optioneel).

Op de achterkant:

13- Hoofdschakelaar ON/OFF.

14- Aansluiting voor de beschermgasslang.

15- Voedingskabel.

16- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts T2.

17- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts SPOOL GUN.

Op de haspelruimte (waar voorzien):

18- Positieve klem (+).

19- Negatieve klem (-).

N.B. Omkering van de polariteit voor FLUX-lassen (zonder gas).
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4.1.2 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)
1- selectie, bij indrukken, van de lasprocedure MIG-MAG (SYNERGETISCH of HANDMATIG),

TIG of MMA

MIG-MAG SYNERGETISCH:

- Regeling van het lasvermogen.

MIG-MAG HANDMATIG:

- Regeling voedingssnelheid van de draad.

TIG (waar voorzien):

- Regeling van de lasstroom.

MMA (waar voorzien):

- Regeling van de lasstroom.

2- Het indrukken van deze toets @ geeft toegang tot programma's die vooraf zijn
ingesteld in de machine.
MIG-MAG SYNERGETISCH:
- Regeling van de lasnaad (lengte van de boog)
MIG-MAG HANDMATIG:
- Regeling van de lasnaad (lasspanning)
TIG:
- Niet ingeschakeld.
MMA:
- Niet ingeschakeld
3- LCD-display
4- selectie, bij indrukken, van de toorts T1, T2, SPOOL GUN
5- Signaleringsled van de ingestelde toorts T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLATIE

OPGELET! ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN ELEKTRISCHE
AANSLUITINGEN UITVOEREN MET HET LASAPPARAAT ABSOLUUT
UITGESCHAKELD EN AFGESLOTEN VAN HET VOEDINGSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN UITGEVOERD
DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

Fig. D (versie 180A met wielen)
Fig. D1 (versie 270A)
Fig. D2, D3 (versie met dubbele toorts)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem Fig. E
Montage laskabel-elektrodehouder FIG. F
Montage toorts-ophanghaak (waar voorzien) FIG. G

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de ingangs-
en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend stof, corrosief
vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is om
het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te

voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie op
de installatieplaats.

- Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met

geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect

contact:

- Type A ( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

- Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt aangeraden
het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet met een
impedantie van minder dan Zmax = 0.24 ohm.

Het lasapparaat voldoet niet aan de vereisten van de norm IEC/EN-61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar stroomnet, is het de verantwoordelijkheid
van de installateur of van de gebruiker om te controleren of het lasapparaat kan worden
aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het distributienetwerk).

5.2.1 Stekker en contactdoos

(1~)

Sluit de stekker van de voedingskabel aan op een contactdoos met zekeringen of
automatische schakelaar; de aardklem moet op de aardgeleider (geel-groen) van de
voedingsleiding worden aangesloten.

(3~)

Een genormaliseerde stekker (3P + PE) met een adequaat vermogen met de voedingskabel
verbinden en een contact van het net voorinstellen uitgerust met zekeringen of een
automatische schakelaar; een speciale terminal van de aarde moet verbonden worden met
de aardegeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

De tabel (TAB. 1) geeft de aanbevolen waarden in 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.

LET OP! Als de bovenstaande regels niet in acht worden genomen, werkt het

veiligheidssysteem van de constructeur (klasse 1) niet meer, met de daaruit

volgende ernstige risico’s voor personen (bijv. elektrische schok) en zaken
(bijv. brand).

5.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT
5.3.1 Aanbevelingen

OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE AANSLUITINGEN
UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD
VAN HET VOEDINGSNET.

In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis van de

maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.

Verder:

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er zijn),

voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren oververhit
raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.

Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de veiligheid
en slechte lasresultaten opleveren.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Gasfles die op de wagen mag staan: max. 30kg (waar voorzien).

- Schroef de drukverlager (*) op het ventiel van de gasfles met het speciale als accessoire
geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van Ar/CO, wordt
gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.

5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

5.3.2.3 Toorts
Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder het mondstuk en het
contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.

5.3.2.4 Omkering van de interne polariteit (waar voorzien)
Fig.B

- Open het luik van de haspelruimte.
- MIG/MAG-lassen (gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de rode klem (+) (Fig. B-18)

- Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-19)
- FLUX-lassen (zonder gas):

- Sluit de kabel van de toorts aan op de zwarte klem (-) (Fig. B-19).

- Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-18).
- Sluit het luik van de haspelruimte.

5.3.2.5 Omkering van de externe polariteit (waar voorzien)
Fig.B
- MIG/MAG-lassen (gas):
Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de positieve snelkoppeling (+)
(Fig. B-5).
Sluit de retourkabel met klem aan op de negatieve snelkoppeling (-) (Fig. B-6).
FLUX-lassen (zonder gas):
Sluit de kabel van de toorts aan op de toortsaansluiting (Fig. B-4).
Sluit de stekker voor snelle verbinding (Fig. B-7) aan op de negatieve snelkoppeling (-)
(Fig. B-6).
Sluit de retourkabel met klem aan op de positieve snelkoppeling (+) (Fig. B-5).

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN TIG-MODUS

5.3.3.1 Aansluiting op de gasfles

- Schroef de drukverlager op het ventiel van de gasfles met, indien nodig, het speciale
verloopstuk ertussen dat als accessoire wordt geleverd.

Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bijgeleverde bandje vast.
Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles opent.
Open de gasfles en regel de hoeveelheid gas (I/min.) volgens de indicatieve
gebruiksgegevens, zie tabel (TAB. 5); eventuele aanpassingen van de gasuitstroom
kunnen tijdens het lassen worden uitgevoerd met de ring van de drukverlager. Controleer
of de leidingen en aansluitingen niet lekken.

A OPGELET! Sluit altijd het ventiel van de gasfles als u klaar bent.

5.3.3.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-6). Sluit de
gasslang van de toorts aan op de gasfles.

5.3.4 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MMA-MODUS
Vrijwel alle beklede elektroden moeten op de positieve pool (+) van de generator worden
aangesloten; bij uitzondering op de negatieve pool (-) voor elektroden met zure bekleding.

5.3.4.1 Aansluiting laskabel elektrodehouder

Brengt een speciale klem op de polen aan die het onbedekte gedeelte van de elektrode
moet vastklemmen. Deze kabel moet worden aangesloten op de klem met het symbool
(+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Aansluiting retourkabel lasstroom

- Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd. Deze kabel moet worden
aangesloten op de klem met het symbool (-) (Fig. B-6).

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. H, H1, H2)

MOET MEN CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.
VERIFIEREN OF DE ROLLEN DRAADTREKKER, HET OMHULSEL DRAADGELEIDER EN HET
CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENSTEMMEN MET DE DIAMETER EN DE AARD VAN
DE DRAAD DIE MEN WENST TE GEBRUIKEN EN OF ZE CORRECT GEMONTEERD ZIJN. TIJDENS
DE FASEN VAN INVOER VAN DE DRAAD GEEN BESCHERMENDE HANDSCHOENEN DRAGEN.
- De ruimte haspel openen.
De draadspoel op de haspel plaatsen, en hierbij het uiteinde van de draad naar boven
houden, controleren of de aandrijfpin van de haspel op correcte wijze in het voorzien gat
behuisd is (1a).
De contrarol/rollen van druk vrijmaken en verwijderen van de onderste rol/rollen (2a).
Verifiéren of de rol/rollen van tractie geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).
Het uiteinde van de draad vrijmaken, het vervormd uiteinde recht en zonder bramen
afknippen, de spoel draaien tegen de wijzers van de klok en het uiteinde van de draad
in de draadgeleider van de ingang steken en 50-100mm in de draadgeleider van de

iff OPGELET! VOORDAT MEN BEGINT MET DE LAADOPERATIES VAN DE DRAAD,
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aansluiting toorts (2c) duwen.

De contrarol/rollen terugplaatsen en de druk ervan regelen op een gemiddelde waarde;
verifiéren of de draad correct geplaatst is in de uitholling van de onderste rol (3).

De sproeier en het contactbuisje wegnemen (4a).

De stekker in het stopcontact steken, de lasmachine aanschakelen, de drukknop toorts of
de drukknop voorwaartse beweging draad op het bedieningspaneel (indien aanwezig)
indrukken en wachten tot het uiteinde van de draad, nadat hij heel het omhulsel van de
draadgeleider doorlopen heeft 10-15cm uit het voorste gedelete van de toorts steekt, de
drukknop loslaten.

OPGELET! Tijdens deze operaties is de draad onder elektrische spanning
' onderworpen aan mechanische inspanningen; indien men niet de geschikte
voorzorg tregelen treft, kan dit leiden tot gevaar voor elektroshock,
kwetsingen en ontstaan van elektrische bogen.
- Het mondstuk van de toorts niet tegen lichaamsdelen richten.
- De toorts niet naar de gasfles brengen.
Het contactbuisje en de sproeier terug op de toorts monteren (4b).
- Verifiéren of de voorwaartse beweging van de draad regelmatig verloopt; de druk van de
rollen en de afremming van de haspel ijken op de mogelijke minimum waarden en hierbij
verifiéren of de draad niet glijdt in de uitholling en of op het ogenblik van de stilstand van
de tractie de draadwikkelingen niet los geraken wegens een excessieve inertie van de
spoel.
Het uiteinde van de uit de sproeier komende draad op 10-15mm afknippen.
- De ruimte haspel sluiten.

5.5 DRAADSPOEL OP DE SPOOL GUN LADEN (Afb. 1)

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.

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

Plaats de rol draad op de haspel.

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

Maak het begin van de draad vrij, snijd het vervormde uiteinde recht af, zonder

uitsteeksels; draai de spoel linksom en steek het uiteinde van de draad in de ingangs-

draadgeleider. Duw de draad 50-100 mm in de lans (2).

- Plaats de contrarol terug en stel de druk in op een gemiddelde waarde. Controleer of de

draad goed in de holte van de onderste rol zit (3).

Rem de haspel iets af met de stelschroef.

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

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

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

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal
- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Roestuvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Aluminium en CuSi/CuAl

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

- Bruikbare draaddiameters:
- Bruikbaar gas:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm alleen versie 270A)
CO, of Ar/CO,-mengsels

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

0.8-0.9-1.2mm
Geen

6.2 BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 I/min zijn.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI

7.1 Werking in de SYNERGETISCHE modus SYN @
Met de door de gebruiker ingestelde parameters als materiaal, draaddiameter , type
gas n wordt het lasapparaat automatisch ingesteld op de optimale

werkingsomstandigheden die worden bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te selecteren om
te kunnen beginnen met lassen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display in SYNERGETISCHE modus (Fig. L)

N.B. De waarden die kunnen worden weergegeven en geselecteerd zijn afhankelijk van het

gekozen lastype.

1- Werkingsmodus in synergie ;

2- Te lassen materiaal. Beschikbare typologieén: Fe (staal), SS (roestvrij staal), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (verzinkte platen - solderen), Flux (holle draad - lassen ZONDER
GAS);

3- Diameter van de te gebruiken draad;

4- Aanbevolen beschermgas;

5- Dikte van het te lassen materiaal;

6- Grafische indicator van de dikte van het materiaal;

7- Grafische indicator van de vorm van de lasnaad;

8- Waarden tijdens het lassen:

{g voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;
n lasstroom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Instelling van de parameters

Door de knop C-2 ten minste 1 seconde ingedrukt te houden, krijgt u toegang tot de
programma's die vooraf zijn ingesteld in de machine.

Door aan de knop C-2 te draaien, kunt u door alle programma's bladeren (PRG 01, 02, enz.).
Selecteer het gewenste programma door dezelfde knop in te drukken en los te laten. Het
lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale werkingsomstandigheden die

zijn bepaald door de verschillende opgeslagen synergetische curves. De gebruiker hoeft
alleen de dikte van het materiaal te selecteren met de knop C-1 om te kunnen beginnen
met lassen. De lasspanning en lasstroom worden alleen op het display weergegeven tijdens
het lassen.

7.1.3 De vorm van de lasnaad regelen

De vorm van de lasnaad wordt geregeld met de knop (Fig. C-2) die de lengte van de lasboog
instelt en vervolgens bepaalt of de naar de las toegevoerde temperatuur hoger of lager
moet zijn.

De waarde kan worden afgesteld tussen -10 + 0 + +10; in de meeste gevallen is er met de
knop in de middelste positie (O, HL ) een ideale basisinstelling (de waarde wordt

weergegeven op het LCD-display links van het grafische symbool van de lasnaad en
verdwijnt na een vastgestelde tijd).

Met de knop (Fig. C-2) verandert de grafische indicatie op het display van de vorm van de
lasnaad in een boller, platter of holler resultaat.

Bolle vorm. H. Dit betekent dat er weinig toevoer van warmte is, waardoor de las "koud"
is, met weinig penetratie; draai de knop dan naar rechts om meer warmte toe te voeren voor
een meer gesmolten las.

Holle vorm. HL Dit betekent dat er veel toevoer van warmte is, waardoor de las te "warm"

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

7.1.4 ATC-modus (Advanced Thermal Control)

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

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

Voordelen:

- zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;

minder vervorming van het materiaal;

- stabiele boog, ook bij lage stroom;

- snel en precies puntlassen;

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

7.1.5 De spool gun gebruiken (waar voorzien)

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

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

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

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

8T - :
: correctie stijging draad (Fig. M-1)

Hiermee kan de vertrekstijging van de draad worden gecorrigeerd om de eventuele
beginophoping in de lasnaad te voorkomen. Instelling van - 10 % tot + 10 %. Fabriekswaarde:
0%

3

E : correctie elektronische reactantie (Fig. M-2)
Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van - 10 % (machine met weinig
reactantie) tot + 10 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 0 %

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

Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het lassen is gestopt worden ingesteld.
Instelling van - 10 % tot + 10 %. Fabriekswaarde: 0 %

}! : Postgas. (Fig. M-4)
Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas uitstroomt nadat het lassen is
gestopt. Instelling van 0 tot 10 seconden. Fabriekswaarde: 1 sec.

{g : Correctie snelheid draad (Fig. M-5)
Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of verlagen ten opzichte van
de waarde op het display. Instelling van -3 tot +3 m/min. Fabriekswaarde: 0 m/min.

7.2 Werking in de HANDMATIGE modus MAN
De gebruiker kan alle lasparameters aanpassen.

7.2.1 LCD-display in HANDMATIGE modus (Fig. N)
1-  HANDMATIGE werkingsmodus ;

2- Waarden tijdens het lassen:
voedingssnelheid van de draad;

m lasspanning;
n lasstroom.

7.2.2 Instelling van de parameters

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning
apart geregeld. De knop (Fig. C-1) regelt de snelheid van de draad, de knop (Fig C-2) regelt
de lasspanning (die het lasvermogen bepaalt en de vorm van de lasnaad beinvloedt). De
lasstroom wordt alleen op het display (Fig. N-2) weergegeven tijdens het lassen.

7.2.3 Instelling van de parameters met spool gun (waar voorzien)

In de handmatige modus worden de voedingssnelheid van de draad en de lasspanning
apart geregeld. De knop op de spool gun (Fig. I-5) regelt de snelheid van de draad, terwijl
de lasspanning wordt geregeld via het display.
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7.2.4 Instelling van de geavanceerde parameters: MENU 1 (Fig. M)

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

8T
: Stijging draad (Fig. M-1).

Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin van het lassen worden ingesteld om
de ontsteking van de boog te optimaliseren. Instelling van 20 tot 100 % (vertrek in % van de
bedrijfssnelheid). Fabriekswaarde: 50 %

R

: Elektronische reactantie (Fig. M-2)
Een hogere waarde geeft een warmer smeltbad. Instelling van 10 % (machine met weinig
reactantie) tot 100 % (machine met veel reactantie). Fabriekswaarde: 50 %

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

E : Postgas. (Fig. M-4)

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

: Correctie snelheid draad (Fig. M-5)
Hiermee kunt u de doorvoersnelheid van de draad verhogen of verlagen ten opzichte van
de waarde op het display. Instelling van -3 tot +3 m/min. Fabriekswaarde: 0 m/min.

7.2.5 Instelling van de toorts T1, T2, SPOOL GUN (waar voorzien)

Het gebruik van de toorts T1, T2 ,SPOOL GUN kan op twee manieren worden ingesteld:

- door op de knop op het bedieningspaneel te drukken (Fig. C-4) zodat de bijbehorende led
gaat branden;

- door ten minste één seconde de knop van de toorts die u wilt gebruiken in te drukken
zodat de bijbehorende led wordt geselecteerd.

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 Instelling van de bedieningsmodus van de toortstoets (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 2 verschijnt. Bevestig de selectie door de
knop opnieuw in te drukken.

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
Er kunnen 3 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:
- ot

Modus 2T: = -
het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

]

e
Modus 4T: 1 -

het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt pas
wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is handig
voor langdurig lassen.

Puntlasmodus:
hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van de las.

9. MENU MEETEENHEDEN (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 3 verschijnt. Bevestig de selectie door de
knop opnieuw in te drukken. Nu is het mogelijk om de metrische of Britse meeteenheden
in te stellen. Druk opnieuw op de knop C-2 om terug te keren in de handmatige (of
synergetische) modus.

10. MENU INFO (Fig. O)

Om zowel in de handmatige als in de synergetische modus het menu te openen, houdt u
tegelijkertijd de knoppen (Fig. C1) en (Fig. C2) ten minste 1 seconde ingedrukt en laat u ze
weer los. Draai aan de knop (Fig. C2) totdat menu 4 verschijnt. Bevestig de selectie door de
knop opnieuw in te drukken; door aan de knop C-2 te draaien, kunt u informatie krijgen
over de geinstalleerde software. Druk opnieuw op de knop C-2 om terug te keren in de
handmatige (of synergetische) modus.

11.TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

11.1 BASISPRINCIPES

TIG DC-lassenis geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte en voor
zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. P). Voor TIG DC-lassen met
elektrode op de negatieve pool (-) wordt gewoonlijk een elektrode met 2% cerium gebruikt
(grijze band). De wolfraamelektrode moet axiaal op de schijf worden gericht, zie FIG. Q,
waarbij de punt perfect concentrisch moet zijn om afwijkingen van de boog te voorkomen.
Het slijpen moet in de lengterichting van de elektrode worden uitgevoerd. Dit moet
periodiek worden uitgevoerd, afhankelijk van het gebruik en de slijtage van de elektrode of
wanneer de elektrode vervuild is geraakt, is geoxideerd of niet juist is gebruikt. Om goed te
lassen, moet de exacte diameter van de elektrode met de exacte stroom worden gebruikt,
zie tabel (TAB. 5). Gewoonlijk steekt de elektrode 2-3 mm uit het keramische mondstuk. Dit
kan 8 mm worden bij lassen onder een hoek.

Het lassen gebeurt door samensmelting van de randen van de las. Voor dunne gedeelten
die goed zijn voorbereid (tot ongeveer 1 mm) is geen toevoegmateriaal nodig (FIG. R). Voor
grotere dikten zijn staafjes met dezelfde samenstelling als het basismateriaal nodig die de
juiste diameter hebben en moeten de randen goed worden voorbereid (FIG. S). Voor een
goed lasresultaat moeten de delen goed worden schoongemaakt en moeten ze vrij zijn van
roest, olie, vet, oplosmiddelen, etc.

11.2 PROCEDURE (LIFT START)

- Stel de lasstroom in op de gewenste waarde met de knop C-1;
Pas de stroom tijdens het lassen aan aan de werkelijke benodigde warmtetoevoer.

- Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.
De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode veroorzaakt

minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen en slijtage van
de elektrode.

- Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.

- Til de elektrode onmiddellijk 2-3 mm op om de boog te ontsteken.
Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de ingestelde
lasstroom afgegeven.

- Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

11.3 LCD-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. C)

- £ TIG-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:

m lasspanning;
n lasstroom.

12. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

12.1 BASISPRINCIPES

- Hetis strikt noodzakelijk de aanwijzingen van de fabrikant te volgen die op de verpakking
van de gebruikte elektroden staan en die de correcte polariteit van de elektrode en de
desbetreffende optimale stroom aanduiden.

- De lasstroom moet geregeld worden in functie van de diameter van de gebruikte
elektrode en van het type van naad dat men wenst uit te voeren; bij wijze van informatie
zijn de bruikbare stromen voor de verschillende diameters van elektrode:

Lasstroom (A)

@ Elektrode(mm) Min. Max.
16 25 >0
50 40 80
2.5 60 110
30 80 150
40 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Gelieve hierbij op te merken dat met eenzelfde diameter van de elektrode, hoge
stroomwaarden gebruikt zullen worden voor het horizontaal lassen terwijl voor het
verticaal lassen of het lassen boven het hoofd lagere stromen zullen gebruikt worden.

- De mechanische kenmerken van de gelaste naad worden, naast de intensiteit van de
gekozen stroom, bepaald door de andere parameters van het lassen zoals de lengte
van de boog, de snelheid en de stand van uitvoering, de diameter en de kwaliteit van
de elektroden (voor een correcte bewaring moet men de elektroden uit de buurt van
vochtigheid houden, ze zijn beschermd door de speciaal daartoe bestemde verpakkingen
of bakken).

OPGELET:
Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de elektroden, kan
er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt door de samenstelling van de
elektrode.

12.2 Procedure

- Terwijl men het masker VOOR HET GEZICHT houdst, de punt van de elektrode op het te
lassen stuk wrijven en hierbij een beweging uitvoeren alsof men een lucifer aansteekt; dit
is de meest correcte methode om de boog te ontsteken.

LET OP: NIET met de elektrode op het stuk TIKKEN; men zou het risico lopen de bekleding
ervan te beschadigen en bijgevolg de ontsteking van de boog te bemoeilijken.

Zodra de boog ontstoken is, trachten een afstand van het stuk te behouden die
overeenstemt met de diameter van de gebruikte elektrode en deze afstand zo constant
mogelijk houden tijdens de uitvoering van het lassen; men moet zich herinneren dat de
inclinatie van de elektrode in de richting van de voorwaartse beweging ongeveer 20-30
graden moet zijn.

Op het einde van de lasnaad moet men het uiteinde van de elektrode lichtjes achteruit
zetten in vergelijking met de richting van de voorwaartse beweging, boven de krater om
het vullen uit te voeren, vervolgens de elektrode snel optillen uit het smeltbad om het
uitgaan van de boog te bekomen (Aspecten van de lasnaad - FIG. T).

12.3 LCD-DISPLAY IN MMA-MODUS (Fig. C)

- ?I:I MMA-werkingsmodus;

- Waarden tijdens het lassen:

m lasspanning;
n lasstroom;

- @ aanbevolen elektrodediameter.

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

[
HD L. dit geeft de start-overstroom "HOT START"aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de waarde van de geselecteerde
lasstroom. Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%.

o _

I 2 . dit geeft de dynamische overstroom "ARC-FORCE"aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de waarde van de geselecteerde
lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer vloeiend, voorkomt dat de elektrode aan
het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik van verschillende elektrodetypes mogelijk.
Instelling van 0 tot 100%. Fabriekswaarde: 50%.

[N /

oo, ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande nullastspanning
worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Fabriekswaarde: OFF. Als VRD is
ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat is
ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

13. RESET FABRIEKSINSTELLINGEN
De instellingen van het lasapparaat kunnen worden teruggezet op de fabrieksinstellingen
door de twee knoppen (Fig. C-1) en (Fig. C-2) in te drukken tijdens het opstarten.
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14. ALARMMELDINGEN
De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.
Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:

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

ALARM 02 en “ @ ": Inschakeling van de secundaire thermische beveiliging van het
lasapparaat. De werking wordt onderbroken totdat de machine voldoende is afgekoeld.
ALARMO03:inschakeling vooroverspanningsbeveiliging. Controleer de voedingsspanning.
ALARM 04: inschakeling voor onderspanningsbeveiliging. Controleer de
voedingsspanning.

ALARM 10: inschakeling ter bescherming tegen overstroom in het lascircuit. Controleer
of de snelheid van de lasmof en/of de lasspanning niet te hoog zijn.

ALARM 11: inschakeling ter bescherming tegen kortsluiting tussen toorts en massa.
Controleer of er geen kortsluitingen zijn in het lascircuit.

ALARM 13: inschakeling vanwege ontbrekende interne communicatie. Als het alarm blijft
bestaan, neem dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

ALARM 18: inschakeling vanwege alarm hulpspanning. Als het alarm blijft bestaan, neem
dan contact op met een erkend assistentiecentrum.

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de mededeling ALARM
04 verschijnen.

15. ONDERHOUD

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.

EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN CONTROLEREN OF

f:f OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE WEGNEEMT

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 heteinde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug monteren
en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet in contact
komen met componenten in beweging of met componenten die hoge temperaturen
kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten
dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge spanning goed gescheiden
zijn van die van de secundaire transformators in lage spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

16. PROBLEEMOPLOSSINGEN
BlJ SLECHTE PRESTATIES EN ALVORENS SYSTEMATISCHE CONTROLES UIT VOEREN OF DE
HULP VAN EEN SERVICECENTRUM IN TE ROEPEN, CONTROLEREN OF:

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

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

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

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

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

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

Het gebruikte beschermingsgas juist is (en in de juiste hoeveelheid).
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Inpeiwon: Ito Kkeipevo mou akolouBei Ba xpnolpomolsitat o 6po¢ “Iuokeun
OUYKOAANoNc”

1.TENIKH AX®AAEIA FA TH £YTKOAAHZIH TOZ0Y

O XEIPIOTIG MPEMEL Va Eival EMAPKWG EVNUEPWHEVOC TAVW OTNV ac@aln Xprion Tou
GUYKOAANTH Kal TTANPOQOPNHEVOG WG TPOG TOUG KIvUvoug mou oxeti{ovtal pe Tig
Sradikacieg ouYKOAANONG TGOV, Ta OXETIKA HETPaA TIpOoTACiag Kal eméuPaocng o
TEPIMTWON EKTAKTOU KIVSUVOou.

(Kavte avagopd kait otov Kavoviopuo "EN 60974-9: TuoKevEG yia ouyKOAAnon té&ou.
Mépog 9: Eykatactaon kat xprion”).

- ATTOQEVUYETE AUECEC EMAPEC ME TO KUKAWHA GUYKOAAnon¢. H tdon oe avoikto
KUKAWHa IOV TapéXeTal armd To GUYKOAANTH € OpIGHEVEG OUVORKEG pmopEi va givat
emKivuvn.

- H oUvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnGnG, ol evépyeleg EMAAROEUGNC KAl EMOKEVHC
TIPEMEL VO EKTEAOUVTAL [IE TO GUYKOAANTH 6BNOTO Kat amoouvdepévo and 1o Siktvo
Tpo@odoaciag.

- IBROTE TO OUYKOAANTIH) Kal amocouvdéoTte Tov amd To Siktvo Tpoodoaciag mpwv
AVTIKOTACTHOETE TURpata Adyw ¢Bopdc.

- EKTENEOTE TNV NAEKTPIKN) EYKATAGTACH CUHPWVA HE TOUG IGXUOVTEG VOHOUG Kat
KOVOVIGHOUG.

- O ouYKOAANTIG TIPEMEL VA OUVSEETAL AMOKAEIOTKA O GUOTNHA TPOYOodoaciag pe
YEUWHEVO OUSETEPO aywYo.

- BeBaiwBeite 6Tt n mpila tpogodooiag givat cwotd cuvdedepévn otn yeiwon
mpooTtaciag.

- Mn Xpnoipomolgite To GUYKOAANTH O uypd mepiBaAlovTa i) KAtw amod Bpoxn.

- Mn xpnowpomoigite KAAWSIa pe OappHEVN HOVWON 1) XAAAPWHEVEG OUVOECELG.

- AmogeUyete va gpyaleote o VAIKG mou KaBapiotnkav pe xYAwpouyxa StaAutikda i
KOVT( O€ MOPOLOIEG OVUTIEG.

- Mnv ouykoAAeite o Soxeia umé migon.

- ATTHOKPUVETE armoé TV MEPIOXN Epyaciag OAEG TIG EVPAEKTEG ovoigg (m.X. VMo, XapTi,
mavid KAm.)

- E€ac@alilete Tnv KatdAAnAn Kuko@Aopia aépa 1 péoa KATAAANAA yia va agaipoivv
TOUG KAmvouG GUYKOAANoN¢ kKovtd oto T6€o. Eival amapaitnto va Aappavete umépn
HE OUCTNUATIKOTNTA TA 6pla €KOEONG OTOUG KAMVOUG CUYKOAANONG OE GUVAPTNON
NG oUVOEGNC, CUYKEVTPWONG Kat TNG S1dpKelag Tng idtag Tne ékBeanc.

- Aatnpeite TN @LaAn pakpud and mnyég Oeppdtnrag, cvpneptAapfavopévng Kat tng
nAakng aktivoBoliag (av xpnopomorgitat).

WOLOG®

- Yi00eteite pia KatdAAnAn NAEKTPIK) HOVWON GE OXEon HE TN AAMUIA, TO UAIKO
UMO KaTEPYOoia Kat EVOEXOHEVA YEIWHEVA HETOANIKA MEPN TOMOBETNHéEVA KOVTA
(mpootta).

AUTO EMTUYXAVETAL KAVOVIKA (POPWVTAG YAVTIA, UTTOSHHATA, KAAUHPA KEQAAIOU Kat
€vdUpata movu mpoBAémovTal yia To OKOTIO auTo Katl Héow TNG XPRoNG Samédwv kat
HOVWTIKWYV TATNTWV.

- MpootareveTe mavra Ta pdatia pe Ta £181ka @iltpa avramokpivopeva o UNI EN 169

1} UNI EN 379 tomoBetnpéva mavw o€ HACKEC 1} Kpdvn avramokpivopeva oe UNI EN

175.
XPNOIHOTOIEITE EIS1IKA TTPOCTATEVTIKA EVEUHATA KATA TNG PWTIAG (AVTATTOKPIVOUEVA
og UNI EN 11611) Kot yavtia ouyk6AAnong (avtamokpivopeva oe UNI EN 12477)
AMmoPEVYOVTAG Va EKOETETE TNV EMSEPHISA OTIG UTTEPIWSELG KAl UTTEPUBPEC aKTIVEG
mou mapdyovtal and to 10§o. H mpootacia mpémel va emeKTeiveTal Kal 68 AAAa
TIPOGWITA KOVTA GTO TOE0 S1a HEGOU TOIXWHATWY 1} U AVTAKAGVAGTIKWV KOUPTIVWV.
Oopuotnta: Av efaitiag €181KA EVTIOVWV EVEPYEIWV OUYKOAANONG Siamotwvetat
Hia npeprola otadun atopikng ék0eong (LEP) ion i avwtepn twv 85 dB(A), ivat
UMOXPEWTIKI N XPON KATAAANAWV pécwv atopikng mpootaciag (Mwv. 1).

™)
A
EMF % '

SAFE

TA HAEKTPIKA KAl MATNHTIKA MEAIA MITOPOYN NA EINAI EMIKINAYNA

To nAeKTPIKO peUA TTOU S1avUEL £vav OMOI0SATTOTE AywYO MPOKAAE( TOMKA NAEKTPIKA

Kat payvnTika nedia (EMF). To pgbpa cuykoAAnong dnpovpyei éva medio EMF yopw

anod 1o KUKAwpa 6UYKGAANONG Kat amo TnV idia GUCKEUR GUYKOAANONG.

Ta NAEKTPONAYVNTIKA TTESia UTOPOUV Va TTAPEUPBOUV LIE OPICHEVEG LATPIKEG CUCKEVES

(Yia mapadetypa BnHatoSOTEC, AVAMVEVUCTIKEG CUOKEVEG, METAANIKEG TPOOECEIG KATL).

Mpémnet va Aappavovtail KAtdAAnAa mPOANTITIKA HETPA GE OXECT HE ATOUA TTOU PEPOUV

autoL Tov €idoug ouokevéG. MNa mapadelypa amayopeVete TNV €i00d0 0TV TMEPIOXN

XPRONG TNG CUOKEVNG 1} A§IONOYEITE TOV ATOMIKO KiVOUVO TIOU MPOEPXETAL OTOUG

GUYKOAANTEG.

AUTI| N OUCKEUR OUYKOAANONG IKAVOTOIED TIG TEXVIKEG AMAITHOEIG TTPOIOVTOG yia

XPNon amokA&loTIK) o€ BlopnXaviko mepIBAllov yia emayyeApATIKO GKOMo. Agv

€yyvdtat n avriotolyia ota BAGIKA 6pla OXETIKA peE ThV ékBgon Tou avOpwmov ota

NAEKTPOHAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBANAOV.

‘'O\ot o1 XEIPIOTEG MPETTEL VA TNPOUV TOUG AKOAOUOOUC KAVOVEG, WOTE VA EAATTWOOUV

o010 ENAY10TO TNV £KOE0N OTa MESia amo To KUKAWHA GUYKOAANONG:

- mAnoalete perad Toug Ta MESia CUYKOAANONG. ITEPEWOTE TA PE AUTOKOAANTH
Tawia otav givat Suvatdv,

Slatnpeite KEPAAl Kat KOPHO 600 TO SuvATOV MO MHAKPUA aMd TO KUKAwHa
GUYKOAANONG,

HNV TUAiyovTal moté Ta KaAwS1a GUYKOAANONG YUPW amd METANAIKA AVTIKEINEVA 1) TO
CWHA,

HNV OUYKOAAEITE HE TO CWHA AVAUESA 0TO KUKAWHA GUYKOAARONG,

Slatnpeite ap@otepa Ta KAAWSIA GUYKOAANGNG OTO i510 HEPOG TOU CWHATOG,
OuVdéeTe TO KOAWSIO EMOTPOPNHG PEVHATOG CUYKOAANONG OTO KOMUATL UAIKOU
oV TIPEMEL VA GUYKOAANOEi 600 TO Suvatov Mo KOVTd GTo onpEio oUVdEoNG UTIO
eKTéNEON,

HNV OUYKOAAEITE KOVTA OTN OUGKEUK OUYKOAANONG,

OOt Ol XEIPIOTEG Ba MPETTEL VA TNPOUV TIG EAAXIOTEC ATTOCTAGELG OTIWG UTTOSEIKVUETAL
oto dehtio oroixeiwv EMF,

andotaon and nny EMF og onpeio mépav Tou omoiov n ékBeon gival KATWTEPN TOV
20% NG EAAX10TNG EMTPENOpEVNG TIpRG: d = 15 cm.

- TuOoKevn Katnyopiag A:

AuTH} N CUYKOAANTIKA) MNXAVH) IKAVOTIOIE( TIG AMAITHOEIG TOU TEXVIKOU GTAPVTAVT

TIPOIOVTOC YIa AMOKAEIGTIKI XP1 0N O BIOUNXAVIKO TTEPIBAAAOV KAl Yia ENAYYEAHATIKO

OKOTIO. A€V EYYUATAL N AVTATIOKPION 0TNV NAEKTPOHRAYVNTIKE CUHBATOTNTA OE OIKIOKO

mepIBallov Kat 6TToV UTIAp)XEl ApeT) oUVSEDN G SiKTUO TPOPOSoGiag XapnAng Taong

TIOU TPOPOSOTE( KATOIKIEG.
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EMI MAEON NMPO®YAAZEIZ
Ol ENEPTEIEX ZYTKOAANHZIHX:
- oe mepIBailov pe av§npévo kivduvo nAektpoAnéiac;
- OE TIEPIOPIOUEVOUG XWPOUG;
- OE MOPOUCLA EVPAEKTWV I} EKPNKTIKWV VAWV,
MPENEI mponyoupévwg va ekTipnBolv amdé évav "Texviko YmevOuvo” kai va
EKTEAOUVTAL TAVTA TTAPOUGia GAAWV OTOHWV EKMAISEVHEVWV WG TPOG TIG
EMEPPACELC OE MEPIMTTWON AUECOV KIVEUVOUL.
MPENEI va vioBeTovvTal Ta TEXVIKA péoa MPooTaciag mou meptypdgpovrai oo 7.10;
A.8; A.10 Tou kavoviopoU "EN 60974-9: Zuokeuég yia GUYKOAAnon té§ov. Mépog 9:
Eykavdotacn kat xprion”.
MPENEI va amayopgvetal n GUYKOAANon 6tav o GUYKOAANTAG 1| 0 TPoPodotng
cUppatog otnpeileral ano to XeiP1oTi (M.X. Sia pHEGOU tHAvVTWY).
MPENEI va amayopeveTal n GUYKOAANGH av 0 XEIPICTAG BPioKETAl AVUPWHEVOG OF
oxéon pe 1o 8anedo, kT4 av xpnotpomolovvtar £181ka Saneda acpaleiag.
TAZIH ANAMEZIA IE BAZEIZ HAEKTPOAION H AAMIMEZ: Katd tnv epyacia pe
TIEPIOCOTEPOUG GUYKOAANTEG TTAVW OTO {50 KOMUATL I} OE MEPIOOOTEPA KOMMATIO
ouvdedepéva NAEKTPIKA, purmopei va SnuioupynBei éva emkivéuvo aBpolopa tadoswv
€V KEVW aVAHESA GE SUO S1aPOPETIKEG BATEIG NAEKTPOSIWV 1| AGUTTEG, GE TIUN IOV
HIOPE( Va PTAGEL WG TO SITAG TOU EMTPATENUEVOU Opiov.
Eivan avaykaio évag memeipapévog GUVTOVIOTIG va EKTENECEL T HETPNON HE Opyava
WoTe va Kabopicel av umapyel Kivéuvog Kat va Pmopei va utoBetriiogl KatdAAnia
HETpa TIPOOTAGIAG OMWG MEPIYPAPETAlL 6T0 7.9 TOU Kavovicpou "EN 60974-9:
ZUGKEVEG Yia GUYKOAANon T6§ou. Mépog 9: Eykataotaon kat xprion”.

A YMNOAOINOI KINAYNOI

ANAMOAOTIYPIZMA: TOmOOET|OTE TO OUYKOAANTH Ot opi{6vTio emimedo pe
KatdAAnAn mpo¢ Tov 6yKo IKavotnta. Xe avrifetn mepimrwon (mx. KekAipéva,
avwpala Sameda KA. undpxel Kivéuvog avamodoyupicpatog).

AKATAAANHAH XPHZIH: givar emkoOvéuvn n €yKAtdoTtacn Tou OUYKOMNTH yia
onotadnnote epyacia SlaQopeTiKy amdé TNV TpoPAendpevn (mX. Eemaywpa
GWANVWOEWV amo To I5PIKO SikTuo).

AKATAAAHAH XPHZH: givai emkivduvn n Xprion tTng 6UGKeUi¢ OUYKOAAnGNG amd
TIEPLOCOTEPOUG XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: otaBepormnolgite mavta tn @LaAn agpiov
ME KatdAAnAa péca woTe va epmrodifovral Tuxaieg MTWoELG TG (av Xpnotpomolsitat).

AmayopgUeTal va XpnoIpOTOLEiTAl N
GUYKOAANTIKI|C GUCKEUNG.

XelpohaPy w¢ péco aviupwong TNG

Ol TIPOOTAGIEC KAl TA KIVNTA HEPN TNG GUOKEVAGIOC TOU GUYKOAANTH Kal Tou
TPOPOodATN CUPHATOG IPETEL va BpioKovTal o€ B£aT, TIPIV GUVSEGETE TO GUYKOAANTH
oTo SikTuo Tpoodoaiac.

MPOXZOXH! OMolaSAMOTE XEIPWVAKTIKI) EVEPYEIA TTAVW CE THAHATA TOV TPOYOSOTN
cUPUATOG, OTTWG:

- aVTIKataotaon KUAivépwv Ka/n ompdh;

- gl00ywyr cUPHATOG GTOUG KUAivVEpoug;

- TomoBéTnon Tou mnviov cUPHATOG;

- KaBapiopog KUAivépwy, ypavaliwv Kai Tng mePLoxX ¢ mov BpicKeTal Mo KATW;

- Madwpa ypavaliwv.

MPEMEI NA EKTEAEITAI ME TO ZYTKOAAHTH IBHZTO KAI AOXYNAEAEMENO AMO
TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

2. EIZATQrH KAI TENIKH MEPIFTPAOH

AuTi| n OUOKEUR OULYKOANANONG &ival pia TNy PelUaATog yla T ouykdAAnon Togou,
KOTAOKEVAOUEVN €10IKA yia Tn ouykOAAnon MAG Ttwv xaAUBwv dvBpaka r Twv ehagpd
Kekpapévwy xahOBwv pe aépio mpootaociag CO, i piypata Argon/CO, xpnolpgomovag
oUpHATa NAEKTPOSIA YEPATA 1) LE TTUPHVA (CWANVWTA).

Eivat emiong KatdAAnAn yia tn ouykoAnon MIG Twv avogeibwtwv xaAuBwv pe aéplo Apyd
+ 1-2% o&uyovo, aloupviou kat CuSi3, CUAl8 (stepoyevig oUYKOANON) pe aéplo Apyo,
XPNOIUOTIOIWVTAG CUPHATA NAEKTPOSIA KATAMNANG GUVOEONC TTPOG TO UAIKO KATEPYQTIAC.
Eivat Suvatn n xprion CuppATwy e TUpva KATAANAWY yia Xprion xwpic aéplo mpootaciag
Flux mpooappédlovtag T moAIKOTNTA TG AGUITAG OTIG 08nYieg TOU KATAOKELAOTH CUPHATOG
(nbvo exSoxég 180A Kkat 200A).

Eivat 181aitepa evdedelypévn yia KATEQYATIa Of ENAPPEG KATOOKEVEC Kal apawpara,
yla ™ OUYKOMNon o€ yaABaviopéveg Aapapiveg, high stress (uPnAig avtoxnc), inox
Kat ahovpiviou. H TYNEPTIKH Aeitoupyia eyyuvdtal Tn ypriyopn Kat e0KoAn pubuion twv
TOPARETPWY OUYKOAANONG e€acpalifovtag mavta évav uPnAd éAeyxo Tou TOEou Kat TNG
moldtNTag cuykoAAnong (OneTouch Technology).

H ouokeur] ouykdAAnong, omou mpoPAémetat (BAéme Mv.1) Mpoo@EpeTal emiong Kat yia Tn
OUYKOMNON TIG o€ ouvexég pevpa (DC), pe epmupeupa t1o€ou Sia emagnc (tpdmog LIFT ARC),
SAwV Twv XaAUBwv (AvBpaka, XOUNAWY Kal UYNAWY KPARATWV) Kol Twv Bapéwv HETAMNWY
(XOAKOG, VIKENIO, TITAVIO KA KPAUATA TOUG) ME aéplo mpoaTaciag kabapo Apyd (99.9%) 1y, yia
£16IKEC EQAPUOYEG, pe piypata Apyo/HNo. Mpoo@épeTal emMiong Kal yia Tn CUYKOANNON Ue
NAekTPO6d10 MMA o€ ouvexég pevpa (DC) emkaluppévwy nAektpodiwv (pouTiiou, 6&vwy,
Bacikwv).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

- JuvepyIKn AelToupyia (QUTOHATN) A XEIPOKIvNTN,

TIPOCAPHOCHEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG,

- Epgdvion otnv 086vn LCD taxUtnTag cUPUATOG, TAONG Kal PEUUATOG CUYKOANNONG,
Emoyn Aettoupyiag 2T, 4T, spot,

- PuBuioeic: khipaka avodou oUPHATOC, NAEKTPOVIKH avTioTaon, XPOvogG TENKNG Kavong
oUppatoc (burn-back), peta-aéplo,

ANayr) TOAKOTNTAG Yla OUYKOANon GAS MIG-MAG/BRAZING } NO GAS/FLUX (pévo
ekSoxéG 180A e 200A).

- EmMoyn peTpikoU 1 ayyAKoU CUOTHHATOG.

TIG (BAéne mivaka 1)
- Epmopevpa LIFT,
- Epgdvion otnv 086vn LCD tdong Kal peVPATOG CUYKOANONG.

MMA (BAéme mivaka 1)

- PUBuon arc force, hot start.

- Yuokeur VRD.

- Mpootacia amod 1o KOAMNua (anti-stick).

- 'Evdeién evoedetypévng Stapétpou nhektpodiou og cuVAPTNON HE TO PEUUA CUYKOAANONG,
- Epgdavion otnv 086vn LCD tdong Kal peVHATog CUYKOANONG.

MNPOXTAZIEZ

- OgppooTatikn mPooTasia,

- MpooTtacia KATd Twv TUXAIWV BPAXUKUKAWHATWY OPEINOUEVWY OF EMAPN METAEL Aapmag
Kal ygiwong,

- MNpootacia Katd Twv avwpaiwy Tdoewv (tdon Tpo@odociag mToAD LYNAR 1 TTOAD XapnAn),

- Mpootacia anti-stick (MMA).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA

- Aauma,

- Kahwdio emotpopng epodiacpévo pe Aafida owpatog,
- ZTAPLyHa yla avaptnon Adumag (6mou mpoBAEneTa).

2.3 EEAPTHMATA KATA NMAPAITEAIA

- NpooappooTig GLAANG apyo,

- Kapotot (uovo ekSoxég 180A kat 200A),
- Mdoka autépatng okiaong,

- Kit ouykdMnong MIG/MAG,

- Kit ouykdAMnong MMA,

- Kit ouykOMnong TIG.

3.TEXNIKA ZTOIXEIA
3.1 ZTOIXEIA TEXNIKOY MINAKA
Ta KUpla otolkeia mou oxetiCovtal Pe T XPNoNn Kat TG amoSAOEIC TOU GUYKOANTH
ouvoyifovtal oTov TVOKA TEXVIKWY OTOIKEIWV HE TNV aKOAoubn évvola:
E. A
1- EYPQMAIKOZ Kavoviopdg ava@opdg yia Tnv ac@ANELa Kal TNV KATAOKEUH HNXAVWY yid
OUYKOAMNON TO0U.
2- 'Ovopa kat 51ebBuvon Tou KATAOKEVAOTH.
3- ‘Ovopa Tou HovTéNou.
4- F0uPolo ecwTePIKAG SOUNE CUYKOAMNTH.
5- Z0pPolo mpoPAemopevng Stadikaaoiag.
6- ZUPPoNo S: Seixvel 0TI UMOPUV va eKTEAOUVTAL GUYKOAMAOELG O& TTEPIBANNOV PE auénpévo
Kivouvo nAektpomAngiag (mr.x. ToAU KovTd o€ HETAANIKE OWHATA).
7- Z0pPolo ypapung tpopodoaiag:
1~ : eVaOAACOOUEVN HOVOQACIKH TAON.
3~ : evaANAOOOUEVN TPIPACIKN TAON.
8- Babudg mpootaciag miaiciou.
9- TeXVIKA XOPAKTNPIOTIKA TNG YPARUNG Tpogodoaiag:
- U E\)/a)\)\aocéusvn TAoN Kal ouxvVOTNTA TPOPodoaiag GUYKOANTH (amodekTd 6pla
+10%).
-1 : AvTaTo amoppo@nUEVO peLHA aTTO TN YPAMUN.

- I::::?I'IpavuaTlKé pelua TPoYodoaiag .
10- A0S O0EIG KUKAWHUATOG OUYKOANONG:
- U, : avtatn Tdon 6 avolxté KUKAWHAL.
- 1,/U, : Kavovikomoinpuévo peupa Kat avTioTolKn Taon Tou UmopouV Va apEXoVTal anod
TO GUYKOAANTH KATA TN 6UYKOAANON.

- X : Xxéon Sialeimovoag Aettoupyiag: Seixvel To XpOVo KATA TOV OMo{o 0 GUYKOANNTAG
UITOPEL va TapExEL TO avTioTolxo pevpa (iSta KoAdva). Ekppaletal oe % BAoel evog
KUKAOU 10min (T.X. 60% = 6 AemTA £pyaoiag, 4 AemTd mAVONG KATL).

e mepimtwon Tou EEMEPAOTOUV Ol TAPAYOVTEG Xpriong (texvikol mivaka,
avagepduevol oe 40°C mepiBdlovtog), emepPacivel n Bepuikn mpootacia (o
OUYKOMNTAG pével oe stand-by péxpt mou n Beppokpacia tou dev katePei ota
EMITPEMOMEVA OPLA).

A/NV-AIV : Agixvel Tnv KAipaka pUBUIoNG Tou PeUPATOG GUYKOANONG (ENAXIOTO -
H£yl0TO) 0TV avTioTolXN TAon To&ou.

11- ApIBUOG PNTPWOUL YIa TNV AVAYVWPLON TOU CUYKOANTH (amapaitnTo yia TNV TEXVIKNA

oupnapdotaocn, {ATNoN avtaAAAKTIKWY, avalTnon KATAoKEUNG TOU TTPOIOVTOC).

12- — : Aia Twv ao@alelwv KaBuoTEPNUEVNG EVEQYOTIOINONG TIOU TIPETIEL VA

TPORAEPTEI yia TNV TPOOTAGIA TNG YPAMMNAG.

13- Z0pPoAa avapePOUEVA OE KAVOVEG AOPANEING N ONUACIA TWV OTTOIWV AVAPEPETAL OTO

KEP. 1 TeviK ac@AAela yia Tn oUYKOANon téou’”.

Znueiwon: To avagepOpevo MapAdelypa TnG TAUMENAG Eival EVOEIKTIKO TNG ONUACIAG TwWV
OUHBOAWY Kal Twv Pn@eiwv. Ot akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWY OTOIKEIWV TOU CUYKOANTH
oTtnVv katoxry oag mpémnel va Slafactolv kateuBeiav oTov TEXVIKO Tivaka tou iSlou Tou
OUYKONANTH.

3.2 AANATEXNIKA ZTOIXEIA

- ZYZIKEYH ZYTKOAAHZHZ: BAéne mivaka 1 (MIN. 1)

- NAMMA MIG: BAéne mivaka 2 (MIN. 2)

- NAMMNATIG: BAéne mivaka 3 (MIN. 3)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAéne mivaka 4 (MIN. 4)

To Bapog TNG CUGKEVIC GUYKOAANGNG avaypdgetal atov mivaka 1 (MIN. 1).

4. NEPIFPA®H ZYZKEYHZ LYTKOAAHZHZ
4.1 ZYITHMATA EAETXOY, PYOMIZHZ KAI XYNAEZHZ.

4.1.1 ZYZKEYH ZYTKOAANHZHE (Ewk. B, B1, B2, B3)

ITNV UITPOOTIVI) TTAEVPA:

1- Mivakag eAéyyou.

2- KaAwd1o kat Aduma 6uyKOAnong.

3- KaAwd10 Kal akpoSEKTNG EMOTPOPG CWHATWONG.

4- 3UvSeon Naumag.

5- Taxumpila O€TIkA (+) yla oUvdeon KaAwdiou cUYKOAANONG.
6- Tayumpila apvnTiKn (-) yia cuvSeon KaAwSiou GUyKOAANGNG.
7- O1c ouvdedepévo 6TO CUVEEOHO AAMag.

8- XUvdeon Adumag (T2).

9- S0v8eon Aapmag SPOOL GUN.

10- Z0vSeopog kalwdiou eréyxou SPOOL GUN.

11- KaAdwd1o kat Aduma cuykoAnong (T2).

12- SPOOL GUN (6motoval).

ZTnVv miow m\evpa:
13- Tevikog Stakomtng ON/OFF.
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14- ZUv8EoNOG CWARVA Yia AéPLo TTPOOTAGIAG.

15- Kahwdlo tpogodoaiag.

16- ZUv8eopog OwAva yia aéplo mpootaciag Aapmag T2.

17- TOv8eopog owArva yia aéplo mpoaotaciag Aapmag SPOOL GUN.

Ztnv umodoxn avépng (6mou mpoPBAémetan):

18- OETIKOC AKPOSEKTNG (+).

19- ApvnNTIKOG AKPOSEKTNG (-).

MPOXZOXH: Avtiotpo@r mMOAIKOTNTAG Yia cUYKOAAnon FLUX (xwpic aépto).

4.1.2 NMNINAKAX EAEFXOY THX ZYZKEYHX ZYTKOAAHZHE (Ek. C)
1- emdoyn, av méleta, NG Sadikaciag ouykoAnong MIG-MAG
XEIPOKINHTH), TIG H MMA
MIG-MAG ZYNEPTIKH:
- P0Buion ™G 10XV CUYKOAANONG.
MIG-MAG XEIPOKINHTH:
- PUBuion taxvtntag tpopodoaiag cUPHUATOG.
TIG (6mou mpoPAémeTan):
- PUBuioN pevpaTog cUYKOAANONG.
MMA (6mou mpoBAémeTtan):
- PUBuioN pevaTog CUYKOAANONG.
3 sec
2- Av mieotei Waild] EMTPEMEL TNV TTPOORach oTa MPOPUBUILOUEVA TIPOYPAUMATA TNG
unxavng.
MIG-MAG ZYNEPTIKH:
- PUBuion tou kopdoviol GUYKOAANGNG (UKOG TOL TOEOUL)
MIG-MAG XEIPOKINHTH:
- PUBuIoN TOoU KOPSOVIOU GUYKOAANCNG (TAGN CUYKOAANONC)
TIG:

(XYNEPTIKH n

- Mn evepyomoinpévo.
MMA:

- Mn evepyomoinpévo
3- 086vn LCD
4-  gmhoyn, av méletal, TNg Addumag T1, T2, SPOOL GUN
5-  Eveiktikr) Auxvia mpoodiopiopévng Adumag T1, T2, SPOOL GUN

5. ETKATAXZTAZH

HAEKTPIKEZ IYNAEZEIX ME TH ZIYIKEYH AMOAYTQX XBHITH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
Ol HAEKTPIKEZ XYNAEXEIZ NPEMEI NA EKTEAOYNTAI
MEMNEIPAMENO H EKMAIAEYMENO NPOZQMIKO.

ffi MPOZOXH! EKTEAEXTE OAEX TIZ ENEPTEIEZ EFKATAITAIHI KAl TIZ
AMOKAEIZTIKA ANO

Eik. D (ek8oxr) 180A pe podec)
Eik. D1 (ek8oxn 270A)
Ek. D2, D3 (ek8oxn SumAn Aauma)
ATTOOUOKEVAOTE TN CUOKELT CUYKOANONG, EKTENECTE TN CUVAPHOAOYNON TWV UEUOVWUEVWV
TUNUATWY TTOU TIEPIEXOVTAL OTN CUOKEVATia.

TuvappoAoynon kaAwdio emotpo@rc-Aapida Ewk. E
Zuvappoloynon kaAwdio cuykoAAnong-Aapida Baon nAektpodiov EIK. F
TuvappoAoynon yavt{ov avaptnong Aaumag (6mou mpofAémetan) EIK. G

5.1 TONOGETHZIH THX ZYTKOAANHTIKHZ MHXANHX

EvtomioTe Tov 1010 TomoB4TNoNG T CUYKOANNTIKN HNXaVH WOTE VA PNV UMIApXouV epmodia
O€ OX€0N PE Ta avoiypata £.008ou Kat e660u Tou aépa Yugnc. BeBaiwbdeite Tautoxpova 6Tt
Sev avavoppo@ouvTal EMAYWYIKEG OKOVES, SIaBPWTIKOI ATHOI, Lypascia KA.

Awatnpeite Touldxiotov 250mm eAeUBEPOU XWPOUL YUPW amod TN GUYKOAANTIKK Unxavi.

MPOXOXH! TomoBeriote TN OUYKOMNANTIKY Mnxavy og opi{ovtia
EMPAvEIA KATAAANANG IKAvOTNTAG TTPOG TO BAPOG WOTE va amo@evyBolv
avamodoyvpioparta 1 EMKIVOUVEG HETAKIVICELG.

5.2XYNAEXH ITO AIKTYO

- MNpwv exteléoete omoladnmote NAekTPIKy ouvdeon, BePfawdeite OTI Ta oTOIKEID TTOU
avaypdagovtal oTnv MvaKida TNG CUYKOMNTIKAG UNXAVIAG QVTIOTOIKOUV oTNnv TAon Kat
ouxvotnTa SikTUou mou SlabéTovTal OToV TOTO EYKATACTACNG.

- H ouyKOANTIKR pnxavr TPEMeL va ouVOEDEl AMOKAEIOTIKA O€ 0UOTNHA TPOPodoaiag He

YEIWPEVO 0UEETEPO aywyo.

Na va e€ao@aNioeTe TNV TPOOTAGIN KATA TNG AUECNG EMAPAG, XPNOILOTOLETE SlapopIKoUG

Sl1aKOTITEC TOU TUTTOU:

- TOmog A ( ) Ylot HOVO@QAGIKA pnyavipaTa.

- Tomou B ( ) YO TPIPACIKA pnyavipata.

- NMa va kavormolouvTal ot 6pol Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) cuviotatat n
00V8EON TNG GUYKOMNTIKAG UNXAVAG 0Ta onpeia Siaema@ig Tou Siktuou Tpo@odoaiag
Tou TMapouatd{ouv cUVOETN avTiotaon Katwtepn and Zmax = 0.24 ohm.

H cuykoMNTIKR pnxavr 8ev epmintel 6Ta mpoodvTa Tou kavoviopou IEC/EN 61000-3-12.
Av n idla ouvdeBei oe dnuooto Siktuo tpopodoaiageival otV €uBUVN TOU TEXVIKOU
NG EYKATAOTAONG 1} TOU XPNOTN va eMaAnBevoEl OTL | CUYKOANTIKA pUNxavr Umopei va
ouvdeBei (av avaykaio, CUMBOUNEUTEITE TNV UTTNPEGIA TTAPOXIG TOU SIKTUOU SIAVOUN(C).

5.2.1 PevpatoARmTng Kat mpila

(1~)

JuvdéoTe To peUHATOAATTN Tou Kalwdiou Tpoodoaoiag oe mpila SikTuou epodiacuévn
UE AOPANELEG i} AUTOMATO SIAKOTTN. To €181KO TEPUATIKO Yeiwong pémel va ouvSebei oTtov
aywyo yeiwong (KItpvo-mpdacivo) Tng YPapung Tpo@odoaiag.

(3~)

Juvdéote 010 KOAWSIO TPoPOdoaiag évav Kavovikomoinpévo pevpatoAnmtn (3P + PE)
KATEANANG IKavoTNTAG Kat TPodlaBéoTe pia mpida SIKTUOU £QOSIACHEVN PE ACPANELEG Kal
QAUTOMATO SIAKOTTN. To EI8IKO TEPUATIKO Yeiwong TpEmel va ouvdeBei oTov aywyd yeiwong
(KiTpIvO-TIPAGIVO) TNG YPAUUAG TPogodoaiag.

O mivakag (MIN.1) ava@épel TIG TIHEC TWV KABUOTEPNHEVWY ACPANEIWDV O ampere TIou
oupfBoulevovtal BACEL TOU AVWTATOU OVOMACTIKOU PEVHATOC TTOU TIOPEXETAL amd TO
OUYKOMNTH Kal TNG OVOUAOTIKAG TAoNG TPo@odoaoiag.

MPOXOXH!H pnTipnon Twvmapandvw Kavovwv Kadiotd avamoTeAacHATIKO

T0 GUOTNHA AGPaAEiag MOV TPOPBAEMETAL ATTO TOV KATAGKEVACTH (Katnyopia

1) pe emakoAovBoug cofapoug Kivduvoug yia atopa (my. nAektpomAnia) kat
AVTIKEIpEVa (Y. TUpKaytd).

5.3 TYNAEXEIZ KYKAQMATOZ XYTKOAAHIHZ
5.3.1 ZuoTtaoslg

OTl H ZYZKEYH ZYTKOAAHZIHX EINAI ZBHEITH KAl ANOXYNAEAEMENH
AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAEL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) avagépet TIg CUUBOUAEUOHEVEG TILEG Yia Ta KOAWSIA GUYKOAANONG (0E

mm?) BACEL TOU PEYIOTOU PEVATOC TTOU TIAPEXETAL ATTO TN GUOKEUT GUYKOANNONG,.

Emiong:

- NeploTPEPTE PéXPL TEPUA TOUG OUVEECUOUG TwV KOAWSiwV ouyKOANoNG oTIg Taxumpileg

(av umdpyouv), WoTe va eyyunOei TENEI NAEKTPIKN €Ma@r. & avtiBetn mepimtwon Ha

mapayBouv unepBepudvoelg 0Toug CUVEETHOUC e ETakOAoLON ypriyopn @Bopd Toug Kat

anwAela amodoTiKATNTAG.

Xpnotpormolgite KAAWSIA CUYKOANGNG OGO TO SUVATOV UIKPOTEPOU UAKOG.

- ATIOQEVYETE va XPNOIHOTIOIEITE HETAOANMKESG KATOOKEUEG TIOU SEV AVAKOUV OTO UAIKO UTIO
KATEPYAOia, OE AVTIKATAOTAON TOU KAAWSIOU EMOTPOPHC TOU PEVHATOG CUYKOANONG.
AuTo Ba pumopouoe va gival emKkivuvo yia TNV ac@Alela Kat va SWOEL Un KavoToinTiKd
AMOTEAEOPATA OTN CUYKOAANON.

fji MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKONOYOEXZ XYNAEZEIZ BEBAIQOEITE

5.3.2 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ LYTKOAAHZIHE ZE TPOMNO MIG-MAG

5.3.2.1 ZUvdeon otn PIaAn agpiov (av xpnoipomnolgitat)

- O18An agpiou TTOU POPTWVETAL OTNV EMPAVEID OTHAPIENG TOU KAPOTOIoUL: max 30kg (6mou
mpoBAéneTa).

Bidwote 1o pewtrpa mieong (*) otn BaABida g eidAng agpiov TomoBeTWVTAG AVAPEST
NV €8IKA TIPOCAPHOYN TToU TTPONBEVETAl WG EEAPTNHA, OTAV XPNOIUOTIOIETAL A€PLO
Apyo 1 peiypa Ar/CO,.

- JuvdéoTe To cwArva £10680V TOU agPioU OTO PEIWTHPA Kal 0@aAioTe TN Awpida.
XahapwoTe To SAKTUNO PUBUIONG TOU PEWTAPA Tiieong Tipv avoifete Tn BaABida tng
PEANG.

(*) E€apTnpa oL TIPEMEL va ayopaoTei EexwploTda av dev mpopnOeveTal e TO TIPOTOV.

5.3.2.2 TUvdeon KaAwSiov EMOTPOPIIC TOU PpEUHATOG GUYKOAANONG
Mpémetva ouvdeDei 0TO UNIKO UTTO KATEPYATIA 1) OTO HETAANIKO TTAYKO OTTOU AUTO OKOUUTTGEL,
600V To SuvaTov To KOVTA 0Tn oUVEEDN UTTO EKTENEDN.

5.3.2.3 Aauma
MPoETOINACTE TNV Yyl TNV TTPWTN QOPTWON CUPHATOG, APAIPWVTAG TO OTOMIO Kal TO
OWANVAKL EMAPRAC yla va SIEUKOAVVETE Thv €€080.

5.3.2.4 AAAayR TOMKOTNTAG ECWTEPIKOV (61T0U MpoBAémeTan)
Ew.B

- AVoi&Te TO TOPTAKL TNG UTTOSOXNG AVEUNG.
- XuykoAAnon MIG/MAG (aépto):

- YuvdéoTte To KaAWSI0 TNG AdUMag oTov KOKKIVO akpo&ékTn (+) (Eik B-18)

- JuvdéoTe To KaAwdio emMoTtpoPng Aafidag otnv apvntikn (-) taxumpila (Eik B-19)
- ZuykoMnon FLUX (xwpig aépto):

- JUvOEoTe To KaAwSI0 TNG AApmag oTo pavpo akpodéktn (-) (Eik B-19).

- JuvdéoTe To Kahwdio emotpo®ng Aafidag otn Betikn (+) Taxumpila (Eik B-18).
- K\eioTe 1O MOPTAKI TNG UTTOSOXIG AVEUNG.

5.3.2.5 AAAayn moMkoTnTag £§wTEPIKOU (6mmov MpoBAémeTat)
Ew.B

ZuyKOAnon MIG/MAG (aépto):

TuvdéoTe To KaAwdio Aapmag oto cuvdeopo Aaumag (Ei. B-4).

Tuvdéote 1o @IG (Eik. B-7) otn BeTikn (+) Taxumpila (Eik. B-5).

TuvdéoTe To KaAwdio emoTtponrc Aafidag otnv apvntikn (-) Taxumpila (Ei. B-6).
JuykOMnon FLUX (xwpic aépto):

JuvdéoTe To KaAwdio Aapmag oto cuvdeopo Aaumag (Ei. B-4).

TuvdéoTte 10 @I (Eik. B-7) otnv apvnTikn (-) Taxumpia (Eik. B-6).

Tuvdéote To Kahwdio emotponc Aafidag otn Betikn Taxumpila (+) (Eik. B-5).

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX ZYTKOAAHZHZ ZETPONO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon otn QIAAN agpiov

- Bidwote 1o peiwtrpa mieong otn BaABida TG @LaAng agpiou TomobeTWVTAC avApEsa, av
avaykaio, TNV 181K TPocapuoyr mou mpounBeveTal WG e§dpTnHA.

- JUVS£0TE TO CWARVA EI0OSOU TOU OEPIOU OTO HEIWTHPA KAl OPANOTE TNV TpounBeudpevn

Awpida.

Xohapwote to SakTUA0 PUBUIONG Tou pewwTHpa Tieong mpv avoifete ™ BaiBida tng

PLAANG.

- Avoi&te TN @I1dAN Kat pubpiote TNV mMoooTNTA agpiou (I/min) cUMPWva pe Ta EVOEIKTIKA
SeSopéva xpriong, BAéme mivaka (MIN. 5). Evdexopeveg S10p0WOEIG TG EKPONG agpiou
UMOPOUV va EKTEAECTOUV Kal KATA TN SIAPKELA TNG CUYKOAANONG EVEQPYWVTAG TTAVTA OTO
SaKTUAIO TOU pelwTHPa TieoNnG. EAéyETe TO KPATNUA CWANVWOEWY KAt CUVEETEWV.

A MPOXOXH! KAeivete mavta tn BalBida tng @aAng agpiov oto TéAog Tng
gpyaciag.

5.3.3.2 ZUvdeon KaAwdiovu EMOTPOPIIC TOU PEUHATOG GUYKOAANONG

- Mpénel va ouvdebei 0To LUAIKO UTO Katepyaoia fj 0TO UETAAIKO Tdyko Omou autd
QKOUUTTIAEL, OO0V TO Suvatdv MO KOVTA OTn ouvdeon umd ektéheon. AUt 1o KaAwSIo
nipémel va ouvOeDei oTov akpodEKTN pe cUBoNO (+) (EIk. B-5).

5.3.3.3 Aauna
- Eiodyete 10 kaAWdl0 pevpatog otov €81Kd Taxuouvdeopo (-) (Eik. B-6). Tuvdéote To
OwAva agpiov TNG AGUmag otn QLAaAn.

5.3.4 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOX £YTKOAAHXIHZ ZE TPOMO MMA
Sxed0v OAa Ta emKaAVpPEVA NAEKTPASIa cuvdéovTtal 0To BETIKO TTONO (+) TNG YEVWATPLOG.
Kat' e€aipeon otov apvnTiké OO (-) cuvdéovTal Ta NAEKTPASIA e GEIvn eMKANLYN.

5.3.4.1 ZUvdeon KaAwdio cuyk6AAnong Aapida nAektpodiov

D£pvel OTO TEPHATIKO €vav €I8IKO aKPOSEKTN TTOU XPeldleTal Yia va OQahicel To akdAuTTo
U€POG Tou NAekTpoSiou. AuTO To KaAwdio mpémel va ouveBei oTov akpoSEKTN pe cUPBONO
(+) (Ek. B-5).

5.3.4.2 TUvdeon KaAwdiov EMOTPOPIIC TOU PEUHATOG GUYKOAANONG

- MNpémnel va ouvdeBei 0To UANIKO LM Katepyaoia 1 0TO METAMIKO Tdyko Omou autd
akoupmndel, 6oov to Suvatdv Mo Kovtd oTn ouvdeon UMO eKTEAEON. AUTO TO KaAWSI0
mipémel va ouvSeDei oTov akpodékTn pe oUPPBoMo (-) (Ek. B-6).
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5.4 ®OPTQXH MHNIOY ZYPMATOX (Ek. H, H1, H2)

MPOXOXH! TMPIN  APXIZETE TIZ  ENEPFEIEZ TOMOOETHIHZ
TYPMATOZX, BEBAIQOEITE OTI O XIYFKOAAHTHI EINAI IBHITOX KAI
AMOXZYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPIKEZ TPOOOAOTHZEIZ 2 YPMATOZ, TO ZMIPAA KAITO ZQAHNAPAKI

EMAOHX THZ AAMMNAZ ANTIZTOIXOYN ZTH AIAMETPO KAI £TH OYZH TOY ZYIPMATOZ

NOY OEAETE NA XPHZIMOMOIHZETE KAI OTI EXOYN TOMO®ETHOEI ZO3TA. KATA TIX

OAZEIZ EIZAMQIHI TOY YPMATOZ, MHN QOOPATE MPOXTATEYTIKA TANTIA.

Avol€te T Brkn Tou agova.

- TomoBetrote To Nvio oTov d&ova, S1aTNPWVTAG TO APXIKO UEPOG TOU CUPHATOG TTPOG TA

mavw. BeBaiwBeite 6T n pikpry Bdon ENEng Tou cUPUATOG Eival TOMOBETNHEVN OTNV EISIKN

onn (1a).

AmneAeuBepWOTE TOV/TOUG AVTIKUAIVOPO/avTIKUAIVEPOUC TTiEONG KAl AMTOMAKPUVETE TOV/

TOUG amo TOV/TouG KATW KUAivEpoug (2a).

- BeBawbeite 6Tl To/TA  KAPOUA/A TpOoPodociag

Xpnotuomotoupevo cUpua. (2b).

ATIENEUDEPWOTE TO APXIKO HEPOG TOU CUPHATOG, KOWYTE TNV TOPAUOPPWHEVN AKEN

optlovTiwg Kal Xwpig umoleippata. MepIoTPEYPTE TPOG aploTePd Kal BANTE TO apXIKO

TUAMA TOU oUppaTog péoa oTtov odnyo mECovtdg To katd 50-100mm otov 0dnyod tng

oluvdeong Aaumag (2c).

- TomoBetrioTe MAAL TOV/TOUuG avTIKUAiVEpo/avTikulivdpoug puBuifovtag tnv mieon o€

evdiapeoo eminedo, emaknBevoTe ATl To oUPUA Eival CWOTA TOMOBETNUEVO OTO KEVTPO

Tou {6tou Tou Gova (3).

AQPaIPEOTE TO AKPOPUCIO KAl TO CWANVAPAKL EMTAPNG (4a).

- Elodyete 10 pevpatoAimn otnv mpila Tpo@odoaciag, avayte To CUYKOANTH, TIECTE TIO
TARKTPO AAUTTAG 1) TTARKTPO TIPOXWPEHRHATOS GUPHATOC TTAVW OTOV TTHVaKA ENEyXOU (av
UTTAPXEL) KOl OVOUEVETE WOTE TO APXIKO HEPOG TOU CUPUATOG S1avUOVTAG ONO TO OTIIPAA
Byet katd 10-15cm amd 1o PmPooTVO PéEPOG TNG AAUTAG. AQrOTe UOTEPA TO MARKTPO.

gival  KatdA\\nho/a  mpo¢ TO

MPOXOXH! Katd tn S1dpKela auTwv TwWV EVEPYEIWY, TO CUpHA BpiokeTal uid
NAEKTPIKI) TACT KOl UTTOKELTAL O PNXavikn SUvaun. Mmopei yia auto, av Sev
vioBeTiioeTe katdAAnAa pétpa, va mpokalécel Kivduvo nAektpomAnéiag,
TpavpATA Kal va Tapdyel NAEKTPIKA Toga:
- Mnv KateuBUVETE TO Avolypa TNG AAUTAG TPOG €PN TOU GWHATOG 0.
- Mnv mAnotdlete tn Aapma ot GLaAn.
TomoBeToTe MAA 0TN Aduma 1o wANVAPAKL EMAPRG Kat To akpo@uaoto (4b).
- ENéy€te 6T TO Mpoxwpnua Tou cUPUATOG Eival opalo. PuBuiote apxikd tnv mieon
TWV KUAiVEpwV Kal To @pevaplopa Tou dfova o TIPEG 600 To Suvatdv XapnAoTePES,
eNéyxovtag 0Tl To oUppa Sev YMOTPA kat ATt Katd TNV éA§n Sev xahapwvouv ot ENIKEG
oUpHATOG AOyw UTTEPBOAIKNG adpAvelag Tou TTviou.
Koéyte TNV dkpn Tou cUppatog mou Byaivel amo To akpo@uaoto og 10-15mm.
- Kheiote T Brkn Tou afova.

5.5 ®OPTQXH MHNIOY XYPMATOZX £TO SPOOL GUN (Eik. I)

MPOXZOXH! MPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPTEIEZ ®OPTQXHXZ TOY ZYPMATOZ,
BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH XYTKOAAHIHI EINAI IBHXITH KAI
AMOXZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPOOOAOXIAX.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPOI TPOOOAOZIAY XYPMATOZ, TO XMIPAA OAHIOX KAl TO

ZOAHNAKI EMAOHE THX AAMMAX ANTIZTOIXOYN XTH AIAMETPO KAl XTON TYTO

ZYPMATOX TOY T[POKEITAI NA XPHZIMOMOIHXZETE KA©QX KAl OTI EINAI XQXTA

EFKATEZTHMENA. KATA TIX ENEPTEIEX EIZAFQIHE TOY YPMATOX MHN XPHZIMOTOIEITE

FANTIA MPOXTAZIAL.

- Apatpéote To KdAuppa EeBidwvovtag Ty eldikn Bida (1).

TomoBeTAOTE TO TTNVIO TOU CUPHATOC OTNV AVEUN.

- ATTeNeUBEPWOTE TOV AVTIKUAIVOPO TTIEGNG KAl ATTOUAKPUVETE TOV Ao Tov KATW KOAMVEPO

(2).

ATENEUDEPWOTE TNV apX) TOU CUPHATOC, AQPAIPECTE TNV TIAPAUOPPWUEVN GKPN HE

KaBapr| Kal amo@aciopévn KOT Xwpig TPoeOXES, TTEPIOTPEPTE TO TINVIO APLOTEPOOTPOPA

Kat odnyAOoTE TNV AKPN TOU CUPHATOG HECA OTOV 08NYO EI0OS0U OTIPWYXVOVTAG TO KATd 50-

100mm péoa oTo akpo@UoIo (2).

- ZavatomoBeTroTe Tov avTikKUAIVEpo pubuilovtag v Tieor Tou oe eVvEIAUEDN TIMA Kal

BeBaiwBeite 611 T0 GUPUA Eival 0pBA TOMOBETNUEVO OTNV KOINGTNTA TOU KATW KUAIVOpou

(3)

Dpevdpete eENa@pd TNV avépn evepywvtag otny €18IKA Bida puBuionc.

- Mg SPOOL GUN cuvSebepévo, TomoBeTiote To BUOHA TNG GUCKEURG CUYKOANONG 0TV
mipifa TPoPoSOciag, AVAYTE T CUCKEULH, TIIECTE TO TTARKTPO TOU SPOOl gun Kal TTEPIHEVETE
HEXPL N OPXN TOu cUPUATOG Slavvovtag 6o To ompdA Byel katd 100-50mm amd To
UITPOOTIVO HEPOG TNG Adumag. AeAeuBepwoTte Notmdv To MARKTPO AAUmaG.

6. ZYTKOAANHZIH MIG/MAG: NEPIFTPA®H AIAAIKAZIAZ
6.1 SHORT ARC (BPAXY TOZ0)

H 1i€n Tou olpUaATog Kat n amokOANoN TnNG otaydvag yivetal péow Stadoxikwv Bpayu-
KUKAWUATWVY TNG alXHARG oUpHatog oto Bubiopa THENG (Léxpt 200 QopEG TO SEUTEPONENTO).
To eAeVBepO PAKOG oLUPUATOG (stick-out) mepIAapBAvETaAL KAVOVIKA METAEY 5 kat 12mm.
AvOpakoxalufec kat eEAa@pa-Kpapatomoinpévot XaluBeg

- AIAPETPOC XPNOIMOTIOICIHMWY CUPHATWV: 0.6-0.8-1.0mm (1.2 mm pdvo ekdoxr 270A)
- Xpnolpomolioipo aéplo: CO, A piypata Ar/CO,
AvogeidwTot xaAuBeg

- AIAUETPOC XPNOIHOTIOICIUWY CUPHATWV:
- XpnolomolfoIpo aéplo:

AMoupivio kat CuSi/CuAl

- AIGUETPOG XPNOILOTIOICIUWY CUPUATWV: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm povo ekdoxr 270A)
- Xpnoomololpo aéplo: Ar
NMapayepicpévo cUppa

- AIAPETPOC XPNOIHOTIOINCIHWY CUPHATWV:
- Xpnoomoloipo aéplo:

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm poévo ekdoxr 270A)
piypata Ar/O,  Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Kavéva

6.2 AEPIO MPOXTAZIAZ
H porj Tou agpiov mpootaciag mpémnel va givat 8-14 I/min.

7.TPOMNOZ AEITOYPTIAX MIG-MAG

7.1 Aertoupyia o€ tpomo LYNEPTIKO .
Apou opilovtal amod To XproTn Ol MAPAUETPOL OTIWE UAIKO, cUPUATOG , €ido¢ agpiov
n, n ouokeur ouykOAANong pubpileTal autopata ot BENTIOTEG OUVONKEG Aettoupyiag

kaBoplopéveg amo Tig S1dpopeg amoONKEUUEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O Xpriotng Ba mpémel
HOVo va eMAEEELTO TIAXOC TOU UAIKOU yia va EEKIviogL n ouYKOAnon (OneTouch Technology).

7.1.1 006vn LCD o tpémo ZYNEPTIKO (Ewk. L)
MPOXOXH: ‘OAeg o1 TIPEG TIOU gpgaviovTal Kal HmopolV va eMAEXTOVV €apTWVTAL ATTO TO
£{dog emAeypévng cUYKOAANONG.

1- Tpdmog Aettoupyiag og cuvepyia SYN ;

2- YMKO mpoG ouykOMnon. Awabéolpec Ttumoloyieg: Fe (xdAhuBag), Ss (avoeidwtog
xéahuBag), AlMg; AlSi; (ahoupivio), CuSi/CuAl (yaABaviopéva edopata - ETEPOPUNG
OUYKOAANON), Flux (mapayepiopévo oupua - cuykéAAnon XQPIZ AEPIO),

3-  AIGPETPOG CUPHATOG TIOU TIPETEL VA XPNOtoTOINOE,

4- ZUVIOTWHEVO Q€PLO TIPOCTATIAG,

5- Taxog UNKoU TIPOG GUYKOAANON,

6- Tpa@ikdg SeiKTNg MAXOUG UNKOU,

7- Tpa@ikdg SeikTng oXUATOg KOPSOVIOU GUYKOANONG,

8- Tiuég ot cuYKOANON:

Eg TaxuTNTa IPoYodoaiag cuPUATOG,

m Taon oUYKOANNoNG,
n PEVMA OUYKOANNONG.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 PUBpION MAPAPETPWV

Méfovtag 1o MAAKTPpo C-2 yia Touldxiotov 1 Seutepdiento éxete mpdofacn ota
TIPOYPAMUATA TTOU £X0UV TTPOPUBUIOTEL OTN PNXavr.

Meplotpépovtag 1o Siakomtn C-2 unopeite va Siatpé€ete dAa ta mpoypdupata (PRG 01, 02
KATL). EmMA€€Te TO Mpoypaupa mou embupeite mELOVTAG Kal a@rvovtag Tov iSlo Slakomtn.
H ouokeur) cuyKOAANoNG puBbpiletal autdpata ot BEATIOTEG OUVONKEG AetToupyiag Tou
kaBopifovtat amd Ti¢ S1APOoPEC AMOONKEVUEVEG CUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O XproTng Ba mpénel
HOVO Vo EMAEEEL TO TTAXOG TOU UMKOU péow Tou Stakomtn C-1 yla va EEKIVAOEL TN CUYKOANON.
Tdon kat Pepa ouykdOAMNong epgavifovtal otnv 006vn Hovo Katd tn cuyKOAAnon.

7.1.3 PUBION TOU GXAHATOC KOPSOVIOU GUYKOAANGNG

H pubuion Tou oxrjpatog Tou Kopdoviov yivetat amd to Stakdmtn (Eik. C-2) mou puBpilet
TO MRKOG Tou Td&ou KabBopilovTag Tn HeyaNUTePN 1 LIKPATEPN EI0POPAE BEpUOKPATIag 0TN
OUYKOAMNoN.

H kAipgoaka puBuiong kKupaivetat petall -10 + 0 + +10. XT0 HEYONUTEPO WEPOG TWV
TIEQIMTWOEWV UE TO SlakomTn o€ evdidueon Béon (0, HL ) emTuyxavetat n BEAtiotn Baoikn

pvBWoN (N TR epgaviletal otnv 006vn LCD apilotepd amod 1o ypa@ikd cUuBolo Tou
Kopdoviov Kal e€apavifeTal HETA amo évav TPoKaBopIopévo Xpdvo).

Evepywvtag oto Stakomtn (Eik. C-2), n ypagikn évéelfn otnv 08dvn tou oxfipatog Tng
OUYKOAANONG aANACEL SeixvovTag €va TIEPICTOTEPO KUPTO, EMITTESO 1) KOINO AmOTEAECHA.
Kapmolo oxipa. H. Inpaivel 0Tt UTAPXEL XAUNAR BEPHIKN E10¢QOPA OTTOTE N CUYKOAANON

TIPOKUTITEL “KpUA’, pe Aiyn Siioduon. MepiotpéPte Aoimodv Se€1ooTPoPa To SIakdmTTN Yia va
€xeTe pEYaNUTEPN OEPUIKN EI0QOPA e amOTENEOHA CUYKOANANONG UE HEYOAUTEPN THEN.
Koilo oyxrpa. HL Inuaivel 0Tt umdpxel VPNAK BEPUIKR EIOPOPA OTTOTE N CUYKOAANGN

TIPOKUTITEL TTOAU “Oepuny’, pue unepBolikny Sieioduon. MeptoTpéPte Aomdv aploTeEPOOTPOPa
TO SIOKOTITN 1O VA €XETE HIKPOTEPN THEN.

7.1.4Tpomog ATC (Advanced Thermal Control)

Evepyomolgital autdpata dtav 1o mpoadloplopévo Tdxog eival KATWTEPO 1 ioo pe 1.5mm.
NMeprypapn: O €181KOC OTIYHIAIOG EAEYXOG TOU TOEOU GUYKOANGONG Kal N UPNAR TaxutnTa
S16pBwoNE TWV MAPAPETPWY ENAXIOTOTTIOIOUV TIG ALXHEG PEVHATOC TIOU XAPAKTNPI{ouV ToV
Tpomo petafifaong Short Arc mpog 6@eNog xapnAdTEPNG BEPUIKNAG EI0QOPAC OTO LAIKS TTou
OUYKONEiTaL. TO amoTéNeopa gival, Ao HIa TAEUPA UIKPAOTEPN TIAPAUOPPWAOT TOU UAIKOU,
amé tv AN peuoTn Kat akpIBAC peTaBiBacn Tou UAIKoU TPooBrKng Le Tn Snuiovpyia evog
€0MAAOTOU KOPSOVIOU GUYKOANNGNG,.

MAeovektipara:

- OUYKOMNNOELG O€ NeMTA TTIAXN ME HEYAAN EUKOAIQ,

- MIKPOTEPN TTAPAUOPPWON TOU UAIKOU,

- 0TaBePO TOEO OKOMA KAl O XAUNAA pEVHATA,

- ypriyopn Kat akpir¢ onuelakr cuykdGAAnon,

- EUKONOTEPN €VWON ENACUATWY O€ amOaTacn UETAEU TOUG.

7.1.5 Xprion tou spool gun (6mov mpofAémetat)

‘OMot ot Tpomol pUBUIENG (UAIKOU, SIAPETPOU CUPHATOG, TUTTOU AEPIOL) TTPAyUATOTTOIOVVTAL
OTIWG TIEPLYPAPETAL TTIO TIAVW.

O Siakomtng mou Bpioketal oto spool gun (Ek. I-5) puBuifet Tnv Tax0TnTa Tou CUPUATOG (KAt
Tautdxpova To PEVA CUYKOANONG Kal To TTdx0g). O xprotng Ba mpémel povo va SlopBwoel
v Taon 16&ou amd tnv 08dvn (av avaykaio).

7.1.6 PUBoN mpoxwpnpévwy mapapétpwv: MENOY 1 (Ek. M)

Ma TNV mpéoBacn oTo Hevol PUBUICNG TTPOXWPNHEVWY TIAPAUETPWY, TIECTE TAUTOXPOVA
Toug SlakomTeg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TOUAGXIOTOV 1 SEUTEPOAETTO Kall AMEAEVBEPWOTE
Toug. Otav epgaviCetat MENU 1 méote avd. KabBe mapduetpog umopei va pubuIoTei otnv
emBupunTA TN meploTpépovtac/mélovtag To Stakomtn (Eik. C2) péxpt Tnv é€odo and to
pevou.

8
E : 816pOwon kAipakag avédov cupparog (Eik. M-1)

Emrtpénel va S10pOwoete TNV KAiMaKa EKKIVNONG TOU CUPHATOC WOTE va OTMOQUYETE TNV
evOEXOUEVN OPXIKT) CUCOWPELON OTO KOP&OVI BUYKOANONG. P'uBuion amo - 10 % w¢ + 10
%. Tiur epyootaciou: 0 %

E : 816pOwon nAektpovikn avtiotaon (Eik. M-2)

‘Oco vPnAdTEPEN €ival n Tiun T6o0 BepudTEPO €ival To BUBIoHA TNG CUYKOAANONG. PUBUION
amo - 10 % (unxavr pe Aiyn avtiotaon) we + 10 % (unxavr) pe peyain avtiotaon). Tipn
gpyooTtaciou: 0 %

E : 516pOwon burn-back. (Eik. M-3)

Emtpénel Tn pUBUION TOU XpOVOU KaloNG TOU CUPHATOG OTN OTACN TNG CUYKOAANONG.
P'uBuion améd - 10 % wg + 10 %. Tiur epyootaciou: 0 %

’1 I : Meta aépro. (Eik. M-4)
Emtpénel TNV mpooappoyr Tou Xpdvou eKPONG TOU agpiou mpoataaciag amd Tn oTiypr Tng
OTAONG TNG OUYKOAANONG. PUBLIon amd 0 wg 10 Seutepolenta. Tiur epyootaaciou: 1 sec.

: Al6pOwon TaxutnTa cupparog (Eik M-5)
Emrtpénel va au§AoeTe 1} ENATTWOETE TNV TAXUTNTA TPOPOSOTiag TOU CUPHATOG OE OXEON UE
6,1t eppaviletal otnv 086vn. PUBUIoN amé -3 we +3m/Aento. Tipn epyootaciou: 0 m/min.

7.2 Nertovpyia o€ tpomo XEIPOKINHTO m
O XPNoTNG UMmopEi va EATOUIKEVOEL OAEG TIG TIAPAPETPOUG CUYKOAANONG.
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7.2.1 086vn LCD o€ tpémo XEIPOKINHTO (Eik. N)
1- Tpdmog Aettovpyiag XEIPOKINHTOZ m;

2- Tiuég oTn OUYKOMNNON:
Eg Taxutnta 1po@odociag cuPUATOC,

m TAon GUYKOAANONG,
n pPeLUA OUYKOANONG.

7.2.2 PUBpION MApApETPWY

e xelpokivnto tpomo, n taxltnta TPo@odoaciag cUPUATOG Kal N TAon GUYKOAANoNG
puBpuiCovtal Eexwplotd. O meplotpo@ikog Stakomtng (Eik. C-1) puBuilel v Taxvtnta
TOU OUPHATOG, O TEPIOTPOPIKOG SlakdmTNG (Eik. C-2) puBpilel TNV TAON CUYKOAANONG
(mou kaBopilel TV 10XU CUYKOAANONG Kat emnPeddel To Oxpa Tou Kopdoviov). To pevua
OUYKOAMNOoNG eppavietat otnv 086vn (Eik. N-2) pévo katd tn cuykOAnon.

7.2.3 PUBpion TV mapapéTpwy pe spool gun (6mmov mpoBAémeTan)

Y€ yelpokivnto TPoOmo, n taxltnTa TPo@odoaciag oUPUATOG Kal N TAon OuyKOAANong
pubuiCovtal Eexwptotd. O Siakomtng mou Bpioketal oto spool gun (Eik. I-5) pubuilel tnv
Tax0TNTA TOu CUPHATOC, EVW N TAon cuYKAOAANoNG pubuileTal péow tng 08évng.

7.2.4 PUBion mpoxwpnpévwv mapapétpwv: MENOY 1 (Eik. M)

MNa v mpdofacn oTo pevol pUBUIONG TTPOXWPENHEVWY TIAPAUETPWY, TIIECTE TAUTOXPOVA
Toug SlakdmTeg (Eik. C1) Kat (Eik. C2) ylo TOUAAXIOTOV 1 SEUTEPONENTO Kal AMENELOEPWOTE
Toug. Otav epgavifetar MENU 1 méote avd. KaBe mapApetpog umopei va pubuiotei otnv
emOupunTA TIun meplotpépovtag/mélovtag To Stakomtn (Ek. C2) péxpt T €€0do amd to
Hevou.

8BS
j : KAipaka avodov avppatog (Eik. M-1).

Emtpémel Tnv mpooappoyn TG TaxUTNTAG CUPUATOG OTNV EKKIVNON TNG CUYKOAANONG Yia
va BeATioTomolETal TO EUMUPEUUA Tou TOEou. PUBUIoN amd 20 wg 100 % (ekkivnon o€ % g
Tax0TNTAC 0€ KavoVviKn Aettoupyia). Tiur epyootaaiou: 50 %

: HAektpovikn avtiotaon (Eik. M-2)

‘Ooo vPNAOTEPN €ival n Tiun 1600 BeppodTEPO €ival To BUBIoHA TG CUYKOAANONG. PUBUION
a6 10 % (unxavr pe Aiyn avtiotaon) w¢ 100 % (unxavr pe peydAn avtiotaon). Tiun
gpyootaciou: 50 %

E : Burn-back. (Eix. M-3)

Emtpémel Tn pUBUION TOU XPOVOU KAUONG TOU CUPHATOG OTN OTACN TNG CUYKOANNONG.
PUBuion amé 0 wg 1 sec. Tiun epyootaciou: 0.08 sec.

E : Meva aépro. (Eik. M-4)

Emtpénel Tnv mpooappoyr Tou Xpdvou EKPONG TOU agpiou mpooTtaaciag anmd Tn OTypn g
0TAONG TNG CUYKOAANONG. PUBIon amé 0 wg 10 deutepolenta. Tiur epyootaaiou: 1 sec.

: A16pOwon TaxvTnta cupparog (Eik M-5)
Emtpémnel va au€AOETE 1 ENATTWOETE TNV TAXUTNTA TPOPOS0Tiag TOU CUPHATOC OE OXECN UE
6,1 epaviletal otnv 086vn. PUBUIoN amé -3 wg +3m/AenTd. Tiun epyootaciouv: 0 m/min.

7.2.5 PUBpion Aapmag T1, T2, SPOOL GUN (6mou mpofAémetan)

H pUBpion xpriong Tng Aapmag T1, T2, SPOOL GUN pmopei va yivel katd Suo Tpomoug:

- EVEPYWVTAG OTO TARKTPO Tou Bpioketal otov mivaka eéyxou (Eik. C-4) €tol WoTe va
avdyel n avtiotolyn Auyvia,

- méCovTag Yl TOUNGXIOTOV éva SEUTEPOAENTO TO MARKTPO TNG AGUTTAG TTOU TTPOKELTAL val
xpnotpomoinOei péxpt va emAexTei n avtiotoin Auxvia.

8. ENEFXOX TOY MAHKTPOY AAMMAX

8.1 PUBpION Tpomou eAéyxou Tou mAKTpou Adumag (Eik. O)

TOOO OE XEWPOKIVNTO TPOTIO OO0 OE GUVEPYIKO yla TNV TPOCBacn OTo HEVOU, TECTE
Tavtdypova Ttoug Sakomteg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TOUNAXIOTOV 1 SeUTEPONETTO Kal
ane\euBepwoTe Touc. MeploTpéPte To SlakomTn (Eik. C2) PEXPL VO EUPAVIOTEL TO HEVOU 2.
EmBeBaiwote tv emioyn méfovtag mAl To S1akomTn.

8.2 Tpomog eAéyxou Tou MARKTPoU Adumag
Eivat Suvatr n puBuion 3 SIAPOPETIKWY TPOTIWY EAEYXOU TOU TTAKTPOU AAUTTAG:
-‘ [} 4t
Tpoémog 2T:': ':
n ouykOAnon apxiCet méfovtag To MARKTPO AQUIAC Kal TEAEWWVEL dTav TO TIARKTPO
amelevBepwvetal.
|
Tpomog 4T: [
n ouykOAnon apyilel méfovtag kat ameAeubePwWVOVTAG To TARKTPO AAUTTAG KAl TEAEIWVEL
uévo dtav To MAAKTPO Adpmag méetal Katl ameAeuBepwvetal pia Seutepn @opd. Autdg o
TPOTOG €ival XPHOIUOG YIa GUYKOANAOELG LAKPAG SlapKEiag.

X

ny

Tpomog movtdapiopa:
EMTPEMEL TNV eKTENEON TTOVTAPIoHATWY MIG/MAG pe éheyxo TNG SIAPKEIAE GUYKOANONG.

9. MENOY MONAAQN METPHZEQZ (Eik. O)

TOOO O€ XEIPOKIVNTO TPOTIO 00O OE OUVEPYIKO yia TV mPpdoPacn OTo HeEVOU, TIECTE
Tautoxpova Toug Stakomteg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia Touldxiotov 1 SeutepdAento Kalt
aneheuBepWoTe TouC. MeploTPéPTe To SlakOmTN (EIK. C2) PEXPL VO EUPAVIOTEL TO HEVOU 3.
EmPBeBaiwote v emhoyn méfovtag mdA To Stakomtn. Eival twpa duvatov va pubuicete
TIG MOVASEG HETPNOEWG OE METPIKO i ayyAkO ovotnua. Mélovtag Eava to Stakomtn C-2
ETMOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO (1) CUVEPYIKO) TPOTIO.

10. MENOY INFO (Ek. O)

Tooo og XelPOKivNTO TPOTIO 000 O OUVEPYIKO, yia Tnv mpdofacn oTo HevoU, MECTE
Tavtdypova toug diakomteg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia Touldxiotov 1 SeutepOAemTo Kat
ameAevBepWoTe Toug. MeptotpéPte To StakdmTn (Eik. C2) péxpl va EUPAVIOTEL TO peVOU 4.
EmPeBaiwote v emioyn méfovtag mdA to Slakdmn, meplotpépovtag To Stakomtn C-2
QATIOKTATE TANPOYOPIEG OXETIKA PE TO EYKATEOTNHEVO AOYIOMIKO (software). MéovTag Eava
70 S10KkdTTN C-2 EMOTPEPETE OE XEIPOKIVNTO (I} CUVEPYIKO) TPOTIO.

11. ZYTKOAAHZH TIG DC: MEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

11.1 TENIKEZ APXEZ

H ouykoMinon TIG DC eivat KatdAAnAn yia 6houg Toug xAaAuBeg avBpaka xapnhou Kat
vPnAoU KPARATOC Kal yia Ta Bapéa PETAAN, XaAKO, VIKENO, TITAVIO Kat Kpdpatd toug (EIK.
P). NMa tn ouykoAnon o€ TIG DC pe nAekTpddio otov MOAO (-) XPNOIUOTIOLETAL YEVIKA TO
NAEKTPOSI0 pE 2% AnunTtpiou (xpwHaTiopévn YKpt Awpida). Eivat amapaitnto va Aemtovetat
a&ovikd o nAektpodio amd Bodppduio pe Aelavtiko epyaleio, BAéme EIK. Q, mpooéxovtag n
atxpn va gival amoAUTwG OPOKEVTPN WOTE VA ATTOPEUYOVTAL EKTPOTTEC TOU To&ou. MNpooédte
WOoTe n Agiavon va mpaypatomoindei Katd To PKog Tou nAekTpodiou. H evépyela autr) Ba
enmavalapBdvetal meplodikd avaloya e Tn xprion Kat tn @Bopd Tou nAektpodiou K av To
{510 Tuxaia poAvvetal, o&eldwveTal 1) Xpnotpomoleital akataAAnAa. Ma Kald amotéleopa
ouyKONNoNG €ival avaykaio va xpnotpomoleital n akpiBrig SIapeTpog nhektpodiou pe To
akp1Bég pevpa, BAéme mivaka (MIN.5). H kavovikr mpog€oxn Tou Kepapikol nhektpodiou
€ival 2-3mm Kal UIopei va TACEL £€WG 8 MM yia YWVIOKEG CUYKOANAOELG.

H ouykoA\non mpaypatonoleital péow NG TENG Twv dkpwv ¢ ovvdeonc. Na Aemtd
TAXN KATAANAa TpogTolpacpéva (Héxpt Tmm mep.) Sev xpetaletat uAiko mpooBrkng (EIK.
R). NMa peyalUtepa méxn xpeidlovtal pafsdot idlag ouvBeong Tou UAIKOU KATEPYasiag Kat
KAt@AANANG Slapétpou, He €81k mpoetolpacia Twv akpwv (EIK. S). Ta kahod amotéAeopa
OUYKONANONG, €ival amapaitnTo Ta TeMAxIa LAIKOU va gival amoAUTwe KabBapd Kat Xwpig
0&eidlo, éAala, yKpAoa, SIONUTIKA KATT.

11.2 AIAAIKAZIA (EMIYPEYMA LIFT)

- PuBuioTe o peUa CUYKOANNONG OTNV EMOUUNTH TIUF HECW TOU TIEPIOTPOPIKOV SIOKOTITN
C-1,

Mpooapudote 10 PEUUA KATA T OUYKOAANON OTNV TIPAYUATIKA avaykaia Oeppikni
€l0popd.

EmaAnBeloTe Tn owoTr £Kpor) TOU agpiou.

To eumipeVPa TOU NAEKTPIKOU TOEOU TPAYUATOTIOLETAL WE TNV €ma@h Kal Thv
amopdKpuvon Tou NAektpodiouv BoA@papiov amod To LAIKSO Katepyaasiag. AuTog o TPOTTOG
EUMUPEVHATOC TTPOKAAEL AlyOTEPEC EVOXANOEIG NAEKTPIKNG AKTIVOBOAIOG Kal EAATTWVEL OTO
eNdx1oTo Ta eyAeiopata BoAgpapiou kat Tn @Oopd Tou NAekTpodiou.

- AKOUUTTAOTE TNV aiXpr} Tou NAektpodiou mMavw oTo LAIKG pe ENapPd mieon.

INKWOTE AéOWS TO NAEKTPOSIO Yl 2-3 mm EMTUYXAVOVTAG £T0L TO EUMUPEVHA TOU
T6&0U.

H ouokeury ouykOMnong apxikd mapdyel éva Xapnho pevpa. Metd amo pepika
SeutepoAenta, Ba apyioel va mapdyetal To TPOPUOUIoUEVO PEVA CUYKOAANONG.

la va SIaKOYETE TN GUYKOAANCN ONKWOTE YPHyopa To NAEKTPOSI0 Ao TO LAIKO.

11.3 OOONH LCD ZE TPONO TIG (Eik. C)

- £ Tpdmog Aetrtoupyiag TIG,

- Tipég o oUYKOMNON:
m Tdon ouykOANnonNg,

n PEVHA CUYKOMNNONG.

12. ZYTKOAAHZH MMA: MEPITPA®H AIAAIKAZIAZ

12.1 TENIKEZ APXEX

- Eival avaykaio va avagepBeite otic odnyieg Tou KATAOKELAOTH TTOU AvaypPAPOVTaAL OTN
OUOKELAOIA TWV XPNOIHOTIOIOVHEVWY NAEKTPOSIWV Tou Sgixvouv Tn owoTr MOAKOTNTA
TOU NAeKTPOS{OU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pEVA.

To pevpa OuyKOANONG TPémel va pubuoTel o ouvdptnon HE TN SIAPETPO TOU
NAEKTPOSIOU TTOU XPNOIUOTIOIEITAL KAl TOV TUTO OUVEEONG TIOU BENETE VO EKTENEOETE.
EvSeIKTIKA Ta pevpATA TTOU XpnaolpomolovvTal yia Tig Sidpopeg Slapétpoug nAektpodiou
givat

i Pglpa ouyk6AAnong (A)
@ HAektpo68io (mm) Min. Mo,
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Napatnprote o6t pe ion Sapetpo nAektpodiou, LPNAEG TIHEG pevpatog Ba
XPNOlJoTTolouVTal YA  €TMESEC OUYKOMNOELS, €VWw YA KABETEC 1 avACTPOPEC
OUYKONNNOELC Ba TIPETEL va XPNOIHOTTOIoUVTaL TTO XaUNAd pevpaTa.

Ta pnxXavikd xapaKTnPIoTIKA TNG SUYKOANPEVNG oUvdeong kaBopilovTal, EKTOC amod Thv
€vtaon €mMAEYPEVOU PEVHMATOC, MO TIG AANEG TTAPAPETPOUG CUYKOANONG OTTWE PRKOG
160UV, TaXUTNTA Kal B€0n eKTENEONC, SIAPETPOG Kal TTOIOTNTA NAEKTPOSIWV (yla TN owoTn
OUVTPNON TIPOCTATEYTE Ta NAEKTPOSIA ATTO TNV LYPACIQ, HE TIG EISIKEG CUOKEVAOIES 1
Soxeia).

A NPOZOXH:

Avaloya e Tn PAPKa, TO €i60¢ Kal To TAX0G TNG emévouong Twv NAEKTPodiwv, Umopei va
SlamotwOouv aoTdbeleg Tou TOEOU 0PEINOUEVECG 0TN 0UVOEDN Tou iSlou NAektpodiou.

12.2 Awadikacia

- Kpatwvtag tn paoka MMPOZTA £TO NPOZQMO, TpiPte TV aixur} Tou nAektpodiou mavw
OTO KOMUATL TTPOG CUYKOMNNON EKTEADVTAG MIa Kivnon oav va avafete éva omipto. Auth
€ival n Mo owoTr HEB0SOE yia TV avagAeén Tou ToEou.

MPOXOXH: MHN XTYTIATE 10 nAektpddio mavw oto pétalo diott Ba pmopovoate va
BAGweTe TNV emévduon kaBIoTwvTag SUOKOAN TNV AVAPAEEN Tou TOEou.

MO avayel To 16&o, mPoomabroTe va SlaTNPAOETE Wia anmooTacnh anmd To PETaANo ion
He TN SIGUETPO TOU XPNOIUOTTIOIOVHEVOU NAEKTPOSIOU Kat S1aTnProTE AuTH TV andotaon
600 1o SuvaTov Mo oTaBEePH KATA TNV EKTENECN TNG CUYKOAANONG. OuunBeite 6Tt n KAion
Tou NAekTPOSiou oTNV KateVBuvon Tou MPoXwWpPHHATOG Ba MPEMel va gival mepimou 20-30
Hoipeg.

210 TENOG TOU KOPSOVIOU OUYKOAMNONG QEPTE TNV AKPn Tou NAEKTPOSiou eEAAQPWG
TIPOG TA TOW OE OXEON HE TNV KATELOUVON TTPOXWPNHATOG, TTAVW Ao TOV KPATHPa yla
V0 EKTENECETE T YEUION, OTN CUVEXELD ONKWOTE Ypryopa To NAeKTpoSio amd To Bubiopa
™ENG yla va emteuyOei To opriotpo Tou T6&ou (OYelg Tou kopdoviol cuykoAAnong - EIK. T).

12.3 OOONH LCD XE TPOMNO MMA (Eik. C)
- ?I:ITpénoc Aertoupyiag MMA,

- Tipég o oUYKOMNON:
m Taon ouykOAAnong,
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“ pevUa OUYKOANNONG,
- @ S1apeTpog evedetyuévou nhektpodiou.

lMNa tnv mpoofaocn oTo pevou pUBUIONG TTPOXWPNHEVWY TIAPAUETPWY, THECTE TAUTOXPOVA
Toug SlakomTeg (Eik. C1) kat (Eik. C2) yia TOUNGXIOTOV 1 SEUTEPONETTO Kal ATEAEVDEPWOTE
Touq. KaBe mapduetpog pmopei va puBupiotel otnv embuuntr T meploTpépovTac/
méCovtag 1o Stakdmn (Eik. C2) péxpt tnv €€060 amod 1o pevou.

[y

IO qvtimpoownete 1o apyiké umepedpa “HOT START” pe £vSei€n otny 086vn TG
TOCOOTIAIAE AVENONG OE OXEON ME TNV TIMA TOU EMAEYHEVOU PEUMATOC GUYKOAANONG.
PUuBuion amé 0 wg 100%. Tiur epyootaaciou: 50%.

o1
'L“ C. avTImPOowmeVEL To Suvapiko umepeUpa “ARC-FORCE” pe évdelén otnv 086vn g
TOCOOTIAIAE AVENONG OE OXEON HE TNV TIUA TOU TTPOEMAEYHEVOU PEVHATOG CUYKOAANONG.
Auti n pUBUIoN BEATIWVEL TN PEVOTATNTA TNG CUYKOAANONG, ATTOPEVYEL TO KOAANUA TOU
NAEKTPOSIOU OTO UNIKO Kall EMITPETEL TN XPrion Slapdpwv 16wV NAeKTpodiou.
PUBuIon amé 0 wg 100%. Tiur epyootaaciou: 50%.

1 /

urg : ON/OFF, emtpénel v evepyomoinon 1 QmMeVEQYOTOINON TOU GUCTAHATOG
eMTTwong ¢ tdong e€680ou dveu @optiou (puBUIon ON  OFF). Tiun epyootaaciou: OFF. Me
VRD evepyomoinpévo au€Avetal n ao@ANEL TOU XEIPIOTH OTAV N GUOKEU) CUYKOAANONG
€ival avappévn aAka Ox1 og ouvOriKeg CUYKOAANONG.

13. RESET APXIKEZ PYOMIZEIZ EPTOXTAZIOY

Eivar Suvatdv va emava@épete T OUYKOMNTIKH) OUOKEUN OTIC OpXIKEG pubuicelg
£PYOOTACIOU KPATWVTAG TECHEVOUG TouG Suo Slakomteg (Ek.C-1) kat (Eik.C-2) katd v
gvepyomoinon tng.

14. MPOEIAOMOIHTIKOI ZYNATEPMOI
H amokatdotaon givat autépatn étav mavel n artio Tou cuvayepHoU.
Mnvupata cuvayeppol ToU HITOPOUV VA EPPAVICTOVV oTnv 00dvn:

ALARM 01 kat “ @ ”: NapépPacn BepUIKNAG TMPOOTACIAG TTPWTAPKIKOU TNG CUOKEUNG
oUYKONNoNG. H Aettoupyia SlakdmTeTal PéXPL N UNXAVE VO KPUWOEL EMOPKWG.

ALARM 02 ko ”: MapépBaon Beppikrig mpooTtaciag SEUTEPEVOVTOC TNG CUOKEUNG
ouykOAMNoNnG. H Aettoupyia SlakdmTeTal PéXPL N UNXAVH VO KPUWOEL EMOPKWG.

- ALARM 03: mapéupaon yla mpootacia uméptaong. EAéy&te Tnv 1aon tpogodoaiac.
ALARM 04: mapépfaon yia mpootaacia unmétaong. EAéy&te T tdon tpogpodoaiac.

- ALARM 10: mepéufaon yla TPoOTacia UMEPEVMATOC OTO KUKAWMA OUYKOAANONG.
BeBaiwBeite 6Tt TaUTNTA EAENG Ka/r) pEUHA CUYKOANNONG Sev givat umrepBoAKd uPnAa.
ALARM 11: mapéufaon yla mpootacia Bpayu-KUKAWHATOG HETAEY AATAg Kal OWHUATOG.
EAéy€te OT1 Sev umdpxouv BPayU-KUKAWUATA 0TO KUKAWHA GUYKOAANONG.

- ALARM 13: mopépfaon yia éNewn €0WTEPIKAG EMKOWWVIAG. AV O ouvayEPUOG
TIOPAMEVEL ETMKOIVWVAOTE e §ouatodotnuévo oéppic.

ALARM 18: mapéppaon yla cuvayeppd Bondntikng tdong. Av o cuvayepUOg TTOPAUEVEL
EMKOWVWVNAOTE pE e§ouctodotnuévo oéppIg.

I10 OPBRACIHO TNG OGUOKEUNG OGUYKOAANONG UMOPE VO EUPAVIOTE(, Yyla HEPIKA
SeutepoAenta, n eidomoinon ALARM 04.

15. ZYNTHPHZH

MPOZOXH! NPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPTEIEX XYNTHPHXHZ, BEBAIQOEITE
OTI O XYTKOAAHTHZ EINAI ZBHITOZ KAl AMNOXYNAEAEMNEOZX AMNO TO
AIKTYO TPO®OAOZIAL.

15.1 TAKTIKH ZYNTHPHXH

Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHXZ XYNTHPHXIHXI MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO

XEIPIZTH.

15.1.1 Adpma

- Mnv akoupmdte T Aduma kat To kaAwdio g og Bepud koppdtia. Auto Ba pmopoloe
Va TIPOKOAECEL TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWV BETOVTAG ypriyopa Tn CUOKEUN €KTOG
Aertopuyiag.

- ENéyxeTe mepLOoSIKA TO KPATNHA TNG CWARVWONG KAl TwV CUVSECEWV agpiou.

- ZEuyapwoTe TIPOOEKTIKA AApma o@ANong nAekTpodiou, TOOK Adumag pe Tn SiapeTpo
Tou nhektpodiou eMAEYHEVN WOTE va amo@evyovTal umepOePUAVOELG, kakh Siddoon Tou
agpiou Kat oxeTIkr SuoherToupyia.

- ENéyxeTe, TOUNAXIOTOV pid @Opd TNV NUéPQ, TNV Kataotaon @Oopdg Kal Tn owoTtn
OUVAPHOAOYNON TWV TEPUATIKWV MEPWV TNG AAUTAG OTOMIO, nAekTpddio, Aafida,
o@AaNopa nAektpodiov, Slavouéag agpiou.

- ENéyxete, mpiv amd kaBe xpron, 1o Pabuo @Bopdg kabwg Kal OTL gival owotd
EYKATEOTNMEVA TA TEPUATIKA HEPN TNG AAUTAG: PTTEK, NAeKTPOSI0, Aafida opaliopatog
nAektpodiou, Stavopéag agpiov.

15.1.2 Tpo@od6tn cUppHATOC

- ENéyxete ouxvd T @Bopd Twv KUAIVEpWV TPopod0oiac, apalpeite TEPIOSIKA TN HETANIKN
OKOVN TIOU OUYKEVTPWONKe otnv meploxn €AENG (KUAVSpoL kat ompdA €1l068ou Kat
€€660v).

15.2 EKTAKTH ZYNTHPHXH

Ol ENEPTEIEZ EKTAKTHZ ZYNTHPHZIHX NPEMEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA
ANO NPOXZQMIKO NENEIPAMENO H EKMAIAEYMENO XTON HAEKTPIKO-MHXANIKO
TOMEA KAITHPQNTAXZ TON TEXNIKO KANONIZMO IEC/EN 60974-4.

ITO EXQTEPIKO THX, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHX EINAI ZBHEITOZ
KAI AOZYNAEAEMENOZX AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

Evdexopevol éheyxol pe NAEKTPIKN) TAGN OTO ECWTEPIKO TOU GUYKOAANTH) HmOpPOoUV

va mpokalégouv cofapn nAektpomAngia amé aueon ema@n pe pépn VMO Taon Ka/n

Tpavpata OPEINOPEVA OE AUECT EMAPN UE Opyava GE Kivnon.

- MePloSIKA KAl OTTOOSATIOTE pE CUXVOTNTA, AVAAOYA HE TN XPrON KAl TNV TOGOTNTA OKOVNG
Tou TTEPIBANOVTOG, QVIXVEUOTE TO ECWTEPIKO TOU CUYKOANTH KAl AQAIPEDTE TN oKdvn
TIOU OUYKEVTPWONKE OTO HETACKNUATIOTH, avTioTaon Kat avopBwth pe Enpd memeopévo
aépa. (péxpt 10bar).

- Mn KaTEUBUVETE TOV TIETIECUEVO AEPA OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG. KaBapioTe Teg pe pia

oAU amalr Bovptoa r KATAANAa SlaAUTIKA.

Me tnv eukaipia eNEyXETE OTL Ol NAEKTPIKEG OUVSECEIG €ival OPANOMEVEG Kal Ta

kapmapiopata Sev mapouaotdlouvv BAABEG 0T pHovVwon.

- 270 TENOG AUTWV TWV EVEPYEIWV EaVATOTTOBETAOTE TIG TAAKEG TOU CUYKOANTH o@alilovtag

UéxpL To Tépua TiG Bideg oTEPEWONG.

ATIOQEVYETE AMONUTWG VA EKTENEITE EVEPYEIEG CUYKOANNONG HE OVOLXTO GUYKOMNNTH.

- AQOU €KTENEOATE TN OUVTAPNON 1 TNV EMOKEUN, AMOKATACTAOTE TI CUVSECDELG Kal Ta
Kapm\apiopata 6mwe ATav oTnv apxr MTPOCEXOVTAG WOTE Autd va pnv épBouv o€ emagn
UE HéPN TTOU KIvoUVTaL 1 TTOU MITOPOUV VA PTACOUV O UPNAEG BEPUOKPATIES. AEOTE UE TIG

ffi MPOZOXH! MPIN AQAIPEZETETIZ MAAKEZTOY ZYTKOAAHTH KAI ENEMBETE

Awpideg GAoUC TOuG aywyoug OMWE oTnV apxIki Siataén mpooéxovtag va Siatnpnouv
AMOAUTWE POVWHEVEG Ol CUVOEDEIG TTPWTEVOVTOG 0€ UYNAR TAon amd TG SeuTePeUOVTEG
O€ XapnAr Taon.

XpNOoIHOTTIOINOTE ONEG TIG AUOEVTIKEG POSENEG Kall BiSES yia va EQVAKAEICETE TNV KATACKEUH.

16. WAZIMO BAABHZ

SE NEPINTQIH ENAEXOMENHY ANIKANOMOIHTIKHE AEITOYPTIAY 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 AAuma givat avappévn: og avtiBeTn mepimtwon
n BAARN ouvnBwg Bpioketal TN ypappn Tpogodotnong pevpatog (kahwdia, mpida kat/
®i0a, ACPANELEC, KATL).

- Na pnv umidpxel cuvVayePUOG TTOU va onuaivel TNV mapéuBacn g BepUIKAG ao@alelag,

umep 1) UMATAONG 1 BPAXUKUKAWHUATOC.

Befawwbeite 0Tl MAPAKOAOUBAOATE T OXEONOVOMACTIKAG SIAANEWPNG OE TEPITTWON

emépBaong TG BEPUOCTATIKAG TTPOOTAGIAE AVAUEVATE TN QUOIKN YUEN TNG OUOKEUNG,

eMaAnBeVoaTe TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTHPA.

EAéy€Te TNV TAON TNG YPAUUNG: av N Tiun givat umepBoAika uPNAR 1 XapNAR 0 GUYKOANNTAG

TIOPOMEVEL UTTAOKOPIOUEVOC.

ENéy€ate 6Tt Sev epgaviletal Kamolo BpaxUKUKAWHA KaTd Tnv €080 TNG OUOKEUNG:

0’ auTH TN TTEPITTTWON TIPOREITE GTOV ATTOKAEIOHUO TOU ATTPOOTITOU.

Ol OUVOEDEIC TOU KUKAWHATOG OUYKOAANONG €xouv yivel owoTtd, €8ikda av n Aaida

Tou kaAwdiou palag gival TPAYUATL CUVOESEPEVN OTO KOUMATL Kal Xw PiG TTapeUBOAr

HOVWTIKWY UNIKWV (1. Bepvikia).

- To aéplo TNG MPOOoTAGIAG TTOU XPNOIUOTIOIEITE Eival CWOTS KAl 0T OWOTH TUCOTNTA.
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Nota: in textul urmétor se va folosi termenul,,aparat de sudurad”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA IN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a aparatului
si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc, asupra masurilor de
protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.

(Consultati, de asemenea, norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc.
Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile trebuie
efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-I de la reteaua de alimentare inainte de a
inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare referitor la
prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

A VA

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au continut
produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartati de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn, hartie,
carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa elimine
gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare sistematica
pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie de compozitia
lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldurd, inclusiv iradiatia solara (daca este
utilizata).

POLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de plstolet, piesa in lucru si fata de alte
parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).
Acest lucru se obtine in mod normal prln protejarea cu manusi, incaltaminte, masti
si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme sau de covoare
izolante.

- Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN 379
montate pe masti sau pe casti conforme cu UNIEN 175.
Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNIEN 11611)
si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea epldermel la
razele ultraviolete si mfraro;u produse de arc; protectia trebuie sa fie extinsa sila
alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor de protectie sau a

perdelelor nereflectorizante.

- Zgomot: Dacd, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se constata
un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare de 85 db(A), este
obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie individuala (Tab. 1).

OO

EMEF

SAEE

CAMPURILE ELECTRICE S| MAGNETICE POT FI PERICULOASE

Curentul electric care trece printr-un conductor oarecare genereaza campuri electrice
si magnetice (CEM) locale. Curentul de sudura genereaza un camp CEM in imediata
apropiere a circuitului de sudura si a aparatului de sudura.

Campurile electromagnetic pot interfera cu anumite dispozitive medicale (de exemplu
stimulatoare cardiace, aparaturi de respiratie asistata, proteze metalice, etc.).
Trebuie luate masuri de protectie corespunzitoare, menite sa protejeze persoanele
care poarta aceste dispozitive. De exempluy, se va interzice accesul in zona in care este
folosit aparatul de sudura sau se va efectua o evaluare individuala a riscurilor la care
sunt supusi sudorii.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice privind produsele destinate
utilizarii exclusive in scop industrial si profesional. Nu se garanteaza conformitatea
cu restrictiile de baza privind expunerea umana la campurile electromagnetice in
gospodarii.
Toti operatorii trebuie sa respecte regulile de mai jos, pentru a reduce la minimum
expunerea la CEM generat de circuitul de sudura:

- apropiati intre ele cablurile de sudura. Fixati-le cu banda adeziva, daca acest lucru
este posibil;

tineti capul si trunchiul cat mai departe posibil de circuitul de sudura;

este strict interzisa infasurarea cablurilor de sudura in jurul obiectelor metalice sau
in jurul corpului;

- nuincepeti sudura daca corpul se afla in interiorul circuitului de sudura;

tineti ambele cabluri de sudura de aceeasi parte a corpului;

conectati cablul de masa la piesa care urmeaza a fi sudata, cat mai aproape posibil
de imbinarea executata;

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.

/i

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs pentru
folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este asigurata
corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de locuinte si in cele
conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune care alimenteaza cladirile
pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii curisc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- inpr ta materi bile 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

lalor infl
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caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10; A.8; A.10
din norma ,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
- TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul de
sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).
TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la indltime fata de sol, in afara de
cazul in care se folosesc platforme de siguranta.
TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: daca se lucreaza cu
mai multe aparate de sudura la o singura piesa sau la mai multe piese conectate
electric se poate crea o suma periculoasa de tensiuni in gol intre doi portelectrozi
sau pistolete de sudura diferite, atingand o valoare care poate fi dublul limitei
admise.
Este necesar ca un coordonator experimentat sa efectueze masurarea cu
instrumente corespunzatoare pentru a determina daca exista un risc si sa poata lua
masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din norma,, EN 60974-
9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si utilizare”.

ALTE RISCURI
RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurd pe o suprafatid orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate, nenetede,
etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

FOLOSIRE NECORESPUNZATOARE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura
pentru orice lucrare diferita de cea prevazuta (ex. dezghetarea tevilor retelei
hidrice).

FOLOSIRE IMPROPRIE: este periculoasa folosirea aparatului de sudura de mai mult
de un operator in acelasi timp.

DEPLASAREA APARATULUI DE SUDURA: asigurati intotdeauna butelia de gaz cu
mijloace potrivite pentru a impiedica caderile accidentale (daca este utilizata).

Se interzice folosirea manerului ca mijloc de sustinere a aparatului de sudura.

Protectiile si partile mobile ale carcasei aparatului de sudura si ale alimentatorului
cu sarma trebuie sa fie corect pozitionate inainte de a conecta aparatul de sudura la
reteaua de alimentare.

/\

ATENTIE! Orice interventie manuala asupra partilor in miscare ale alimentatorului cu
sarma, ca de exemplu:

- inlocuirea rolelor si/ sau a dispozitivului de avans al sarmei;

- introducerea sarmei in role;

- incdrcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor.

TREBUIE SA FIE EFECTUATA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S|
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

2. INTRODUCERE $I DESCRIERE GENERALA

Acest aparat de sudura este o sursa de curent pentru sudura cu arc, realizat special pentru
sudura MAG a otelului carbon sau slab aliat cu gaz de protectie CO, sau amestecuri Argon/
CO, utilizand sarme electrod pline sau cu miez (tubulare).

De asemenea, este adecvat pentru sudura MIG a otelurilor inoxidabile cu gaz Argon + 1-2%
oxigen, a aluminiului si CuSi3, CuAlI8 (brazurd) cu gaz Argon, utilizand sarme electrod de
analiza adecvatad piesei de sudat.

Se pot folosi sarme cu miez adecvate pentru folosirea féra gaz de protectie Flux adecvand
polaritatea pistoletului la cele indicate de fabricantul sarmei (doar versiunile 180A si 200A).
Este deosebit de indicatd pentru aplicatii in tamplaria usoara si tinichigerie, pentru sudura
tablelor zincate, high stress (cu limitd de curgere ridicatd), inox si aluminiu. Functionarea
SINERGICA asigura setarea rapida si usoara a parametrilor de sudurd, garantand intotdeauna
un control ridicat al arcului si al calitatii sudurii (OneTouch Technology).

Aparatul de sudurd, daca este prevazut (vezi Tab.1) este indicat si pentru sudura TIG in
curent continuu (DC) cu amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), a tuturor
otelurilor (carbon, slab aliate si inalt aliate) si a metalelor grele (cupru, nichel, titan si aliajele
lor) cu gaz de protectie Ar pur (99.9%) sau, pentru utilizdri deosebite, cu amestecuri Argon/
Heliu. Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent continuu (DC) cu electrozi
nveliti (rutilici, acizi, bazici).

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI

MIG-MAG

- Functionare sinergica (automatd) sau manuala;

curbe sinergice predispuse;

Vizualizare pe display LCD a vitezei sdrmei, tensiunii si curentului de sudurg;

Selectare functionare 2T, 4T, spot;

Reglari: rampa de urcare a sarmei, reactanta electronicd, timpul de ardere finaléa a sarmei
(burn-back), post-gaz;

Schimbare polaritate pentru sudura GAS MIG-MAG/BRAZING sau NO GAS/FLUX (doar
versiunile 180A si 200A).

- Setare sistem metric sau anglo-saxon.

TIG (vezi tabelul 1)
- Amorsare LIFT;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

MMA (vezi tabelul 1)

- Reglare arc force, hot start.

- Dispozitiv VRD.

- Protectie anti-stick.

- Indicarea diametrului electrodului recomandat in functie de curentul de sudurg;
- Vizualizare pe display LCD a tensiunii si curentului de sudura.

PROTECTII

- Protectie termostatica;

- Protectie impotriva scurt-circuitelor accidentale datorita contactului dintre pistolet si
masa;

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicata sau prea

scazutd);
- Protectie anti-stick (MMA).

2.2 ACCESORII DE SERIE

- Pistolet;

- Cablu de retur cu cleste de masa;

- Suport pentru pistolet (daca este prevazut).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon;

- Carucior (doar versiunile 180A si 200A);
- Masca heliomata;

- Kit Sudura MIG/MAG;

- Kit sudura MMA;

- Kit sudura TIG.

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACA INDICATOARE
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa indicatoare a acestuia cu urmétoarele semnificatii:
Fig.A
1- Norm& EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de sudura cu
arc electric.
2- Numele si adresa fabricantului.
3- Numele modelului.
4- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.
5- Simbolul procedeului de sudura prevazut.
6- Simbolul S: indicé faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc de
electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).
7- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativa monofazica;
3~ :tensiune alternativa trifazica.
8- Gradul de protectie a carcasei.
9- Date caracteristice ale prizei de alimentare:
- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudurd (limitele
admise £10%).
= | g - Curent maxim absorbit din priza.
- |, Curentul efectiv de alimentare.
10- Randamentul circuitului de sudura:
- U, : tensiune maxima in gol (circuit de sudura deschis).
- L/U, : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de
sudura in timpul sudurii.
X:Raportul de intermitentd: indica perioadain care aparatul de sudurd poate transmite
curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in % pe baza unui ciclu de 10
minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de stationare, s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare, raportati
la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a aparatului
(aparatul ramane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine la valorile
admise).
- A/V-A/V :indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la tensiunea
arcului corespunzatoare.
11- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil pentru
asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii produsului).
12- f——3-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevdazute pentru protectie.
13- Simboluri care se refera la normele de siguranté a caror semnificatie este indicata in
capitolul 1,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

Observatie: Exemplul de placa indicatoare prezentat este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului de
sudurd achizitionat trebuie sa fie indicate direct pe placa indicatoare a aparatului respectiv.

3.2 ALTE DATE TEHNICE

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4)

Greutatea aparatului de sudura este mentionata in tabelul 1 (TAB.1).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE S| CONECTARE.

4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B, B1, B2, B3)

Pe partea anterioara:

1- Panou de control.

2- Cablusi pistolet de sudura.

3- Cablu si borna de retur la masa.

4- Racord pistolet.

5- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura.
6- Priza rapida negativa (-) pentru a conecta cablul de sudura.
7- Mufa rapida conectata la racordul pistoletului.

8- Racord pistolet (T2).

9- Racord pistolet SPOOL GUN.

10- Conector cablu comanda SPOOL GUN.

11- Cablu si pistolet de sudura (T2).

12- SPOOL GUN (optional).

Pe partea posterioara:

13- Intrerup&tor general ON/OFF.

14- Conectorul tubului pentru gaz de protectie.

15- Cablu de alimentare.

16- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet T2.

17- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet SPOOL GUN.

Pe compartimentul bobinare (daca este prevazut):

18- Borna pozitiva (+).

19- Borna negativa (-).

N.B. Inversare polaritate pentru sudura FLUX (fara gaz).

4.1.2 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. Q)
1- selectarea, daca este apdsat, a procesului de sudura MIG-MAG (SINERGICA sau
MANUALA), TIG sau MMA
MIG-MAG SINERGIC:
- Reglarea puterii de sudura.
MIG-MAG MANUAL:
- Reglarea vitezei de alimentare cu sarma.

-60-



TIG (daca este prevazut):

- Reglarea curentului de sudura.
MMA (daca este prevazut):

- Reglarea curentului de sudura.

2- Daca este apasat
MIG-MAG SINERGIC:
- Reglarea cordonului de suduré (lungimea arcului)
MIG-MAG MANUAL:
- Reglarea cordonului de sudura (tensiunea de sudurd)
TIG:
- Neabilitat.
MMA:
- Neabilitat
3- Display LCD
4- selectarea, daca este apasat, a pistoletului T1, T2, SPOOL GUN
5- Led semnalizare a pistoletului setat T1, T2, SPOOL GUN

permite accesul la programele presetate din aparat.

5.INSTALAREA

ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE SI CONECTARE
ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.
LEGATURILE ELECTRICE ALE APARATULUI TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE
CATRE PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

Fig. D (versiune 180A cu roti)
Fig. D1 (versiune 270A)
Fig. D2, D3 (versiune pistolet dublu)
Scoateti aparatul de sudurd din ambalajul sdu si montati piesele aferente prezente in
ambalaj.

Asamblare cablu de masa - cleste Fig. E
Asamblare cablu de sudura - cleste port-electrod FIG. F
Asamblare carlig agatare pistolet (daca este cazul) FIG. G

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sa nu existe vreun obstacol in
fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de récire; in acelasi timp, asigurati-va ca
nu se aspira praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare pentru
a suporta greutatea acestuia si pentru a preveni rasturnarea sau deplasarile
periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE

- Tnainte de efectuarea oricrei legaturi electrice, controlati ci tensiunea si frecventa de
retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare a
aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu conductor

de nul legat la pamant.

Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositi intrerupatoare diferentiale de

tipul:

- Tipul A( ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se recomanda
conectarea aparatului de suduré la punctele de interfata ale retelei de alimentare care
prezintd o impedanta mai mica de Zmax = 0.24 ohm.

Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Dacd acesta este conectat la o retea de alimentare publicd, instalatorul sau utilizatorul
trebuie sa verifice daca aparatul de sudurd poate fi conectat (daca este necesar, consultati
societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza

(1~)

Conectati stecherul cablului de alimentare la o priza de retea prevazuta cu siguranta fuzibila
sau intrerupator automat; borna de impamantare trebuie conectata la conductorul de
pamant (galben-verde) al liniei de alimentare.

(3~)

Conectati la cablul de alimentare un stecar conform normelor (3P + PE) si corespunzator
curentului indicat si asigurati o priza de retea dotatd cu sigurante sau intrerupator automat;
clema de impamantare corespunzatoare trebuie sa fie legata la firul de impamantare
(galben-verde) al cablului de alimentare.

Tabelul (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu temporizare,
alese in baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura si in baza tensiunii
nominale de alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce la

nefunctionarea sistemului de siguranta prevazut de fabricant (clasa I) cu

riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de
ex. incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1 Recomandari

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS, ASIGURATI-
VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I 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 sudurg; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate da
rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATE MIG-MAG

5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incarcata pe planul de sprijin al caruciorului: max 30 kg (daca
este prevazut).

- Infiletati reductorul de presiune(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul Argon/

.
- 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
Pregatiti-l pentru prima incdrcare a sarmei, demontand duza si tubul de contact, pentru a-i
usura iesirea.

5.3.2.4 Schimbarea polaritatii interne (daca este prevazuta)
Fig.B

- Deschideti usa compartimentului de bobinare.
- Sudurd MIG/MAG (gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna rosie (+) (Fig B-18)

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig B-19)
- Sudura FLUX (fara gaz):

- Conectati cablul pistoletului la borna neagra (-) (Fig B-19).

- Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig B-18).
- Inchideti usa compartimentului de bobinare.

5.3.2.5 Schimbarea polaritatii externe (daca este prevazuta)
Fig.B

- Sudurd MIG/MAG (gaz):

Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).

- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).

Conectati cablul de retur cleste la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).

- Sudura FLUX (fara gaz):

Conectati cablul pistoletului la racordul pistoletului (Fig. B-4).

- Conectati mufa rapida (Fig. B-7) la priza rapida negativa (-) (Fig. B-6).

Conectati cablul de retur cleste la priza rapida pozitiva (+) (Fig. B-5).

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATEA TIG

5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz

Tnfiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gazinterpunand, daca este necesar,
reductorul special furnizat ca accesoriu.

Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa buteliei.
Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de folosire,
vezi tabelul (TAB. 5); eventualele reglari ale efluxului de gaz vor putea fi efectuate in timpul
sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune. Verificati etanseitatea tevilor
si a racordurilor.

ATENTIE! inchideti intotd papa 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 racordul din executie. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-) (Fig. B-6). Conectati furtunul
de gaz al pistoletului la butelie.

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
Puneti pe terminal o clema speciald care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezatd, cat
mai aproape posibil de racordul din executie. Acest cablu trebuie conectat la borna cu
simbolul (-) (Fig. B-6).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. H, H1, H2)

ATENTIE! INAINTE DE A TRECE LA EFECTUAREA OPERATIILOR DE INFILARE
A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
VERIFICATI CA ROLELE DE ANTRENARE A SARMEI, INVELISUL DISPOZITIVULUI DE AVANS AL
SARMEI SI TUBUL DE CONTACT DE LA PISTOLETUL DE SUDURA SUNT CORESPUNZATOARE
CU DIAMETRUL $I COMPOZITIA SARMEI CARE SE DORESTE DE UTILIZAT SI CA AU FOST
CORECT MONTATE. IN TIMPUL ETAPELOR DE INFILARE A SARMEI NU UTILIZATI MANUSI DE
PROTECTIE.
- Deschideti usita compartimentului bobina.
- Pozitionati bobina sarmei pe suport; asigurati-va ca tija de antrenare a bobinei este fixata
corect in forul prevazut (1a).
Eliberati contra-rola/ contra-rolele de presiune si indepadrtati-o/-le de rola/ rolele
inferioara/-e (2a).
Verificati ca rola/rolele de antrenare a sdrmei sunt corespunzatoare sarmei utilizate (2b).
Eliberati capatul sarmei, tdind extremitatea deformata printr-o taiere dreapta si fara
bavuri; rotiti bobina in sens antiorar si introduceti extremitatea sarmei la intrarea in
dispozitivul de avans al sarmei impingandu-I pentru 50-100 mm in dispozitivul de avans
al racordului pistoletului de sudura (2c).
Repozitionati contra-rola /contra-rolele reglandu-le presiunea la o valoare medie si
verificati ca sdrma sa fie corect pozitionata in santul rolei inferioare (3).
Inlaturati ajutajul si tubul de contact (4a).
Conectati stecarul aparatului de sudat in priza de alimentare, porniti aparatul, apasati
pe butonul pistoletului de sudura sau pe butonul de avans al sarmei pe panoul de
comanda (daca este prezent) si asteptati ca capdtul sarmei care traverseaza tot invelisul
dispozitivului de avans al sarmei sd iasa cam 10-15 cm din partea anterioara a bobinei si
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apoi eliberati butonul.

ATENTIE! In timpul acestor operatii sairma este sub tensiune electrica si

este supusa fortei mecanice; de aceea, daca nu se iau masurile de precautie

necesare, poate cauza pericole de electrocutare, rani si declansarea de
arcuri electrice:

- Nuindreptati gura pistoletului de sudura spre partile corpului.

- Nu apropiati pistoletul de sudura de butelie.

- Remontati pe pistoletul de sudura tubul de contact si ajutajul (4b).

- Verificati ca avansarea sarmei sa fie regulatd; calibrati presiunea rolelor si forta de franare
a bobinei la valorile minime posibile asigurandu-va ca sarma nu aluneca in sant si ca
in momentul opririi avansarii nu se destind firele sarmei din cauza inertiei excesive ale
bobinei.

- Taiati extremitatea sarmei iesita in afara din ajutajla 10-15 mm.

- Inchideti usita compartimentului bobina.

5.5 INCARCARE BOBINA SARMA PE SPOOL GUN (Fig. I)

ATENTIE! INAINTE DE INCEPEREA OPERATIUNILOR DE INCARCARE A SARMEI,
ASIGURATI VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA
RETEAUA DE ALIMENTARE.
VERIFICATI CA ROLELE DE TRACTIUNE A SARMEI, TEACA DISPOZITIVULUI DE ANTRENARE
A SARMEI $I TUBUL DE CONTACT AL PISTOLETULUI CORESPUND DIAMETRULUI SI NATURII
SARMEI CARE VA FI UTILIZATA SI CA SUNT MONTATE CORECT. IN TIMPUL FAZELOR DE
INTRODUCERE A SARMEI NU PURTATI MANUSI DE PROTECTIE.
Scoateti capacul, desuruband surubul respectiv (1).
- Pozitionati bobina de séarmd pe mosor.
Eliberati contro-rola de presiune si indepartati-o de rola inferioara (2).
- Eliberati capétul sarmei, retezati extremitatea deformata printr-o taiere neta si fara bavuri;
rotiti bobina n sens antiorar si introduceti capatul sarmei in dispozitivul de ghidare a
sarmei la intrare impingand-o cu 50-100 mm in interiorul lancii (2).
Repozitionati contro-rola regland presiunea acesteia la o valoare intermediara si verificati
ca sarma este pozitionata corect in cavitatea rolei inferioare (3).
- Frenati usor mosorul actionand asupra surubului de reglare respectiv.
Cu SPOOL GUN conectat, introduceti stecherul aparatului de sudura in priza de
alimentare, porniti aparatul de sudura, apdsati butonul spool gun si asteptati sa iasa
capdtul sarmei cu 100- 50mm din partea anterioard a pistoletului, parcurgand toata teaca
de ghidare a sarmei, eliberati butonul pistoletului.

6. SUDURA MIG/MAG: DESCRIEREA PROCEDURII
6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful sarmei
n baia de sudura (pana la 200 ori pe secunda). Lungimea libera a sarmei (stick-out) va fi de
obicei cuprinsd intre 5 si 12mm.
Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Aluminiu si CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
- Gaz utilizabil: Ar
Sarma cu miez

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
CO, sau amestecuri Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm doar versiunea 270A)
amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Niciuna

6.2 GAZ DE PROTECTIE
Debitul gazului de protectie trebuie sa fie de 8-14 I/min.

7. MODALITATEA DE FUNCTIONARE MIG-MAG

7.1 Functionarea in modalitatea SINERGICA
Dupa stabilirea de catre utilizator a parametrilor, precum materialul, diametrul sarmei @,

tipul de gaz , aparatul de sudurd se seteazd 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 (OneTouch Technology).

7.1.1 Display LCD in modalitatea SINERGICA (Fig. L)
N.B. Toate valorile vizualizabile si selectabile depind de tipul de sudura ales.

1- Modalitate de functionare in sinergie SYN B

2- Materialul de sudat. Tipuri disponibile: Fe (otel) Ss (otel inox), AIMg, AlSi; (aluminiu),
CuSi/CuAl (tabla zincata - brazura), Flux (sarma cu miez - sudura FARA GAZ)

3- Diametrul sarmei de utilizat;

4- Gaz de protectie recomandat;

5-  Grosimea materialului de sudat;

6- Indicator grafic al grosimii materialului;

7- Indicator grafic al formei cordonului de sudurg;

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

m tensiunea de sudura;
“ curent de sudura.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Setarea parametrilor

Daca apasati butonul C-2 pentru cel putin 1 secundd aveti acces la programele presetate
din aparat.

Daca rotiti butonul C-2 puteti derula toate programele (PRG 01, 02 etc.). Selectati programul
ales apasand si eliberand acelasi buton. Aparatul de sudura se seteaza in mod automat
in conditiile optime de functionare stabilite de diferitele curbe sinergice memorizate.
Utilizatorul trebuie doar sa selecteze grosimea materialului cu butonul C-1 pentru a incepe
sd sudeze. Tensiunea si Curentul de sudura este vizualizat pe display doar in timpul sudurii.

7.1.3 Reglarea formei cordonului de sudura

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

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

displayul LCD la stanga simbolului grafic al cordonului de sudura si dispare dupa un timp
prestabilit).

Actionand asupra butonului (Fig. C-2), indicarea grafica pe display a formei sudurii se

schimba aratand un rezultat mai convex, plat sau concav.

Forma convexa. H. Inseamna ca aportul termic este scazut, deci sudura este ,rece’, cu
o,

putind penetrare; rotiti deci in sens orar butonul pentru a obtine un aport termic mai mare

cu efectul unei suduri cu o fuziune mai mare.

Forma concava. HL Tnseamni ca aportul termic este ridicat, deci sudura este prea,calda’,
=

cu penetrare excesiva; rotiti deci in sens antiorar butonul pentru a obtine o fuziune mai

mica.

7.1.4 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control)

Se activeaza automat atunci cand grosimea reglata este egald sau mai mica de 1.5mm.
Descriere: controlul instantaneu special al arcului de sudura si viteza ridicata de corectare
a parametrilor reduc la minim varfurile de curent caracteristice ale modalitatii de transfer
Short Arc in avantajul unui aport termic redus la piesa de sudat. Rezultatul este, pe de o
parte, deformarea mai redusa a materialului si, pe de alta parte, un transfer fluid si precis al
materialului de aport cu crearea unui cordon de sudura usor de modelat.

Avantaje:

- sudura foarte facilitata pe grosimi subtiri;

- deformare mai redusa a materialului;

- arc stabil si la curent redus;

- sudurd in puncte rapida si precisa;

- unire facilitata a unor table distantate intre ele.

7.1.5 Utilizare spool gun (daca este prevazut)

Toate modalitatile de setare (materialul, diametrul sarmei, tipul de gaz) se fac asa cum s-a
aratat mai sus.

Butonul prezent pe spool gun (Fig. I-5) regleaza viteza sarmei (si, in acelasi timp, curentul de
sudurd si grosimea). Utilizatorul trebuie doar sa corecteze tensiunea arcului de pe display
(daca este necesar).

7.1.6 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp butoanele
(Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secundd si eliberati-le. Cand apare MENIUL 1 apasati din nou.
Fiecare parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand butonul (Fig. C2) pana la
iesirea din meniu.

E : corectare rampa urcare sarma (Fig. M-1)

Permite corectarea rampei de pornire a sarmei pentru a evita eventuala acumulare initiald in
cordonul de sudura. Reglare intre - 10 % si + 10 %. Valoarea din fabrica: 0 %

3

E : corectare reactanta electronica (Fig. M-2)
O valoare mai ridicata determina o baie de sudura mai calda. Reglare de la - 10 % (aparat cu
putina reactanta) la + 10 % (aparat cu multa reactanta). Valoarea din fabrica: 0 %

Q— : corectie burn-back. (Fig. M-3)
Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre - 10 % si + 10
%. Valoarea din fabrica: 0 %

’U : Post gaz. (Fig. M-4)
Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea sudurii.
Reglare intre 0 si 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

g} : Corectie viteza sarma (Fig. M-5)
Permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarma fata de informatiile afisate pe
display. Reglare intre - 3 si + 3 m/min. Valoarea din fabrica: 0 m/min.

7.2 Functionarea in modalitatea MANUALA m
Utilizatorul poate personaliza toti parametri de sudura.

7.2.1 Display LCD in modalitatea MANVUALT\ (Fig. N)
1- Modalitate de functionare MANUALA m;

2- Valorila sudura:
Eg viteza de alimentare cu sarma;

m tensiunea de sudura;
'] curent de sudura.

7.2.2 Setarea parametrilor

In modalitatea manual3, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudura sunt reglate
separat. Butonul (Fig. C-1) regleaza viteza sarmei, butonul (Fig C-2) regleaza tensiunea de
sudurd (care determina puterea sudurii si influenteaza forma cordonului). Curentul de
sudurad este vizualizat pe display (Fig. N-2) doar in timpul sudurii.

7.2.3 Setarea parametrilor cu spool gun (daca este prevazut)

In modalitatea manuals, viteza de alimentare cu sarma si tensiunea de sudurd sunt reglate
separat. Butonul prezent pe spool gun (Fig. I-5) regleazé viteza sarmei iar tensiunea de
sudurd este reglata pe display.

7.2.4 Setare parametri avansati: MENIUL 1 (Fig. M)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp butoanele
(Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Cand apare MENIUL 1 apasati din nou.
Fiecare parametru poate fi setat la valoarea dorita rotind/apasand butonul (Fig. C2) pana la
iesirea din meniu.

a a i
:Rampa urcare sarma (Fig. M-1).

Permite adaptarea vitezei sarmei la pornirea sudurii pentru a optimiza amorsarea arcului.
Reglare de la 20 Ia 100 % (pornire in % a vitezei de functionare). Valoarea din fabrica: 50 %

: Reactanta electronica (Fig. M-2)

O valoare mai ridicatd determind o baie de sudura mai calda. Reglare de la 10 % (aparat cu
putind reactanta) la 100 % (aparat cu multa reactantd). Valoarea din fabrica: 50 %
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: Burn-back. (Fig. M-3)

Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii. Reglare intre 0 si 1 sec.
Valoarea din fabrica: 0.08 sec.

: Post gaz. (Fig. M-4)

Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie incepand de la oprirea sudurii.
Reglare intre 0 si 10 secunde. Valoarea din fabrica: 1 sec.

: Corectie viteza sarma (Fig. M-5)
Permite cresterea sau scaderea vitezei de alimentare cu sarma fata de informatiile afisate pe
display. Reglare intre - 3 si + 3 m/min. Valoarea din fabrica: 0 m/min.

7.2.5 Setare pistolet T1, T2, SPOOL GUN (daca este prevazut)

Setarea pistoletului T1, T2, SPOOL GUN se poate face in doua moduri:

- actionand asupra butonului prezent pe panoul de control (Fig. C-4) astfel incat sa se
aprinda ledul corespunzator;

- apasand timp de cel putin o secundd butonul pistoletului pe care doriti sa il utilizati pana
cand se selecteaza ledul corespunzitor.

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. O)

Atat in modalitatea manualg, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apasati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul (Fig. C2) pana
la aparitia meniului 2. Confirmati selectia apasand din nou butonul.

8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului

Se pot seta 3 modalitati diferite de control a butonului pistoletului:
—' + 1

Modalitatea 2T: I I

sudura incepe prin apasarea butonului pistoletului si se termina cand se elibereaza butonul.

L=
Modalitatea 4T: 1 I
sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului si se termind numai cand se
apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oara. Aceasta modalitate este utila pentru
suduri de lungad durata.

XXX ]
Modalitatea punctare:{

permite efectuarea de punctdri MIG/MAG cu controlul duratei sudurii.

9. MENIUL UNITATE DE MASURA(Fig. O)

Atat in modalitatea manualg, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apasati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul (Fig. C2)
pana la aparitia meniului 3. Confirmati selectia apasand din nou butonul. Acum puteti seta
unitatile de masura metrice sau anglo-saxone. Daca apdsati din nou butonul C-2 reveniti in
modalitatea manuald (sau sinergica).

10. MENIUL INFO (Fig. O)

Atat in modalitatea manuald, cat si sinergica, pentru a intra in meniu, apdsati in acelasi timp
butoanele (Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Rotiti butonul (Fig. C2) pana
la aparitia meniului 4. Confirmati selectia apdsand din nou butonul; Rotind butonul C-2 se
pot obtine informatii privind software-ul instalat. Daca apasati din nou butonul C-2 reveniti
in modalitatea manuala (sau sinergica).

11. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

11.1 PRINCIPII GENERALE

Sudura TIG DC este potrivita pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si pentru
metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor (FIG. P). Pentru sudura in TIG DC cu electrod
la polul (-) se foloseste in general electrodul cu 2% de Ceriu (banda de culoare gri). Este
necesar sa ascutiti axial electrodul de tungsten cu polizorul, vezi FIG. Q, avand grija ca varful
sa fie perfect concentric pentru a evita devierile arcului. Este important ca ascutirea sa se
efectueze in sensul lungimii electrodului. Aceasta operatie va trebui repetata periodic in
functie de folosirea si de uzura electrodului sau atunci cand acesta a fost contaminat in mod
accidental, oxidat sau nu a fost folosit corect. Pentru o sudurd bung, este indispensabila
folosirea diametrului exact al electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB.5). In
mod normal, iesirea in afara a electrodului din duza ceramicd este de 2-3 mm si poate atinge
8 mm pentru suduri in unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite corespunzator
(pand la circa Tmm) nu este necesar material de aport (FIG. R). Pentru grosimi superioare
sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea a materialului de baza si cu un diametru
corespunzator, cu pregdtirea adecvata a marginilor (FIG. S). Este bine, pentru un bun rezultat al
sudurii, ca piesele sa fie curatate cu grija si s nu aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

11.2 PROCEDEUL (AMORSARE LIFT)

- Reglati curentul de sudura la valoarea dorita cu ajutorul butonului encoder C-1;
Adaptati curentul in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

- Verificati fluxul corespunzator al gazului.
Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de tungsten
de piesa de sudat. Aceasta modalitate de amorsare provoaca mai putine deranjamente
electro-iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura electrodului.

- Sprijiniti varful electrodului pe piesd, cu o usoara presiune.

- Ridicati imediat electrodul cu 2-3 mm obtinand astfel amorsarea arcului.
Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupd cateva momente, va fi debitat
curentul de sudura stabilit.

- Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

11.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA TIG (Fig. C)
- i Modalitatea de functionare TIG;

- Valori la sudura:
m tensiunea de sudura;

n curent de sudura.

12. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

12.1 PRINCIPII GENERALE

- Este indispensabild consultarea indicatiilor fabricantului, mentionate pe ambalajul
electrozilor utilizati, cu privire la polaritatea corecta a electrodului si la curentul optim
respectiv.

- Curentul de sudura trebuie reglat in functie de diametrul electrodului utilizat si de tipul
de cusatura ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil pentru diferitele
diametre ale electrodului este:

@ Electrod (mm) i Curent de sudura (A)

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

- 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 langad intensitatea
curentului ales, de parametrii de sudura precum lungimea arcului, viteza si pozitia
executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare corectd, pastrati
electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau recipientele lor).

ATENTIE:
In functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate manifesta instabilitatea
arcului datorita compozitiei electrodului.

12.2 Procedeul
- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat efectuand o
miscare asemanatoare aprinderii unui chibrit; aceasta este metoda cea mai corecta pentru
amorsarea arcului.
ATENTIE: NU PICHETATI electrodul pe piesa; riscati deteriorarea invelisului, facand dificila
amorsarea arcului.
- Indatd dupa amorsarea arcului, incercati s& pastrati o distanta fata de pies echivalentd cu
diametrul utilizat si pastrati aceasta distantd cat mai constanta posibil in timpul efectuarii
sudurii; amintiti-va ca inclinarea electrodului in sensul avansarii va trebui sa fie de circa
20-30 de grade.
La sfarsitul cordonului de sudura, duceti capatul electrodului usor inapoi fata de directia
de avansare, deasupra craterului pentru efectuarea umplerii, apoi ridicati rapid electrodul
din baia de topitura pentru a obtine stingerea arcului (Aspecte ale cordonului de sudura -
FIG.T).

12.3 DISPLAY LCD IN MODALITATEA MMA (Fig. C)
- ?I:I Modalitatea de functionare MMA;

- Valori la sudura:
m tensiunea de sudura;

n curent de sudurg;
- @ diametrul electrodului recomandat.

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor avansati, apasati in acelasi timp butoanele
(Fig. C1) si (Fig. C2) cel putin 1 secunda si eliberati-le. Fiecare parametru poate fi setat la
valoarea doritd rotind/apdsand butonul (Fig. C2) pana la iesirea din meniu.

|y I

o reprezintd supracurentul initial “"HOT START” cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fatd de valoarea curentului de sudura selectat. Reglare intre 0 si 100%. Valoarea
din fabricd: 50%.

I L :reprezinta supracurentul dinamic "ARC-FORCE" cu indicarea pe display a cresterii
procentuale fatd de valoarea curentului de sudura preselectat. Aceasta reglare
imbunatateste fluiditatea sudurii, evitd lipirea electrodului de piesa si permite folosirea unor
tipuri diferite de electrozi.

Reglare intre 0 5i 100%. Valoarea din fabrica: 50%.

11

LI ) . ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a
tensiunii de iesire in gol (reglare ON sau OFF). Valoarea din fabrica: OFF. Cu VRD activat
sporeste siguranta operatorului atunci cand aparatul de sudura este pornit, dar nu se afla in
situatia de sudura.

13. RESETARE REGLARI DIN FABRICA
Se poate aduce din nou aparatul de sudura la setarile prestabilite din fabrica tindnd apasate
cele doua butoane (Fig.C-1) si (Fig.C-2) in timpul operatiunii de pornire.

14. SEMNALIZARI DE ALARMA
Restabilirea este automatd la incetarea cauzei alarmei.
Mesaje de alarma care pot aparea pe display:

- ALARM 01 si “ @ ": Interventia protectiei termice circuitul primar al aparatului de
sudurd. Functionarea este intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.

- ALARM 02 si “ @ ": Interventia protectiei termice circuitul secundar al aparatului de

sudurd. Functionarea este intrerupta pana cand aparatul se raceste suficient.

ALARM 03: interventie de protectie supratensiune. Verificati tensiunea de alimentare.

- ALARM 04: interventie de protectie subtensiune. Verificati tensiunea de alimentare.

ALARM 10: interventie de protectie supracurent in circuitul de sudura. Verificati ca viteza

de tractiune si/sau curentul de sudurd nu sunt prea ridicate.

- ALARM 11: interventie de protectie scurt-circuit intre pistolet si masa. Verificati cd nu

exista scurt-circuite in circuitul de sudura.

ALARM 13: interventie pentru comunicare interna absentd. Daca alarma persistd,

contactati un centru de asistenta autorizat.

- ALARM 18: interventie pentru alarma tensiune auxiliard. Dacd alarma persista, contactati
un centru de asistenta autorizat.

La stingerea aparatului de sudura se poate manifesta, timp de cateva secunde,

semnalarea ALARM 04.

15. INTRETINERE

ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.
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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 corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincdlzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati inainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corectd a extremitatilor
pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a electrodului, difuzorul de
gaz.

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 electrocutdri grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune si/ sau

leziuni datorate contactului direct cu piesele in miscare.

Verificati interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din mediul

in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator prin insuflarea

cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

- Evitati indreptarea jetului de aer comprimat pe pldcile electronice; curatiti acestea din

urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

In timpul acestei operatii verificati ca legaturile electrice s& fie stranse bine si cablurile sa

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 grijd ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in miscare sau cu piesele care
pot atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau initial, avand grija sa
tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de inalta tensiune de cele
ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

16. DEPISTAREA DEFECTELOR

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE SUDURA NU ESTE CORESPUNZATOARE
SITINAINTEA 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 prezenta 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 ridicata 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 sé 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.'.RI"\D FOR BAGSVETSNING AV TYPEN MIG-MAG OCH FLUX,
TIG, MMA SOM FORUTSES FOR PROFESSIONELLT OCH INDUSTRIELLT BRUK.
Obs: | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara val insatt i hur svetsen ska anvandas pa ett sdkert sitt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning, om de
respektive skyddsatgéarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se dven norm "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanning
under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfor nagra kontroller eller reparationer.

- Stang av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skarbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med gédllande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning ansluten
till jord.

- Forsdkra er om att nituttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvénd inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvénd inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

A VAN

- Svetsa inte pa behallare eller rérledningar som innehaller eller har innehallit
brandfarliga @mnen i vétske- eller gasform.

- Undvik att arbeta pa material som rengjorts med klorhaltiga 16sningsmedel eller i
nérheten av sadana dmnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avlédgsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran arbetsomradet.

- Forsdkra er om att ventilationen &r tillfredsstédllande eller anviand er av nagot
hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna i ndarheten av bagen; det dr nédviandigt
med en systematisk kontroll for att bedéma grénserna for exponeringen for rok
fran svetsningen, beroende pa rokens sammanséattning och koncentration samt
exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran varmekallor, inklusive solljus (om den anvénds).

POLOG®

- Anvénd en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbrénaren, stycket som
bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten (tillgéngliga).
Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjélp och klader som
forutses for anvandningen och genom att anvdanda ramper eller isoleringsmattor.

- Skyddaalltid 5gonen medsérskildafilter som 6verer t

1 pa tomgang fran svetsen kan

medbesta | na
i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som &r monterade pa visir eller hjalmar som uppfyller
kraven i UNIEN 175.

Anvand sérskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611) och
svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik att exponera
huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som produceras av baden;
skyddet ska dven gédlla personer i narheten via skdarmar eller gardiner som inte
reflekterar ljus.

- Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av séarskild
mtenswa svetsningar (LEPd) som motsvarar eller dverstiger 85 dB(A), dr det
iskt att inda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

LOOBRO®

ELEKTRISKA OCH MAGNETISKA FALT KAN VARA FARLIGA

Elektrisk strom som gar genom en ledare orsakar lokala elektriska och magnetiska falt
(EMF). Svetsstrom skapar ett EMF-falt omkring svetskretsen och sjdlva svetsmaskinen.
De elektromagnetiska filten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk
utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgarder ska vidtas for personer som béar sadan utrustning. Forbjud
t.ex. tilltrade till svetsmaskinens anviandningsomrade eller gor en individuell
riskbedémning for svetsare.

Denna svetsmaskin uppfyller tekniska produktstandarder for professionell
anvindning i industriella miljéer enbart. Overensstimmelse med de grundliggande
granserna for mansklig exponering for elektromagnetiska falt i hemmiljé garanteras
inte.

Alla operatorer ska folja reglerna nedan for att minimera exponering for EMF-falt fran
svetskretsen:

- Hall svetskablarna néra varandra. Fast dem med tejp om méjligt.

Huvudet och o6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
svetskretsen.

Linda inte svetskablarna omkring metallféremal eller kroppen.

Svetsa inte med kroppen i mitten av svetskretsen.

Hall bada svetskablarna pa samma sida av kroppen.

Nér svetsstrommens aterledarkabel ansluts till detaljen som ska svetsas ska det
goras sa nira den aktuella fogen som méjligt.

Svetsa inte nira svetsmaskinen.

Alla operatérer ska respektera de minimiavstand som krévs enligt EMF-databladet.
Avstand fran EMF-kéllan pa en punkt 6ver vilken exponeringen ér lagre dn 20%
minsta tillatna vérde: d = 15 cm.

[\

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast ér avsedda
att anviandas inom industrin och for professionellt bruk. Overensstimmelse med
elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader och i byggnader som é&r direkt
kopplade till ett elndt med lagspéanning for eldistribution till hushallsbyggnader
garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:
- I miljé med 6kad risk for elektrisk stot
- langransande utrymmen
- Inérvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedémas av en “Ansvarig expert” och alltid utféras i narvaro av andra
personer som &r skolade for ett eventuellt ingrepp i en nddsituation.
Man MASTE anvinda sig av de tekniska skyddsmedel som beskrivs i 7.10; A.8;
A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvéndning”
- Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls upp av
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operatéren (t.ex. med hjilp av remmar).

Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatdren upplyft fran marken, forutom
vid en eventuell anvandning av en sdkerhetsplattform.

SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om man arbetar
med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt sammankopplade stycken
kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig spanning pa tomgang mellan tva
olika elektrodhallare eller skarbréannare, dnda upp till ett virde som kan uppna det
dubbla jamfort med den tillatna grénsen.

Det &r nodvandigt att en erfaren koordinator utfor instrumentmatningen for att
avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvdnda skyddsatgarder som ar
lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater fér bagsvetsning.
Del 9: Installation och anvandning”.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for dess vikt,
i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att den tippar.

FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen for nagot annat an vad
den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

FELAKTIG ANVANDNING: det ar farligt om fler @n en operatér anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel for att
forhindra ovéantade fall (om den anvénds).

Det ar forbjudet att anvianda handtaget som svetsens upphéngningsanordning.

Skydden och de rérliga delarna av svetsens och tradmatarens hélje maste vara pa
plats innan man ansluter svetsen till elnétet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rérliga delar, som till exempel:
- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smdrjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN ELNATET.

2. INTRODUKTION OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets &r en stromkalla for gassvetsning som skapats speciellt for MAG-svetsning av
kolstél eller svaga legeringar med skyddsgas av typen CO, eller blandningar Argon/CO,
genom att anvéanda fulla elektroder eller elektroder med kérna (tubulara).

Dessutom ldmpar de sig till MIG-svetsning av rostfritt stal med argongas + 1-2 % syre,
aluminium och CusSi3, CuAlI8 (I6dning) med argongas genom att anvanda en elektrod med
en analys som lampar sig till stycket som ska svetsas.

Det &r mojligt att anvanda rortrad som passar for anvandning utan skyddsgas Flux genom
att anpassa brannarens polaritet till tradtillverkarens instruktioner (bara versioner 180A och
200A).

Den lampar sig sérskilt mycket for tillampningarinom léttare snickeri och karosseriverkstader,
for svetsning av forzinkade platar, high stress (med en hég bdjning), rostfritt stal och
aluminium. Den SYNERGISKA funktionen garanterar en snabb och létt instdllning av
svetsparametrarna for att alltid garantera kontroll 6ver svetsbagen och en hég svetskvalitet
(OneTouch Technology).

Svetsen, om sa forutses (se Tab. 1) ar dven forberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC)
med kontaktaktivering av bagen (lage LIFT ARC) pa alla typer av stal (kolstal, laglegerat
och héglegerat) samt tunga metaller (koppar, nickel, titan och deras legeringar) med ren
skyddsgas Ar (99,9 %) eller, for sérskilda tillimpningar, med blandningar av argon och
kvéave. Den &r ocksé forberedd for MMA-elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda
elektroder (rutila, sura, basiska).

2.1 HUVUDEGENSKAPER

MIG-MAG

- Synergisk (automatisk) eller manuell funktion.

Forberedda synergiska kurvor.

Visning pa LCD-display av tradhastighet, spanning och svetsstrom.

Val av funktion 2T, 4T, spot.

Justeringar: tradens stigningsramp, elektroniskt motstand, tradbranningstid pa slutet
(burn-back), eftergas.

Byte av polaritet for svetsning GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (bara versioner
180A och 200A).

Installning av metriskt eller brittiskt mattsystem.

TIG (se tabell 1)
- LIFT-aktivering.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

MMA (se tabell 1)

- Justering av arc force, hot start.

- VRD-anordning.

- Antistick-skydd.

- Angivelse av rekommenderad elektroddiameter beroende pa svetsstrommen.
- Visning av spanning och svetsstrom pa LCD-displayen.

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror pa kontakt mellan brannare och jord.
- Skydd mot onormala spanningar (for hog eller for Idg matningsspanning).

- Antistick-skydd (MMA).

2.2 STANDARDTILLBEHOR

- Brannare.

- Returkabel komplett med jordklamma.
- Brannarhallare (i férekommande fall).

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till argonflaska.

- Vagn (bara versioner 180A och 200A).

- Automatiskt nedbldandande svetsmask.
- MIG/MAG svetssats.

- MMA svetssats.

- TIG svetssats.

3.TEKNISKA DATA
3.1 INFORMATIONSSKYLT
Den viktigaste informationen gadllande anvandningen av svetsen och dess prestationer
finns sammanfattad pa en informationsskylt med féljande betydelse:
Fig.A
1- EUROPEISK referensnorm gdllande sakerhet och konstruktion av maskiner for
bagsvetsning.
2- Tillverkarens namn och adress.
3- Modellens namn.
4- Symbol for maskinens inre struktur.
5- Symbol for den svetsningsprocess som forutses.
6- Symbolen S:indikerar att svetsning kan utforas i miljé med 6kad risk for elektrisk stot (t.
ex. i ndrheten av stora metallmassor).
7- Symbol for matningslinjen:
1~ : enfas vaxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.
8- Holjets skyddsgrad.
9- Matningslinjens egenskaper:
- U, : Véxelspanning och frekvens fér matning av maskinen (tillatna granser +10%).
= | 1nax - Maximal strdm som absorberas av linjen.
- L, Reell matningsstrém.
10- Svetsningskretsens prestationer:
- U, : Maximal spanningstopp pa tomgang (svetsningskretsen ppen).
- /U, : Motsvarande normaliserad strém och spdnning som kan férdelas av svetsen
under svetsningen.
X : Intermittensférhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan férdela den
motsvarande strdmmen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en cykel pa
10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (vdarden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer att
vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom grénserna).
A/V-A/V : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum - maximum)
och motsvarande bagspanning.
11- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestéllning av
reservdelar, sokning efter produktens ursprung).
12- —=}-: Vérde for de fordrojda sékringar som ska anvandas for att skydda linjen.
13- Symboler som hénvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allmédnna sékerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

Anmarkning: | det exempel pa skylt som finns har ar symbolernas och siffrornas betydelse
indikativ; de exakta vdrdena for er svets tekniska data maste avlasas direkt pa den skylt som
finns pa sjalva svetsen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA

- SVETS: se tabell 1 (TAB. 1)

- MIG-SVETSBRANNARE: se tabell 2 (TAB. 2)

- TIG-SVETSBRANNARE: se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODHALLARKLAMMA: se tabell 4 (TAB. 4)
Svetsens vikt star i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 KONTROLL-, REGLERINGS- OCH ANSLUTNINGSANORDNINGAR.

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

Pa framsidan:

1- Kontrollpanel.

2- Svetskabel och svetsbrannare.

3- Kabel och klamma for aterledning till jord.

4- Brannarfaste.

5- Plus snabbuttag (+) for anslutning av svetskabeln.
6- Minus snabbuttag (-) fér anslutning av svetskabeln.
7- Snabbkontakt ansluten till brannarfastet.

8- Brannarhallare (T2).

9- Brénnarhallare SPOOL GUN.

10- Kontaktdon for styrkabel SPOOL GUN.

11- Svetskabel och svetsbrannare (T2).

12- SPOOL GUN (tillval).

Pa baksidan:

13- Huvudstrémbrytare ON/OFF (PA/AV).

14- Kontaktdon till roret for skyddsgas.

15- Stromkabel.

16- Kontaktdon till roret for skyddsgas brannare T2.

17- Kontaktdon till réret for skyddsgas brannare SPOOL GUN.

Pa utrullningsrullens utrymme (i forekommande fall):
18- Pluspol (+).

19- Minuspol (-).

OBS! Polaritetsvéaxling for FLUX-svetsning (utan gas).

4.1.2 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- Tryck for att valja svetsprocess MIG-MAG (SYNERGISK eller MANUELL), TIG eller MMA
MIG-MAG SYNERGISK:
- Justering av svetseffekt.
MIG-MAG MANUELL:
- Justering av tradmatningens hastighet.
TIG (i forekommande fall):
- Justering av svetsstrom.
MMA (i forekommande fall):
- Justering av svetsstrom.

2- Nar E trycks in tillats atkomst till de forinstallda programmen i maskinen.
MIG-MAG SYNERGISK:
- Justering av svetsfogen (bagens langd).
MIG-MAG MANUELL:
- Justering av svetsfogen (svetsspanningen).
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TIG:
- Inte aktiverad.
MMA:
- Inte aktiverad
3- LCD-display
4- Tryck for att valja brannare T1, T2, SPOOL GUN
5- Kontrollampa som anger instélld brannare T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLATION

OBSERVERA! ALLA ARBETEN FOR INSTALLATION OCH ELANSLUTNING SKA
UTFORAS MED SVETSMASKINEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
DE ELEKTRISKA ANSLUTNINGARNA FAR ENBART UTFORAS AV KUNNIG OCH
KVALIFICERAD PERSONAL.

Fig. D (version 180A med hjul)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version dubbel bréannare)
Packa upp svetsen och montera ihop de olika komponenterna som finns i emballaget.

Montering av aterledarkabel-klamma Fig. E
Montering av svetskabel-elektrodhallare FIG. F
Montering av brannarhallare (i forekommande fall) FIG. G

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sé att det inte finns hinder vid in- och utgédngen for
klluften. Forsakra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande angor, fukt osv. sugs in.
Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

A VARNING! Placera svetsen pa en plan yta med lamplig barkraft for vikten for
att undvika att den valter eller flyttas pa ett farligt vis.

5.2 ANSLUTNING TILL NATET

- Innan du utfér ndgon elektrisk anslutning, ska du kontrollera att uppgifterna pa svetsens
maérkplat verensstimmer med spanningen och nétfrekvensen som finns tillganglig pa
installationsplatsen.

Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till jord.
For att garantera skyddet mot den indirekta kontakten ska du anvénda differentialbrytare
av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.

- TypB( ) for trefas maskiner.

For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man utfor
anslutningen av svetsen till ndtspanningens granssnittspunkter som har en impedans
under Zmax = 0.24 ohm.

Svetsen uppfyller inte kraven i normen IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett offentligt tillférselndt, ar det installatorens eller anvandarens
skyldighet att kontrollera att svetsen kan anslutas (vid behov, kan man konsultera
distributionsnatet).

5.2.1 Kontakt och uttag

(1~)

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

(3~)

Anslut natkabeln till en stickpropp av standardmodell (3P + P.E) av lamplig kapacitet och
forbered ett eluttag utrustat med sakringar eller med en automatisk brytare, terminalen for
jord méste anslutas till matningslinjens jordledare (gul/gron).

| tabell (TAB.1) indikeras de rekommenderade vérdena i ampere for linjens fordrojda
sdkringar, som valts pa basis av den maximala nominella strom som fordelas av svetsen
samt av elndtets nominella matningsspanning.

VARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir tillverkarens
sdkerhetssystem (klass 1) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker for
personer (t ex. elektrisk stot) och materiella skador (t ex. brand).

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
5.3.1 Rekommendationer

OBS! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR SKA DU FORSAKRA DIG
OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
ELNATET.
Tabell 1 (TAB. 1) innehaller vardena som rekommenderas for svetskablarna (i mm?) enligt
maximal strom som tillfors fran svetsen.
Dessutom:
Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i forekommande fall), for att
garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer 6verhettning att ske i kontaktdonen
vilket gor att de snabbt férsamras och forlorar effektivitet.
- Anvéand sa korta svetskablar som méjligt.
- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte tillhor stycket som bearbetas, i stallet for
svetsstrommens returkabel; det kan vara farligt for sakerheten och ge otillfredsstéllande
resultat for svetsningen.

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MIG-MAG

5.3.2.1 Anslutning till g ka (om en sadan anvénds)

- Gasflaska som kan laddas pa vagnens stédyta: max 30 kg (i forekommande fall).

- Skruva fast tryckregulatorn(*) pa gasflaskans ventil genom att féra in reduceringen som
medféljer som tillbehor vid anvéndning av gas Argon eller blandning Argon/CO,.

- Anslut gasens inloppsslang till regulatorn och dra at klamman.

- Lossa ringen pa tryckregulatorn innan gasflaskans ventil 6ppnas.

(*) Om tillbehdoret inte medféljer produkten ska den inhandlas separat.

5.3.2.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom
Denna ska anslutas till arbetsstycket som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger
pa, och anslutningen ska vara sa nara den pagaende fogen som mgjligt.

5.3.2.3 Brannare
Forbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket och kontaktroret
for att underlatta utslappet.

5.3.2.4 Intern polaritetsvéxling (i forekommande fall)
Fig.B

- Oppna luckan till utrullningsrullens utrymme.
- MIG/MAG-svetsning (gas):

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

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

- Anslut brannarens kabel till den svarta klamman (-) (Fig. B-19).

- Anslut klammans aterledarkabel till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-18).
- Stang luckan till upprullningsrullens utrymme.

5.3.2.5 Extern polaritetsvaxling (i forekommande fall)
Fig. B

MIG/MAG-svetsning (gas):

- Anslut brannarens kabel till brannarfastet (Fig. B-4).

Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).
- Anslut klimmans aterledarkabel till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).
FLUX-svetsning (utan gas):

- Anslut brannarens kabel till brannarféstet (Fig. B-4).

Anslut snabbkontakten (Fig. B-7) till minus-snabbuttaget (-) (Fig. B-6).
- Anslut klimmans dterledarkabel till plus-snabbuttaget (+) (Fig. B-5).

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR I TIG-LAGET

5.3.3.1 Anslutning till gasbehallaren

- Skruva at tryckreduceraren till gasbehallarens ventil och anvand den sérskilda reduceraren
som ingdr som tillbehér, om sa behovs.

Anslut gasens inloppsrbr till reduceraren och dra &t strappen som ingar.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

Oppna behdllaren och reglera gasmingden (/min.) enligt de indikativa
anvandningsuppgifterna. Se tabellen (TAB. 5); eventuella regleringar av gasflodet
kan utféras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera
tatningen i ror och kopplingar.

A OBS! Sting alltid gasbehallarens ventil efter arbetets slut.

5.3.3.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger pa,
och anslutningen ska vara sa nédra den pagaende fogen som mgjligt. Denna kabel ska
anslutas till kkimman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

5.3.3.3 Brannare
- Sétt in stromledarkabeln i den avsedda snabbklamman (-) (Fig. B-6). Anslut brannarens
gasror till gasflaskan.

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | LAGET MMA
Nastan alla de belagda elektroderna ska anslutas till generatorns pluspol (+), med undantag
for elektroder med sur beldggning som ska anslutas till minuspolen (-).

5.3.4.1 Anslutning av svetskabel-elektrodhallare
Pa anden finns det en speciell klamma som anvands for att dra at elektrodens fria del. Denna
kabel ska anslutas till kkimman som har symbolen (+) (Fig. B-5).

5.3.4.2 Anslutning av aterledarkabel for svetsstrom

- Denna ska anslutas till detaljen som ska svetsas eller till metallbordet som det ligger pa,
och anslutningen ska vara sa nédra den pagaende fogen som mdgjligt. Denna kabel ska
anslutas till klimman som har symbolen (-) (Fig B-6).

5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. H, H1, H2)

FRIZ\N ELNATET INNAN NI PABORJAR ARBETSSKEDENA FOR LADDNING AV

TRADEN.
KONTROLLERA ATT TRADMATNINGSRULLARNA TRADHYLSAN OCH SKARBRANNARENS
KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DEN TRADDIAMETER OCH TRADTYP SOM DU AVSER
ATT ANVANDA, SAMT ATT DE AR KORREKT MONTERADE.
UNDER FASERNA FOR ITRADNING AV TRADEN SKA MAN INTE BARA SKYDDSHANDSKAR.
- Oppna utrymmet med haspeln.
- Placera tradrullen pa haspeln med tradens d@nde uppat, forsakra er om att haspelns

drivtapp ar korrekt placerad i det for detta avsedda halet (1a).

- Lossa mottrycksrullarna/rullen och avldgsna dem/den fran de/den nedre rullarna/rullen
(2a).
Kontrollera att frammatningsrullen/rullarna ar lamplig/lampliga for den trad som anvands
(2b).
- Lossa tradénden, klipp av dess yttersta spets med en bestamd rorelse och utan att slita
av traden; vrid rullen motsols och for in tradénden i trddhylsan, tryck den 50-100 mm in i
tradledaren i skarbrannarens anslutning (2c).
Satt tillbaka motrullarna/rullen och reglera dess tryck till ett mellanvérde, kontrollera att
traden ar korrekt placerad i den undre rullens skara (3).
- Tag bort munstycket och kontaktroret (4a).
Stick in stickproppen i ndtuttaget, satt igang svetsen, tryck pa knappen pa skarbrannaren
eller pa knappen for frammatning av trad pa kontrollpanelen (om sadan finns) och
invanta att tradanden passerar genom hela tradhylsan och sticker ut 10-15 cm fran den
framre delen av skérbrannaren, sldpp sedan knappen.

i‘i VIKTIGT! FORSAKRA EROM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD

VIKIGT! Under dessa arbetsmoment har traden elektrisk spanning och
ar utsatt for mekanisk belastning; om man inte vidtar de nédvandiga
forsiktighetsatgarderna finns det risk for elektrisk stot eller andra skador
samt for oavsiktlig tandning av elektriska bagar:
- Rikta aldrig skarbrannarens munstycke mot nagon kroppsdel.
Lat inte skarbrannaren komma i nérheten av gastuben.
Satt tillbaka kontaktréret och munstycket pa skarbrannaren (4b).
Kontrollera att traden matas fram jamnt; justera rullarnas tryck och haspelns bromsning
till minimala méjliga varden. Férsékra er om att traden inte glider i skaran och att den trad
som ar rullad pa rullen inte blir [6s vid ett matningsstopp p.g.a. rullens alltfor stora troghet.
Klipp av tradanden som kommer ut ur munstycket vid en léngd pa 10-15 mm.
Sténg utrymmet med haspeln.

5.5 LADDNING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN (Fig. I)

OBSERVERA! INNAN TRADLADDNINGEN PABORJAS SKA DU FORSAKRA DIG
OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
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KONTROLLERA ~ATT TRADMATNINGSRULLARNA, STYRRORET OCH BRANNARENS

KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DIAMETERN OCH TYPEN AV TRAD SOM SKA

ANVANDAS OCH ATT DE HAR MONTERATS KORREKT. NAR TRADEN TRAS PA SKA DU INTE HA

PA DIG SKYDDSHANDSKAR.

- Tabort locket genom att skruva pa den avsedda skruven (1).

Placera tradspolen pa upprullningsrullen.

Frigér mottrycksrullen och avlédgsna den fran den nedre rullen (2).

Frigor tradanden och skar av den deformerade anden med ett rakt snitt utan ojamnheter.

Vrid spolen moturs och trd in tradanden i styrréret genom att trycka in den 50-100 mm i

kontaktroret (2) .

Satt tillbaka motrullen och justera dess tryck till ett mellanvérde. Kontrollera att traden har

placerats korrekt i utrymmet pa den nedre rullen (3).

Bromsa upprullningsrullen en aning genom att skruva pa den avsedda justeringsskruven.

- Med ansluten SPOOL GUN, satt in svetsens stickpropp i eluttaget. Sla pa svetsen och tryck
pé spool gun-knappen och vanta tills tradanden I6per langs hela styrroret och sticker ut
100-50 mm fran brannarens framsida. Slapp sedan bréannarens knapp.

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN
6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Tradens smaltning och droppens lossnande sker via efterfoljande kortslutningar av
tradspetsen i fusionsbadet (upp till 200 ganger per sekund). Tradens fria langd (stick-out)
ar normalt mellan 5 och 12 mm.
Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvédndas:

Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvédndas:
Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
- Gas som kan anvéndas: Ar
Rortrad

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvédndas:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
CO, eller blandningar av Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm bara version 270A)
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ingen

6.2 SKYDDSGAS
Skyddsgasens flode ska vara 8-14 I/min.

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG

7.1 Funktion i laget SYNERGISK @
Nar anvandaren har definierat parametrarna saisom material, traddiameter ,typ av gas
n stalls svetsen in automatiskt i optimala funktionsférhallanden som faststélls av de olika

lagrade synergiska kurvorna. Anvandaren behover bara valja materialets tjocklek for att
paborja svetsningen (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i liget SYNERGISK (Fig. L)
OBS! Alla vdarden som kan visas och valjas beror pa typen av svetsning som valts.

1- Synergiskt funktionslage SYN .

2- Material som ska svetsas. Tillgangliga typer: Fe (stal), Ss (rostfritt stal), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (férzinkade platar - svetslddning), Flux (rortrad - svetsning UTAN
GAS).

3- Diameter pa traden som ska anvandas.

4- Rekommenderad skyddsgas.

5- Tjocklek pa materialet som ska svetsas.

6- Grafisk visning av materialets tjocklek.

7- Grafisk visning av svetsfogens form.

8- Svetsvérden:

{g tréddens matningshastighet

m svetsspanning

“ svetsstrom

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameterinstillning

Genom att trycka in knappen C-2 i minst 1 sekund kommer du till de forinstéllda
programmen i maskinen.

Genom att vrida ratten C-2 kan du bladdra i alla program (PRG 01, 02 osv.). Markera det valda
programmet genom att trycka in och sldppa ratten. Svetsen stalls in automatiskt i optimala
funktionsforhallanden baserat pa de olika lagrade synergiska kurvorna. Anvandaren
behover bara valja materialets tjocklek med hjélp av ratten C-1 for att paborja svetsningen.
Svetsspanningen och svetsstrommen visas bara pa displayen medan svetsningen utfors.

7.1.3 Justering av svetsfogens form

Svetsfogens form justeras med hjalp av ratten (Fig. C-2), vilken inverkar pa bagens ldngd och
faststéller saledes om det ska tillféras mer eller mindre varme till svetsningen.
Justeringsintervallet varierar mellan -10 + 0 = +10. | de flesta fallen erhalls den basta
grundinstallningen nar ratten ar i mellanlaget (0, HL ) (vdrdet visas pa LCD-displayen till

vanster om symbolen for svetsfog och forsvinner efter en viss bestamd tid).

Nar man vrider ratten (Fig. C-2) dndras den grafiska visningen av svetsformen pa displayen
for att visa ett resultat som &r mer konvext, platt eller konkavt.

Konvex form. H. Betyder att varmetillforseln ar 1ag och att svetsningen &r "kall" med lag
penetrering. Vrid ratten medurs for att erhalla en hogre varmetillforsel och en svetseffekt
med mer smélt material.

Konkav form. HL Betyder att vérmetillforseln & hog och att svetsningen &r for "varm"

med for hdg penetrering. Vrid ratten moturs for att erhalla mindre smalt material.

7.1.4 Laget ATC (Advanced Thermal Control)

Detta ldge aktiveras automatiskt nar den installda tjockleken &r mindre an eller lika med
1,5 mm.

Beskrivning: Den momentana specialkontrollen av svetsbdgen och den extremt
snabba korrigeringen av parametrarna minimerar stromtopparna som ar typiska for
overforingslaget Short Arc. Detta tilldter reducerad varmetillforsel till detaljen som ska
svetsas. Detta resulterar bade i mindre deformation av materialet och en jamn och noggrann
overféring av svetsmaterialet, vilket medfér att svetsfogen blir latt att forma.

Fordelar:

- Mycket latt att svetsa pa tunt material.

- Mindre deformation av materialet.

- Stabil svetsbage, dven vid lag stromstyrka.

- Snabb och noggrann punktsvetsning.
- Enkel sammanfogning av platar som ar atskilda.

7.1.5 Anvéandning av spool gun (i forekommande fall)

Alla installningslagen (material, traddiameter, gastyp) gors enligt beskrivningen ovan.

Med ratten som sitter pa spool gun (fig. I-5) justeras tradhastigheten (samtidigt som
svetsstrom och tjocklek). Anvéndaren behdver bara justera bagens svetsspanning pa
displayen (om nédvandigt).

7.1.6 Instéllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Nar MENY 1 visas, tryck
aterigen. Varje parameter kan stéllas in till 6nskat vdarde genom att vrida/trycka pé ratten
(Fig. C2) tills menyn ldmnas.

g]

: Justering av tradens stigningsramp (Fig. M-1)
Tillater att stalla in trddens stigningsramp for att undvika eventuell ansamling i borjan av
svetsfogen. Instéllning fran - 10 % till + 10 %. Fabriksinstallning: 0 %

3

: Justering av elektronisk reaktans (Fig. M-2)
Ett hogre vérde betyder ett varmare svetsbad. Instéllning frén - 10 % (maskin med lag
reaktans) till + 10 % (maskin med hog reaktans). Fabriksinstallning: 0 %

=

: Justering av Burn-back. (Fig. M-3)
Gor det majligt att justera tradens branntid i slutet av svetsningen. Installning fran - 10 % till
+ 10 %. Fabriksinstallning: 0 %

’U : Eftergas. (Fig. M-4)
Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter svetsningens slut.
Instéllning fran 0 till 10 sekunder. Fabriksinstallning: 1 sek.

g} : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Anvands for att 6ka eller minska tradmatningshastigheten i férhallande till vad som visas pa
displayen. Justering fran -3 till +3 m/min. Fabriksinstallining: 0 m/min.

7.2 Funktion i laget MANUELL m
Anvandaren kan kundanpassa alla svetsparametrar.

7.2.1 LCD-display i laget MANUELL (Fig. N)

1- Manuellt funktionsldge m

2- Svetsvdrden:
Eg trddens matningshastighet

m svetsspanning

n svetsstrom

7.2.2 Parameterinstallning

I manuellt lage justeras tradens matningshastighet och svetsspanningen separat. Ratten
(Fig. C-1) justerar tradhastigheten och ratten (Fig C-2) justerar svetsspanningen (som
faststaller svetseffekten och paverkar svetsfogens form). Svetsstrommen visas bara pa
displayen (Fig. N-2) medan svetsningen utfors.

7.2.3 Instéllning av parametrar med spool gun (i forekommande fall)

I manuellt ldge justeras trddens matningshastighet och svetsspanningen separat. Med
ratten som sitter pa spool gun (fig. I-5) justeras tradhastigheten, medan svetsspanningen
justeras pa displayen.

7.2.4 Instédllning av avancerade parametrar: MENY 1 (Fig. M)

For att komma till de avancerade parametrarnas installningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sldpp dem sedan. Nar MENY 1 visas, tryck
aterigen. Varje parameter kan stéllas in till onskat varde genom att vrida/trycka pa ratten
(Fig. C2) tills menyn lamnas.

8r .
: Tradens stigningsramp (Fig. M-1).

Gor det mojligt att anpassa tradhastigheten nar svetsningen startar for att optimera
bagtéandningen. Installning fran 20 till 100 % (starti % av drifthastigheten). Fabriksinstallning:
50 %

E : Elektronisk reaktans (Fig. M-2)

Ett hogre varde betyder ett varmare svetsbad. Instdlining fran 10 % (maskin med lag
reaktans) till 100 % (maskin med hog reaktans). Fabriksinstalining: 50 %

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

Gor det majligt att justera tradens branntid i slutet av svetsningen. Justering fran 0 till 1 sek.
Fabriksvarde: 0,08 sek.

’U : Eftergas. (Fig. M-4)
Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter svetsningens slut.
Instéllining fran 0 till 10 sekunder. Fabriksinstallning: 1 sek.

3

Eg : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Anvands for att 6ka eller minska tradmatningshastigheten i férhallande till vad som visas pa
displayen. Justering fran -3 till +3 m/min. Fabriksinstallning: 0 m/min.

7.2.5 Instéllning av bréannare T1, T2, SPOOL GUN (i forekommande fall)

Instéllningen for anvdndning av bréannare T1, T2, SPOOL GUN kan gdras pa tva satt:

- Genom att trycka pa knappen som finns pa kontrollpanelen (Fig. C-4) sa att motsvarande
kontrollampa tands.

- Genom att trycka minst en sekund pa knappen pa den brannare som ska anvéndas tills
motsvarande kontrollampa ténds.
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8. KONTROLL AV BRANNARENS KNAPP

8.1 Instélining av kontrolldge for brannarens knapp (Fig. O)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Vrid pa ratten (Fig. C2)
tills meny 2 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen.

8.2 Kontrollage for brannarens knapp
Det gar att stalla in 3 olika kontrollagen for brannarens knapp:

-' .- vt
Lage b3 L
Svetsningen borjar nar brannarens knapp trycks in och slutar nar knappen slapps.

Lage 4T: e Il

Svetsningen borjar ndr brannarens knapp trycks in och sldpps och slutar inte forran
brannarens knapp éterigen trycks in och slapps. Detta ldge &r anvandbart for langvariga
svetsarbeten.

Punktsvetsldge: B

Anvénds for att utféra MIG/MAG punktsvetsning med kontroll av svetstiden.

]

9. MENYN MATTENHET (Fig. O)

For att komma till menyn i bdde det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slapp dem sedan. Vrid pa ratten (Fig. C2)
tills meny 3 visas. Bekréfta valet genom att trycka pa ratten igen. Darefter gar det att stélla in
metriska eller brittiska mattenheter. Genom att ater trycka pa ratten C-2 kommer du tillbaka
till manuellt (eller synergiskt) lage.

10. MENYN INFO (Fig. O)

For att komma till menyn i bade det manuella och det synergiska laget, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och sldpp dem sedan. Vrid pa ratten (Fig. C2)
tills meny 4 visas. Bekrafta valet genom att trycka pa ratten igen. Genom att vrida pa ratten
C-2 kan du ldsa information om den installerade programvaran. Genom att ater trycka pa
ratten C-2 kommer du tillbaka till manuellt (eller synergiskt) lége.

11.TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

11.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla laglegerade och héglegerade kolstaltyper samt till tunga
metaller sésom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. P). For TIG DC-svetsning med
elektroden vid minuspolen (-) anvédnds i allménhet en elektrod med 2 % cerium (gratt falt).
Tungstenelektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se FIG. Q, sa att man erhaller en spets
som ar helt koncentrisk for att undvika bagavvikelser. Det &r viktigt att utfora slipningen
i elektrodens ldngdriktning. Denna atgard ska upprepas regelbundet baserat pa hur ofta
elektroden anvéands och hur sliten den dr samt varje gang den oavsiktligt har kontaminerats,
ar oxiderad eller har anvénts pa fel satt. For ett tillfredsstallande svetsresultat ar det
nodvandigt att noggrant folja exakt elektroddiameter och exakt svetsstrom, se tabellen
(TAB. 5). Elektrodens normala utskjutning fran keramikmunstycket &r 2-3 mm och kan vara
upp till 8 mm for vinkelsvetsningar.

Svetsningen sker genom smaltning av fogens kanter. For tunna detaljer som forberetts pa
lampligt satt (upp till 1 mm cirka) krdvs inget extramaterial (FIG. R). For tjocka detaljer ar
det nédvandigt att anvdnda stavar med samma sammansattning av basmaterialet och med
lamplig diameter samt forbereda kanterna pa lampligt satt (FIG. S). For ett tillfredsstéllande
svetsresultat ar det viktigt att detaljerna rengérs noga och ér fria fran oxidation, olja, fett,
16sningsmedel osv.

11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)

- Reglera svetsstrommen till dnskat varde med hjélp av manéverratten C-1;

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

- Kontrollera att gasen flodar ut riktigt.
Den elektriska bagen tands sker genom kontakten och avldgsnandet av
tungstenelektroden fran stycket som ska svetsas. Detta aktiveringsldage leder till farre
storningar med elektronisk stralning och reducerar inklusionen av tungsten samt
elektrodens slitage till ett minimum.

- Stéll elektrodspetsen pé stycket med ett latt tryck.

- Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att uppna bagens aktivering.
Svetsen tillhandahéller till en borjan en reducerad strom. Efter en stund, tillhandahalls den
installda svetsstrommen.

- For att avbryta svetsningen, ska du snabbt lyfta upp elektroden fran stycket.

11.3 LCD-DISPLAY I TIG-LAGE (Fig. C)

- £ TIG-funktionsldge;

- Svetsvarden:
m svetsspanning;

n svetsstrom.

12. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

12.1 HUVUDPRINCIPER

- Det ar nodvandigt att halla sig till tillverkarens anvisningar som star pa férpackningen
med elektroder som anvénds och indikera korrekt elektrodpolaritet och motsvarande
optimala stromvarde.

- Svetsstrommen ska regleras enligt diametern pa elektroden som anvénds och den typ
av fog man vill utféra. Som exempel &r stromvardena som kan anvandas for de olika
elektroddiametrarna de féljande:

@ Elektrod (mm) . Svetsstrom (A)
Min. Max.
16 e =
= 40 80
23 60 110
22 80 150
4.0 140 200
50 180 250
6.0 240 270

- Observera att med samma elektroddiametrar, anvénds hdga stromvérden for
plansvetsning, medan man for svetsning i vertikalldge eller ovanfor huvudet ska anvanda
lagre stromvarden.

- De mekaniska egenskaperna for den svetsade fogen avgors av andra svetsparametrar som

bagens ldngd, utforandets hastighet och position, elektrodernas diameter och kvalitet,
forutom den stromintensitet som har valts (for ett korrekt bevarande, ska elektroderna
skyddas mot fukt och ligga i sarskilda forpackningar eller lador).

VARNING:
Bagen kan bli instabil pad grund av elektrodens sammanséttning, enligt marke, typ och
tjocklek pa elektrodens holje.

12.2Tillvdgagangssatt

- H&ll masken FRAMFOR ANSIKTET och stryk elektrodspetsen mot stycket som ska svetsas

genom att utfora en rorelse som om du skulle tdnda en tdndsticka. Detta &r den béasta

metoden for att aktivera bagen.

OBS: BULTA inte med elektroden mot stycket, annars riskerar du att skada bekladnaden

vilket gor bagens aktivering svar.

Sa snart som bagen har aktiverats, ska du forsoka halla ett avstand fran stycket som

motsvarar diametern pa den elektrod som anvénds och halla detta avstand sa konstant

som mojligt under svetsningens genomférande. Kom ihdg att elektrodens lutning i

matningsriktningen ska vara cirka 20-30 grader.

- For svetsstrangens skull, ska du stdlla elektrodens dnde latt bakat i forhallande till
frammatningsriktningen, ovanfor kratern for att utféra pafyliningen. Lyft sedan elektroden
snabbt ut ur fusionsbadet for att uppna bagens avstangning (utseenden pa svetsstrangen
-FIG.T).

12.3 LCD-DISPLAY | MMA-LAGE (Fig. C)

- ?I:I MMA-funktionssatt;

- Svetsvarden:
m svetsspanning;

n svetsstrom;

- rekommenderad elektroddiameter.

For att komma till de avancerade parametrarnas instéllningsmeny, tryck samtidigt pa
rattarna (Fig. C1) och (Fig. C2) i minst 1 sekund och slédpp dem sedan. Varje parameter kan
stéllas in till 6nskat varde genom att vrida/trycka pa ratten (Fig. C2) tills menyn ldmnas.

 _
'L“_' L : Overensstimmer med den inledande éverstrémmen "HOT START". P& displayen
anges den procentuella 6kningen i forhallande till vardet for vald svetsstrom. Instélining
fran 0 till 100 %. Fabriksinstallning: 50 %.

o _
h' L :Overensstimmer med den dynamiska 6verstrémmen "ARC-FORCE". P& displayen
anges den procentuella 6kningen i forhallande till vardet for vald svetsstrom. Denna
installning ger en mer jamn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid detaljen och
tilldter anvdandning av olika typer av elektroder.

Instéllining fran 0 till 100 %. Fabriksinstélining: 50 %.

11

LIl L) . ON/OFF: Anvénds for att aktivera eller avaktivera anordningen som sanker
utspanningen vid tomgang (installning ON eller OFF). Fabriksinstallning: OFF. Med aktiverad
VRD 6kar operatdrens sakerhet nar svetsmaskinen ar tillslagen utan att vara i svetslage.

13. ATERSTALL FABRIKSINSTALLNINGARNA
Det gar att aterfora svetsen till fabriksinstdliningarna genom att halla de tva rattarna
(Fig.C-1) och (Fig.C-2) nedtryckta under tandningsatgarden.

14. LARMMEDDELANDEN
Aterstéllning sker automatiskt nédr larmorsaken upphér.
Larmmeddelanden som kan visas pa displayen:

ALARM 01 och” @ "2 Utlésning av 6verhettningsskydd for svetsens primar. Funktionen
avbryts tills maskinen har svalnat tillréckligt.

ALARM 02 och “ @ ”: Utlosning av oGverhettningsskydd for svetsens sekundar.
Funktionen avbryts tills maskinen har svalnat tillrackligt.

ALARM 03: Utlosning p.g.a. dverspanningsskydd. Kontrollera matningsspénningen.
ALARM 04: Utl6sning p.g.a. underspanningsskydd. Kontrollera matningsspanningen.

- ALARM 10: Utldsning p.g.a. Overstromsskydd i svetskretsen. Kontrollera att
tradmatningshastigheten och/eller svetsstrommen inte ar for hoga.

ALARM 11: Utlésning p.g.a. kortslutningsskydd mellan brannare och jord. Kontrollera att
det inte ar kortslutning i svetskretsen.

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

ALARM 18: Utlosning p.g.a. larm for extraspanning. Om larmet kvarstdr, kontakta ett
auktoriserat servicecenter.

Nar svetsen stéangs av kan det hdanda att ALARM 04 visas i nagra sekunder.

15. UNDERHALL

VIKTIGT! FORSAKRA EROM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD
FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR UNDERHALL.

15.1 ORDINARIE UNDERHALL ) . .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV OPERATOREN.

15.1.1 SKARBRANNARE

- Undvik att placera skarbrannaren och dess kabel p& varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smalta och skarbrannaren kommer snabbt att bli oanvandbar.

- Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tatt.

- Vélj elektrodhéllartang och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda
elektrodens diameter, detta for att undvika 6verhettning, délig spridning av gasen och
foljdaktligen dalig funktion.

- Kontrollera, dtminstone en gang om dagen, huruvida skérbrénnarens yttersta delar
ar slitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasfordelare.

- Kontrollera, fore varje anvéandningstillfélle, att skarbrannarens avslutande delar inte
ar utslitna och att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,
gasspridare.

15.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida tradmatarrullarna &r utslitna och avldgsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tradrullar och ingdende/
utgdende tradledare).
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15.2 EXTRAORDINART UNDERHALL S .

ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS PERSONAL
MED ERFARENHET ELLER KVALIFIKATIONER INOM DET ELEKTRISKA OCH MEKANISKA
FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER OCH PABORJAR
ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre ndr denna &r under spénning kan

ge upphov till allvarlig elektrisk stot p.g.a. direkt kontakt med komponenter under

spanning och/eller skador p.g.a. direkt kontakt med organ i rorelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur mycket den anvénds
och i hur dammig miljé. Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn, reaktansen
och likriktaren med hjalp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstralen mot de elektroniska korten, rengér eventuellt dessa med

en mycket mjuk borste eller med for detta lampliga I6sningsmedel.

Kontrollera samtidigt att de elektriska anslutningarna ar ordentligt atdragna och att

kablarnas isolering inte uppvisar nagon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag at

skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utfora svetsarbete nér svetsen &r 6ppen.

- Efter att ha utfort underhallet eller reparationen, ska du aterstélla anslutningarna och
kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer i kontakt
med rorliga delar eller delar som kan nd hoga temperaturer. Linda alla ledningar som
de var ursprungligen och var noga med att halla huvudledningarna med hégspanning
atskilda fran de sekundara ledningarna med lagspanning.

Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

iff VIKTIGT!FORSAKRA EROMATT SVETSEN ARAVSTANGD OCH FRANKOPPLAD

16. FELSOKNING

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL. KONTAKTA

SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren &r tillslagen och att lampan lyser. Om lampan inte
lyser ligger felet i ndtdelen (kablar, stickpropp, vdgguttag, sékringar, mém).

- Det finns inget larm som signalerar ingrepp fran varmesakerhetsanordnigen, 6ver- och

underspanning eller kortslutning.

Forsékra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om

termostatskyddet utldses vénta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera att

flakten fungerar.

- Kontrollera ndtspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras svetsen.

Kontrollera att det inte ar kortslutning vid maskinens utgang. Om sa ar fallet maste felet

atgérdas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ér riktigt gjorda, sarskilt att klamman

sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt fran ytbehandling (téex farg

och lack).

Att den anvanda skyddsgasen &r av ratt typ och att den tillfors i ratt méangd.
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1.ZAKLADNI BEZPECNOSTNI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI

Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpe¢nému pouziti svafovaciho pfistroje
a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o pfislusnych
ochrannych opatienich a o postupech v nouzovém stavu.

(Vychézejte také z normy ,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast 9:
Instalace a pouziti”).

/N

- Zabrante pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem miize byt za danych okolnosti nebezpecné.

- PFipojeni svafovacich kabeli, kontrolni operace a opravy musi byt provadény pfi
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svafovaci pistole vypnéte svafovaci ptistroj
a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni urazam.

- Svarovaci pFistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka radné pripojena k ochrannému zemnicimu vodici.

- Nepouzivejte svafovaci pFistroj ve vihkém, mokrém prostiedi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poskozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Za pfitomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni provadét pri
vypnutém svafovacim pfistroji, odpojeném od napajeciho rozvodu.

- Nesvafujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se ¢innosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly nebo v
blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstrante z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napi. dievo, papir, hadry,
atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostfedky pro odstranovani
svafovacich dyma z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymuaim v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice vyzaduji
systematicky ptistup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li soucasti) v dostatecné vzdalenosti od zdroju tepla,
véetné slunecniho zareni.

POLO®

- Zabezpeéte vhodnou elektrickou izolaci vii¢i svafovaci pistoli, opracovavanému dilu
a pfipadnym uzemnénym kovovym castem, umisténym v blizkosti (dostupnym).
Obvykle toho Ize dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi, pokryvek
hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolacnich kobercti.

- Pokazdé si chrante oci prislusnymi filtry, které jsou ve shodé s normou UNI EN
169 nebo s normou UNI EN 379 a jsou namontovany na ochrannych stitech nebo
kuklach, které jsou ve shodé s normou UNI EN 175.

Pouzivejte pfislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou UNI
EN 11611) a svarec¢ské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN 12477), abyste

zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infracervenému zafeni pochazejicimu
z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalsi osoby nachazejici se v blizkosti
oblouku, a to pouzltlm stinidel nebo neodrazivych zavésu.

- Hlu¢nost: Kdyz je v pfipadé mimoradné intenzivnich operaci svafovani hodnota
denni hladiny osobni expozice hluku (LEPd) rovna 85 dB(A) nebo tuto hodnotu
prevysuje, je povinné pouzivat vhodné osobni ochranné prostiedky (tab. 1).

L OO

EMEF
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ELEKTRICKA A MAGNETICKA POLE MOHOU BYT NEBEZPECNA

Elektricky proud, ktery protéka jakymkoli vodi¢em zptsobuje lokalizovana elektricka
a magneticka (EMF) pole. Svafovaci proud vytvafi pole EMF v okoli svafovaciho
obvodu a samotné svarecky.

Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat ¢innost nékterého zdravotnického
vybaveni (napf. pacemaker, respiratori, kovovych protéz apod.).

Z tohoto diivodu je tieba pfFijmout naleZita ochranna opatieni viéi nositelim téchto
zafizeni. Napftiklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svaiecky nebo provést
vyhodnoceni individudlniho rizika pro svarece.

Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vici
elektromagnetickym polim neni v domacim prostiedi zaruc¢eno.

Vsichni operatofi musi dodrZovat nize uvedena pravidla s cilem snizit expozici polim
EMF ze svarovaciho obvodu na minimum:

- vzajemné pfiblizte svafovaci kabely. Kdyz je to mozné, pfipevnéte je lepici paskou;
udrzujte hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu;

nikdy neovijejte svarovaci kabely kolem kovovych pfedmétii nebo kolem téla;
nesvarujte s télem nachazejicim se uprostred svarovaciho obvodu;

udrzujte oba svafovaci kabely na stejné strané téla;

pripojte zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svafovani, co nejblize
k realizovanému spoji;

nesvafrujte v blizkosti svarecky;

vichni operatofi by méli dodrzovat minimalni pozadované vzdalenosti, jak je
uvedeno v karté udaja EMF;

vzdalenost od zdroje EMF v jednom bodé, za kterym je expozice mensi nez 20 %
minimalni dovolené hodnoty:d = 15 cm.

- Zafizeni tfidy A:

Tento svaiovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v praimyslovém prostiedi, k profesionalnim uéelum.
Neni zajisténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
pfimo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje budovy pro domaci
pouziti.

A DALS| OPATRENI

- OPERACE SVAROVANI:
- V prosttedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybusnych materiala.
MUSI byt pfedem zhodnoceny ,Odbornym vedoucim” a vykonany pokazdé v
pFitomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
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MUSI byt pijaty technické ochranné prostfedky popsané v 7.10; A.8; A.10 normy
»EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svafovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.
Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pfistroj nebo podavac dratu (nap¥. pomoci
femenul), MUSI byt svafovani zakazano.
MUSI byt zakazano svafovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou pouziti
bezpecnostnich plosin.
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: PFi praci s vice
svafrovacimi pristroji na jediném svafovaném kusu nebo na vice kusech spojenych
elektricky muzZe dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma odliSnymi
drzaky elektrod nebo se svafovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera miiZze dosahnout
dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méfeni pfistroji, cimz se zjisti, zda
existuje nebezpedirizika, a mohla se prijmout vhodna ochranna opatieni v souladu
s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zatizeni pro obloukové svafovani. Cast
9: Instalace a pouziti”.

A ZBYTKOVA RIZIKA

PREVRACENI: Umistéte svafovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opacném pripadé (napf. na naklonéné, poskozené
podlaze, atd.) existuje nebezpedi prevraceni.

NEVHODNE POUZITI: Pouziti svafovaciho pistroje k jakémukoli jinému pouziti,
nez je spravné pouziti (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

NEVHODNE POUZITI: sou¢asné pouziti svarecky vice nez jednim operatorem je
nebezpecné.

PREMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev s plynem (pouziva-li se)
vzdy zajistéte vhodnymi prostfedky uréenymi k zabranéni jejiho nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet jako prostiedek k zavéseni svarovaciho pfristroje.

Pied pfipojenim svafovaciho pfistroje do napajeci sité se musi vSechny ochranné
kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace dratu nachazet v
predepsané poloze.

UPOZORNENI! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych sou¢astech podavace dratu,
napriklad:

- Vyména valecka a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valeckd;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi vale¢ki, ozubenych pirevodii a zény pod nima;

- Mazani ozubenych prevodi.

MUSi BYT VYKONANO PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

2.UVOD A ZAKLADNI POPIS

Tato svarecka je zdrojem proudu pro obloukové svafovani a je vyrobena specidlné pro
svafovani MAG uhlikovych nebo nizkolegovanych oceli v ochranném plynu CO, nebo smési
argon/CO, s pouzitim plnych nebo dutych elektrodovych drat (trubicek).

Je déle vhodna pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem argon + 1+2 % kysliku, hliniku
a CuSi3, CuAl8 (pajeni) plynem argon s pouzitim elektrodovych dratd, jejichz slozeni je
vhodné pro svafovany dil.

Umoznuje pouziti dutych dratd, které jsou vhodné pro pouziti bez ochranného plynu Flux,
a to prizptsobenim polarity svafovaci pistole pokyniim vyrobce dratu (pouze verze 180A
a 200A).

Je mimofadné vhodna pro aplikace na lehkych konstrukcich a karoseriich, pro svafovani
pozinkovanych plech(, dilG high stress (s vysokym stupném Unavy), nerezové oceli a
hliniku. SYNERGICKA ¢innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni parametrd svafovani a vzdy
zarucuje vysokou kontrolu oblouku a kvality svafovéani (OneTouch Technology).

Svérecka, u které je to soucasti (viz tab. 1), je uzpusobena pro svafovéni TIG se
stejnosmérnym proudem (DC) se zapalenim oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) véech druht
oceli (uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tézkych kov(i (méd, nikl, titan a
jejich slitiny) v ochranném plynu, kterym je cisty Ar (99,9 %), nebo ve smési argon/helium
u speciadlnich pouziti. Je uzptsobena také pro svafovani elektrodou MMA jednosmérnym
proudem (=) obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI

MIG-MAG

Synergicka (automaticka) nebo manualni ¢innost;

prednastavené synergické kfivky;

zobrazovani rychlosti dratu a svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji;

volba ¢innosti 2T, 4T, bodovani;

nastaveni: rampa zrychleni dratu, elektronicka reaktance, doba dohofeni dratu (burn-
back), dofuk;

zména polarity pro svarovani GAS MIG-MAG/BRAZING nebo NO GAS/FLUX (pouze verze
180A a 200A).

Nastaveni metrického nebo anglosaského mérného systému.

TIG (viz tabulka 1)
- Zapéleni LIFT;
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

MMA (viz tabulka 1)

- Regulace Arc force, Hot start.

- ZafizeniVRD.

- Ochrana Anti-stick.

- Udaj o préiméru elektrody, které je doporucena v zavislosti na svafovacim proudu;
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na LCD displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym zkratdm, zplsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
ukostienim;

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfilis vysoké nebo piilis nizké napajeci napéti);

- Ochrana proti pfilepeni - Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVI

- Svarovaci pistole;

- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi;

- Drzék pro zavéseni svafovaci pistole (je-li soucasti).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
Adaptér pro plynovou lahev s argonem;

vozik (pouze verze 180A a 200A);

samozatmivaci kukla;

sada pro svarovani MIG/MAG;

sada pro svafovani MMA;

sada pro svarovani TIG.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

Hlavni Udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafovaciho pfistroje jsou shrnuty na

identifikacnim Stitku a jejich vyznam je nésledujici:
Obr.A

1- Prislusnd EVROPSKA norma pro bezpeénost a konstrukci strojd pro obloukové svafovani.

2- Nazev a adresa vyrobce.

3- Nézev modelu.

4- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.
5- Symbol predurceného zpusobu svafovani.

6- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostiedi se zvySenym rizikem drazu

elektrickym proudem (napt. v tésné blizkosti velkych kovovych soucasti).
7- Symbol napajeciho vedeni:

1~ : stfidavé jednoféazové napéti;

3~ : stfidavé tfifazové napéti.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické udaje napdjeciho vedeni:

- U, : Stfidavé napéti a frekvence napdjeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni

hodnoty +10%).
= | nax - Maximalni proud absorbovany vedenim.
- |, - Efektivni napajeci proud.
10- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
- U, : Maximéalni napéti naprazdno (rozepnuty svafovaci obvod).

- /U, : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim

pristrojem béhem svarovani.

- X : ZatéZzovatel: Poukazuje na cas, béhem kterého mize svafovaci pfistroj dodavat

odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zékladé 10-minutového
cyklu (napt. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

Pfi prekroceni faktor(i pouziti (vztazenych na 40 °C v prostiedi) dojde k zdsahu tepelné
ochrany (svafovaci pfistroj zlstane v pohotovostnim rezimu, dokud se jeho teplota

nedostane zpét do piipustného rozmezi ).

- A/V-A/V : Poukazuje na regulacni fadu svafovaciho proudu (minimalni maximalni) pfi

odpovidajicim napéti oblouku.

11-Vyrobni ¢islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dild, vyhledavani ptivodu vyrobku).

12- ——-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.

13- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichZ vyznam je uveden v kapitole 1

»Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svafovani®.

Poznamka: Uvedeny pfiklad $titku mé pouze indikativni charakter poukazujici na symboly a
orienta¢ni hodnoty; pfesné hodnoty technickych tdaji vaseho svafovaciho pfistroje musi

byt odecitany pfimo z identifika¢niho $titku samotného svafovaciho pfistroje.

3.2 DALSI TECHNICKE UDAJE

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1)

- SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 2 (TAB. 2)

- SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 3 (TAB. 3)

- KLESTi DRZAKU ELEKTRODY: viz tabulka 4 (TAB. 4)

Hmotnost svarecky je uvedena v tabulce 1 (TAB. 1).

4.POPISSVARECKY )
4.1 KONTROLNI, REGULACNI A SPOJOVACI PRVKY

4.1.1 SVARECKA (obr. B, B1,B2 a B3)

Na predni strané:

1- Ovladaci panel.

2- Svafovaci kabel a svafovaci pistole.

3- Zemnici kabel se zemnici svorkou.

4- Pripojka svafovaci pistole.

5- Kladnd zasuvka (+), umoznuijici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
6- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
7- Zastrcka pro rychlé pripojeni, pfipojend k pfipojce svafovaci pistole.
8- Pripojka svafovaci pistole (T2).

9- Pfipojka svafovaci pistole SPOOL GUN.

10- Konektor ovladaciho kabelu zatizeni SPOOL GUN.

11- Svarovaci kabel a svafovaci pistole (T2).

12- Zarizeni SPOOL GUN (volitelné pfislusenstvi).

Na zadni strané:

13- Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP).

14- Konektor trubky ochranného plynu.

15- Napajeci kabel.

16- Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole T2.

17- Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole SPOOL GUN.

V prostoru pro odvije¢ dratu (je-li soucasti):

18- Kladna svorka (+).

19- Zaporna svorka (-).

POZN. Zména polarity pro svafovani FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL SVARECKY (obr. C)
1- volba (pfi stisknuti) svafovaciho procesu MIG-MAG (SYNERGICKEHO
MANUALNIHO), TIG nebo MMA
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Regulace svafovaciho vykonu.
MANUALNI MIG-MAG:
- Rychlost podavani dratu.
TIG (je-li soucasti):
- Regulace svafovaciho proudu.
MMA (je-li souéasti):
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- Regulace svafovaciho proudu.

2- Stisknuti E umoznuje pfistup k programim prednastavenym ve stroji.
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastaveni svaru (délky oblouku)
MANUALNI MIG-MAG:
- Nastaveni svaru (svafovaciho napéti)
TIG:
- Neni aktivovan.
MMA:
- Neni aktivovén
3- LCD displej
4- volba ¢innosti svafovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN
5- LED signalizace nastavené svarovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALACE

ZAPOJENIM SVARECKY SE MUSI PROVADET PRI VYPNUTE SVARECCE,
ODPOJENE OD NAPAJECI SITE.
ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSI
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

f’i UPOZORNENI! VSECHNY UKONY SPOJENE S INSTALACI A ELEKTRICKYM
BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A

Obr. D (verze 180A s koly)
Obr. D1 (verze 270A)
Obr. D2, D3 (verze s dvojitou svaiovaci pistoli)
Rozbalte svéarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti obr. E
Montaz svarovaciho kabelu-klesti drzaku elektrody OBR. F
Montaz haku pro zavéseni svafovaci pistole (je-li soucasti) OBR. G

5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urcete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvord pro vstup a
vystup chladiciho vzduchu nenachézely prekézky; mezitim se ujistéte, Ze se nebude nasavat
vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svarovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

UPOZORNENI! Umistéte svarovaci pristroj na rovny povrch s nosnosti,
ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni nebo

nebezpeénym pfesuniim.

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité Udaje
svafovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napdjecimu systému s uzemnénym
nulovym vodic¢em.

Pro zajisténi ochrany proti nepfimému doteku pouzivejte nadproudové relé typu:

- TypA( ) pro jednofazové stroje.

- TypB( ) pro trojfazové stroje.

Abyste dodrzeli pozadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), doporucujeme
vam pfipojit svafovaci pfistroj k bodlm rozhrani napajeci sité s impedanci nepresahujici
Zmax = 0.24 ohm.

- Svafovaci pfistroj nespliiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

P¥i ptipojeni k vefejné napajeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéreni toho, zda
Ize svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce rozvodné sité).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

(1~)

Pripojte zastrcku napdjeciho kabelu do sitové zasuvky vybavené pojistkami nebo
automatickym jisticem; pfislusna zemnici svorka musi byt pfipojena k zemnicimu vodici
(Zlutozelenému) napdjeciho vedeni.

(3~)

K napéjecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastrcku (3P + Z) vhodné proudové kapacity
a pripravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym jisticem; pfislusny
zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici (zlutozeleny) napajeciho vedeni.
Vtabulce (TAB. 1) uvéddime doporucené hodnoty pomalych pojistek, vyjadiené vampérech,
zvolenych na zékladé maximalni jmenovité hodnoty proudu dodévaného svafovacim
pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho napéti.

UPOZORNENI! Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit za
nasledek neticinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy

1) s naslednym vaznym ohrozenim osob (nap¥. zasah elektrickym proudem)
a majetku (nap¥. pozar).

5.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU
5.3.1 Doporuceni

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE
UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporuc¢ené pro svafovaci kabely (v mm?) na

zakladé maximalniho proudu dodavaného svéareckou.

Dale plati:

- Zasroubujte konektory svafovacich kabeld az na doraz do zasuvek umoznujicich rychlé
pripojeni (jsou-li soucasti), aby byl zajistén dokonaly elektricky kontakt; v opacném
pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektort s jejich naslednym rychlym
opotiebenim a ztratou ucinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratsi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se poufziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti opracovavaného dilu,
pro svod svafovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; mGze to znamenat ohrozeni
bezpec¢nosti a vést k neuspokojivym vysledkiim svafovani.

5.3.2 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova lahev s plynem, kterou Ize naloZit na opérnou plochu voziku: max. 30 kg (je-li
soucasti).

- Zasroubujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakové ldhve s plynem a v piipadé pouziti plynu
argon nebo smési argon/CO, mezi né vloZte pfislusnou redukci, ktera je dodana formou

prislusenstvi.
- Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku.
- Pred otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.
(*) Prislusenstvi, které je tfeba zakoupit samostatné a které neni dodavano s vyrobkem.

5.3.2.2 Pripojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu
Zemnici kabel je tfeba pripojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji.

5.3.2.3 Svarovaci pistole
Pfipravte ji pro zahdjeni podavani dratu demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby se
usnadnilo vyusténi dratu.

5.3.2.4 Interni zména polarity (je-li soucasti)
Obr.B
- Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.
- Svarovani MIG/MAG (s plynem):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k cervené svorce (+) (obr. B-18)
- Pripojte zemnici kabel klesti do zadporné zasuvky (-), umoznujici rychlé pripojeni (obr.
B-19)
- Svarovani FLUX (bez plynu):
- Pripojte kabel svafovaci pistole k ¢erné svorce (-) (obr. B-19).
- Pripojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr.
B-18).
- Zavrete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ drétu.

5.3.2.5 Externi zména polarity (je-li soucasti)
Obr.B

Svarovani MIG/MAG (s plynem):

- Pripojte kabel svarovaci pistole k pfipojce svafovaci pistole (obr. B-4).

Pfipojte zastr¢cku umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-7) do kladné zasuvky (+), umoznujici
rychlé piipojeni (obr. B-5).

- Pfipojte zemnici kabel klesti do zaporné zasuvky (-), umoznuijici rychlé pfipojeni (obr. B-6).
Svarovani FLUX (bez plynu):

- Pripojte kabel svarovaci pistole k piipojce svafovaci pistole (obr. B-4).

Pfipojte zastrcku umoziujici rychlé pfipojeni (obr. B-7) do zaporné zasuvky (-), umoznujici
rychlé piipojeni (obr. B-6).

- Pripojte zemnici kabel klesti do kladné zasuvky (+), umoznujici rychlé pfipojeni (obr. B-5).

5.3.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

5.3.3.1 Pfipojeni k tlakové lahvi s plynem

- Zasroubujte reduktor tlaku k ventilu tlakové ldhve s plynem a v pfipadé poufziti plynu
argon mezi né vlozte pfislusnou redukci, ktera je dodana formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku z vybavy.

- Pred otevienim ventilu tlakové ldhve povolte kruhovou matici regulace reduktoru tlaku.

- Otevrete tlakovou lahev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich udajl
pouziti - viz tabulka (TAB. 5); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svafovani, a to prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

A UPOZORNENI! Po ukonéeni prace pokazdé zavrete ventil plynové lahve.

5.3.3.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvarenému spoji. Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznacené
symbolem (+) (obr. B-5).

5.3.3.3 Svarovaci pistole
- Vlozte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) (obr. B-6). Zapojte plynovou
hadici svafovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

5.3.4 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA
TéméF viechny obalené elektrody se pripojuji ke kladnému poélu (+) zdroje; pouze ve
vyjimecnych pfipadech - u kyselych elektrod - se pfipojuji k zdpornému polu (-).

5.3.4.1 Pripojeni svarovaciho kabelu-drzaku elektrody
Na jeho konci je upevnéna specidlni svérka slouzici k sevieni obnazené casti elektrody.
Tento kabel je tfeba pfipojit ke svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-5).

5.3.4.2 Pfipojeni zemniciho kabelu svafovaciho proudu

- Zemnici kabel je tieba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na kterém je
ulozen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel je tieba pfipojit ke svorce oznac¢ené
symbolem (-) (obr. B-6).

5.4 NAKLADANI CIVKY S DRATEM (obr. H, H1, H2)

DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD
NAPAJECIHO ROZVODU.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI POUZDRO DRATU A KONTAKTNI

TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY HODLATE

POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE

OCHRANNE RUKAVICE.

- Oteviete dvitka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

- Umistéte civku s dratem na navijedlo; ujistéte se, Ze je unaseci kolik navijedla spravné

umistén v pfislusném otvoru (1a).

Uvolnéte pfitlacné/y valecky/vélecek a oddalte je/jej od spodnich/ho valeckd/u (2a).

- Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu drétu (2b).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem, bez okrajG;

otocte civku proti sméru hodinovych rucicek a navlecte konec dratu do vstupniho vodice

dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodice dréatu ve spoji na svafovaci pistoli (2c).

- Opétovné sefidte polohu pfitla¢nych/ho valeckd/u nastavenim priimérné hodnoty jejich/

jeho tlaku a zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve zlabu spodniho valecku (3).

Odmontujte hubici a kontaktni trubicku (4a).

- Zasunte zastr¢ku svafovaciho pfistroje do napéjeci zasuvky, zapnéte svafovaci pfistroj,
stisknéte tlacitko svafovaci pistole nebo tlacitko posuvu dratu na ovladdacim panelu (je-li
soucasti), vyckejte na vyusténi dratu v délce 10-15 cm ze predni ¢asti svafovaci pistole po
jeho prechodu celym vodicim pouzdrem, a pak uvolnéte tlacitko.

fji UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je vystaven

fff UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM

mechanickému namahani; proto by pii nedostatecnych ochrannych
opatienich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem,
ke zranéni nebo k zapaleni elektrickych obloukii:
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Nesmérujte svafovaci pistoli vaci ¢astem téla.

Nepfiblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

Provedte zpétnou montaz kontaktni trubicky a hubice na svafovaci pistoli (4b).
Zkontrolujte, zda je posuv dratu regulérni; nastavte tlak valeck(l a brzdéni navijedla
na minimalni moznou uroven a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a zda pfi
zastaveni tahace nedochazi k uvolnéni zavitl dratu nasledkem nadmérné setrva¢nosti
civky.

Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vycnivajiciho z hubice, na délku 10-15 mm.

- Zavrete dvirka prostoru, ve kterém se nachazi navijedlo.

5.5 NAKLADANI CIVKY S DRATEM NA ZARIZENi SPOOL GUN (obr. I)

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI SPOJENYCH S NAKLADANIM
DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD
ELEKTRICKE SITE.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODICI POUZDRO DRATU A KONTAKTNI

TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU DRATU, KTERY HODLATE

POUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE

OCHRANNE RUKAVICE.

- Odmontujte kryt odsroubovanim piislusného sroubu (1).

Umistéte civku s dratem na pfislusné navijedlo.

- Uvolnéte pritla¢ny valecek a oddalte jej od spodniho vélecku (2).

Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec ¢isté tak, aby zlstal bez

okraju; otocte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navle¢te konec dratu do vstupniho

vodice dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do hubice (2).

- Znovu sefidte polohu pfitlatného vélec¢ku nastavenim primérné hodnoty jeho tlaku a

zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve zlabu spodniho valecku (3).

Lehce zabrzdéte navijedlo prostiednictvim pfislusného sefizovaciho sroubu.

- S pfipojenym zafizenim SPOOL GUN zasurite zastr¢ku svafovaciho pfistroje do napajeci
zasuvky, zapnéte svarovaci pfistroj, stisknéte tlacitko zafizeni spool gun a vyckejte, dokud
drat neprojde celou vodici hadici vodi¢e dratu a nebude vyc¢nivat 100-50 mm z predni
Casti svafovaci pistole. Pak uvolnéte tlacitko svafovaci pistole.

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

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu dratu
v tavici lazni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu (stick-out) je obvykle v rozmezi
od 5do 12mm.

Uhlikové a nizkolegované ocele
- Prmér pouzitelnych dratd:

- PouZzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Prmér pouzitelnych dratd:

- PouZzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Prdmér pouzitelnych dratd: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drat

- Prmér pouzitelnych dratd:
- Pouzitelny plyn:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm pouze verze 270A)
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 -2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Zadny

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

7. PROVOZNI REZIMY MIG-MAG

7.1 Cinnost v SYNERGICKEM REZIMU - @ n

Uzivatel definuje parametry, jako je materidl, primér dratu ,druh plynu ,asvarecka
se automaticky nastavi do optimalnich podminek cmnostl, ur¢enych jednotlivymi
synergickymi kfivkami, které jsou ulozené v paméti. Uzivatel bude muset pro zahajeni
svafovani pouze zvolit tloustku materidlu (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKEM rezimu (obr. L)
POZN. Vsechny hodnoty, které Ize zobrazit a zvolit, zavisi na druhu pfedvoleného svafovani.

1- Rezim ¢innosti v synergii '

2- Svafovany material. Mozné druhy Fe (ocel), Ss (nerezova ocel), AIMg AlSi_ (hlinik), CuSi/
CuAl (pozinkované plechy - svafovani - pajenti), Flux (duty drat - svafovani NO GAS);

3- Pramér pouzitého dratu;

4- Doporuceny ochranny plyn;

5- Tloustka svafovaného materidlu;

6- Graficky indikator tloustky materidlu;

7- Graficky indikator tvaru svaru;

8- Hodnoty svafovéni:
{g rychlost podévani dratu;

m svafovaci napéti;
n svafovaci proud.

9- ATC (Advanced Thermal Control - Pokrocilé tepelné fizeni).

7.1.2 Nastaveni parametri

Stisknutim tla¢itka C-2 nejméné na 1 sekundu je umoznén piistup k programim
prednastavenym ve stroji.

Otaceni oto¢ného ovladace C-2 umoziuje posun v seznamu vsech programi (PRG 01,
02 apod.). Zvolte vybrany program stisknutim a uvolnénim stejného oto¢ného ovladace.
Svarecka se automaticky nastavi do optimalnich podminek ¢innosti, ur¢enych jednotlivymi
synergickymi kiivkami, které jsou uloZzené v paméti. Pro zahdjeni svafovani bude muset
uzivatel pouze zvolit tloustku materialu oto¢nym ovlada¢em C-1. Svafovaci napéti a proud
jsou zobrazovany na displeji pouze béhem svafovani.

7.1.3 Nastaveni tvaru svaru

Nastaveni tvaru svaru se provadi prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2), ktery
nastavuje délku oblouku, ¢imz urcuje vétsi nebo mensi pfisun svafovaciho tepla.

Stupnice nastaveni se méni od -10 + 0 + +10; ve vétsiné piipadu Ize s oto¢nym ovladacem
ve stfedni poloze (O, HL ) dosahnout optimalniho vychoziho nastaveni (hodnota je

zobrazena na LCD displeji, nalevo od grafického symbolu svaru, a zmizi po prednastavené
dobé).

Prostfednictvim oto¢ného ovladace (obr. C-2) se grafické oznaceni tvaru svaru na displeji
méni a zobrazuje se konvexné;si, plossi nebo konkavnéjsi tvar.

Konvexni tvar. H. Poukazuje na to, ze dochazi k nizkému pfisunu svarovaciho tepla, a

proto je svar ,studeny’, se slabym prlnikem; otacejte oto¢nym ovladacem ve sméru
hodinovych rucicek pro vétsi prisun tepla; vysledkem bude svarovani s vyssim tavenim.

Konkavni tvar. HL Poukazuje na to, ze dochézi k vysokému pfisunu svarovaciho tepla, a
e

proto je svar ,horky’, s nadmérnym priinikem; otacejte oto¢nym ovlada¢em proti sméru

hodinovych ruci¢ek pro mensi taveni.

7.1.4 Rezim ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivuje se automaticky pfi tloustce nastavené na hodnotu mensi nebo rovnou 1,5mm.
Popis: Specifické okamzité fizeni svafovaciho oblouku a vysoka rychlost korekce parametr(i
minimalizuje proudové 3picky, charakteristické pro rezim prenosu Short Arc, s naslednou
vyhodou spocivajici v omezeném tepelném piinosu na svarovany dil. Vysledkem je na jedné
strané deformace materidlu a na druhé plynuly a pfesny prenos pfidavného materialu s
vytvorenim svaru, ktery Ize snadno modelovat.

Vyhody:

velmi snadné svafovani na materidlech s tenkou tloustkou;

- mensi deformace materialu;

stabilni oblouk i pfi nizkych proudech;

- rychlé a presné bodové svafovani;

- usnadnéné spojeni vzajemné vzdalenych plechd.

7.1.5 Pouziti zafizeni Spool gun (je-li soucasti)

Viechny rezimy nastaveni (material, prdmér dratu, druh plynu) jsou ovladany vyse
uvedenym zpusobem.

Otoc¢ny ovladag, ktery se nachdzi na zafizeni Spool-gun (obr. I-5), slouzi k nastaveni rychlosti
dratu (a zaroven k nastaveni svafovaciho proudu a tloustky svafovaciho dratu). Uzivatel
musi pouze korigovat napéti oblouku na displeji (v pfipadé potieby).

7.1.6 Nastaveni pokro¢ilych parametri: MENU 1 (obr. M)

Pro pfistup na menu nastaveni pokrocilych parametrd stisknéte oto¢né ovladace (obr.
C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni MENU 1 stisknéte
znovu. Kazdy parametr mlze byt nastaven na pozadovanou hodnotu otacenim/stisknutim
oto¢ného ovladace (obr. C2) az do ukon¢eni zobrazovani menu.

: korekce rampy zrychleni dratu (obr. M-1)
Znuje provést korekci rampy rozjezdu dratu, aby se zabranilo pfipadnému pocatecnimu
ahromadéni svaru. Nastaveni od - 10 % do + 10 %. Hodnota z vyrobniho zédvodu: 0 %

E : korekce elektronické reaktance (obr. M-2)

Vyssi hodnota urcuje teplejsi svaiovaci lazen. Nastaveni na hodnotu od -10 % (stroj s malou
reaktanci) do + 10 % (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zédvodu: 0 %

E : korekce dohofteni dratu (Burn back). (Obr. M-3)

Umoziuje nastavit dobu paleni dratu pii zastaveni svafovani. Nastaveni od - 10 % do + 10
%. Hodnota z vyrobniho zédvodu: 0 %

@ : Dofuk (Post gas). (obr. M-4)

Umoznuje piizpisobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svafovani. Nastaveni
na hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zévodu: 1 s.

A

> C

g} : korekce rychlosti dratu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit nebo snizit rychlost podavéni dratu vzhledem k hodnoté zobrazené na
displeji. Regulace od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobniho zavodu: 0 m/min.

7.2 Cinnost v MANUALNIM rezimu Udall
Uzivatel maze pfizpGsobit véechny parametry svafovani dle vlastnich potieb.

7.2.1 LCD displej v MANUALNIM rezimu (obr. N)
1- MANUALNI provozni rezim m;

2- Hodnoty svafovani:
{g rychlost podavani dratu;

m svafovaci napéti;
n svafovaci proud.

7.2.2 Nastaveni parametri

V manudlnim rezimu jsou rychlost podavéni dratu a svafovaci napéti regulovény
samostatné. Otocny ovladac¢ (obr. C-1) nastavuje rychlost dratu a druhy oto¢ny ovladac
(obr. C-2) nastavuje svafovaci napéti (které urcuje svafovaci vykon a ovliviiuje tvar svaru).
Svarovaci proud je zobrazovan na displeji (obr. N-2) pouze béhem svarovani.

7.2.3 Nastaveni parametri se zafizenim Spool gun (je-li soucasti)

V manualnim rezimu jsou rychlost podavéani dratu a svafovaci napéti regulovany samostatné.
Otocny ovlada¢, ktery se nachazi na zafizeni Spool-gun (obr. I-5), reguluje rychlost drétu,
zatimco svafovaci napéti se nastavuje na displeji.

7.2.4 Nastaveni pokroéilych parametri: MENU 1 (obr. M)

Pro pfistup na menu nastaveni pokrocilych parametrl stisknéte oto¢né ovladace (obr.
C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Po zobrazeni MENU 1 stisknéte
znovu. Kazdy parametr mlze byt nastaven na pozadovanou hodnotu ota¢enim/stisknutim
oto¢ného ovladace (obr. C2) az do ukon¢eni zobrazovani menu.

8T
:Rampa zrychleni dratu (obr. M-1).

Umoznuje pizpsobit rychlost dratu pfi zahajeni svafovani z dtvodu optimalizace zapaleni
oblouku. Nastavuje se na hodnotu od 20 do 100 % (rozjezd v % rychlosti rezimu). Hodnota
z vyrobniho zavodu: 50 %

E : Elektronicka reaktance (obr. M-2)

Vyssi hodnota urcuje teplejsi svafovaci lazen. Nastaveni na hodnotu od 10 % (stroj s malou
reaktanci) do 100 % (stroj s velkou reaktanci). Hodnota z vyrobniho zédvodu: 50 %

E : Doba dohofteni (Burn-back). (obr. M-3)

Umoznuje nastavit dobu péleni dratu pfi zastaveni svafovani. Nastaveni od 0 do 1 s.
Hodnota z vyrobniho zavodu: 0,08 s
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: Dofuk (Post gas). (obr. M-4)
Umoznuje pfizptsobit dobu odtoku ochranného plynu od zastaveni svafovani. Nastaveni
na hodnotu od 0 do 10 sekund. Hodnota z vyrobniho zavodu: 1 s.

g : korekce rychlosti dratu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit nebo snizit rychlost podavani dratu vzhledem k hodnoté zobrazené na
displeji. Regulace od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobniho zavodu: 0 m/min.

7.2.5 Nastaveni svareci pistole T1, T2, SPOOL GUN (je-li soucasti)

Nastaveni pouZiti svafovaci pistole T1, T2, SPOOL GUN miize probéhnout dvéma zptisoby:

- stisknutim tlacitka, které se nachézi na ovladacim panelu (obr. C-4), dojde k rozsviceni
piislusné LED;

- stisknutim tlacitka pistole, kterd mé byt pouZita, nejméné na jednu sekundu, dokud se
nerozsviti odpovidajici LED.

8. OVLADANI TLACITKEM SVAROVACI PISTOLE

8.1 Nastaveni rezimu ovladani tlacitkem svafovaci pistole (obr. O)

Pro pfistup do menu v manualnim i synergickém rezimu stisknéte sou¢asné oto¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte oto¢nym ovladacem
(obr. C2) az do zobrazeni menu 2. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim oto¢ného ovladace.

8.2 Rezim ovladani tla¢itkem svaiovaci pistole
Je mozné nastavit 3 rGzné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:

-' L
Rezim 2T: = L
Svafovani se zahajuje stisknutim tlacitka svafovaci pistole a kon¢i jeho uvolnénim.

RezimaT: 1
Svarovani se zahajuje stisknutim a uvolnénim tlacitka svafovaci pistole pouze v pfipadé,
Ze je tlacitko svafovaci pistole stisknuto a uvolnéno podruhé. Tento rezim je uzite¢ny pro
dlouhodobé svarfovani.

]

HE =

Rezim bodovani:
Umoznuje realizaci bodovych svart MIG/MAG s fizenim doby trvani svafovani.

9. MENU MERNYCH JEDNOTEK (obr. O)

Pro pfistup do menu v manudlnimi synergickém rezimu stisknéte soucasné otocné ovladace
(obr.C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte otocnym ovladacem
(obr. C2) az do zobrazeni menu 3. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim oto¢ného ovladace.
Nyni je mozné nastavit metrické nebo anglosaské mérné jednotky. Pfi opétovném stisknuti
se otocny ovladac C-2 vrati do manualniho (nebo do synergického) rezimu.

10. MENU INFORMACE (obr. O)

Pro pfistup do menu v manualnimi synergickém rezimu stisknéte soucasné otocné ovladace
(obr.C1) a (obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Otacejte oto¢nym ovladacem
(obr. C2) az do zobrazeni menu 4. Potvrdte volbu opétovnym stisknutim oto¢ného ovladace;
otacenim oto¢ného ovladace C-2 Ize ziskat informace ohledné nainstalovaného softwaru.
Pfi opétovném stisknuti se otoc¢ny ovladac C-2 vrati do manualniho (nebo do synergického)
rezimu.

11. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Svarovéni TIG DC je vhodné pro vSechny druhy nizkolegovanych a vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pro tézké kovy jako méd, nikl, titan a jejich slitiny (obr. P). Pro svafovani
TIG DC elektrodou pfipojenou k pdlu (-) se obycejné pouziva elektroda se 2 % ceru (s Sedym
pruhem). Wolframovou elektrodu je tfeba axidlné nabrousit na brusce, a to zpGsobem
znazornénym na obr. Q; dbejte na to, aby byl hrot dokonale vystiedén, ¢imz se zamezi
odchylkdm oblouku. Je dulezité, aby se brouseni provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto
operaci bude tieba pravidelné zopakovat v navaznosti na pouziti a opotrebeni elektrody
nebo v pfipadé, ze dojde k jeji nahodné kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému poutziti.
Pro dobré svafovani je nezbytné, aby se pouzil spravny primér elektrody se spravnym
proudem - viz tabulka (TAB. 5). Elektroda obycejné vycniva z keramické hubice 2-3 mm a
muze dosdhnout 8 mm pfi rohovych svarech.

Svafovani se provadi roztavenim obou okraji spoje. U vhodné pfipravenych materialG
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potiebny pfidavny material (OBR. R). Pro vyssi
tloustky jsou potfebné palicky se stejnym slozenim, jaké ma zakladni material, a vhodného
prameéru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. S). Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné,
aby byly svaifované dily peclivé vycisténé a zbavené oxidu, oleju, tukd, rozpoustédel atd.

11.2 PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svafovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim oto¢ného ovladace
C-1;
dle potieby doladte svafovaci proud podle redlné potiebného pfivodu tepla.

- Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.
Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svafovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim néaslednym oddalenim. Tento zpuUsob zapaleni oblouku zpisobuje
méné elektro-radia¢niho ruseni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstk{ a
opotiebeni elektrody.

- Mirnym tlakem opfete hrot elektrody o svarovany dil.

- Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2-3 mm, ¢imz zplisobite zapaleni oblouku.
Svarecka nejdfive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude vygenerovan nastaveny
svarovaci proud.

- Za ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

11.3 LCD DISPLEJ V REZIMU TIG (obr. C)

- £ Provozni rezim TIG;

- Hodnoty svafovani:
m svafovaci napéti;

n svarovaci proud.

12. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

12.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- Vkazdém piipadé je viak potfebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které jsou uvedeny na
obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a pfislusny optimalni
proud.

- Svafovaci proud mé byt regulovan podle priiméru pouzité elektrody a druhu spoje, ktery
si pfejete zrealizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rlizné priimeéry elektrod,

jsou:

Svarovaci proud (A)
o Elektrody (mm) Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném priméru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svafovéni, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svafovani nad hlavou budou pouzity nizsi hodnoty.

- Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity zvoleného proudu uréeny
také dalSimi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha provedeni,
primér a kvalita elektrod (za Gcelem spravného uchovévani elektrod je udrzujte mimo
dosah vlhkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).

UPOZORNENI:
V Zzavislosti na znacce, typu a tloustce povrchové vrstvy elektrod muaze dojit k nestabilité
oblouku, ktera je zpUsobena sloZzenim samotné elektrody.

12.2 Postup

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svarovany dil;
provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob zapaleni
oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni povrchu
s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

Jakmile dojde k zapéleni oblouku, snazte se po celou dobu vytvafeni svaru udrzovat
od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici priméru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod thlem 20-30 stupfdi ve sméru posuvu.

Po vytvoreni svaru presurite koncovou &ast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za Gicelem jeho naplnéni. Nasledné rychle zvednéte elektrodu
z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. T).

12.3 LCD DISPLEJ V REZIMU MMA (obr. C)

- ?I:I Provozni rezim MMA;

- Hodnoty svarfovéni:
m svafovaci napéti;

n svafovaci proud;
- doporuceny pramér elektrody.

Pro pfistup na menu nastaveni pokrocilych parametri stisknéte otoc¢né ovladace (obr.C1) a
(obr. C2) nejméné na dobu 1 sekundy a uvolnéte je. Kazdy parametr m{ize byt nastaven na
pozadovanou hodnotu otacenim/stisknutim otocného ovladace (obr. C2) az do ukonceni
zobrazovani menu.

f_
hUL : predstavuje pocatecni nadproud ,HOT START” s udajem na displeji o
procentudlnim podilu zvyseni vici zvolené hodnoté svarovaciho proudu. Nastaveni na
hodnotu od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %.

H' C. Predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE” a na displeji je zobrazovano
procentudlni zvyseni vzhledem k pfedvolené hodnoté svafovaciho proudu. Tato regulace
zlepsuje plynulost svafovani, zabraruje pfilepeni elektrody ke svafovanému dilu a umoznuje
pouziti riznych druht elektrod.

Nastaveni na hodnotu od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobniho zavodu: 50 %.

11

LI L) . ON/OFF (ZAP/VYP); umoziuje aktivovat nebo zrusit zafizeni pro omezeni
vystupniho napéti naprazdno (nastaveni ON (ZAP) nebo OFF (VYP)). Hodnota z vyrobniho
zavodu: OFF. Pfi aktivovaném VRD se zvysuje bezpecnost obsluhy, kdyz je svéfecka zapnutd,
ale nenachdzi se ve stavu svafovani.

13. OBNOVENI NASTAVENI Z VYROBNIHO ZAVODU
Svarovaci pfistroj Ize uvést do stavu, do jakého byl nastaven ve vyrobnim zévodé, sou¢asnym
stisknutim oto¢nych ovladacu (obr. C-1) a (obr. C-2) béhem jeho zapnuti.

14. SIGNALIZACE ALARMU

Hlaseni alarmu, kterd se mohou zobrazit na displeji:

- ALARM 01 a,, @ “: Zasah tepelné ochrany a primérniho obvodu svafovaciho pfistroje.
Cinnost bude prerusena az do dostate¢ného ochlazeni stroje.

- ALARMO02a, @ “: Zasah tepelné ochrany a sekundarniho obvodu svarovaciho pfistroje.
Cinnost bude prerusena az do dostate¢ného ochlazeni stroje.

ALARM 03: zésah ochrany proti piepéti. Zkontrolujte napajeci napéti.

ALARM 04: zésah ochrany proti podpéti. Zkontrolujte napajeci napéti.

ALARM 10: zésah ochrany pred nadproudem ve svafovacim obvodu. Zkontrolujte, zda
hodnota rychlosti unasece a/nebo svafovaciho proudu neni pfilis vysoka.

ALARM 11: zasah ochrany pfed zkratem mezi svafovaci pistoli a ukostfenim. Zkontrolujte,
zda nedochazi ke zkrat(im ve svafovacim obvodu.

ALARM 13: zasah kvli chybéjici interni komunikaci. Kdyz alarm pretrvéava, obratte se na
autorizované servisni stredisko.

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

P¥i vypnuti svaifovaciho pfistroje mize byt na nékolik sekund zobrazena signalizace
ALARM 04.

15. UDRZBA

UPOZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE, ZE JE
SVAROVACI PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
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15.1 RADNA UDRZBA .
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

15.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE

- Zabrante tomu, aby doslo k polozeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zpGsobilo by to roztaveni izola¢nich materiald s naslednym rychlym uvedenim
svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spojt.

Duakladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzédku a elektrodu s vhodnym

primérem tak, abyste zabranili prehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym poruchdm

cinnosti.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montéze koncovych ¢asti
svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

15.1.2 Podavac dratu

- Opakované kontrolujte stav opotiebeni valeckd tahace dratu a pravidelné odstranujte
kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a vystupni vodic¢
dratu).

15.2 MIMORADNA UDRZBA

OPERACE MIMORADNE UDRZBY MUSi BYT PROVADENY VYHRADNE ZKUSENYM
PERSONALEM NEBO PERSONALEM S KVALIFIKACI V ELEKTROMECHANICKE OBLASTI
AV SOULADU S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI PRISTROJ

VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.
Pfipadné kontroly provadéné uvniti svafovaciho pfristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zpisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo pfimym stykem s pohybujicimi se souc¢astmi.
- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostiedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pristroje a odstranujte prach nahromadény na transformatoru
prostrednictvim proudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmeérovani proudu stla¢eného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym kartacem nebo vhodnymi rozpoustédly.
- Pii uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda jsou
kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.
Po ukon¢eni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelli svafovaciho pfistroje a
utdhnéte na doraz upeviovaci srouby.
- Rozhodné zabrante provadéni operaci svafovéni pfi otevieném svafovacim pfistroji.
Po provedeni Udrzby nebo opravy obnovte viechna zapojeni a kabelaze a vratte je do
puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se sou¢astmi
nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte véechny vodice
stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné oddélte pfipojeni
primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodi¢t sekundarniho vinuti.
Pouzijte vSechny originalni podlozky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

fff UPOZORNENI! PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO PRISTROJE A

16. ODSTRANOVANI PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE SYSTEMATICKE KONTROLY
NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- Pfi hlavnim vypinaci v poloze ,ON" je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opacném piipadé
je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zdsuvka a/nebo zastrcka, pojistky, atd.).
Neni pfitomen alarm signalizujici zdsah tepelné ochrany zpusobeny prepétim nebo
podpétim ¢i zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zékladniho a pulzniho proudu;
v pfipadé zdsahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje prirozenym
zpUsobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

Zkontrolujte napdjeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfilis nizké, svafovaci
piistroj zlistane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svarovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
piipadé pristupte k odstranéni jeho pficin.

Je spravné provedeno zapojeni svafovaciho obvodu, se zvlastnim ddrazem na skute¢né
piipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vlozen izola¢ni material (napt. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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STROJ ZA VARENJE KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO VARENJE A MIG-MAG | FLUX,
TIG, MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU UPOTREBU.
Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebiti ¢e se termin “Stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje i
informiran o rizicima vezanima za procedure lu¢nog varenja, o sigurnosnim mjerama
i o procedurama u slucaju hitnoce.

(Pridrzavatiseizakona”EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje
i upotreba”).

/N

- Izbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji stvara
generator moze biti opasanu odredenim situacijama

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvrSeni dok je
stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja ostecenih
dijelova plamenika.

- Prikljucak na struju mora biti izvrien u skladu sa odredbama i zakonima za zastitu
naradu.

- Stroj za varenje mora biti prikljucen iskljucivo na sistem napajanja sa neutralnim
sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provjeriti da je prikljuc¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Strojza varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorimaiili na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa o3tecenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuccima.
- Ne smije se variti na posudama, sudovima ili cijevima koji su sadrzali ili sadrze

zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- Izbjegavati varenje na materijalu koji je bio cisc¢en sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje dimova
koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski pristup
kako bi se procijenila ogranicenja izlaganju dimovima prilikom varenja ovisno o
njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuc¢ujuéi suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

WOLOG®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektri¢nu izolaciju od plamenika, komada koji se
vari i eventualnih metalnih dijelova spojenih na uzemljenje koji se nalaze u blizini
(dostupni).

Inace je to moguce upotrebom rukavica, obuce, pokrivala za glavu i za to
namijenjene odjece, i upotrebom izolirajucih postolja ili tepiha.

- Zastititi uvijek oci prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN 379
postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN 175.
Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjecu otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
1161 1) i rukavu:e za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) |zbjegavaqu| |zlaganje koze

osobe koje se nalaze u blizini luka, nereflektirajuc¢im pregradama ili zaslonima.

- Budnost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili ve¢ca od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

LOOREOO®

ELEKTRICNA | MAGNETNA POLJA MOGU BITI OPASNA

Elektri¢na struja koja tece kroz bilo koji vodi¢ izaziva lokalna elektri¢na i magnetna
polja (EMF). Struja varenja stvara EMF polje oko kruga varenja i aparata za varenje.
Elektromagnetna polja mogu doé¢i u interferenciju s nekim medicinskim aparatima
(na primjer, pacemakere, disne aparate, metalne proteze itd.).

Morate poduzeti odgovarajuce zastitne mjere prema osobama koje koriste prethodno
navedena medicinska sredstva. Na primjer, treba zabraniti pristup podruéju u kojem
se koristi aparat za varenje ili ocijeniti individualni rizik po varioce.

Ovaj aparat za varenje zadovoljava tehnicke standarde proizvoda za iskljucivu
profesionalnu uporabu u industrijskoj sredini. Ne moZemo jaméiti da su vrijednosti
izlaganja ljudi elektromagnetnim poljima u ku¢anskom ambijentu u dopustenim
granicama.

Svi operateri moraju se pridrzavati nize navedenih pravila da se svede na minimum
izlaganje EMF poljima koja se stvaraju u krugu varenja:

- priblizite kabele za varenje jedan drugom. U¢vrstite ih ljepljivom trakom kada je to
moguce;

glavu i trup tijela treba drzati Sto dalje od kruga za varenje;

nikada ne treba obavijati kabele za zavarivanje oko metalnih predmeta ili tijela;
nemojte variti a da Vam tijelo bude unutar kruga za varenje;

drzite obadva kabela za varenje na istoj strani tijela;

spojite kabel za povratak struje varenja na komad za zavariti Sto blize spoju koji
izvodite;

nemojte variti blizu aparata za varenje;

svi operateri bi trebalo postivati potrebne minimalne udaljenosti kako je navedeno
u listu s podacima EMF;

udaljenost od izvora EMF u tocki preko koje je izlaganje manje od 20% minimalne
dopustene vrijednosti:d =15 cm.

[\

- Uredaj klase A:

Ovajstrojzavarenje zadovoljavarekvizite tehnickog standarda proizvoda zaiskljucivu
upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jamé¢i se elektromagnetska
prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno spojene na sustav napajanja
strujom pod niskim naponom, koja napaja stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Strucne osobe” i izvrSene u
prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slucaju hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10 zakona
"EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje zicom (npr. pomocu remena).
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- MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slucaju upotrebe sigurnosnih platformi.

NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: rade¢i sa vise strojeva za
varenje na jednom dijelu ili na vise dijelova koji su elektricno povezani moze se
stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca elektroda ili
plamenik, a vrijednost mozedostici dvostruki prihvatljivi limit.

Potrebno je da iskusan koordinator izvrSi mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za lu¢no varenje.
Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”

A OSTALIRIZICI

PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima prikladnu
nosivost u odnosu na tezZinu stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod, neravan pod
itd...) pstoji opasnost od prevrtanja.

NEPREDVIDENA UPORABA: zabranjena je uporaba aparata za zavarivanje za bilo
koji drugi rad koji nije predviden (npr. odmrzavanje cijevi s vodovodne mreze).

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je da aparat za zavarivanje koristi viSe radnika
istovremeno.

POMICANJE STROJA ZA VARENJE: potrebno je uvijek blokirati plinsku bocu
prikladnom opremom kako bi se sprijecio nehotican pad iste (ako se upotrebljava).

- Zabranjeno je upotrebljavati rucku za podizanje stroja za varenje.

Zastite i pokretni dijelovi kucista stroja za varenje i uredaj za napajanje Zicom moraju
biti na svom polozaju prije nego se stroj za varenje prikljuci na strujnu mrezu.

POZOR! Bilo koja ruc¢na intervencija na dijelovima u pokretu uredaja za napajanje
Zicom, npr.:

- Zamjena valjaka i/ili vodica Zice;

- Unos Zice u valjke;

- Postavljanje koluta Zice;

- Cis¢enje valjaka, zup¢anika i podruéja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika.

MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN 1Z STRUJE.

2.UVOD I OPCI OPIS

Ovaj stroj za varenje je izvor struje za lu¢no varenje MAG celika na bazi ugljika ili nisko
legiranog ¢elika sa zastitnim plinom CO, ili mjesavinom argon/CO, upotrebljavajuci pune ili
animirane (cjevaste) Zice elektroda.

Ujedno je prikladan za varenje MIG nehrdajuceg celika sa plinom argon + 1-2% kisika,
aluminija i CuSi3, CuAl8 (brazdanje) sa plinom argon, upotrebljavajuci Zice elektroda
prikladne za komad koji se vari.

Moguca je upotreba animirane zice prikladne za koristenje bez zastitnog plina Flux,
prilagodbom pola plamenika vrijednostima koje je naveo proizvodac Zice (samo izvedbe
180A i 200A).

Posebno je prikladan za upotrebu kod laksih tesarskih obrada i u limarstvu, za varenje
pocincanih limova, high stress (sa visokim stupnjem trenja), nehrdajuceg celika i aluminija.
SINERGICNI nacin rada jam¢i brzu i jednostavnu postavku parametara varenja i osigurava
uvijek visoku kontrolu luka i kvalitete varenja (OneTouch Technology).

Aparat za zavarivanje, ukoliko je predvideno (vidi Tab. 1) je osposobljen i za TIG zavarivanje
pod jednosmjernom strujom (DC), sa paljenjem luka na dodir (nacin rada LIFT ARC), svih
vrsta Celika (na bazi ugljika, nisko legiranih i visoko legiranih) i teskih metala (bakar, nikel,
titanij i njihove legure) sa Cistim zastitnim plinom Ar (99.9%) ili za posebnu uporabu, sa
mjesavinama argon/helij. Pogodan je i za zavarivanje elektrodom MMA pri jednosmjernoj
struji (DC) oblozZenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

2.1 OSNOVNE OSOBINE

MIG-MAG

- Sinergijski(automatski) ili ru¢ni rad;

prethodno postavljene sinergijske krivulje;

Ocitavanje na LCD zaslonu brzine Zice, napona i struje zavarivanja;

Odabir nacina rada 2T, 4T, spot;

Regulacije: rampa za podizanje Zice, elektronicka reaktancija, vrijeme krajnjeg gorenja
Zice (burn-back), post gas;

Promjena polova za zavarivanje GAS MIG-MAG/BRAZING ili pak NO GAS/FLUX (samo
izvedbe 180A i 200A).

Postavka metri¢kog ili anglo-saksonskog sustava.

TIG (vidi tablicu 1)
- Paljenje LIFT;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

MMA (vidi tablicu 1)

- Podesavanje arc force, hot start.

- VRD uredaj.

- Zastita anti-stick.

- Prikazivanje savjetovanog promjera elektrode ovisno o struji za varenje;
- Prikazivanje na LCD zaslonu napona i struje zavarivanja.

ZASTITE

- Termostatska zastita;

- Zastita protiv nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i uzemljenja;
- Zastita protiv neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja);

- Zastita anti-stick (MMA).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Plamenik;

- Povratni kabel sa hvataljkom za uzemljenje;

- Nosac za kacenje plamenika (ako je predviden).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI
- Adapter za bocu argon;

- Kolica (samo izvedbe 180A i 200A);
- Samozatamnjiva maska;

- Komplet za zavarivanje MIG/MAG;
- Komplet za zavarivanje MMA;

- Komplet za zavarivanje TIG.

3. TEHNICKI PODACI
3.1 PLOCICA SA PODACIMA
Glavni podaci koji se odnose na upotrebu i na rezultate stroja za varenje navedeni su na
plocici sa osobinama sa slijede¢im znacenjem:
Fig.A
1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za luco varenje.
2- Imeiadresa proizvodaca.
3- Naziv modela.
4- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.
5- Simbol predvidene procedure varenja.
6- Simbol S: oznacuje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa vecim rizikom strujnog
udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).
7- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjenicni napon;
3~:trogazni izmjeni¢ni napon.
8- Zastitni stupanj kucista.
9- Podaci o liniji napajanja:
- U, : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).
= | 1 - Maksimalna struja koju linija apsorbira.
- |, - Efektivna struja napajanja.
10- Rezultati kruga varenja:
- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).
- LU, Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za varenje
tijekom varenja.
- X:Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze isporuditi
odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa od 10min (npr.
60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).
U slucaju da se predu faktori upotrebe (navedeni na plocici, koji se odnose na sobnu
temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termicka zastita ( stroj za varenje ostaje u stand-
by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.
- A/V-A/V : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovarajuc¢im naponom luka.
11- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za narucivanje
rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).
12- f——3-: Vrijednost osiguraca sa kasnim paljenjem za zastitu linije.
13- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere cije je znacenje navedeno u poglavlju br. 1
“Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

Napomena: Znacaj simbola i brojki na navedenom primjeru plocice indikativan je; to¢ni
tehnicki podaci stroja za varenje kojima raspolazete moraju biti navedeni izravno na plocici
stroja.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI

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

- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 2 (TAB. 2)

- PLAMENIK TIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 4 (TAB. 4)
Tezina stroja za varenje navedena je u tablici 1 (TAB. 1).

4. OPIS STROJA ZA VARENJE
4.1 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE.

4.1.1 APARAT ZA ZAVARIVANIE (Sl. B, B1, B2, B3)

Na prednjoj strani:

1- Upravljacka ploca.

2- Kabeliplamenik za zavarivanje.

3- Kabel i pritezac za uzemljenje.

4- Prikljucak za plamenik.

5- Pozitivna brza uti¢nica (+) za spajanje kabla za zavarivanje.
6- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabla za zavarivanje.
7- Brzi priklju¢ak spojen na prikljucak za plamenik.

8- Prikljucak za plamenik (T2).

9- Priklju¢ak za plamenik SPOOL GUN.

10- Konektor za upravljacki kabel SPOOL GUN.

11- Kabel i plamenik za zazavrivanje (T2).

12- SPOOL GUN (opcija).

Na straznjoj strani:

13- Opca sklopka ON/OFF.

14- Spojnik za cijev zastitnog plina.

15- Kabel za napajanje.

16- Prikljucak za cijev za zastitni plin plamenika T2.

17- Prikljucak za cijev za zastitni plin plamenika SPOOL GUN.

Na kucistu (ako je predvideno):

18- Pozitivna stezaljka (+).

19- Negativna stezaljka (-).

Napomena Inverzija polova za zavarivanje FLUX (no gas (bez plina)).

4.1.2 UPRAVLJACKA PLOCA APARATA ZA ZAVARIVANJE (SI. C)
1- ako se pritisne bira se proces varenja MIG-MAG (SINERGIJSKO ili RUCNO), TIG ili MMA
MIG-MAG SINERGIJSKI NACIN RADA:
- Regulacija snage varenja.
MIG-MAG RUCNI NACIN RADA:
- Regulacija brzine napajanja zicom.
TIG (ako je predvideno):
- Regulacija struje za varenje.
MMA (ako je predvideno):
- Regulacija struje za varenje.

2- Pritiskom na WailW pristupa se unaprijed postavljenim programima na stroju.
MIG-MAG SINERGIJSKI NACIN RADA:
- Regulacija vara (duzina luka)
MIG-MAG RUCNI NACIN RADA:
- Regulacija vara (napon varenja)
TIG:
- Nije osposobljen.
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MMA:
- Nije osposobljen
3- LCDzaslon
4-  odabir, ako se pritisne, plamenika T1, T2, SPOOL GUN
5- Led za dojavu postavljenog plamenika T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALIRANJE

PAZNJA! SVE OPERACIJE INSTALIRANJA | ELEKTRICNOG SPAJANJA MORATE
VRSITI SAMO KAD JE APARAT ZA ZAVARIVANJE ISKLJUCEN | ISKOPCAN S
MREZE ELEKTRICNOG NAPAJANJA.
ELEKTRICNA SPAJANJA MORA IZVRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI KVALIFICIRANO
OSOBLJE.

Sl. D (samo izvedba 180A s kota¢ima)
Sl. D1 (izvedba 270A)
Sl. D2, D3 (izvedba s dva plamenika)
Izvaditi stroj za zavarivanje iz ambalaZe, izvrsiti montazu dijelova koji se nalaze u pakiranju.

Montaza povratnog kabela-klijesta SI. E
Montaza kabela za zavarivanje - klijesta za drzanje elektrode SL. F
Montaza kuke za kacenje plamenika (ako je predvideno) SL. G

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronadi mjesto za smjesStanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na ulazu i
izlazu rashladnog zraka; provjeriti istovremen da se ne usi$e sprovodni prah, korozivne pare,
vlaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

A POZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne nosivosti,
kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno pomicanje stroja.

5.2 SPAJANJE NA MREZU

Prije bilo kojeg spajanja na elektri¢cnu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja za
varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze na koju se stroj spaja.

Stroj za varenje se mora spajati iskljucivo na sustav napajanja sa neutralnim sprovodnikom
spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajamcila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrstaA( ) za jednofazne strojeve.

- VrstaB( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zajamcili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje strpja za
varenje na tocke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju od Zmax = 0.24
ohm.

Stroj za varenje ne spada pod uvjete zakona IEC/EN 61000-3-12.

Ako se spaja na javhu mrezu napajanja, osoba koja postavlja stroj ili operater odgovorni
su za provjeru da se stroj za varenje moze spojiti (ako je potrebno konzultirati tvrtku koja
isporucuje elektri¢nu energiju).

5.2.1 Utikac i uticnica

(1~)

Spojiti utikac kabela za napajanje na uti¢nicu koja ima osigurace ili automatsku sklopku;
prikladni terminal uzemljenja mora biti spojen na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleni)
sustava napajanja.

(3~)

Prikljuciti na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3P + PE) prikladnog kapaciteta
i osposobiti uti¢nicu sa osigurac¢ima ili automatskim prekida¢em; prikladan terminal
uzemljenja mora biti priklju¢en na sprovodnik uzemljenja (Zuto-zeleno) linije napajanja.

U tabeli (TAB.1) su navedene savjetovane vrijednosti u amperima osiguraca sa kasnim
paljenjem linije na osnovu maksimalne nominalne struje koju isporucuje stroj za varenje i
nominalnog napona napajanja.

POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava sigurnosni
sustav kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) sto moze dovesti do teskih

opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA
5.3.1 Preporuke

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPOJEVA PROVJERITI DA JE STROJ ZA

VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kablove za varenje (u mm?)

ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporucenoj iz stroja za varenje.

Ujedno:

- Rotirati do kraja spojnike kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su prisutne), kako bi
se zajamcio savrsen elektri¢ni dodir; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika i do
njihovog brzog trosenja ii gubitka ucinkovitosti.

- Upotrijebiti sto krace kablove za varenje.

- Izbjegavati metalne strukture koje nisu dio komada koji se vari, u zamjenu za povratni
kabel struje za varenje; to bi moglo biti opasno za sigurnost i moglo bi dovesti do
nezadovoljavajucih rezultata varenja.

5.3.2 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se koristi)

- Plinska boca se moze postaviti na plohu kolica: max. 30kg (ako je predvideno).

- Naviti reduktor pritiska (*) na ventil plinske boce prethodno postavljajuciizmedu prikladni
reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin argon ili mjesavina
argon/CO,.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti traku.

- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

(¥) Oprema koja se posebno narucuje ako nije dostavljena sa proizvodom.

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize moguce
spoju koji se vrsi.

5.3.2.3 Plamenik
Osposobite ga za prvo snabdijevanje Zicom, na nacin $to cete skinuti Strcaljku i kontaktnu
cjevcicu, za olaksavanje izlaZenja.

5.3.2.4 Interna promjena polova (ako je predvideno)
SI.B

- Otvoriti vratasca kucista.
- MIG/MAG zavarivanje (plin):

- Spojite kabel plamenika na crvenu stezaljku (+) (SI. B-18)

- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-19)
- FLUX zavarivanje (no gas):

- Spojite kabel plamenika na crnu stezaljku (-) (Fig. B-19).

- Spojite povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (Fig. B-18).
- Zatvorite vratasca kucista.
5.3.2.5 Vanjska promj polova (ako je predvideno)

SI.B

MIG/MAG zavarivanje (plin):

- Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).

Spojite brzi utikac (SI. B-7) na pozitivhu brzu uti¢nicu (+) (SI. B-5).

- Spojite povratni kabel hvataljke na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).
FLUX zavarivanje (no gas):

- Spojite kabel plamenika na priklju¢ak plamenika (SI. B-4).

Spojite brzi utikac (SI. B-7) na negativnu brzu uti¢nicu (-) (SI. B-6).

- Spojiti povratni kabel hvataljke na pozitivnu brzu uti¢nicu (+) (Fig. B-5).

5.3.3 SPAJANJE KRUGA VARENJA NA NACIN RADA TIG

5.3.3.1 Spajanje na plinsku bocu

- Naviti reduktor pritiska na ventil plinske boce prethodno postavljajuci izmedu, ako je
potrebno, prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema.

Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti dostavljenu traku.

- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.
Otvoriti plinsku bocu i regulirati koli¢cinu plina (I/min.) u skladu sa orijentativnim
podacima za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 5); eventualno podesavanje protoka plina moze
se vrsiti tijekom varenja pomocu prstena reduktora pritiska. Provjeriti da su cijevi i spojnici
neosteceni.

A POZOR! Na kraju posla uvijek zatvoriti plinsku bocu.

5.3.3.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-5).

5.3.3.3 Plamenik
- Stavite kabel za napajanje strujom u odgovarajucu brzu stezaljku (-) (SI. B-6). Spojite
plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA ZAVARIVANJA U REZIMU MMA
Sve oblozene elektrode treba spojiti na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se spajaju na
negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.4.1 Spajanje kabela za zavarivanje hvataljke za drzanje elektrode
Postavite na terminal specijalnu stezaljku koja sluzi za pritezanje golog dijela elektrode.
Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (+) (SI. B-5).

5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje zavarivanja
- Treba ga spojiti na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, sto je blize
moguce varu. Ovaj kabel treba spojiti na stezaljku sa simbolom (-) (SI. B-6).

5.4 UTOVAR KOTURA SA ZICOM (SI. H, H1, H2)

POZOR! PRIJE ZAF:O(:IMANJA POSTAVLJANJA ZICE, PROVJERITI DA JE STROJ

ZA VARENJE UGASEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE.
PROVJERITI DA VALJCI ZA VUCU ZICE, OVOJ ZA VODENJE ZICE | KONTAKTNA CUEVCICA
PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJU SE NAMJERAVA UPOTREBLJAVATI
| DA SU PRIKLADNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE SMIJU SE UPOTREBLJAVATI
ZASTITNE RUKAVICE.
- Otvoriti vratasca kucista vitla.
Postaviti kolut Zice na vratilo; provjeriti da je mali kol¢i¢ za vucu vratila prikladno polozen
u predvidenu rupu (1a).
- Osloboditi protuvaljak/ke pritiska i udaljiti ga/ih od donjeg/donjih valjka (2a).
Provjeriti da je/su mali valjak/valjci za povlacenje prikladan/dni za upotrebljenu Zicu (2b).
- Osloboditi vrh Zice, odrezati nepravilan kraj sa odlu¢nim rezom, bez troski; okrenuti
valjak u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i uvuci kraj Zice unutar ulaza na uredaj
za vodenje Zice, gurajuci je za 50-100mm unutar uredaja za vodenje Zice prikljucka
plamenika (2c).
Ponovno postaviti protuvaljak/ke regulirajuéi pritisak na srednju vrijednost, provjeriti da
je Zica ispravno postavljena unutar otvora donjeg valjka (3).
- Ukloniti mlaznik i kontaktnu cijevcicu (4a).
Prikljuciti utikac stroja za varenje u uti¢nicu mreZe napajanja, upaliti stroj za varenje,
pritisnuti gumb plamenika ili gumb za napredovanje Zice na komandnoj plo¢i (ako je
prisutna) i pri¢ekati da pocetak Zice kroz ovoj za vodenje Zice izade za 10-15cm sa prednje
strane plamenika, ispustiti gumb.

f:f POZOR! Tijekom ovih operacija Zica je pod strujnim naponom i podlijeze

mehanickoj snazi; stoga moze prouzrociti, bez prikladne zastite, opasnost
od strujnog udara, ozljede i moze prouzrociti elektri¢ne lukove:

- Ne smije se okrenuti otvor plamenika prema dijelovima tijela.

- Ne smije se pribliziti plamenik boci.

- Ponovno postaviti na bateriju kontaktnu cijev¢icu i mlaznik (4b).

- Provijeriti da je napredovanje Zice ispravno; tarirati pritisak valjaka i zaustavljanje vitla na
monimalne vrijednosti koje su moguce, provjeravajuci da Zica ne sklizne unutar otvora i
da se prilikom zaustavljanja vuce ne olabave zavojci Zice uslijed prevelike inercije koluta.

- Odrezati kraj Zice koja izlazi iz mlaznika od 10-15mm.

- Zatvoriti vratasca kucista vitla.

5.5 POSTAVLJANJE KOLUTA ZICE NA SPOOL GUN (Fig. I)

PAZNJA! PRIJE NEGO STO POSTAVITE KOTUR SA ZICOM, PROVJERITI JE LI
STROJ ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKLJUCEN S ELEKTRICNE MREZE.
PROVJERITI DA VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, VODILICA ZA ZICU | KONTAKTNA CJEVCICA
PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJA SE UPOTREBLJAVA | DA SU
ISPRAVNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE NE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE.
- Ukloniti poklopac odvijanjem prikladnog vijka (1).
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Postaviti kolut Zice na vitlo.

Osloboditi pritisni valjak i udaljiti isti od donjeg valjka (2).

Osloboditi vrh Zice, odrezati deformirani vrh cistim rezom, bez ostavljanja ostataka;
okrenuti kolut u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i unijeti vrh Zice u ulaznu
vodilicu Zice gurajuci istu za 50-100 mm unutar let-lampe (2).

Ponovno postaviti pritisni valjak regulirajuci pritisak na srednju vrijednost i provjeriti da je
Zica ispravno postavljena unutar otvora na donjem valjku (3).

Lagano kociti vitlo pomocu prikladnog vijka za regulaciju.

- Kada je SPOOL GUN spojen, ukljuciti utika¢ aparata za zavarivanje u strujnu uticnicu,
upaliti aparat za zavarivanje i pritisnuti tipku spool gun-a i pri¢ekati da vrh Zice, nakon $to
je prosao kroz ¢itavi ovoj za vodenje Zice, izide za 100-50mm iz prednje strane plamenika,
otpustiti tipku plamenika.

6. MIG-MAG ZAVARIVANJE: OPIS POSTUPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI LUK)

Taljenje Zice i odvajanje kapi odvija se uslijed narednih kratkih spojeva vrha Zice u kupki
taljenog metala (do 200 puta u sekundi). Slobodna duzina Zice (stick-out) obi¢no iznosi od
5do 12mm.

Ugljicni i niskolegirani celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Nehrdajuci celici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Aluminij i CuSi/CuAl

- Promjer Zica koje se mogu koristiti: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm samo izvedba od 270A)
- Plin koji se moze koristiti: Ar
Animirana zica

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm samo izvedba 270A)
CO, ili smjese Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo izvedba od 270A)
smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Nema

6.2. ZASTITNI PLIN
Protok zastitnog plina mora biti 8-14 I/min.

7.REZIM RADA MIG-MAG

7.1 Rad u SINERGIJSKOM rezimu Sl n
Kada korisnik definira parametre kao $to su materijal, promjer Zice , tip plina ,
aparat za zavarivanje se automatski postavlja u optimalne uvjete rada koji su odredeni
memoriranim sinergijskim krivama. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala kako
bi poceo zavarivanje (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD zaslon u SINERGIJSKOM rezimu (SI. L)

Napomena Sve vrijednosti koje se mogu prikazati i odabrati ovise o odabranoj tipologiji

zavarivanja.

1- Sinergijski rezim rada ;

2- Materijal za zavariti. Dostupne tipologije: Fe (Celik), Ss (inox ¢elik), AIMg, AlSi, (aluminij),
CuSi/CuAl (pocincani limovi - zavarivanje-lemljenje), Flux (animirana Zica - zavarivanje
NO GAS);

3- Promjer Zice za koristiti;

4-  Preporuceni zastitni plin;

5- Debljina materijala za zavariti;

6- Graficki indikator debljine materijala;

7- Grafi¢ki indikator oblika zavara;

8- Vrijednosti zavarivanja:
{g brzinu dobave zice;

m napon zavarivanja;

n struja zavarivanja.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Postavka parametara

Pritiskom na tipku C-2 na najmanje 1 sekundu, pristupa se unaprijed postavljenim
programima stroja.

Okretanjem gumba C-2 moguce je prelistati sve programe (PRG 01, 02 itd.). Odaberite
program koji ste odabrali pritiskom i otpustanjem istog gumba. Stroj za zavarivanje se
automatski postavlja u optimalne uvjete rada koje odreduju razlicite sinergijske krive
pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu materijala pomocu gumba
C-1 kako bi poceo zavarivanje. Napon i struja zavarivanja prikazuju se na zaslonu samo za
vrijeme zavarivanja.

7.1.3 Regulacija oblika zavara

Reguliranje oblika zavara vrii se pomocu rucice (SI. C-2) koja podesava duzinu luka te dakle
odreduje manje ili ve¢e dodavanje temperaturu zavarivanja.

Skala podesavanja varira izmedu -10 + 0 + +10; u najvecem broju slu¢ajeva kad je gumb u
sredisnjem polozaju (0, HL ) osnovna postavka je optimalna (vrijednost se prikazuje na

zaslonu LCD s lijeve strane grafickog simbola zavara, a nestaje nakon unaprijed odredenog
vremena).

Djelovanjem na gumb (SI. C-2), mijenja se graficki prikaz oblika zavarivanja na zaslonu i
prikazuje se konveksniji oblik.

Konveksni oblik. H. Znaci da postoji nizak dovod topline, dakle zavarivanje djeluje

"hladno’, uz malo prodiranje; okrenite dakle gumb u smjeru kazaljke na satu da se dobije
veci dovod topline kao i zavarivanje uz vece taljenje.
Konkavni oblik. HL Znati da postoji veliki dovod topline dakle zavarivanje je suvise

"toplo", s prekomjernom prodiranjem; okrenite dakle gumb u smjeru suprotno od kazaljke
na satu da se dobije manje taljenje.

7.1.4 Naéin rada ATC (Advanced Thermal Control)

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1,5mmiili 1,5 mm.

Opis: posebna trenutna kontrola luka zavarivanja i velika brzina korekcije parametara,
svode na minimum vrine vrijednosti struje koje su karakteristi¢ne za nacin prijenosa Short
Arc u korist manjeg dodatka topline komadu koji se vari. S jedne strane rezultat je manja
deformacija materijala, a sa druge strane fluidan i precizan prijenos dodatnog materijala i
stvaranje zavara koji se lako oblikuje.

Prednosti:

iznimno lako varenje tankih slojeva;

- manja deformacija materijala;

stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

- brzo i precizno tockasto zavaivanje;

olaksano spajanje limova koji su medusobno udaljeni.

7.1.5 Upotreba spool gun-a (ako je predviden)

Svi nacini postavki (materijal, promjer Zice, tip plina) vrSe se na gore naveden nacin.

Gumb koji se nalazi na spool gun-u (Sl. I-5) podesava brzinu Zice (a istovremeno i struju
zavarivanja i debljinu). Korisnik jedino treba popraviti napon luka preko zaslona (ako je
potrebno).

7.1.6 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1) i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo: Svaki parametar mozete postaviti na Zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

8BS
E : korekcija rampe za dizanje Zice (SI. M-1)

mogucava korekciju rampe za polazak Zice da se izbjegne moguce pocetno nagomilavanje
Savu zavarivanja. Regulacija od - 10 % do + 10 %. Tvornicka vrijednost: 0 %

E : korekcija elektronicke reaktancije (SI. M-2)

Sto je vrijednost veca, to je kupka taljenog metala toplija. Regulacija od -10% (aparat s
malom reaktancijom) do + 10 % (aparat s velikom reaktancijom). Tvornicka vrijednost: 0 %

E : korekcija burn-back-a. (SI. M-3)

Omogucava podesavanje vremena sagorijevanja zice pri zaustavljanju zavarivanja.
Regulacija od - 10 % do + 10 %. Tvornicka vrijednost: 0 %

E : Post gas. (SI. M-4)

Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka
zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

c O

: Korekcija brzine Zice (SI. M-5)
Omogucava da se poveca ili smanji brzina dovoda Zice u odnosu na ono sto je prikazano na
zaslonu. Regulacija od -3 do +3m/min. Tvornicka vrijednost: 0 m/min.

7.2 Rad u RUCNOM rezimu m
Korisnik moze podesiti prema vlastitim potrebama sve parametre zavarivanja.

7.2.1 LCD zaslon u RUCNOM rezimu (SI. N)

- RUCNI na¢in rada m

2- Vrijednosti zavarivanja:
Eg brzinu dobave Zice;

m napon zavarivanja;

n struja zavarivanja.

7.2.2 Postavka parametara

Kod ru¢nog nacina rada, brzina napajanja zicom i napon zavarivanja zasebno se reguliraju.
Rucka (Fig. C-1) regulira brzinu zice, rucka (Fig C-2) regulira napon varenja (koji odreduje
snagu varenja i utjee na oblik vara). Struja zavarivanja se prikazuje na zaslonu (Fig. N-2)
samo tijekom zavarivanja.

7.2.3 Postavka parametara sa spool gun-om (ako je predviden)

Kod ru¢nog nacina rada, brzina napajanja Zicom i napon zavarivanja zasebno se reguliraju.
Gumb koji se nalazi na spool gun-u (Sl. I-5) podesava brzinu Zice, dok se napon zavarivanja
podesava preko zaslona.

7.2.4 Postavka unaprijedenih parametara: IZBORNIK 1 (SI. M)

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1) i (SI. C2) na najmanje od 1 minut i pustite ih. Kad se pojavi IZBORNIK 1,
pritisnite ponovo. Svaki parametar mozete postaviti na Zeljenu vrijednost okretanjem/
pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

g]

: Rampa za dizanje zZice (SI. M-1).

Omogucava da se prilagodi brzina Zice na pocetku zavarivanja kako bi se optimiralo paljenje
luka. Podesavanje od 20 do 100 % (polazak u % od brzine kretanja). Tvornicka vrijednost:
50 %

: Elektronicka reaktancija (SI. M-2)
vrijednost veca, to je kupka taljenog metala toplija. Regulacija od 10% (aparat s
malom reaktancijom) do 100 % (aparat s velikom reaktancijom). Tvornicka vrijednost: 50 %

v
2
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-
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-

: Burn-back. (SI. M-3)
Omogucava podesavanje vremena sagorijevanja Zice pri zaustavljanju zavarivanja.
Podesavanje od 0 do 1 sek. Tvornicka vrijednost: 0.08 sek.

’U : Post gas. (SI. M-4)
Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od trenutka prestanka
zavarivanja. Regulacija od 0 do 10 sekundi. Tvornicka vrijednost: 1 sek.

g} : Korekcija brzine Zice (SI. M-5)
Omogucava da se poveca ili smanji brzina dovoda Zice u odnosu na ono $to je prikazano na
zaslonu. Regulacija od -3 do +3m/min. Tvornic¢ka vrijednost: 0 m/min.

7.2.5 Postavka plamenika T1, T2, SPOOL GUN (ukoliko je predviden)

Postavka upotrebe plamenika T1, T2, SPOOL GUN moze se vrsiti na dva nacina:

- djelovanjem na tipku prisutnu na upravljackoj ploci (Fig C-4) tako da se upali odgovarajuci
led;

- pritiskom na barem jednu sekundu na tipku plamenika koji se namjerava upotrebljavati,
dok se ne odabere odgovarajuci led.

8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA

8.1 Postavka nacina kontrole gumba plamenika (SI. O)

I u ru¢nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice (SI.
C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (SI. C2) sve dok se pojavi
izbornik 2. Potvrdite selekciju tako $to cete jos jednom pritisnuti rucicu.
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8.2 Nacin kontrole gumba plamenika
Moguce je podesiti 3 razli¢ita nacina kontrole gumba plamenika:

-' [} L
Nagin2T: 0= L 1

zavarivanje pocinje pritiskom gumba plamenika, a zavrdava se pustanjem ovog gumba.

L
NacinaT: 00
zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika, a zavr3ava se kad se gumb
plamenika ponovo pritisne i pusti. Ovaj nacin je pogodan za zavarivanje koje dugo traje.

Rezim tockastog zavarivanja:
omogucava izvodenje to¢aka MIG/MAG uz kontrolu vremena trajanja zavarivanja.

9.1ZBORNIK JEDINICE MJERE (SlI. O)
| u ruénom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice
(SI. C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (SI. C2) sve dok se
pojavi izbornik 3. Potvrdite selekciju tako $to ¢ete jos jednom pritisnuti ru¢icu. Sada mozete
podesiti metricke ili anglosaksonske jedinice mjere. Ponovnim pritiskom na gumb C-2
vracate se u rucni (ili sinergijski) rezim.

10. IZBORNIK INFORMACIJA (SI. O)

| u ru¢nom i u sinergijskom rezimu, za pristup izborniku, istovremeno pritisnite rucice (SI.
C1) i (SI. C2) na najmanje 1 sekundu, pa ih pustite. Okrecite rucicu (SI. C2) sve dok se pojavi
izbornik 4. Potvrdite selekciju tako Sto cete opet pritisnuti rucicu; okretanjem rucice C-2
mozete dobiti informacije o instaliranom softwareu. Ponovnim pritiskom na gumb C-2
vracate se u rucni (ili sinergijski) rezim.

11. ZAVARIVANJE TIG DC: OPIS POSTUPKA

11.1 OPCI PRINCIPI

Zavarivanje TIG DC je prikladno za sve vrste uglji¢nog, niskolegiranog i visokolegiranog
Celika i teske metale kao $to su bakar, nikel, titanij i njihove legure (SL. P). Za varenje TIG
DC sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (sivo obojena
traka). Potrebno je zasiljiti volfram elektrodu aksijalno brusilicom, vidi SL. Q, paze¢i da vrh
bude savrseno koncentri¢an kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da se brusenje
vrsi u smjeru duzine elektrode. Navedenu radnju potrebno je povremeno ponoviti ovisno
o upotrebi i troenju elektrode ili kada je ista nehoti¢cno kontaminirana, oksidirana ili
neispravno uporabljena. Za dobro zavarivanje neophodno je upotrijebiti tocan promjer
elektrode sa to¢nom strujom, vidi tablicu (TAB.5). Obi¢no elektroda mora viriti iz keramicke
sapnice 2-3mm, a moze dostic¢i i 8 mm kod kutnog zavarivanja.

Zavarivanje se postize taljenjem dvaju kraja spoja. Za tanke slojeve koji su prikladno
pripremljeni (do oko 1mm) nije potreban dodatni materijal (SL. R). Za deblje slojeve
potrebni su Stapidi istog sastava kao i osnovni materijal te prikladni promjer, i potrebno je
prikladno pripremiti rubove (SL. S). Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da komadi
budu ¢isti i bez znakova oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

11.2 PROCEDURA (PALJENJE LIFT)

- Regulirati struju za varenje na zeljenu vrijednost putem rucice C-1;
Regulirati struju tijekom varenja ovisno o realnom potrebnom termi¢kom doprinosu.

- Provijeriti ispravni protok plina.
Paljenje elektri¢nog luka se vrsi dodirom i udaljivanjem elektrode od volframa sa komada
koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje elektri¢nih smetnji i smanjuje na
minimum troske volframa i trosenje elektrode.

- Prisloniti vrh elektrode na komad laganim pritiskom.

Odmah podici elektrodu 2-3 mm postizuci tako paljenje luka.

U pocetku stroj za varenje isporucuje smanjenu struju. Nakon nekoliko trenutaka

isporucuje se postavljena struja za varenje.

Za prekidanje varenja brzo podici elektrodu sa komada.

11.3 LCD ZASLON NA NACIN RADA TIG (Fig. C)

- £ Nacin rada TIG;

- Vrijednosti za varenje:
m napon za varenje;

n struja za varenje.

12. VARENJE MMA: OPIS PROCEDURE

12.1 OPCI PRINCIPI

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca navedene na pakiranju elektroda koje se
upotrebljavaju, koje ukazuju na ispravni polaritet elektrode i odgovaraju¢u optimalnu
vrijednost struje.

- Struja za varenje se regulira ovisno o promjeru upotrebljene elektrode i o vrsti vara kojeg
se zeli postici; indikativne vrijednosti struje koje se mogu upotrebljavati za razne promjere
su slijedece:

@ Elektroda (mm) i Struja za varenje (A)
Min. Max.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Imajte na umu da kod istog promjera elektrode, visoke vrijednosti struje upotrebljavaju se
za varenje na ravnoj plohi, dok za varenje u okomitom poloZzaju ili iznad glave moraju se
upotrebljavati nize vrijednosti struje.

- Mehanicke osobine vara odredene su, osim intenzitetom odabrane vrijednosti struje,
drugim parametrima varenja kao na primjer duzinom luka, brzinom i polozajem varenja,
promjerom i kvalitetom elektroda (za ispravno oc¢uvanje elektroda iste treba pohraniti na
suho mjesto, zasticene prikladnim pakiranjima ili posudama).

POZOR:
Ovisno o marci, vrsti i debljini obloge elektroda, mogu se registrirati nestabilnosti luka koje
su prouzrokovane sastavom elektrode.

12.2 Postupak

- Drzec¢i masku PRED LICEM, trljati vrh elektrode na komad koji se vari, pokretom kao da se
pali ibica; to je najispravniji nacin za paljenje luka.

POZOR: NE TAPKATI elektrodom na komad koji se vari, moglo bi doci do ostecenja obloge
otezavajudi paljenje luka.

Kada se upali luk, nastojati odrzavati udaljenost od komada koji se vari koja odgovara
promjeru upotrebljene elektrode i odrzavati navedenu udaljenost konstantno sto je vise
moguce tijekom varenja; zapamtite da nagib elektrode u smjeru napredovanja varenja
mora biti na oko 20-30 stupnjeva.

Na kraju vara, povucivrh elektrode lagano prema natrag u odnosu na pravac napredovanja,
iznad kratera varenja za ispunjenje, zatim brzo podici elektrodu sa metalne kupke kako bi
se ugasio luk (Izgled vara - FIG. T).

12.3 LCD ZASLON NA NACIN RADA MMA (Fig. C)

- ?I:I Nacin rada MMA;

- Vrijednosti za varenje:
m napon za varenje;

n struja za varenje;
- savjetovani promjer elektrode.

Da biste pristupili izborniku za regulaciju naprednih parametara pritisnite istovremeno
rucice (SI. C1) i (SI. C2) na najmanje od 1T minut i pustite ih. Svaki parametar mozete postaviti
na Zeljenu vrijednost okretanjem/pritiskom na rucicu (SI. C2) sve dok ne izadete iz izbornika.

[
HDL : predstavlja pocetnu preveliku struju “HOT START", a na zaslonu se prikazuje
povecanje struje u procentima u odnosu na odabranu vrijednost struje zavarivanja.
Regulacija od 0 do 100%. Tvornicka vrijednost: 50%.

o _

111~ 2 predstavlja dinamicku prekomjernu struju“ARC-FORCE’, a na zaslonu se prikazuje
povecanje struje u postotku u odnosu na prethodno odabranu vrijednost struje zavarivanja.
Ovo podesavanje poboljsava fluidnost zavarivanja, pomaze da ne dode do lijepljena
elektrode za radni komad i omogucava uporabu raznih tipova elektroda.

Regulacija od 0 do 100%. Tvornicka vrijednost: 50%.

] /
oo, ON/OFF; omogucava aktiviranje odnosno deaktiviranje uredaja za smanjene
izlaznog napona na prazno (regulacija ON ili OFF). Tvornicka vrijednost: OFF. Kad je VRD
aktiviran, povecava se sigurnost radnika kad je stroj za zavarivanje upaljen, ali kad ne vrsi
zavarivanje.

13. RESETIRANJE TVORNICKIH POSTAVKI
Moguce je vratiti stroj za varenje na tvornicki postavljene vrijednosti drzedi pritisnutim dvije
rucice (Fig.C-1) i (Fig.C-2) tijekom paljenja stroja.

14.DOJAVA ALARMA

Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se otkloni razlog zbog kojeg se ukljucio
alarm.

Poruke alarma koje se mogu pojaviti na zaslonu:

ALARMO1i” @ " Intervencija primarne toplinske zastite aparata za zavarivanje. Rad se
prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

ALARM 02i“ @ "t Intervencija sekundarne toplinske zastite aparata za zavarivanje. Rad
se prekida sve dok se aparat dovoljno ne ohladi.

ALARM 03: intervencija radi zastite od prevelikog napona. Provjerite napon napajanja.
ALARM 04: intervencija radi zastite od premalog napona. Provjerite napon napajanja.
ALARM 10: intervencija radi zastite od prevelike struje u krugu zavarivanja. Provjerite da
brzina vu¢e odnosno struja zavarivanja nisu suvise visoke.

ALARM 11: intervencija radi zastite od kratkog spoja izmedu plamenika i mase. Provjerite
da nema kratkog spoja u krugu zavarivanja.

ALARM 13: intervencija zbog toga $to nema interne komunikacije. Ako alarm potraje,
pozovite ovlasteni servis.

ALARM 18: intervencija zbog alarma pomoc¢nog napona. Ako alarm potraje, pozovite
ovlasteni servis.

Prilikom gasenja aparata za zavarivanje moze do¢i na nekoliko sekundi do dojave
ALARMA 04.

15. SERVISIRANJE

POZOR! PRUE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE
MREZE.

15.1 REDOVNO SERVISIRANJE
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

15.1.1 PLAMENIK

- |zbjegavati da se plamenik i njen kabel naslanja na tople dijelove; to bi prouzrocilo taljenje
izolacijskih materijala i ostetilo bateriju.

- Povremeno provjeriti nepropusnost cijevi i plinskih priklju¢aka.

- Pazljivo spojiti hvataljku za drzanje elektrode, osovinu za drzanje hvataljke sa odabranim
promjerom elektrode kako bi se izbjeglo pregrijavanje, neispravna difuzija plina i
neispravan rad.

- Provjeriti, prije svake upotrebe, stanje trosenosti i ispravnost postavljanja krajnjih dijelova
plamenik: prskalice, elektrode, hvataljke za drzanje elektrode, difuzora plina.

15.1.2 Uredaj za napajanje Zicom
- Cesto provjeravati stanje istrodenosti valjaka za povlacenje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce Zice (valjci i vodi¢i Zice na ulazu i izlazu).

15.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO_ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI TEHNICKU
NORMU IEC/EN 60974-4.

POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE | POCIMANJA
RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE PROVJERITI DA JE
STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu prouzrociti
teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom i/ili ozljede
prouzrocene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.
- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju ¢esto, ovisno o upotrebi i pranjavosti prostora,
provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na transformator, putem
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mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se uperi mlaz komprimiranog zraka prema elektronickim komponentama;

eventualno ih odistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektri¢ni prikljucci prikladno zategnuti i da su

kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezudi vijke.

Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

- Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao 5to su bili
u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima koji
mogu postici visoku temperaturu. Spojiti trakom sve sprovodnike kao 3to su bili prije,
pazeci da su spojevi primarnog transformaroa pod visokim naponom odvojeni od spojeva
sekundarnih transformatora pod niskim naponom.

Upotrijebiti sve originalne rondele i vijke za zatvarenje kucista.

16. POTRAGA ZA KVAROVIMA

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH PROVJERA ILI PRIJE

OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE, PROVJERITI:

- Da je sa opcom skolpkom na "ON’, odgovaraju¢a lampa ukljucena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utika¢ i/ili uti¢nica, osiguraci, itd.).

- Da nema alarma koji ukazuje na pregrijavanje, nedovoljni napon ili prekomjerni napon ili

kratki spoj.

Provjeriti da se postivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju ukljucenja termostatske

zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost ventilatora.

- Provjeriti napon linije: ako je vrijednost previsoka ili preniska stroj ostaje blokiran.

Provjeriti da nema kratkih spojeva na izlazu stroja: u tom slu¢aju ukloniti nepravilnosti.

- Da su priklju¢ci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvataljka kabela

uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr. boje).

Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj kolicini.

-82-



POLSKI

str.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO.......covsnsessssssssssseses 83
2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS 84
2.1 GkOWNE PARAMETRY 84
2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE 84
2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE 84

3. DANE TECHNICZNE 84
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA 84
3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE 84

4. OPIS SPAWARKI 84
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE. 84
4.1.1 SPAWARKA (Rys. B, B1, B2, B3) 84

4.1.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C) 85
5.INSTALOWANIE 85
5.1 USTAWIENIE URZADZENIA 85
5.2 PODLACZENIE DO SIECI 85
5.2.1 Wtyczka i gniazdko 85

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA 85
5.3.1 Zalecenia 85

5.3.2 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG.
5.3.2.1 Podtaczenie do butli gazowej, (jezeli uzywana)...
5.3.2.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
5.3.2.3 Uchwyt spawalniczy
5.3.2.4 Zmiana polaryzacji wewnetrznej (gdzie przewidziana)
5.3.2.5 Zmiana polaryzacji zewnetrznej (gdzie przewidziana)..

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG
5.3.3.1 Podtaczenie do butli gazowej
5.3.3.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu SPaWania ..............ceeeeeseenns
5.3.3.3 Uchwyt spawalniczy

5.3.4 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA
5.3.4.1 Podtaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego..
5.3.4.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania...

5.4 ZAKELADANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. H, H1, H2)

5.5 WKEADANIE SZPULI Z DRUTEM DO UCHWYTU SPOOL GUN (RyS. I)......cccvvvvrrrrrrrrrrrsrrsnens 86
6. SPAWANIE METODA MIG-MAG: OPIS PROCESU 86
6.1 SHORT ARC (KROTKI LUK) 86
6.2 GAZ OSLONOWY 86
7.TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG 86

SPIS TRESCI

str.
7.1 Funkcjonowanie w trybie SYNERGICZNYM 86
7.1.1 Wyswietlacz ciektokrystaliczny w trybie SYNERGICZNYM (RyS. L).....ccuummmmmmmmmmnnnnns 86
7.1.2 Ustawianie parametréw.
7.1.3 Regulacja ksztattu $ciegu spawalniczego
7.1.4Tryb ATC (Advanced Thermal Control)
7.1.5 Uzywanie uchwytu spool gun (gdzie przewidziany)
7.1.6 Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M)....
7.2 Funkcjonowanie w trybie RECZNY
7.2.1 Wyswietlacz ciektokrystaliczny w trybie RECZNY (RYS. N) c.ccceeevrveeeerersssssssessssssssssnnns
7.2.2 Ustawianie parametrow.
7.2.3 Ustawianie parametréw przy zastosowaniu uchwytu typu spool gun
(gdzie przewidziany)
7.2.4 Ustawianie parametréow zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M) e
7.2.5 Ustawianie uchwytu spawalniczego T1, T2, SPOOL GUN( gdzie przewidziane).....87

8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO .
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SPAWARKA Z CIAGLYM PODAWANIEM DRUTU PRZEZNACZONA DO SPAWANIA
LUKOWEGO METODA MIG-MAG, FLUX, TIG | MMA, PRZEWIDZIANA DO UZYTKU
PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO.Uwaga: W dalszej czesci tej instrukcji
zostanie zastosowana nazwa “Spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LtUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego uzywaniu
spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach zwiazanych z procesami
spawania lukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz procedurach
awaryjnych.

(Odwotaj sie rowniez do normy “"EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”).

Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze byc¢
niebezpieczne.

Podlaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole oraz
naprawa powinny by¢ wykonane po wylaczeniu spawarki i odtaczeniu zasilania
urzadzenia.

Przed wymiana zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wylaczy¢
spawarke i odiaczy¢ zasilanie.

Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowigzujacymi
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

Spawarke nalezy podiaczy¢ wylacznie do uktadu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewéd neutralny.

Upewnic sig, ze wtyczka zasilania jest prawidlowo podiaczona do uziemienia
ochronnego.

Nie uzywac spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

Nie uzywac kabli z uszkodzong izolacja lub poluzowanymi potaczeniami.

Nie spawac pojemnikow, kontenitoréow lub przewodéw rurowych, ktére zawieraja
lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

Nie stosowac rozpuszczalnikow chlorowanych do materialdow czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje fatwopalne(np. drewno, papier, szmaty,
itp.).

Upewnic¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajduja sie odpowiednie srodki stuzace do usuwania oparéw spawalniczych; nalezy
systematycznie sprawdzac, aby oceni¢ granice dziatania oparéw spawalniczych w
zaleznosci od ich sktadu, stezenia i czasu trwania samego procesu spawania.
Przechowywac butlg z dala od zrédel ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziataniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

OWOA

- Zastosuj odpowiednia |zolaqg elektrycznq pomlgdzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi, ktére
znajduja sie w poblizu (sa dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie gtowy i odziez
ochronna przewidziane do tego celu oraz stosowac¢ pomosty lub chodnikiizolacyjne.

normami

oraz

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtréw zgodnych z norma UNI EN
169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach spawalniczych
zgodnych z norma UNIEN 175.
No$ odpowiednia odziez ognioodporna (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
quawme spawalnlcze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skéry na dziak pre i nadﬁoletowegmpodczerwonego wytwarzanych
przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace sie w poblizu tuku za
pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.
Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegdlnie intensywnych operacji spawania zostanie
stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd) rowny lub wyzszy od
85 db(A), nalezy obowiazkowo zastosowa¢ odpowiednie srodki ochrony osobistej
(Tab. 1).
«©
A
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POLA ELEKTRYCZNE | MAGNETYCZNE MOGA BYC NIEBEZPIECZNE
Prad elektryczny, ktéry przeptywa przez jakikolwiek przewéd wytwarza zlokalizowane
pola elektryczne i magnetyczne (EMF). Prad spawania wytwarza pole EMF w poblizu
obwodu spawania i spawarki.
Pola elektromagnetyczne moga zakiéca¢ funkcjonowanie niektoérych aparatur
medycznych (na przykiad urzadzenia wspomagajace prace serca, aparaty tlenowe,
protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do oséb stosujacych te
urzadzenia. Na przyklad zakazac¢ dostepu do strefy uzywania spawarki lub oszacowac
indywidualne zagrozenie dla spawaczy.
Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardéw technicznych produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos$¢ z podstawowymi wymogami
dotyczacymi ekspozycji czlowieka na pola elektromagnetyczne w otoczeniu
domowym.
Kazdy operator musi przestrzega¢ opisanych nizej zasad w celu zredukowania do
minimum narazenia na pola EMF obwodu spawania:
- dosunac do siebie przewody spawalnicze. Przymocowac je tasma klejaca, o ile to
mozliwe;
zwracac uwage, aby glowa i tuléow znajdowaly sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania;
nie owija¢ nigdy przewodéw spawalniczych wokét przedmiotéw metalowych lub
wokot siebie;
nie spawac podczas przebywania w zasiegu obwodu spawania;
zwracac uwage, aby oba przewody spawalnicze znajdowaly sie z tej samej strony
ciata;
podtaczyc przewod powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu, najblizej
jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza;
- nie spawac w poblizu spawarki;
kazdy operator musi przestrzega¢ minimalnych odlegtosci, jak wskazano w karcie
danych EMF;
odlegtosc od zrodta EMF w punkcie, powyzej ktérej narazenie nie przekracza 20%
minimalnej wartosci dozwolonej: d = 15 cm.
- Aparatura klasy A:
Niniejsza spawarka spelnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w celach
profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami dotyczacymi pola
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elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w tych, ktére sa podtaczone
bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napieciem budynki przeznaczone do uzytku
domowego.

A DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI

OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatlow tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawa¢ ocenie "Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji w
przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajace opisane w punktach
7.10; A.8; A.10 normy ,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego. Czes¢ 9:
Instalacja i uzytkowanie”.
ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sa
podtrzymywane przez operatora (np. z pomoca paséw).
- ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujacym sie nad podtozem, z wyjatkiem
ewentualnych przypadkéw zastosowania platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI SPAWALNICZYMI:
podczas pracy z wieksza iloscia spawarek na jednym przedmiocie lub na kilku
przedmiotach polaczonych elektrycznie moze powstawaé niebezpieczna suma
napig¢ jalowych pomiedzy dwoma réznymi uchwytami elektrody lub uchwytami
spawalniczymi, o wartosci mogacej osiaga¢ podwdjna wartos¢ graniczna
dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykonac pomiary z zastosowaniem odpowiednich
srodkow, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zosta¢ zastosowane
odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy ,EN 60974-9: Sprzet
do spawania lukowego. Czesc¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o no$nosci odpowiedniej
do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka, niespoista itp...)
istnieje niebezpieczenstwo wywroécenia urzadzenia.

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewodoéw instalacji wodnej) jest
niebezpieczne.

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrobki
odmiennej od przewidzianej (np. rozmrazanie przewodow instalacji wodnej) jest
niebezpieczne.

PRZENOSZENIE SPAWARKI: zabezpiecz zawsze butle z gazem przy pomocy
odpowiednich urzadzen, zapobiegajacych przypadkowym upadkom (jezeli
uzywana).

- Zabrania sie uzywania uchwytu jako srodka do zawieszania spawarki.

/o

Przed podlaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowac zabezpieczenia,
ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych sie czesciach podajnicy
drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, kot zebatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukgcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym do spawania
tukowego, zrealizowanym specjalnie do spawania metoda MAG stali weglowych lub
niskostopowych, w ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w ktérej wykorzystywane
sq druty elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Jest ponadto zalecana do spawania metoda MIG stali nierdzewnych w ostonie argonu + 1-2%
tlenu oraz aluminium i CuSi3, CuAl8 (lutowanie) w ostonie argonu, w ktérej wykorzystywany
jest drut elektrodowy wiasciwie dobrany do spawanego przedmiotu.

Jest ponadto mozliwe stosowanie drutéw rdzeniowych przeznaczonych do uzytku bez
ostony gazowej - Flux - dostosowujac polaryzacje uchwytu spawalniczego do zalecen
producenta drutu (tylko wersje 180A i 200A).

Szczegolnie zalecana jest do zastosowania w przypadku lekkich konstrukcji metalowych
oraz w zaktadach napraw blacharskich, do spawania blach ocynkowanych o wysokiej
wytrzymatosci  (wysoka granica plastycznosci), nierdzewnych i aluminiowych.
Funkcjonowanie SYNERGICZNE umozliwia szybkie i fatwe ustawianie parametréow spawania,
gwarantujac zawsze wysoki poziom kontroli tuku oraz jakosci spawania (OneTouch
Technology).

Spawarka - gdzie przewidziane (patrz Tab. 1) - jest zalecana réwniez do spawania metoda
TIG pradem statym (DC), z kontaktowym zajarzeniem tuku (tryb LIFT ARC) wszelkiego
rodzaju stali (weglowe, nisko i wysokostopowe) oraz metali ciezkich (miedz, nikiel, tytan i
ich stopy) z zastosowaniem gazu ostonowego w postaci czystego Argonu (99,9%) lub tez
podczas szczegdlnych rodzajéow zastosowan, z zastosowaniem mieszanek gazu Argon/
Hel. Jest zalecana réowniez do spawania elektrodowego metoda MMA pradem statym (DC)
elektrod otulonych (rutylowe, kwasne i zasadowe).

2.1 GROWNE PARAMETRY

MIG-MAG

- Funkcjonowanie synergiczne (automatyczne) lub reczne;
- predysponowane krzywe synergiczne;
Wyswietlanie predkosci drutu, napiecia i
ciektokrystalicznym;

- Wybdr funkcjonowania 2T, 4T, spot;

Regulacje: rampa posuwu drutu, reaktancja elektroniczna, czas trwania palenia drutu po
zakonczeniu spawania (burn-back), op6znienie wyptywu gazu post gas;

pradu spawania na wyswietlaczu

- Zmiana polaryzacji podczas spawania metoda GAS MIG-MAG/BRAZING lub NO GAS/FLUX
(tylko wersje 180A i 200A).
- Ustawianie metrycznego lub anglosaskiego systemu miar.

TIG (patrz tabela 1)
- Zajarzenie LIFT;
- Wyswietlanie napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu ciektokrystalicznym LCD.

MMA (patrz tabela 1)

- Regulacja funkgji arc force i hot start.

- Urzadzenie z funkcja VRD.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

- Wskazywanie $rednicy elektrody zalecanej w zaleznosci od pradu spawania;

- Wyswietlanie napiecia i pragdu spawania na wyswietlaczu ciektokrystalicznym LCD.

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne;

- Zabezpieczenie przed przypadkowymi zwarciami spowodowanymi przez zetkniecie sie
uchwytu spawalniczego z masa;

- Zablezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie napiecie
zasilania);

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE

- Uchwyt spawalniczy;

- Przewdd powrotny w komplecie z zaciskiem masowym;
- Wieszak na uchwyt spawalniczy (gdzie przewidziany).

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli zargonem;

- Wozek (tylko wersje 180A i 200A);

- Przytbica samosciemniajaca;

- Zestaw do spawania metodg MIG/MAG;
- Zestaw do spawania metoda MMA;

- Zestaw do spawania metoda TIG.

3. DANE TECHNICZNE
3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA
Gléwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci spawarki podane sa na tabliczce
parametréw, o nastepujacym znaczeniu:
Rys. A
1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzen do spawania
tukowego.
2- Nazwa i adres producenta.
3- Nazwa modelu.
4- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.
5- Symbol wybranego procesu spawania.
6- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w srodowisku o zwiekszonym
zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wiekszych skupisk metalu).
- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ : napiecie przemienne tréjfazowe.
8- Stopien zabezpieczenia obudowy.
9- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:
- U, : Przemienne napiecie i czestotliwo$¢ zasilania spawarki (granice dopuszczalne
+10%).
L Maksymalny prad ppch!oniety przez linie.
- |, - Rzeczywisty prad zasilania.
10- Wydajno$¢ obwodu spawania:
- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).
- /U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
przez spawarke podczas procesu spawania.
- X:Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarza¢ odpowiednia
ilos¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu 10-minutowego
(np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W przypadku, gdy zostang przekroczone wspdtczynniki wykorzystania (odczytane
z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastepuje zadziatanie zabezpieczenia
termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopdki jej temperatura nie
powrdci do dopuszczalnej granicy.
- A/V-A/V : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny) przy
odpowiednim napieciu tuku.
11-Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamdwienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).
12- ——1-: Wartos¢ bezpiecznikdw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy przewidzie¢
w celu zabezpieczenia linii.
13- Symbole dotyczace norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie 1
"Ogodlne bezpieczenstwo podczas spawania tukowego”.

~N

Uwaga: Na tabliczce podane jest przyktadowe znaczenie symboli i cyfr; doktadne wartosci
danych technicznych posiadanej spawarki nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce
znajdujacej sie na spawarce.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 2 (TAB. 2)
- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 3 (TAB. 3)
- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 4 (TAB. 4)
Ciezar spawarki podany jest w tabeli 1 (TAB. 1).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE.

4.1.1 SPAWARKA (Rys. B, B1, B2, B3)

Strona przednia:

1- Panel sterujacy.

2- Przewdd i uchwyt spawalniczy.

3- Przewdd powrotny z zaciskiem masowym.

4- Przyfacze dla uchwytu spawalniczego.

5- Szybkozlgczka dodatnia (+) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
6- Szybkozlgczka ujemna (-) do podtaczenia przewodu spawalniczego.
7- Szybka wtyczka potaczona z przytgczem uchwytu spawalniczego.
8- Przytacze dla uchwytu spawalniczego (T2).

9- Przytacze dla uchwytu SPOOL GUN.

10- Ztacze przewodu sterowania uchwytem SPOOL GUN.

11- Przewdd i uchwyt spawalniczy (T2).
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12- Uchwyt SPOOL GUN (opcjonalny).

Strona tylna:

13- Wytacznik gtéwny ON/OFF.

14- tacznik przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy.

15- Przewdd zasilajacy.

16- Ztacze przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego T2.
17- Ztacze przewodu doprowadzajacego gaz ostonowy do uchwytu SPOOL GUN.

Na podajniku drutu (gdzie przewidziane):

18- Zacisk dodatni (+).

19- Zacisk ujemny (-).

Zauwaz. Zmiana polaryzacji podczas spawania metoda FLUX (bez ostony gazowej).

4.1.2 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)
1- jesli jest wcisniety umozliwia wybor procesu spawania MIG-MAG (SYNERGICZNY lub
RECZNY ), TIG lub MMA
MIG-MAG SYNERGICZNY:
- Regulacja mocy spawania.
MIG-MAG RECZNY:
- Regulacja predkosci podawania drutu.
TIG (gdzie przewidziany):
- Regulacja pradu spawania.
MMA (gdzie przewidziany):
- Regulacja pradu spawania.

2- Jesli jest wcisniety
urzadzeniu.
MIG-MAG SYNERGICZNY:
- Regulacja $ciegu spawalniczego (dtugos¢ tuku)
MIG-MAG RECZNY:
- Regulacja sciegu spawalniczego (napiecie spawania)
TIG:

, umozliwia dostep do programéw ustawionych wstepnie w

- Nieaktywny.

MMA:

- Nieaktywny
3- Wyswietlacz ciektokrystaliczny
4- jesli jest wcisniety umozliwia wybér uchwytu spawalniczego T1, T2, SPOOL GUN
5- Dioda sygnalizujgca ustawiony uchwyt spawalniczy T1, 72, SPOOL GUN

5.INSTALOWANIE

ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU JEJ
OD SIECI ZASILANIA.
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE PRZEZ
PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

fff UWAGA! WYKONAC WSZELKIE CZYNNOSCI INSTALACYJNE | PODLACZENIA

Rys. D (wersja 180A z kotami)
Rys. D1 (wersja 270A)
Rys. D2, D3 (wersja z podwéjnym uchwytem spawalniczym)
Rozpakowac spawarke i zamontowac odtgczone czesci znajdujace sie w opakowaniu.

Montaz przewodu powrotnego z zaciskiem kleszczowym Rys. E
Montaz przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody RYS. F
Montaz haczyka do zawieszania uchwytu spawalniczego (gdzie przewidziany) RYS. G

5.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaty sie przeszkody; upewni¢ sie
jednoczesnie, czy nie sa zasysane pyty przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.

Zapewnic co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét urzgdzenia.

UWAGA! Ustawi¢ spawarke na plaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia wywrécenialub przesuniecia,
ktore sa niebezpieczne.

5.2 PODLACZENIE DO SIECI
- Przed wykonaniem kazdego podfaczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadaja wartosciom napiecia i czestotliwosci sieci,
ktore s do dyspozycji w miejscu instalacji.
Spawarke nalezy podtaczy¢ wytacznie do systemu zasilania z przewodem neutralnym
podigczonym do uziemienia.
- Aby zagwarantowac zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowac
wytaczniki réznicowopradowe typu:
- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- TypB( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podtaczenie
spawarki do punktéw interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazuja impedancje mniejsza
od warto$ci Zmax = 0.24 ohm.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtaczania do publicznej sieci zasilania, obowiazkiem instalatora lub
uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podtgczona (jezeli to
konieczne skonsultowac sie z przedsiebiorstwem zarzadzajacym siecia dystrybucji).

5.2.1 Wtyczka i gniazdko

(1~)

Podtaczy¢ wtyczke przewodu zasilania do gniazdka sieciowego zabezpieczonego przez
bezpieczniki lub automatyczny wytacznik; podtaczy¢ specjalny zacisk uziemiajacy do
przewodu uziomowego linii zasilania (zétto-zielony).

(3~)
Podtaczy¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3P + PE) o odpowiedniej
obcigzalnosci i przygotowac gniazdko sieciowe, wyposazone w bezpieczniki lub

automatyczny wytacznik; odpowiedni przewdd uziemiajacy (zétto-zielony) linii zasilania
nalezy potaczyc¢ z zaciskiem uziemiajacym.

W tabeli (TAB.1) podane s wartosci, zalecane w amperach dla bezpiecznikéw zwtocznych,
wybranych w zaleznoséci od maksymalnego pradu znamionowego, wytwarzanego przez
spawarke oraz napiecia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje nieskuteczne
dziatanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego przez producenta

(klasy 1), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla oséb (np. szok
elektryczny) oraz dla przedmiotéw (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
5.3.1 Zalecenia

UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD SIECI
ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sa wartosci zalecane dla przewodéw spawania (w mm?), w

zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obrdci¢ do konca taczniki przewodéw spawania w szybkoztgczkach, (jezeli wystepuja),
aby zapewni¢ prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku nastapi przegrzanie
tacznikéw z odnosnym szybkim zuzyciem i utrata skutecznosci.

- Uzywac najkrotsze mozliwie przewody spawalnicze.

- Nie uzywa¢ metalowych konstrukcji, ktére nie sa czescia poddawanego obrébce
przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to by¢
niebezpieczne i powodowac uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas spawania.

f:f UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN, NALEZY

5.3.2 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG

5.3.2.1 Podlaczenie do butli gazowej, (jezeli uzywana)

Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wozka: max 30kg (gdzie przewidziane).

- Dokreci¢ reduktor cisnienia (*) do zaworu butli z gazem, wkfadajac specjalna redukcje
dostarczona w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub mieszanki Argon/
Cco

- Poczllqczyc' przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokrecic zacisk.

- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujaca reduktor cisnienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato dostarczone razem z
urzadzeniem.

5.3.2.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podtaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym zostat
umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza.

5.3.2.3 Uchwyt sp Iniczy
Przygotowac do pierwszego wprowadzenia drutu, wymontowac dysze i rurke kontaktowa,
aby utatwi¢ wysuwanie.

5.3.2.4 Zmiana polaryzacji wewnetrznej (gdzie przewidziana)
Rys. B
- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.
- Spawanie metodg MIG/MAG (gaz):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czerwonym zaciskiem (+) (Rys. B-18)
- Potaczyc przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys. B-19)
- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):
- Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z czarnym zaciskiem (-) (Rys. B-19).
- Pofaczy¢ przewod powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnig (+) (Rys. B-18).
- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

5.3.2.5 Zmiana polaryzacji zewnetrznej (gdzie przewidziana)
Rys. B

Spawanie metoda MIG/MAG (gaz):

Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z przytaczem uchwytem spawalniczym (Rys.
B-4).

Potaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka dodatnia (+) (Rys. B-5).

Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys. B-6).

- Spawanie metoda FLUX (bez ostony gazowej):

Potaczy¢ przewdd uchwytu spawalniczego z przytaczem uchwytem spawalniczym (Rys.
B-4).

Potaczy¢ szybka wtyczke (Rys. B-7) z szybkoztaczka ujemna (-) (Rys. B-6).

Potaczy¢ przewdd powrotny kleszczy z szybkoztaczka dodatnia (+) (Rys. B-5).

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

5.3.3.1 Podlaczenie do butli gazowej

- Dokrec¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wkiadajac - jezeli to konieczne -
specjalng redukcje znajdujaca sie na wyposazeniu urzadzenia.

- Podtacz przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokre¢ zacisk znajdujacy sie

W wyposazeniu urzadzenia.

Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac nakretke regulujaca reduktor cisnienia.

- Otwoérz butle i wyreguluj ilos¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi uzytkowymi
- patrz tabela (TAB. 5); ewentualne dostosowania wyptywu gazu mogg by¢ wykonywane
réwniez podczas spawania, z pomocg nakretki reduktora cisnienia. Sprawdz szczelnosé
przewodoéw rurowych i ztaczek.

A UWAGA! Po zakornczeniu pracy zamknij zawsze zawér butli gazowej.

5.3.3.2 Podlaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-5).

5.3.3.3 Uchwyt spawalniczy
- Wiozy¢ przewdd doprowadzajacy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-) (Rys. B-6).
Podtacz przewdd gazowy uchwytu spawalniczego do butli.

5.3.4 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA
Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podtaczy¢ do bieguna dodatniego (+) pradnicy;
za wyjatkiem elektrod z powtoka kwasng, ktére nalezy podtaczyc¢ do bieguna ujemnego (-).

5.3.4.1 Podlaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonietej czesci
elektrody. Ten przewod musi by¢ podigczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys.
B-5).

5.3.4.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podfaczy¢ przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztacza. Ten przewod
musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-6).
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5.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. H, H1, H2)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM WPROWADZANIA DRUTU NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTAtA WYLACZONAI ODI’.ACZYC ZASILANIE.
SPRAWDZIC, CZY ROLKI PODAJNIKA DRUTU, TULEJA' PROWADZACA DRUT | RURKA
KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | RODZAJOWI
ZASTOSOWANEGO DRUTU ORAZ CZY ZOSTALY PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS
FAZ WPROWADZANIA DRUTU NALEZY ZDJAC REKAWICE OCHRONNE.

- Otworzy¢ pokrywe podajnika.

Zatozy¢ szpule z drutem na trzpien; upewnic sig, czy bolec prowadzacy trzpien jest
prawidtowo utozony w odpowiednim otworze (1a).

- Zwolni¢ przeciwrolki/@ mocujaca i odsunac je/ja od rolek/i dolnych/ej (2a).

Sprawdzi¢, czy rolka/i podajnika nadaje/a sa odpowiednie dla zastosowanego rodzaju
drutu (2b).

- Zwolni¢ koniec drutu, odcig¢ jednym cieciem zdeformowang koncéwke i zaokragli¢;
obroci¢ szpulke w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek zegara i wtozy¢ korncodwke
drutu do tulejki prowadzacej wejsciowej, wciskajac na 50-100mm poprzez tulejke
prowadzaca do ztaczki uchwytu spawalniczego (2c).

Ponownie ustawi¢ przeciwrolki/e regulujac naprezenie na $rednig wartos¢, sprawdzajac
czy drut jest prawidtowo umieszczony w rowku rolki dolnej (3).

- Zdjac dysze i rurke kontaktowa (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazda zasilania, wiaczy¢ spawarke, wcisng¢ przycisk
uchwytu spawalniczego lub przycisk posuwu drutu na tablicy sterowniczej (jezeli obecna)
i odczekac, az koncéwka drutu przejdzie przez caty trzpien prowadnicy i wysunie sie na
dtugosc 10-15c¢m z przodu uchwytu, nastepnie zwolnic przycisk.

ff UWAGA! Podczas opisanych wyzej operacji drut znajduje si¢ pod napieciem

elektrycznym i jest poddawany sile mechanicznej; moze wigc powodowag,
jezeli nie zostaly zastosowane odpowiednie zabezpieczenia, zagrozenie
szoku elektrycznego, rany lub zajarzenie tukéw elektrycznych:
- Nie kierowa¢ wylotu uchwytu w strone czesci ciata.
Nie zbliza¢ uchwytu do butli.
- Ponownie zamontowac rolke kontaktowa i dysze (4b).
Sprawdzi¢, czy posuw drutu odbywa sie prawidtowo; wykalibrowa¢ docisk rolek i
hamowanie trzpienia do wartosci minimalnych mozliwych, sprawdzajac czy drut nie
slizga sie w rowku oraz czy podczas zatrzymywania podajnika nie poluzowaty sie zwoje
drutu z powodu nadmiernej inercji szpuli.
- Odcig¢ koniec drutu wystajacego z dyszy na 10-15mm.
Zamkna¢ drzwiczki podajnika.

5.5 WKLADANIE SZPULI Z DRUTEM DO UCHWYTU SPOOL GUN (Rys. )

NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD

SIECI ZASILANIA.
SPRAWDZIC CZY ROLKI PROWADNIKA DRUTU, OStONA PROWADNIKA DRUTU | RURKA
KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA SREDNICY | WEASCIWOSCIOM
DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE ZASTOSOWAC ORAZ CZY SA PRAWIDEOWO ZAMONTOWANE.
PODCZAS FAZ WKLADANIA DRUTU NIE NALEZY NOSIC REKAWIC OCHRONNYCH.
Zdjac¢ pokrywe wykrecajac specjalna srube (1).
- Zatozyc szpule z drutem na podajnik.
Zwolnic przeciwrolke dociskowa i odsunac jg od dolnej rolki (2).
- Zwolni¢ koniec drutu, odcinajac znieksztatcong korcédwke jednym cieciem, nie
powodujacym zadzioréw; obrdéci¢ szpule w kierunku przeciwnym do ruchu wskazéwek
zegara i wprowadzi¢ koniec drutu do prowadnika wejsciowego, wsuwajac na 50-100mm
wewnatrz prowadnika taczacego z lanca (2).
Ponownie wiozy¢ przeciwrolke i wyregulowac jej cisnienie na wartos¢ posrednia,
sprawdzi¢ czy drut jest prawidtowo wtozony do rowka znajdujacego sie w dolnej rolce (3).
- Lekko zablokowac¢ podajnik wykorzystujac w tym celu specjalna srube regulacyjna.
Po podfaczeniu uchwytu SPOOL GUN wtozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka zasilania,
wiaczyc¢ spawarke i nacisng¢ na przycisk na uchwycie spawalniczym spool gun; odczekac,
az koniec drutu, przesuwajacy sie przez cata ostone prowadnika drutu, nie bedzie
wystawac na okoto 100-50mm z przodu uchwytu spawalniczego, nastepnie zwolnic¢
przycisk na uchwycie.

fff UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM CZYNNOSCI WPROWADZANIA DRUTU

6. SPAWANIE METODA MIG-MAG: OPIS PROCESU
6.1 SHORT ARC (KROTKI LUK)

Topienie drutu i oderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajacych od korca drutu
znajdujacego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na sekunde). Dtugos$¢ wolnego
wylotu drutu (stick-out) znajduje sie zwykle w zakresie od 5 do 12mm.

Stale weglowe i niskostopowe

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Stale nierdzewne

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

Aluminium i CuSi/CuAl

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar
Drut rdzeniowy

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
CO, lub mieszanki Ar/CO,

0.8-1.0 mm (1.2 mm tylko dla wersji 270A)
mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Brak

6.2 GAZ OSLONOWY
Przeptyw gazu ostonowego musi wynosi¢ 8-14 I/min.

7.TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG

7.1 Funkcjonowanie w trybie SYNERGICZNYM
Po zdefiniowaniu przez uzytkownika parametréw takich, jak: materiat, Srednica drutu, @

typ gazu , spawarka jest automatycznie przetaczana do stanu optymalnego
funkcjonowania, ktéry jest wyznaczany przez rézne wczytane krzywe synergiczne.
Uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubos¢ materiatu, aby rozpocza¢ spawanie (OneTouch
Technology).

7.1.1 Wyswietlacz cieklokrystaliczny w trybie SYNERGICZNYM (Rys. L)
Zauwaz. Wszystkie wartosci, ktére moga by¢ wyswietlane i ustawiane sg uzaleznione od
typologii wybranego wstepnie spawania.

1- Tryb funkcjonowania w synergii SYN 3

2- Materiat do spawania. Typologie do dyspozyql Fe (stal), Ss (stal nierdzewna), AIMg,
AlSi,(aluminium), CuSi/CuAl (blachy ocynkowane - lutowanie Wysokotemperaturowe)
Flux (drut rdzeniowy - spawanie BEZ OStONY GAZOWE));

3- Srednica drutu do zastosowania;

4- Zalecany gaz ostonowy;
5- Grubosc¢ spawanego materiatu;
6- Wskaznik graficzny grubosci materiatu;
7-  Wskaznik graficzny ksztattu Sciegu spawalniczego;
8- Wartosci podczas spawania:
{g predkos¢ podawania drutu;

m napiecie spawania;
n prad spawania.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Ustawianie parametrow

Nacisniecie przycisku C-2 przez co najmniej 1 sekunde umozliwia dostep do programoéw
ustawionych wstepnie w urzadzeniu.

Obracanie pokrettem C-2 umozliwia przegladanie wszystkich programéw (PRG 01, 02
itd.). Ustawi¢ wybrany program naciskajac i zwalniajac pokretto. Spawarka ustawia sie
automatycznie na warunki optymalnego funkcjonowania, ustalone przez rézne zapisane
krzywe synergiczne. Aby rozpocza¢ spawanie Uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubosé¢
materiatu przy uzyciu pokretta C-1. Napiecie i Prad spawania sa wyswietlane na wyswietlaczu
tylko podczas spawania.

7.1.3 Regulacja ksztaltu sciegu spawalniczego

Regulacja ksztattu sciegu spawalniczego nastepuje przy uzyciu pokretta (Rys. C-2), ktére
reguluje dtugos$c tuku, a w zwigzku z tym wyznacza wieksze lub mniejsze obciazenie cieplne
podczas spawania.

Skala regulacji zmienia sie w zakresie pomiedzy -10 + 0 + +10; w wigkszosci przypadkéw
pokretto znajdujace sie w pozycji posredniej (O, HL ) powoduje optymalne ustawienie

podstawowe (wartosc jest wyswietlana na wyswietlaczu ciektokrystalicznym z lewej strony
graficznego symbolu $ciegu spawalniczego i znika po ustalonym wstepnie czasie).
Regulacja pokretfa (Rys. C-2) powoduje zmiane wskazania graficznego ksztattu sciegu
spawalniczego na wyswietlaczu i wskazuje wynik bardziej wypukty, ptaski lub wklesty.
Ksztait wypukty. A Oznacza niskie obcigzenie cieplne, w zwiazku z tym spawanie jest

“zimne’, przy stabym wnikaniu; obréci¢ pokretto w kierunku zgodnym z ruchem wskazéwek
zegara, aby uzyska¢ wieksze obcigzenie cieplne i uzyskac efekt spawania przy gtebszym
wtopieniu.

Ksztatt wklesty. HL Oznacza wysokie obcigzenie cieplne, w zwiazku z tym spawanie jest

zbyt“gorace’, przy zbyt duzym wnikaniu; obrécic¢ pokretto w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara, aby uzyskac ptytsze wtopienie.

7.1.4Tryb ATC (Advanced Thermal Control)

Aktywuje sie automatycznie w przypadku, kiedy ustawiona grubos¢ jest mniejsza lub réwna
wartosci 1,5mm.

Opis: specyficzna, btyskawiczna kontrola tuku spawalniczego oraz bardzo szybka korekta
parametréw powoduja zminimalizowanie wartosci szczytowych pradu, charakterystycznych
dla trybu transmisji fuku Short Arc, na korzys¢ zredukowanego obcigzenia termicznego
spawanego detalu. Jej wynikiem jest mniejsze znieksztatcenie materiatu, a takze ptynna i
precyzyjna transmisja materiatu dodatkowego oraz tatwos¢ modelowania wykonywanego
Sciegu spawalniczego.

Korzysci:

- spawanie cienkich grubosci z duza fatwoscia;

mniejsze znieksztatcenie materiatu;

- stabilny tuk, réwniez przy niskich wartosciach pradu;

szybkie i precyzyjne spawanie punktowe;

- utatwione taczenie blach oddalonych od siebie.

7.1.5 Uzywanie uchwytu spool gun (gdzie przewidziany)

Kazdy tryb ustawiania (materiat, srednica drutu, typ gazu) przebiega w opisany wyzej
sposdb.

Pokretto znajdujace sie na uchwycie spawalniczym typu spool gun (Rys. I-5) reguluje
predkos¢ podawania drutu (i jednoczesnie prad spawania oraz grubosc¢). Uzytkownik musi
tylko skorygowac napiecie tuku na wyswietlaczu, (jesli to konieczne).

7.1.6 Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M)

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw zaawansowanych, nacisnac
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolni¢ je. Po
wyswietleniu MENU 1 ponownie nacisng¢. Kazdy parametr moze by¢ ustawiany na zadang
warto$¢ poprzez obrécenie/nacisniecie pokretta (Rys. C2) do momentu wyjscia z menu.

8T
E : korekta rampy posuwu drutu (Rys. M-1)

Umozliwia ustawienie rampy startowej drutu w celu zapobiezenia ewentualnemu
nagromadzeniu na poczatku sciegu spawalniczego. Regulacja od - 10 % do + 10 %. Warto$¢
fabryczna: 0 %

E : korekta reaktancji elektronicznej (Rys. M-2)

Wyzsza warto$¢ ustawiona powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest cieplejsze. Regulacja od
- 10 % (urzadzenie z niska reaktancja) do + 10 % (urzadzenie z wysoka reaktancja). Wartos¢
fabryczna: 0 %

: korekta palenia drutu po zakonczeniu spawania. (Rys. M-3)
Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania. Regulacja od -
10 % do + 10 %. Wartos¢ fabryczna: 0 %

E : Post-gas (op6znienie wyptywu gazu). (Rys. M-4)
Umozliwia dostosowanie czasu trwania wyptywu gazu ostonowego po zakorczeniu
spawania. Regulacja od 0 do 10 sekund. Wartos¢ fabryczna: 1 sek.

: Korekta predkosci drutu (Rys. M-5)
Umozliwia zwiekszenie lub zmniejszenie predkosci podawania drutu w stosunku do
wyswietlonej na wyswietlaczu. Regulacja od -3 do +3m/min. Wartos¢ fabryczna: 0 m/min.

7.2 Funkcjonowanie w trybie RECZNY m
Uzytkownik moze spersonalizowac wszystkie parametry spawania.

7.2.1 Wyswietlacz cieklokrystaliczny w trybie RECZNY (Rys. N)
1- Tryb funkcjonowania RECZNY m,

2- Wartosci podczas spawania:
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{g predko$¢ podawania drutu;
m napiecie spawania;
n prad spawania.

7.2.2 Ustawianie parametrow

W recznym trybie spawania predko$¢ podawania drutu oraz napiecie spawania sg
regulowane oddzielnie. Pokretto (Rys. C-1) reguluje predkos¢ drutu, pokretto (Rys. C-2)
reguluje napiecie spawania, (ktére wyznacza moc spawania oraz wywiera wptyw na ksztatt
sciegu spawalniczego). Prad spawania jest wyswietlany na wyswietlaczu (Rys. N-2) tylko
podczas spawania.

7.2.3 Ustawianie parametréw przy zastosowaniu uchwytu typu spool gun (gdzie
przewidziany)

W recznym trybie spawania predkos$¢ podawania drutu oraz napiecie spawania sg
regulowane oddzielnie. Pokretto znajdujace sie na uchwycie spool gun (Rys. I-5) reguluje
predkos¢ drutu, natomiast napiecie spawania jest regulowane na wyswietlaczu.

7.2.4 Ustawianie parametréw zaawansowanych: MENU 1 (Rys. M)

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw zaawansowanych, nacisnaé
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolni¢ je. Po
wyswietleniu MENU 1 ponownie nacisna¢. Kazdy parametr moze by¢ ustawiany na zadana
wartos$¢ poprzez obrécenie/nacisniecie pokretta (Rys. C2) do momentu wyjscia z menu.

8S
:Rampa posuwu drutu (Rys. M-1).

Umozliwia dostosowanie predkosci drutu po rozpoczeciu spawania, w celu
zoptymalizowania zajarzenia tuku. Regulacja od 20 do 100 % (start w % predkosci
obrotowej). Wartos¢ fabryczna: 50 %

i

: Reaktancja elektroniczna (Rys. M-2)

Wyzsza wartos$¢ ustawiona powoduje, ze jeziorko spawalnicze jest cieplejsze. Regulacja od
10% (urzadzenie z niska reaktancja) do 100 % (urzadzenie z wysoka reaktancjg). Wartos¢
fabryczna: 50 %

E : Burn-back (Palenie drutu po zakornczeniu spawania). (Rys. M-3)
Umozliwia regulacje czasu trwania palenia drutu po zakoriczeniu spawania. Regulacja od 0
do 1 sek. Wartos¢ fabryczna: 0,08 sek.

E : Post-gas (op6znienie wyptywu gazu). (Rys. M-4)
Umozliwia dostosowanie czasu trwania wyptywu gazu ostonowego po zakorczeniu
spawania. Regulacja od 0 do 10 sekund. Wartos¢ fabryczna: 1 sek.

Eg : Korekta predkosci drutu (Rys. M-5)
Umozliwia zwiekszenie lub zmniejszenie predkosci podawania drutu w stosunku do
wyswietlonej na wyswietlaczu. Regulacja od -3 do +3m/min. Wartos¢ fabryczna: 0 m/min.

7.2.5 Ustawianie uchwytu spawalniczego T1, T2, SPOOL GUN( gdzie przewidziane)

Ustawianie uzywania uchwytu spawalniczego T1, T2, SPOOL GUN moze nastepowac na dwa

sposoby:

- naciskajac na przycisk znajdujacy sie na panelu sterujgcym (Rys. C-4) - w ten sposob
nastepuje zaswiecenie sie odpowiedniej diody;

- naciskajac przez co najmniej jedna sekunde na przycisk na uchwycie spawalniczym, ktéry
zamierza sie wykorzysta¢, dopoki nie zostanie wybrana odpowiednia dioda.

8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO

8.1 Ustawianie trybu sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego (Rys. O)
Zaréowno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyska¢ dostep do menu, nalezy
jednoczes$nie nacisnac pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i nastepnie
zwolni¢. Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie menu 2. Zatwierdzi¢ wybdr
ponownie naciskajac pokretto.

8.2 Tryb sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego
Jest mozliwe ustawienie 3 réznych trybéw sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego:

TR
Tryb2T:‘: ':n

spawanie rozpoczyna sie od wcisniecia przycisku uchwytu spawalniczego i konczy sie po
jego zwolnieniu.

Tryb 4T: 1

spawanie rozpoczyna sie od wcisniecia i zwolnienia przycisku uchwytu spawalniczego
i konczy dopiero po jego ponownym wcisnieciu i zwolnieniu. Ten tryb jest uzyteczny w
przypadku dtugotrwatego spawania.

Tryb spawania punktowego: @

umozliwia wykonanie spawania punktowego w trybie MIG/MAG ze sterowaniem czasu
trwania spawania.

9. MENU JEDNOSTKI MIARY (Rys.O)

Zarowno w trybie recznym, jak i synergicznym, aby uzyska¢ dostep do menu, nalezy
jednoczesnie nacisna¢ pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i
nastepnie zwolni¢. Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie¢ menu 3. Zatwierdzi¢
wybdr ponownie naciskajac pokretto. Teraz mozna ustawi¢ jednostke miary w systemie
metrycznym lub anglosaskim. Ponowne wcisniecie pokretta C-2 powoduje powrdt do trybu
recznego (lub synergicznego).

10. MENU INFO (Rys. O)

Zaréwno w trybie recznym, jaki synergicznym, aby uzyskac dostep do menu, nalezy nacisna¢
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i nastepnie zwolnic.
Obraca¢ pokrettem (Rys. C2) do pojawienia sie menu 4. Zatwierdzi¢ wybdr ponownie
naciskajac pokretto; obracanie pokrettem C-2 umozliwia uzyskanie informacji dotyczacych
zainstalowanego programu. Ponowne wcisniecie pokretta C-2 powoduje powrét do trybu
recznego (lub synergicznego).

11. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU

11.1 POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metoda TIG DC przeznaczone jest dla wszystkich nisko- i wysokostopowych
stali weglowych oraz dla metali cigezkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy (RYS.

P). Podczas spawania metoda TIG DC, z elektroda ustawiong na biegunie (-) jest zwykle
uzywana elektroda z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego). Niezbedne jest osiowe
naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem sciernicy, patrz RYS. Q; nalezy zadba¢
o to, aby koricéwka byta idealnie wspoétsrodkowa w celu unikniecia odchylen tuku. Wazne
jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku wzdtuznym elektrody. Czynnosc te nalezy
powtarzac okresowo, w zaleznosci od zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata
ona przypadkowo skazona, utleniona lub zastosowana nieprawidtowo. Aby prawidtowo
wykonac spawanie nalezy stosowac elektrody o dokfadnie takiej samej Srednicy i tej samej
wartoséci pradu, patrz tabela (TAB.5). Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na
2-3mm i moze wystawac¢ do 8 mm w przypadku spawania katowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegdéw ztacza. W przypadku spawania cienkich
grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. Tmm) nie jest konieczne zastosowanie
materiatu dodatkowego (RYS. R). W przypadku wiekszych grubosci nalezy zastosowac
pateczki do spawania, o tym samym skfadzie co materiat podstawowy i o odpowiedniej
srednicy, po odpowiednim przygotowaniu brzegdéw (RYS.S). Aby spawanie zostato
wykonane prawidtowo, zaleca sie doktadnie wyczysci¢ spawane przedmioty i usunac z nich
tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

11.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)
- Ustaw prad spawania na okreslong wartos$c pokrettem C-1;

Dostosuj prad podczas spawania do rzeczywistego, niezbednego obcigzenia cieplnego.
- Sprawdz prawidtowy wyptyw gazu.
Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i odsuniecia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej
zaktocen elektro-magnetycznych, redukuje do minimum wtracenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.
Przytéz koricdwke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac lekki nacisk.
Natychmiast podnies elektrode na wysoko$¢ 2-3 mm, uzyskujac w ten sposob zajarzenie
tuku.
Spawarka dostarcza poczatkowo zredukowang ilos¢ pradu. Po kilku minutach bedzie
dostarczany ustawiony prad spawania.
Aby przerwac spawanie szybko odsun elektrode od przedmiotu.

11.3 WYSWIETLACZ CIEKLOKRYSTALICZNY W TRYBIE TIG (Rys. C)

- £ Tryb funkcjonowania TIG;

- Wartosci podczas spawania:
m napiecie spawania;

n prad spawania.

12. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

12.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwotac sie do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu uzywanych
elektrod, ktére wskazujg prawidtowa biegunowos¢ elektrody oraz odpowiedni prad
optymalny.

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy zastosowanej elektrody oraz
od rodzaju ztgcza, ktére zamierza sie wykonag; orientacyjnie wartosci pradu uzywane dla
réznych srednic elektrod sg nastepujace:

Prad spawania (A)

@ elektrody (mm) Min. Max.
6 25 50
2.0 40 80
35 60 110
32 80 150
4.0 140 200
50 180 250
6.0 240 270

- Prosze zwréci¢ uwage, ze przy jednakowych wartosciach srednicy elektrody wieksze
wartoéci pradu beda uzywane do spawania poziomego, natomiast do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac pradéw o nizszych wartosciach.

- Parametry mechaniczne spawanego ztgcza sa wyznaczone, oprocz natezenia wybranego
pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: dtugos$c tuku, predkos$c i pozycje
spawania, Srednica i jakos¢ elektrod (elektrody nalezy przechowywa¢ w suchym miejscu i
chronic przed wilgocig w odpowiednich opakowaniach lub pojemnikach).

A UWAGA:

W zaleznosci od marki, typu i grubosci powtoki elektrody, moze wystepowac niestabilno$¢
tuku, ktéra jest powodowana przez sktad zastosowanej elektrody.

12.2 Proces spawania

- OSEANIAJACTWARZ maska spawalnicza pocieraj koricem elektrody o spawany przedmiot,
wykonujac ruch jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej prawidtowy sposéb
zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAJ elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki i utrudnia
zajarzenie tuku.

- Bezposrednio po zajarzeniu tuku utrzymuj elektrode w odpowiedniej odlegtosci od
przedmiotu, réwnej srednicy uzywanej elektrody i utrzymuj ja mozliwie jak najbardziej
statg podczas catego procesu spawania; pamietaj, ze nachylenie elektrody w kierunku
posuwu powinno wynosi¢ okoto 20-30 stopni.

- Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesuni koricéwke elektrody lekko do tytu
wzgledem kierunku posuwu i umie$¢ nad kraterem umozliwiajac w ten sposéb jego
wypeienie, nastepnie szybko podnies elektrode nad jeziorko spawalnicze, zeby zgasi¢
tuk (Wyglad sciegu spawalniczego - RYS. T).

12.3 WYSWIETLACZ CIEKLOKRYSTALICZNY W TRYBIE MMA (Rys. C)
- ?I:ITryb funkcjonowania MMA;
- Wartosci podczas spawania:
m napiecie spawania;
n prad spawania;
- @ zalecana srednica elektrody.

Aby uzyska¢ dostep do menu regulacji parametréw zaawansowanych, nacisnac
jednoczesnie pokretta (Rys. C1) i (Rys. C2) przez co najmniej 1 sekunde i zwolnic je. Kazdy
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parametr moze by¢ ustawiany na zadang wartos$¢ poprzez obrdcenie/nacisniecie pokretta
(Rys. C2) do momentu wyjscia z menu.

[y

IO . reprezentuje przetezenie poczatkowe "HOT START', na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost pradu spawania w stosunku do ustawionej wartosci.
Regulacja od 0 do 100%. Wartos¢ fabryczna: 50%.

o1
'L“ cC reprezentuje przetezenie dynamiczne "ARC-FORCE', na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost pradu spawania w stosunku do wartosci ustawionej
wstepnie. Ta regulacja poprawia ptynnos¢ spawania, zapobiega przyklejaniu sie elektrody
do spawanego przedmiotu oraz umozliwia zastosowanie réznych rodzajoéw elektrod.
Regulacja od 0 do 100%. Warto$¢ fabryczna: 50%.

11

() d : ON/OFF; umozliwia aktywacje lub dezaktywacje urzadzenia redukujacego
napiecie wyjsciowe bez obcigzenia (regulacja ON lub OFF). Warto$¢ fabryczna: OFF. Aktywna
funkcja VRD zwigksza bezpieczenstwo operatora w przypadku, kiedy spawarka jest
wigczona, ale nie jest gotowa do spawania.

13. PRZYWRACANIE USTAWIEN FABRYCZNYCH
Jest mozliwe przywrécenie predefiniowanych fabrycznie ustawien spawarki trzymajac
wcisniete dwa pokretta (Rys. C-1) i (Rys. C-2) podczas czynnosci wiaczania.

14. SYGNALIZACJE ALARMOWE
Reset nastepuje automatycznie po usunieciu przyczyny alarmu.
Komunikaty alarmu, ktére moga wyswietlic sie na wyswietlaczu:

ALARM 01 i ”@ ": Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu pierwotnego
spawarki. Funkcjonowanie zostanie przerwane, dopodki urzadzenie nie zostanie
odpowiednio schfodzone.

ALARM 02 i “ @ ”: Zadziatanie zabezpieczenia termicznego obwodu wtdrnego
spawarki. Funkcjonowanie zostanie przerwane, dopdki urzadzenie nie zostanie
odpowiednio schtodzone.

- ALARM 03: zadziatanie zabezpieczenia przed przepieciem. Sprawdzi¢ napiecie zasilania.
ALARM 04: zadziatanie zabezpieczenia przed zbyt niskim napieciem. Sprawdzi¢ napiecie
zasilania.

- ALARM 10: zadziatanie zabezpieczenia przed przetezeniem w obwodzie spawalniczym.
Sprawdzi¢ czy predkosé¢ podajnika i/lub prad spawania nie sg zbyt wysokie.

ALARM 11: zadziatanie w wyniku zabezpieczenia przez zwarciem pomiedzy uchwytem
spawalniczym i masa. Sprawdzi¢ czy nie wystepuja zwarcia w obwodzie spawalniczym.

- ALARM 13: zadziatanie na skutek braku wewnetrznej komunikacji. Jesli alarm utrzymuje
sie nadal nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.

ALARM 18: zadziatanie na skutek alarmu napiecia dodatkowego. Jesli alarm utrzymuje sie
nadal nalezy skontaktowac sie z autoryzowanym centrum serwisowym.

Po wylaczeniu spawarki moze pozostawac¢ wyswietlony przez kilka sekund napis
ALARM 04.

15. KONSERWACJA

A UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH NALEZY
UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC ZASILANIE.

15.1 RUTYNOWA KONSERWACJA .
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJIMOGA BYCWYKONYWANE PRZEZ OPERATORA.

15.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unikac opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na goracych przedmiotach; moze to
powodowac stopienie sie materiatéw izolacyjnych, czynigc je tym samym bardzo szybko
nieuzytecznymi.

Okresowo sprawdzac szczelno$¢ przewodow rurowych i ztaczek gazowych.

Doktadnie pofaczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej Srednicy, aby unika¢ przegrzewania sie, nieprawidtowego rozpraszania
gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidlowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

15.1.2 Podajnik drutu
- Czesto sprawdzac stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt metaliczny
osadzajacy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i wyjsciowy).

15.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W ZAKRESIE
ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE Z NORMA TECHNICZNA IEC/EN 60974-4.

UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO JEJ
WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA |
ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napieciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga grozic¢

powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni kontakt z

czesciami znajdujacymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowac uszkodzenia

wynikajace z bezposredniego kontaktu z czesciami znajdujacymi w ruchu.

- Okresowo, z czestotliwoscig zalezng od uzywania urzadzenia i stopnia zakurzenia
otoczenia, nalezy sprawdza¢ wnetrze spawarki i usuwacé kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10 bar).

- Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne; mozna je

ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczka lub odpowiednimi rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podfaczenia elektryczne sa odpowiednio zacisniete, a na

okablowaniach nie wystepuja $lady uszkodzen izolacji.

- Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele spawarki,

dokrecajac do konca $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest

otwarta.

- Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywréé do pierwotnego stanu potaczenia
i okablowania, dbajac o to, aby nie stykaty sie one z czesciami znajdujacymi sie w ruchu
lub czedciami, ktére moga osiggaé wysoka temperature. Zepnij wszystkie przewody
zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby prawidtowo oddzieli¢ potaczenia
uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od potaczen uzwojenia wtérnego niskiego
napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu wszystkie
wczesniej zastosowane podkfadki i sruby.

16. WYSZUKIWANIE USTEREK
W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED WYKONANIEM

NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU POGOTOWIA TECHNICZNEGO
NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

- Podczas gdy wylgcznik gtéwny znajduje sie w pozycji“ON" zapali sie odpowiednia lampka;
w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania (przewody, wtyczka
lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie wystepuje alarm sygnalizujacy zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed zbyt
wysokim lub zbyt niskim napigciem lub zwarciem.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczekac na naturalne schfodzenie urzadzenia,
sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowa¢ napiecie linii: jezeli ustawiona wartos¢ jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowac, czy na wyjsciu spawarki nie nastapito zwarcie: usunac usterke.

Obwdd spawania jest podfaczony prawidtowo, a szczegdlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podiaczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilosci.

-88-



ISALLYSLUETTELO

S,

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS, 89 7.1 Toiminta tavassa SYNERGINEN 92

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS 920 7.1.1 Nestekidendyttd SYNERGISESSA tavassa (Kuva L) 92
2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET 90 7.1.2 Parametrien asetus 92
2.2 SARJAVARUSTEET 90 7.1.3 Hitsin muodon sa&to 92
2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET 90 7.1.4 ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control) 92

3.TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI 920 7.1.5 Spool gun:in kéytto (mikali varusteena) 92
3.1 TYYPPIKILPI 90 7.1.6 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO T (KUVa M)......covveccerrvmmmcerersmmnnsnnceces
3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA 90 7.2 Toiminta KASIKAYTTOISESSA tavassa

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS 20 7.2.1 Nestekidendytté KASIKAYTTOISESSA tavassa (KUVa N).....cevmueeversssmesessssssssssnens
4.1 OHJAUS-, SAATO- ja KYTKENTALAITTEET 90 7.2.2 Parametrien asetus

4.1.1 HITSAUSLAITE (kuva B, B1, B2, B3) 90 7.2.3 Parametrien asetus spool gun:lla (mikali varusteena) ...
4.1.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C) 90 7.2.4 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva M)...

5. ASENNUS 91 7.2.5 Hitsauspaan asetus T1, T2, SPOOL GUN (mikali varusteena) .........ooeeeeeessnneeees 92
5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS 91 8. HITSAUSPAAN PAINIKKEEN OHJAUS 92
5.2 VERKKOON KYTKENTA 91 8.1 Hitsauspaan painikkeen ohjaustavan asetus (kuva O) 92

5.2.1 Pistoke ja pistorasia 91 8.2 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa 92

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT. 91 9. MITTAYKSIKON VALIKKO (kuva O) 93
5.3.1 Suositukset 10. INFO-VALIKKO (kuva O) 93
5.3.2 HITSAUSPIIRIN LITANNAT TAVASSA MIG-MAG 11. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS 93
5.3.2.1 Kytkenta kaasupulloon (jos kdytdssa) 11.1 YLEISET PERIAATTEET. 93

5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos 11.2 MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS) 93

5.3.2.3 Hitsauspaa 11.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSATIG (Kuva C) 93

5.3.2.4 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikali varusteena).... 12. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS 93

5.3.2.5 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikali varusteena).... 12.1 YLEISET PERIAATTEET. 93

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA TIG 12.2 Menettely 93
5.3.3.1 Liitos kaasupulloon 12.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA MMA (Kuva C) 93

5.3.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos 13. TEHTAANASETUSTEN PALAUTUS 93

5.3.3.3 Hitsauspaa 14. HALYTYSILMOITUKSET 93

5.3.4 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA 15. HUOLTO 93
5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta ..........cccooeecccuuuunees 91 15.1 TAVALLINEN HUOLTO 93

5.3.4.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos 91 15.1.1 POLTIN 93

5.4 LANKAKELAN LASTAUS (Kuva H, H1, H2) 91 15.1.2 Langansyottolaite 93
5.5 LANKAKELAN LATAUS SPOOL GUN:IIN (kuva I) 91 15.2 ERIKOISHUOLTO 93

6. MIG-MAG-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS 92 16.VIKAHAKU 94
6.1 SHORT ARC (LYHYT KAARI) 92
6.2 SUOJAKAASU 92

7.TOIMINTATAPA MIG-MAG 92
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-KAARIHITSAUKSIIN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA TEOLLISUUSKAYTTOON.
Huomio: Seuraavassa tekstissa kdytetaan termia “hitsauslaite”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kdyttdjan on tunnettava riittavan hyvin koneen turvallinen kdyttotapa
seka kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvdt vaaratekijat ja varotoimet seka tiedettava,
kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso my6s normi “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto”).

/N

- Valta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silldi generaattorin tuottama
tyhjakdyntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemista tai minkaan tarkistus- tai korjaustyon suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sahkokytkennit yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittdd ainoastaan syottojarjestelmiin, joissa on maadoitukseen
liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, ettd syottotulppa on oikein maadoitettu.

- Ald kayta hitsauskonetta kosteissa tai mérissa paikoissa éldka hitsaa sateessa.

- Ali kéyta kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysit.

A VAN

- Ala hitsaa sailioita tai putkia, jotka ovat siséltineet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Ald tyoskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Al hitsaa paineen alaisten siilididen paalla.

- Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvat materiaalit (esim. puu, paperi
jne.).

- Huolehdi, ettd kaaren ldheisyydessa on riittdva ilmanvaihto tai muu jarjestelma
hit ujen iseksi i altistusrajat on arvioitava
systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston mukaan.

- Ald sdilyta kaasupulloa (jos kiytossd) lammonlahteiden lihelld tai auringon
paisteessa.

POLOG®

- Kdyta sopivaa sahkoneristysta hitsauspaille, tyostettdvidlle kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat ldhettyvilla (niitd voidaan
koskettaa).

Tama on normaalisti mahdollista kasineilld, jalkineilla, paahineellda ja siihen
tarkoitetuilla varusteilla seka eristadvia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

- Suojaa aina silmét siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin, jotka
ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seka hitsauskdsineita (yhdenmukaisia normin UNI
EN 12477 kanssa) vilttden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasateille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren ldhelld oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustoiden takia havaitaan pdivittdinen

'r_uui t it “J'“.

asianmukaisia henkilonsuojavalineita (Taul. 1).

LOOROHO®

SAHKO- JA MAGNEETTIKENTAT VOIVAT OLLA VAARALLISIA

Minkd tahansa johtimen ldpi virtaava sihké saa aikaan paikallisia sdahko- ja

magneettikenttia (EMF). Hitsausvirta saa aikaan EMF-kentdn hitsauspiirin ja itse

hitsauslaitteen ympirille.

Sahkomagneettiset kentdt voivat héirita joidenkin laakinnallisten

toimintaa (esim. sydamentahdistin, hengityskoneet, metalliproteesit jne.).

Tallaisten laitteiden kdyttdjille on huolehdittava erityisistda suojakeinoista. Estdaa

esimerkiksi paasy hitsauslaitteen kdyttoalueelle tai arvioida hitsareiden yksiloriski.

Tama hitsauslaite tdyttaa tuotteelle kuuluvien teknisten standardien asettamat

vaatimukset yksinomaan ammatillisessa kdytossa teollisuusymparistossa.

Perusrajojentdyttymista eitaatakoskien henkiloidenaltistumistasihkomagneettisille

kentille kotitalousymparistoissa.

Kaikkien kdyttdjientulee noudattaaseuraavassalueteltujasaantoja, jotta hitsauspiirin

aikaansaamille EMF-kentille altistumista voitaisiin vahentaa minimitasolle:

- aseta hitsausjohdot lahekkain. Kiinnitd ne mahdollisuuksien mukaan teipilla

- pida paa ja ylaruumis mahdollisimman kaukana hitsauspiirista

- dla koskaan kaari hitsauskaapeleita metalliesineiden tai kehon ympérille

- @la hitsaa keho hitsauspiirin valissa

- pidda molempia hitsauskaapeleita kehon samalla puolella

- liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman ldhelle
tyostettdavaa kohtaa

- ala hitsaa ldhelld hitsauslaitetta

- kaikkien kayttajien tulee noudattaa EMF-kdyttoturvallisuustiedotteessa vaadittuja
minimietadisyyksia

- etdisyys EMF-ldhteestd kohdassa, jonka ylittyessd altistuminen on alle 20 %
sallittuun minimiarvoon ndhden:d =15 cm.

[\

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikdyttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sdhkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen
sdahkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

- HITSAUSTOIMENPITEET:
- ympéristossé, jossa on lisaantynyt sahkoiskun vaara;
- ahtaissa tiloissa;
- helposti syttyvien tai rajahdysherkkien materiaalien ldheisyydessa;
TAYTYY arvioida etukiteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden lasndollessa, jotta nama
voivat auttaa mahdollisessa hitatilanteessa.
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisid suojavilineita.
- Hitsaus on KIELLETTY kdyttdjan nostaessa langansyottolaitetta (esim. hihnojen
avulla).
- Hitsaus on KIELLETTY kdyttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kdyteta turvalavaa.

laitteiden
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ELEKTRODIN PIDINTEN JA POLTINTEN VALINEN JANNITE: useammalla
hitsauskoneella yhtd kappaletta tai useampaa sahkoisesti kytkettya kappaletta
hitsattaessa kahden elektrodin pitimen ja polttimen vilille voi syntya vaarallinen
tyhjdjannitteiden summa, joka saattaa ylittaa sallitun rajan kaksinkertaisesti.

On vélttdmatonts, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden avulla
madrittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kdyttda sopivia suojakeino;a,
jotka kuvataan normin “EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja kaytto”
kohdassa 7.9.

JAANNOSRISKIT
KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava se|
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettavalla tai epatasalsella Iattlalla)
kone on vaarassa kaatua.

vaakat

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista kayttaa hit laitetta mihinkdan muuhun
tyohon kuin mihin se on tarkoitettu (esim. vesiverkoston putkistojen sulatus).

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsausl
yksi tyontekija samanaikaisesti.

itetta kayttaa pi kuin

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kdytossa).

On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvilineena.

Hitsauskoneen vaipan ja langansydttdlaitteen suojien ja liilkkuvien osien on oltava
paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemista sihkdverkkoon.

HUOMAA!: Mikéd tahansa langansyoéttdlaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

- Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

- Langan asettaminen rulliin;

- Lankakelan asentaminen;

- Rullien, hammaspyérien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;

- Hammaspydrien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA
SAHKOVERKOSTA.

IRROTETTU

2.JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranlahteena kaarihitsaukseen ja on tehty erityisesti hiiliterasten
tai vahdseoksisten terdsten MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO, tai seoksilla Argon/CO,
kayttden tdysid tai tdytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja.

Se sopii lisdksi myds ruostumattomien terdasten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla + 1-2 %
happea, alumiinin ja CuSi3, CuAl8 (hionta) Argon-kaasulla, kdyttden analyysin elektrodin
lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

On mahdollista kayttaa taytettyjd lankoja, jotka sopivat kaytettdvaksi ilman Flux-
suojakaasua, sovittaen hitsauspaan napaisuus langan valmistajan ohjeiden mukaisesti (vain
versiot 180A ja 200A).

Laite on tarkoitettu erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen
levyjen, high stress (korkea my6toraja), ruostumattoman terdksen ja alumiinin hitsaukseen.
SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien asetuksen taaten
aina kaaren hyvén ohjauksen seka korkean hitsauslaadun (OneTouch Technology).

Hitsauslaite, mikéli varusteena (ks. Taul. 1) on valmistettu my&s TIG-hitsaukseen tasavirralla
(DCQ), kaaren kosketussytytykselld (toimintatapa LIFT ARC), kaikkien terasten (hiiliterékset,
vahdseosteiset terdkset) seka raskasmetallien (kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset)
puhtaalla Ar-suojakaasulla (99,9%) tai erityiskayttoihin seoksilla Argon/Helium. Laite
on tarkoitettu myos hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja paallystetyilld
elektrodeilla (rutiili, hapan, emaksinen).

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET

MIG-MAG

- Synerginen toiminto (automaattinen) tai kdsikdyttdinen;

valmistettua synergista kayraa;

Nestekidendytolld langan nopeuden, jannitteen ja hitsausvirran naytto;

Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), spot;

Saadat: langan nousuportaikko, elektroninen reaktanssi, langan loppuunpaloaika (burn-
back), post gas (jalkikaasu);

Napaisuuden muutos hitsauksia varten GAS MIG-MAG/BRAZING tai EI KAASUA/FLUX (vain
versiot 180A ja 200A).

Metrisen tai anglosaksisen jérjestelman asetus.

TIG (katso taulukko 1)
- PYYHKAISYsytytys;
- Nestekidendytdlld jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MMA ( katso taulukko 1)

- Kaaren voimakkuuden (arc force) sdato, hot start.

- VRD-laite.

- Suojaus anti-stick.

- Suositeltu elektrodin halkaisija hitsausvirran mukaan.
- Nestekidendytolld jannitteen ja hitsausvirran naytto.

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus;

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspdan ja maadoituksen
kosketuksesta;

- Suojaus epanormaaleja jannitteita vastaan (liilan korkea tai matala virransyoton jannite);

- Suojaus anti-stick (MMA).

2.2 SARJAVARUSTEET

- Hitsauspad;

- Paluukaapeli maadoituspihdilla;

- Hitsauspaan kannattimen tuki (mikéli varusteena).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET
- Argon-kaasupullon sovitin;
- Kérry (vain versiot 180A ja 200A);

- Tummuva naamari;

- MIG/MAG-hitsauspakkaus;
- MMA-hitsauspakkaus;

- TIG-hitsauspakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT TYYPPIKILPI
3.1 TYYPPIKILPI
Hitsauskoneen tyosuoritusta koskevat tiedot I6ytyvat kilvestd esitettynd seuraavin
symbolein, joiden merkitys selitetdan alla:
KUVA A
1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.
2- Valmistajan nimi ja osoite.
3- Mallin nimi.
4- Koneen sisdisen rakenteen symboli.
5- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.
6- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ympéristossa, jossa on
korkea séhkoiskun vaara (esim. hyvin lahelld suuria metallimaaria).
- Syéttdlinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ :vaihtojannite kolmivaiheinen.
8- Vaipan suojausaste.
9- Syéttolinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat £10%).

= | e - SUUrin linjan kdyttama virta.

- |, Tehollinen sy&ttdvirta.

10- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjdkayntijannite (avoin hitsauspiiri).

- IZIkUZ: Normalisoitu vastaava virta ja jénnite, jotka hitsauskone voi tuottaa hitsauksen
aikana.

- X : Jaksoittainen suhde: llmoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % -madardisend, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydbminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikéli kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympdriston 40 asteen
ldmpétilaan) ylitetadn, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy valmiustilassa,
kunnes sen lampétila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- A/V-A/V : limoittaa hitsausvirran saatéalueen (minimi - maksimi) kaaren vastaavalla
jannitteella.

11-Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttamatoén huollon, varaosien
tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

12- 4—3-: Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kdynnistyksen sulakkeiden arvot.

13- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

~N

Huomautus: esitetty esimerkkikilpi kuvaa ainoastaan symbolien ja lukujen merkitystd,
hallussanne olevan hitsauskoneen tasmalliset arvot on katsottava suoraan kyseisen
hitsauskoneen kilvesta.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

- MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

- TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)

- ELEKTRODINKANNATINPIHTI: katso taulukko 4 (TAUL. 4)
Hitsauslaitteen paino annetaan taulukossa 1 (TAUL. 1).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS .
4.1 OHJAUS-, SAATO- ja KYTKENTALAITTEET

4.1.1 HITSAUSLAITE (kuva B, B1, B2, B3)

Etupuolella:

1- Ohjauspaneeli.

2- Hitsauskaapeli ja -p&a.

3- Maadoituskaapeli ja paluuliitin.

4- Hitsauspaan kiinnitys.

5- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittamiseksi.
6- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi.
7- Hitsauspaan liittimeen liitetty pikaliitin.

8- Hitsauspaan kiinnitys (T2).

9- Hitsauspaan kiinnitys SPOOL GUN.

10- Ohjauskaapelin liitin SPOOL GUN.

11- Hitsauskaapeli ja -paa (T2).

12- SPOOL GUN (lisdvaruste).

Takapuolella:

13- Yleiskatkaisin ON/OFF.

14- Suojakaasun putken liitin.

15- Virransyé6ttokaapeli.

16- Hitsauspaan T2 suojakaasun putken liitin.

17- Hitsauspaan SPOOL GUN suojakaasun putken liitin.

Kelatilassa (mikali varusteena):

18- Positiivinen liitin (+).

19- Negatiivinen liitin (-).

HUOM. Napaisuuden kddnteisyys FLUX-hitsaukselle (ei kaasu).

4.1.2 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)
1- painettuna MIG-MAG hitsausmenetelméan valinta (SYNERGINEN tai MANUAALINEN), TIG

tai MMA

MIG-MAG SYNERGINEN:

- Hitsaustehon saato.

MIG-MAG MANUAALINEN:

- Langansyoton nopeuden sdato.

TIG (mikaéli varusteena):

- Hitsausvirran saato.

MMA (mikili varusteena):

- Hitsausvirran saato.

2- Jos painettu E,sallii padsyn laitteen esiasetettuihin ohjelmiin.
MIG-MAG SYNERGINEN:
- Hitsin saato (kaaren pituus)
MIG-MAG MANUAALINEN:
- Hitsin saato (hitsausjannite)
TIG:
- Ei kdytossa.
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MMA:
- Ei kdytossa
3- Nestekidendytto
4- hitsauspaan T1, T2, SPOOL GUN valinta painettuna
5- Asetetun hitsauspaan T1, T2, SPOOL GUN merkinantovalodiodi

5. ASENNUS
VAROITUS! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT
TEHDAAN  HITSAUSLAITE EHDOTTOMASTI SAMMUTETTUNA JA

IRTIKYTKETTYNA SAHKOVERKOSTA. . )
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA SAA TEHDA
SAHKOKYTKENNAT.

Kuva D (versio 180A pyérilld)
Kuva D1 (versio 270A)
Kuva D2, D3 (versio kahdella hitsauspaalld)
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen Kuva E
Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen KUVA F
Hitsauspaan ripustuskoukun kokoaminen (mikali varusteena) KUVA G

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, ettd siind ei ole esteitd jadhdytysilman sisdéntulo-
ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, ettd sisd@n ei joudu johtavia polyja,
syovyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailyta vahintadn 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky kestda sen
painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten valttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentojen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot vastaavat
asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja taajuutta.

Hitsauslaite kytketaan ainoastaan virransy6ttoon, jossa on maadoitettu nollajohdin.
Suojauksen takaamiseksi epdsuoraa kosketusta vastaan kdyta differentiaalikatkaisimia,
jotka ovat tyyppia:

- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.

- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttamiseksi suositellaan hitsauslaitteen
kytkemista sahkoverkon liitéannan kohtiin, joiden impedanssi on alle Zmax = 0.24 ohmia.
Hitsauslaite ei vastaa normin IEC/EN 61000-3-12 vaatimuksia.

Jos se liitetdan julkiseen sahkoverkkoon, on asentajan tai kdyttajan vastuulla tarkastaa,
etta hitsauslaite voidaan liittaa siihen (ota tarvittaessa yhteys jakeluverkon hoitajaan).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia

(1~)

Liita sahkokaapelin pistoke verkkopistorasiaan, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin;
asianmukainen maadoituspdate on liitettdava virransy6ttdlinjan maadoitusjohtimeen
(keltavihred).

(3~)

| iita verkkojohtoon riittavalla kapasiteetilla varustettu pistoke (3P + PE) ja kdyta
verkkopistorasiaa, jossa on sulakkeet tai automaattikatkaisin; asianmukainen maadoitus
liitetddn sydttolinjan maadoitusjohtoon (keltavihred).

Taulukossa (TAUL.1) ilmoitetaan suositeltavien hitaiden sulakkeiden arvot ampeereissa
hitsauskoneen tuottaman suurimman nimellisvirran pohjalta seka syoton nimellisjannitteen
pohjalta.

HUOMIO! Yllamainittujen sdantojen huomioimatta jattaminen tekee
valmistajan suojausjarjestelmastd (luokka 1) tehottoman, josta seuraa

vakavia riskeja henkildille (esim. sahkdisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
5.3.1 Suositukset

A HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellutarvot hitsauskaapeleille (mm?Zssd) hitsauslaitteen

tuottaman maksimivirran mukaan.

Lisaksi:

- Pyoritéd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos mukana)

varmistaaksesi taydellisen sahkokosketuksen; mikali ndin ei ole, liittimet ylikuumenevat,

minka vuoksi ne heikkenevét nopeasti ja menettavét tehokkuutensa.

Kayta mahdollisimman lyhyita hitsauskaapeleita.

- Valta kdyttamasta metallirakenteita, jotka eivat kuulu tydhon, hitsausvirran paluukapelin
sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LITANNAT TAVASSA MIG-MAG

5.3.2.1 Kytkenté kaasupulloon (jos kaytossa)

- Kaasupullo, joka voidaan ladata karryn tukitasolle: maks. 30 kg (mikaéli varusteena).

- Ruuvaa paineenalennin (¥) kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa ollut alennin
kaytettdessd Argon-kaasua tai seosta Argon/CO,.

- Liitd kaasun sisddntuloputki alentimeen ja kirista kiinnitysnauha.

- Loysaa paineenalentimen sdatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

(*) Erikseen ostettava varuste, jota ei toimiteta tuotteen kanssa.

5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
Se liitetddn hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtdvaa liitosta.

5.3.2.3 Hitsauspaa
Valmista se ensimmaiseen langan lataukseen purkamalla suutin seka kosketusputki sen
ulostulon helpottamiseksi.

5.3.2.4 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikali varusteena)
Kuva B
- Avaa kelatilan luukku.

- MIG/MAG-hitsaus (kaasu):

- Liitd hitsauspdan kaapeli punaiseen liittimeen (+) (Kuva B-18)

- Liitd paluukaapeli mustaan pikaliittimeen (-) (Kuva B-19)
- FLUX-hitsaus (ei kaasu):

- Liitd hitsauspaan kaapeli mustaan liittimeen (-) (Kuva B-19).

- Liité pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-18).
- Sulje kelatilan luukku.

5.3.2.5 Sisdisen napaisuuden vaihto (mikali varusteena)
Kuva B

MIG/MAG-hitsaus (kaasu):

- Liitd hitsauspaan kaapeli hitsauspaan liittimeen (Kuva B-4).

Liita pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).
- Liitd paluukaapeli mustaan nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6).

FLUX-hitsaus (ei kaasu):

- Liitd hitsauspdan kaapeli hitsauspaan liittimeen (Kuva B-4).

Liita pikaliitin (Kuva B-7) nopeaan negatiiviseen pistorasiaan (-) (Kuva B-6).
- Liitd pihdin paluukaapeli nopeaan positiiviseen pistorasiaan (+) (Kuva B-5).

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LUTANNAN TAVASSA TIG

5.3.3.1 Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiiliin asettaen tarvittaessa sitd varten toimitettu
alennin.

Liitd kaasun sisdé@ntuloputki alentimeen ja kirista varusteiden kiinnitysnauha.

- Loysaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

Avaa pullo ja sdadda kaasun maara (I/min.) kdyton suuntaa-antavien tietojen mukaan,
katso taulukko (TAUL. 5); mahdollisia kaasun virtaaman saatoja voidaan tehda hitsauksen
aikana kdyttden aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien ja liitosten pitévyys.

A HUOMIO! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.3.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
Idhelle tehtavaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

5.3.3.3 Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-6). Liitd hitsauspaan
kaasuputki pulloon.

5.3.4 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit liitetdédn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman paallysteen elektrodit.

5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie péatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristamaan elektrodin paljas osa. Tama kaapeli
kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-5).

5.3.4.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Se liitetaan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
ldhelle tehtdvaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-6).

5.4 LANKAKELAN LASTAUS (Kuva H, H1, H2)

HUOM.! ENNEN LANGAN ASENTAMISTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.
VARMISTA, ETTA LANGANSYOTTORULLAT, LANGANOHJAIMEN SUOJAPUTKI JA POLTTIMEN
KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JATYYPPIA JATARKISTA,
ETTA NE ON ASENNETTU OIKEIN. ALA KAYTA SUOJAKASINEITA LANGAN PUJOTTAMISEN
AIKANA.
Avaa kelatila.
- Aseta lankakela telalle varmistaen, etta telan pyorityksen sulkuhaka on asetettu oikein
sille varattuun reikaan (1a).
Vapauta paineen vastakkainen rulla/rullat ja veda se/ne pois sisarullan/rullien luota (2a).
- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan (2b).
Vapauta langan pad ja leikkaa sen ruma paa siististi. Kéanna kelaa vastapdivaan ja aseta
langan paa langanohjaimen aukkoon tydntden sitd noin 50-100 mm (2c).
- Tarkasta, ettd vetopuola/-puolat sopii/sopivat kdytettavaan lankaan.
Aseta vastarulla uudelleen paikalleen, sééda paine keskivertoarvoon ja tarkista, etta lanka
on oikein sisdrullan raossa (3).
- Irrota suukappale ja kosketusputki (4a).
Laita pistoke verkkopistorasiaan. Kaynnista hitsauslaite ja paina polttimen painiketta tai
ohjauspaneelin langansy&ttdpainiketta (jos sellainen on). Odota, ettd langanohjaimen
suojaputkesta esiin tuleva langanpaa tulee ulos noin 10-15 cm polttimen etuosasta, ja
vapauta sitten painike.

HUOM.! Tamén toimituksen aikana lang on sdhkéjdnnite ja se on

mekaanisen voiman alainen. Mikili turvallisuusohjeita ei noudateta, voi

seurauksena olla sdhkéisku, tapaturma tai sahkokaari:

- Ala suuntaa polttimen suuta kehoa kohden.

- Pida kaasupullo ja poltin etédlla toisistaan.

- Kiinnitd kosketusputki ja suukappale uudelleen polttimeen (4b).

- Tarkista, ettd lanka etenee saanndllisesti. Aseta rullien paine ja kelan jarrutus
mahdollisimman pieniin arvoihin varmistaen, ettd lanka ei paase luistamaan rakoon
ja ettd pysahdyksen tapahtuessa syotto ei l6ysaa langan kierroksia keskipakovoiman
ansiosta.

- Leikkaa suukappaleesta ulos tuleva langan pda 10-15 mm mittaiseksi.

- Sulje syottajan luukku.

- Sulje kelatila.

5.5 LANKAKELAN LATAUS SPOOL GUN:IIN (kuva I)

A VAROITUS! ENNEN LANGANLASTAUKSEN ALOITTAMISTA VARMISTA, ETTA
HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

TARKASTA, ETTA LANGANVETORULLAT, LANGANOHJAUSSUOJA SEKA HITSAUSPAAN

KOSKETUSPUTKI VASTAAVAT KAYTETTAVAN LANGAN HALKAISIJAA JA TYYPPIA JA ETTA NE

ON KOOTTU OIKEIN. LANGAN ASETUSVAIHEIDEN AIKANA ALA KAYTA SUOJAKASINEITA.

- Poista kansi ruuvaamalla ruuvi auki (1).

- Laita lankapuola kelaan.

- Vapauta vastakela paineesta ja loitonna se alarullasta (2).

- Vapauta langanpad, katkaise sen epamuodostunut paa selvdlla leikkauksella ilman
purseita; pyoritd puolaa vastapdivaan ja sulje langanpaa sisadantulon langanohjaimeen
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tyontden sitd 50-100 mm laipan sisaan (2).

Aseta uudelleen vastarulla sadtaen sen/niiden puristus keskitason arvolle ja tarkasta, etta
lanka on oikein asetettu alarullan uraan (3).

Hidasta kevyesti kelaa saatoruuvin avulla.

SPOOL GUN kytkettynd aseta hitsauslaitteen pistoke sahkopistorasiaan, kdynnista
hitsauslaite, paina spool gun:in painiketta ja odota, ettd langanpad kulkee koko
langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 100- 50mm hitsauspdan etuosasta, 10ysaa
painike.

6. MIG-MAG-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS
6.1 SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat langan paan perattdisten oikosulkujen
takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa). Vapaa langan pituus (stick-out) on yleensa
vélilld 5 ja 12mm.

iiliterdkset ja vahaseoksiset terdkset
- Kéaytettdvissa olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

Ruostumattomat terdkset

- Kéytettdvissa olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

Alumiini ja CuSi/CuAl

- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
- Kéytettava kaasu: Ar
Taytetty lanka

- Kdytettdvissa olevat langan halkaisijat:
- Kéytettava kaasu:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
CO, tai seokset Ar/CO,

0.8- 1.0 mm (1.2 mm vain versio 270A)
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1-2 %)

0.8-09-1.2mm
Ei mikaan

6.2 SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 I/min.

7.TOIMINTATAPA MIG-MAG

7.1 Toiminta tavassa SYNERGINEN
Kun kayttdja on maarittanyt parametrit, kuten materiaali, langan halkaisija , kaasun
tyyppi n hitsauslaite asettuu automaattisesti parhaisiin mahdollisiin toimintatiloihin,

jotka muistissa olevat eri synergiset kdyrat vakiinnuttavat. Kayttdjan tdytyy vain valita
materiaalin paksuus ja alkaa hitsata (OneTouch Technology).

7.1.1 Nestekideniytté SYNERGISESSA tavassa (Kuva L)

HUOM. Kaikki ndytettavissa ja valittavissa olevat arvot riippuvat esivalitusta hitsaustyypista.

1- Toimintotapa synergiassa SYN ;

2- Hitsattava materiaali. Saatavilla olevat tyypit: Fe (terds), SS (ruostumaton terds), AIMg
AlSi, (alumiini), CuSi/CuAl (sinkityt levyt - hitsausjuotto), Flux (tdytetty lanka - hitsaus ]
KAASUA);

3- Kéytettdva langan halkaisija;

4- Suositeltu suojakaasu;

5- Hitsattavan materiaalin paksuus;

6- Materiaalin paksuuden graafinen osoitin;

7- Hitsin muodon graafinen osoitin;

8- Arvot hitsauksessa:

[3 langansy6ton nopeus;
m hitsausjénnite;

n hitsausvirta.

9- ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametrien asetus

Painamalla painiketta C-2 vdhintdan 1 sekunnin paastaan laitteeseen asetettuihin ohjelmiin.
Kaantamalla kasivipua C-2 voidaan selata kaikkia ohjelmia (PRG 01, 02, jne.). Valitse
valittu ohjelma painamalla ja vapauttamalla kasivipu. Hitsauslaite asettuu automaattisesti
optimaaliseen toimintatilaan, joka maarittyy muistissa olevilla eri synergisilld kayrilla.
Kayttajan taytyy vain valita materiaalin paksuus kdsivivulla C-1 ja alkaa hitsata. Hitsausjénnite
ja -virta nakyvat naytolla vain hitsauksen aikana.

7.1.3 Hitsin muodon sdato

Hitsin muodon sdaté tehdaan kasivivulla (Kuva C-2), joka saatda kaaren pituuden ja
vakiinnuttaa sitten suuremman tai pienemman lampétilan lisdyksen hitsaukseen.
Sadtoasteikko vaihtelee vililld -10 + 0 + +10; suurimmassa osassa tapauksista kasivivulla
keskiasennossa (0, HL ) saadaan optimaalinen perusasetus (arvo nakyy nestekidendytolla
hitsin graafisen symbolin vasemmalla puolella ja haviaa esiasetetun ajan kuluttua).
Kayttamalld kasivipua (Kuva C-2) ndytolld oleva graafinen hitsauksen muodon osoitus
muuttuu ndyttden kuperamman, tasaisemman tai koveramman tuloksen.

Kupera muoto. H. Tarkoittaa, ettd lampd on matala ja hitsaus osoittautuu "kylmaksi",
vahalla tunkeumalla; pydrita siis vipua mydtapdivaan saadaksesi suuremman ldmmon, josta
seuraa suurempi sulaminen.

Kovera muoto. HL Tarkoittaa, ettd lampd on korkea ja hitsaus osoittautuu liian "kuumaksi',

liiallisella tunkeumalla; pyorita sitten vastapdivaan kasivipua saadaksesi pienemman
sulamisen.

7.1.4 ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control)

Aktivoituu automaattisesti asetetun paksuuden ollessa alle tai yhté kuin 1,5 mm.

Kuvaus: hitsauskaaren erityinen hetkellinen tarkastus sekd parametrien korjauksen
erikoisnopeus minivoivat virranhuiput, jotka ovat ominaisia Short Arc -siirtotavalle, misté
on hydtynd pienempi lammonlisdys hitsattavalle kappaleelle. Lopputuloksena on sekd
materiaalin pienempi muodonmuutos sekd lisdysmateriaalin sujuva ja tarkka siirto helposti
muovattavalla saumalla.

Edut:

- erittdin helppo hitsaus ohuilla paksuuksilla;

materiaalin pienempi muodonmuutos;

- vakaa kaari my6s matalilla virroilla;

nopea ja tarkka pistehitsaus;

- viélilevyjen helpompi juotto.

7.1.5 Spool gun:in kdytto (mikali varusteena)

Kaikki asennustavat (materiaali, langan halkaisija, kaasun tyyppi) ylla kuvatulla tavalla.
Spool gun:ssa oleva vipu (kuva |-5) sddtda langan nopeuden (sekd samaan aikaan
hitsausvirran ja paksuuden). Kéyttdjan tdytyy ainoastaan korjata kaaren jénnite
ndyttéruudulta (tarvittaessa).

7.1.6 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva M)

Edistyneiden parametrien siaatovalikkoon paasemiseksi , paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja paasta niistd irti. Kun valikko 1 MENU ilmestyy,
paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle arvolle py6rittamalla/
painamalla kasivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.

7 A
E : Langan aloitusportaikko (kuva M-1)

Mahdollistaa langan aloitusportaikon korjaamisen mahdollisen hitsin alkukerdantymisen
valttamiseksi. Saato valilla - 10 % - + 10 %. Tehdasarvo: 0 %

3

E : Elektronisen reaktanssin korjaus (kuva M-2)
Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. S&&té- 10 % :sta (laitteessa vahan
reaktanssia) + 10 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 0 %

E : Burn-back:n korjaus. (Kuva M-3)

Mahdollistaa langan palamisajan saddon hitsauksen paattyessa. Saato valillda - 10 % - + 10
%. Tehdasarvo: 0 %

’U : Post gas. (Kuva M-4)
Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen paattymisesta alkaen. Saato
valilla 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1s.

(g : Langannopeuden korjaus (Kuva M-5)
Sen avulla voidaan lisdté tai vdhentdd langan syottonopeutta ndytolla nakyvaan nahden.
Saato valilld -3 - +3 m/min. Tehdasarvo: 0 m/min.

7.2 Toiminta KASIKAYTTOISESSA tavassa m
Kayttaja voi yksilollistaa kaikki hitsausparametrit.

7.2.1 Nestekideniytté KASIKAYTTOISESSA tavassa (Kuva N)
1- Toimintatapa KASIKAYTTOISENA m;

2- Arvot hitsauksessa:
Eg langansy6ton nopeus;

m hitsausjannite;
n hitsausvirta.

7.2.2 Parametrien asetus

Kasikdyttoisessd tavassa langansy6tdon nopeus ja hitsausjdnnite sdddetaan erikseen.
Kasivipu (Kuva C-1) sdataa langan nopeuden, kdsivipu (Kuva C-2) saataa hitsausjannitteen
(joka maarittaa hitsaustehon ja vaikuttaa hitsin muotoon). Hitsausvirta nakyy naytolla (Kuva
N -2) vain hitsauksen aikana.

7.2.3 Parametrien asetus spool gun:lla (mikali varusteena)

Kasikdyttoisessd tavassa langansyoton nopeus ja hitsausjannite saadetdan erikseen. Spool
gun:ssa oleva vipu (kuva I-5) sdataa langannopeuden, kun taas hitsausjéannite saadetaan
ndyttéruudulta.

7.2.4 Edistyneiden parametrien asetus: VALIKKO 1 (Kuva M)

Edistyneiden parametrien sdatovalikkoon padsemiseksi , paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintdan 1 sekunnin ja paasta niistd irti. Kun valikko 1 MENU ilmestyy,
paina uudelleen. Jokainen parametri voidaan asettaa halutulle arvolle pydrittamalla/
painamalla kasivipua (Kuva C2), valikosta poistumiseen asti.

8
E : Langan nousuportaikko (kuva M-1).

Mahdollistaa langannopeuden sovittamisen hitsauksen alkaessa kaaren sytytyksen
optimoimiseksi. Saato 20 - 100 % (aloitus %:ssa hitsausnopeudesta). Tehdasarvo: 50 %

[ : Elektroninen reaktanssi (kuva M-2)

Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi hitsisula. Saaté 10 % :sta (laitteessa vahan
reaktanssia) 100 %:n (laitteessa paljon reaktanssia). Tehdasarvo: 50 %

E : Burn-back. (Kuva M-3)

Mahdollistaa langan palamisajan saadon hitsauksen paattyessa. Saato valilla 0-1 s.
Tehdasarvo: 0,08 s.

} l : Post gas. (Kuva M-4)
Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen hitsauksen paattymisesta alkaen. Saato
vélilla 0 - 10 sekuntia. Tehdasarvo: 1's.

Q :Langannopeuden korjaus (Kuva M-5)
Sen avulla voidaan lisata tai vahentaa langan syottonopeutta ndytolla nakyvaan nahden.
Saato valilla -3 - +3 m/min. Tehdasarvo: 0 m/min.

7.2.5 Hitsauspain asetus T1, T2, SPOOL GUN (mikali varusteena)

Hitsauspdan T1, T2, SPOOL GUN kdyton asetus voidaan tehdd kahdella tavalla:

- kéyttamalla ohjaustaululla (kuva C-4) olevaa painiketta niin, ettd sitd vastaava valodiodi
syttyy;

- painamalla védhintddn sekunnin kdytettavaksi aiotun hitsauspdan painiketta, kunnes
valitaan vastaava valodiodi.

8. HITSAUSPAAN PAINIKKEEN OHJAUS

8.1 Hitsauspaan painikkeen ohjaustavan asetus (kuva O)

Seka kasikayttoisessa etta synergisessa toimintatavassa, paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintaan 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kdanna kasivipua (kuva C2),
kunnes valikko 2 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla kasivipua uudelleen.

8.2 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa

On mahdollista asettaa 3 erilaista hitsauspaan painikkeen ohjaustapaa:
- vt
c-dL

Tapa 2T:
Hitsaus alkaa hitsauspaan painikkeen painalluksella ja loppuu |6ysattdessa painike.
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i
Tapa 4T: 1

Hitsaus alkaa painettaessa ja |6ysattaessa hitsauspaan painike ja paattyy vasta painettaessa
ja |6ysattdessd hitsauspdan painike toisen kerran. Tamd toimintotapa on hyddyllinen
pitkédkestoisille hitsauksille.

Pistehitsaustapa: @

Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella.

9. MITTAYKSIKON VALIKKO (kuva O)

Sekd kasikdyttoisessd ettd synergisessa toimintatavassa, paina samanaikaisesti kdsivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) véhintdan 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kddnna kasivipua (kuva
C2), kunnes valikko 3 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla kasivipua uudelleen. Nyt on
mahdollista asettaa metriset tai anglosaksiset mittayksikot. Painamalla uudelleen kasivipua
C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

10. INFO-VALIKKO (kuva O)

Sekéd kasikdyttoisessd ettd synergisessa toimintatavassa, paina samanaikaisesti késivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) vahintadn 1 sekunnin ja paasta niista irti. Kdanna kasivipua (kuva C2),
kunnes valikko 4 ilmestyy. Vahvista valinta painamalla késivipua uudelleen; kaantamalla
kasivipua C-2 voidaan saada tietoa asennettuun ohjelmistoon. Painamalla uudelleen
kasivipua C-2 palataan manuaaliseen (tai synergiseen) tapaan.

11. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS

11.1 YLEISET PERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahaseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliterdksiin seka
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA P). Hitsaukseen tavassa TIG
DC elektrodi navassa (-) kdytetaan yleensa elektrodia, jossa on 2 % ceriumia (harmaa nauha).
On tdarkeda teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi hiontavdlineeseen, katso KUVA Q,
huolehtien, ettd karki on taysin konsentrinen, jotta véltetaan kaaren poikkeamat. On tarkeda
hioa elektrodin pituussuunnassa. Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kdyton
ja kulumisen mukaan tai jos se likaantuu, hapettuu tai kdytetaan vahingossa vaarin. On
valttamatonta hyvan hitsauksen saamiseksi kayttaa tarkkaa elektrodin halkaisijaa tarkalla
virralla, katso taulukko (TAUL. 5). Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta
on 2-3mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti valmistetuille
paksuuksille (noin 1 mm:in asti) ei tarvita lisdmateriaalia (KUVA R). Sitd suuremmille
paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja sopivalla halkaisijalla seka
reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA S). Kannattaa hyvan hitsauksen onnistumiseksi
puhdistaa huolellisesti kappaleet niin, ettei niissa ole hapettumia, 6ljyd, rasvaa, liuottimia
jne.

11.2 MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)

- Saada hitsausvirta halutulle arvolle vivun avulla C-1;
Sovita virta hitsauksen aikana todelliselle lammonlisaykselle.

- Tarkasta oikea kaasun virtaama.
Séhkokaaren sytytys tapahtuu kosketuksella ja tungsteeni-elektrodin loitontamisella
hitsattavasta kappaleesta. Tama sytytystapa aiheuttaa vahemman sahkosateilyhaittoja ja
vdhentaa minimiin tungsteenin sulkeuman ja elektrodin kulumisen.

- Aseta elektrodin karki kappaleelle painaen kevyesti.

- Kohota elektrodia heti 2-3 mm saaden aikaan kaaren syttymisen.
Aluksi hitsauslaite tuottaa alempaa virtaa. Hetken kuluttua se tuottaa asetettua
hitsausvirtaa.

- Hitsauksen keskeyttamiseksi nosta elektrodi nopeasti kappaaleelta.

11.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA TIG (Kuva C)

- £ Toimintatapa TIG;

- Arvot hitsauksessa:

m hitsausjannite;
n hitsausvirta;

12. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

12.1 YLEISET PERIAATTEET

- Onvilttdmatonta katsoa valmistajan ohjeet kaytettévien elektrodien pakkauksesta. Niisséd
kerrotaan elektrodin oikea napaisuus seka vastaava optimaalinen virta.

- Hitsausvirta saadetaan kaytettavan elektrodin halkaisijan sekd tehtdvaksi aiotun
liitostyypin mukaan; viitteellisesti kdytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

- Hitsausvirta (A)

@ Elektrodi (mm) Min. Max.
16 25 20
2.0 40 80
25 60 110
32 30 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Huomaa, ettd elektrodin halkaisijan ollessa samansuuruinen korkeita virranarvoja
kdytetddn vaakasuunnassa hitsaamiseen, kun taas pystysuunnassa tai yldsalaisin
hitsaukseen kdytetdadn matalampia virranarvoja.

- Hitsatun liitoksen mekaaniset ominaisuudet madrittyvat valitun virranvoimakkuuden
lisdksi muilla hitsausparametreilla, kuten kaaren pituus, suorituksen nopeus ja asento,
elektrodien halkaisija ja laatu (sdilyta elektrodit oikein pitden ne poissa kosteudesta niille
tarkoitetuissa pakkauksissa ja rasioissa).

HUOMIO:
Elektrodien paallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla epédvakaa, mika
johtuu elektrodin koostumuksesta.

12.2 Menettely

- Pitden naamaria KASVOJEN EDESSA hankaa elektrodin padata kappaleelle samanlaisella
liikkeelld kuin tulitikkua sytytettdessd; tdma on oikeanlaisin tapa kaaren sytyttamiseksi.
HUOMIO: ALA NAPUTA elektrodia kappaleelle; on vaara, ettid paallystys vaurioituu
vaikeuttaen kaaren sytytyksen.

Heti, kun kaari on syttynyt, yritd sdilyttaa etdisyys kappaleelta samana kuin kéytettavan

elektrodin halkaisija ja séilyta tama etdisyys mahdollisimman tasaisena hitsauksen aikana;
muista, ettd elektrodin kallistuksen eteenpdin on oltava noin 20-30 astetta.
Hitsaussauman pdatteeksi vie elektrodin pdatd kevyesti taaksepdin suhteessa
etenemissuuntaan hitsauskraaterin p&allda sen tdyttdmiseksi ja nosta sitten nopeasti
elektrodi hitsisulasta kaaren sammumisen aikaansaamiseksi (Hitsaussauman ulkon&ét -
KUVAT).

12.3 NESTEKIDENAYTTO TAVASSA MMA (Kuva C)

- ?I:IToimintatapa MMA;

- Arvot hitsauksessa:
m hitsausjénnite;

n hitsausvirta;

- suositeltu elektrodin halkaisija.

Edistyneiden parametrien saatovalikkoon paasemiseksi, paina samanaikaisesti kasivipuja
(kuva C1) ja (kuva C2) véhintdan 1 sekunnin ja pdasta niista irti. Jokainen parametri
voidaan asettaa halutulle arvolle pyérittamalla/painamalla kasivipua (Kuva C2), valikosta
poistumiseen asti.

[ I
o :kyseessd on aloituksen ylivirta "HOT START", josta ndyt6lla nakyy prosentuaalinen
kasvu suhteessa valitun hitsausvirran arvoon. S&até valilla 0 - 100%. Tehdasarvo: 50%.

H'-’: kyseessd on dynaaminen ylivirta "ARC-FORCE', josta naytolld nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalitun hitsausvirran arvoon. Taméa sd&até parantaa
hitsauksen juoksevuutta, valttaa elektrodin liimautumisen kappaleelle ja mahdollistaa
erilaisten elektrodityyppien kayton.

Saato valilla 0 - 100%. Tehdasarvo: 50%.

11

o ON/OFF; mahdollistaa tyhjakdynnin ulostulojannitteen vahennyslaitteen
kayttéonoton tai kdytostd poiston (saaté ON tai OFF). Tehdasarvo: OFF. VRD:n ollessa
kaytdssa kayttajan turvallisuus lisddntyy, kun hitsauslaite on paalld, mutta pois hitsaustilasta.

13. TEHTAANASETUSTEN PALAUTUS
On mahdollista palauttaa hitsauslaite tehtaanasetuksille pitden painettuna kasivipuja (Kuva
C-1) ja (Kuva C-2) kdynnistyksen aikana.

14. HALYTYSILMOITUKSET
Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.
Halytysviestit, jotka voivat ilmestya naytolle:

- ALARM 01 ja “ "”: Hitsauslaitteen ldmpdsuojakeskeytys ensiopiirissd. Toiminta
keskeytyy kunnes laite ei ole riittavésti jadhdytetty.

ALARM 02 ja “ ": Hitsauslaitteen ldmpodsuojakeskeytys toisiopiirissd. Toiminta

keskeytyy kunnes laite ei ole riittavasti jadhdytetty.

ALARM 03: keskeytys ylijannitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransyoton jannite.

ALARM 04: keskeytys alijannitesuojauksen vuoksi. Tarkasta virransyoton jannite.

ALARM 10: keskeytys ylivirran suojauksen vuoksi hitsauspiirissa. Tarkasta, ettd hitsauksen

veto ja/tai virta eivat ole liian korkeita.

ALARM 11: keskeytys oikosulun suojauksen vuoksi hitsauspaan ja maadoituksen valilla.

Tarkasta, ettei hitsauspiirissa ole oikosulkuja.

- ALARM 13: keskeytys puuttuvan sisdisen viestinnan vuoksi. Jos halytys jatkuu, ota yhteys
luvansaaneeseen huoltoon.

- ALARM 18: keskeytys lisdjannitteen halytyksen vuoksi. Jos halytys jatkuu, ota yhteys
luvansaaneeseen huoltoon.

Sammutettaessa hit laite saattaa esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinta

ALARM 04.

15. HUOLTO

HUOM.  ENNEN  HUOLTOTOIMENPITEIDEN  ALOITTAMISTA  ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

15.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

15.1.1 POLTIN

- Valté polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien paalle; eristysmateriaalit voivat
sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

- Tarkista saanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

- Valitse huolella elektrodin halkaisijaan ndhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja pidikkeen
kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa levidmista tai siitd johtuvaa
virheellista toimintaa tapahdu.

- Tarkasta ainakin kerran pdivéssa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

- Tarkasta ennen jokaista kayttod hitsauspadn paateosien kulumistila sekd niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun diffuusori.

15.1.2 Langansyéttolaite
- Poista saanndllisesti syottdjan ymparille (rullat ja langanohjaimen sisd- ja ulkoaukot)
kerddntynyt poly tarkastaaksesi langansy&ttorullien kulumisen.

15.2 ERIKOISHUOLTO o
AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-ALAN
KOULUTUKSEN SAANUT HENKILO SAA SUORITTAA ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA
TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

HUOM.I ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA EI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jannitteellinen voi johtaa vakavaan

sahkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, ja/tai laitteen liikkuvien

osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kdyttomadrien ja tydalueen pdlyisyyden mukaan. Tarkista
koneen sisdpuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle keraantynyt
poly kuivalla paineilmalla (max 10bar).

- Al3 kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeilla harjalla
tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

- Tarkista vahdn vilid, ettd sdahkokytkenndt ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

- Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
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paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

- Al missaan tapauksessa suorita hitsaustdita koneen ollessa vield auki.

- Huollon tai korjauksen jalkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien, etteivat
ne padse kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi lampenevien osien kanssa. Sido
kaikki johtimet alkuperdisella tavalla pitden kunnolla erillddn toisistaan korkeajannitteiset
ensidmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.

Kaytd alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

16. VIKAHAKU

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA SEURAAVA TARKISTUS
ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, ettd yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos ndin ei ole laita,
silloin ongelma on paikallistettu padkapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot, sulakkeet,
jne.).

Ei ole halytystd, joka merkitsisi lampodsuojakeskeytystd, yli- tai alijannitesuojakeskeytysta
tai oikosulun suojakeskeytysta.

- Nominaalisykdhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jadhtymistd, tarkistakaa tuulettimen toiminta.

Tarkista linjan jénnite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pysahtyy.

- Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairion aiheuttva syy.
Tarkista, ettd kaikki hitsausvirtapiirin kytkenndt ovat oikein ja varsinkin ettd tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tyokappaleeseen, jossa ei ole mitdan haitallisia materiaaleja tai
pintapéallysteitd (esim. Maalia).

- kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole liikkan korkea.
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SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL MIG-MAG- OG FLUX-, TIG-, MMA-
LYSBUESVEJSNING BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL BRUG.
Bemaerk: | den efterfelgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDR@RENDE LYSBUESVEJSNING

Operatgren skal seettes tilstraekkeligt ind i, hvordan j kinen anv pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne samt
de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

(Jeevnfor standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og
anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslobet; nulspaendingen fra svejsemaskinen
kan | visse tilfaelde vaere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for breenderens sliddele
udskiftes.

- Den elektriske installation skal veere i overensstemmelse med de gazeldende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal sgrge for, at
jordbeskyttelsesanlaegget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller lgse forbindelser.

A VAN

- Der ma ikke svejses pa beholdere, dunke eller ror, der indeholder eller har indeholdt
braendbare vasker eller gasarter.
- Man skal undlade at arbejde pa materialer, der er renset med klorbrinteholdig

d

netstikkontakten er rigitgt forbundet med

straler, som lysbuen frembringer; sorg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skaerme eller
gardiner.

Stajniveau: Hvis det personlig iveau (LEPd) i forbindelse med saerligt
intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der pligt til at
anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

L OO

EMEF

SA:E

ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTER KAN VARE FARLIGE

Stremmen, der lgber igennem hvilken som helst ledning, frembringer lokaliserede
elektriske og magnetiske felter (EMF). Svejsestrammen forarsager et EMF rundt om
svejsekredsen og selve svejsemaskinen.

De elektromagnetiske felter kan forstyrre visse medicinske apparater (som f.eks.
pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treeffes passende foranstaltninger for at beskytte brugerne af disse apparater.
Man skal for eksempel hindre adgang til svejsemaskinens anvendelsesomrade eller
foretage en vurdering af de personlige risici, som svejserne udszettes for.

Denne svejsemaskine opfylder de tekniske krav til produkter, der udelukkende
anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Der ydes ingen garanti for,
at de grundlaeggende graenser for menneskers eksponering for de elektromagnetiske
felter overholdes ved husholdningsbrug.

Alle brugerne skal overholde de nedenstaende regler for at minimere eksponeringen
for EMF fra svejsekredsen:

- Placér svejsekablerne taet pa hinanden. Fastgor dem med kleebeband om muligt.
Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredsen.
Svejsekablerne ma under ingen omstaendigheder vikles rundt om metalgenstande
eller om kroppen.

Undlad at svejse med kroppen midt i svejsekredsen.

Hold begge svejsekabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestrammens returkabel til den genstand, der skal svejses, sa teet som
muligt pa det led, der udferes.

- Undlad at svejse i nerheden af svejsemaskinen.

oplgsningsmidler eller i neerheden af lignende stoffer.

- Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

- Samtlige breendbare stoffer (sasom tree, papir, klude osv.) skal fjernes fra
arbejdsomradet.

- Man skal serge for, at der er tilstraeekkelig udluftning eller findes egnede midler
til fjernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der skal iveerksaettes en
systematisk procedure til vurdering af graensen for udszettelse for svejsedampene
alt efter deres sammensaetning, koncentration og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (safremt den
anvendes).

POLOG®

- Den elektriske isolering skal passe til breenderen, arbejdsemnet og de (tilgeengelige)
jordforbundne metaldele, som befinder sig i nerheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbeklaedning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

- Beskyt altid gjnene med seerlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller UNI
EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse med UNI EN
175.

Anvend vandteette beskyttelsesklaeder (ifelge UNI EN 11611) og svejsehandsker
(ifolge UNI EN 12477) , sa huden ikke udsaettes for de ultraviolette eller infrargde

Alle operatgrerne skal overholde de minimale afstand, der er angivet pa EMF-
datakortet.

Afstand fra EMF-kilden pa et sted, hvorefter eksponeringen er lavere end 20 % af
den tilladte minimumsveerdi:d = 15 cm.

/N

Apparatur hgrende til klasse A:

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der
udelukkende anvendes i industrielle omgivelser og til professionel brug. Deres
elektromagnetiske kompatibilitet garanteres ikke i bygninger, der er direkte
forbundet med et lavspaendingsnet, der forsyner husholdninger.

A YDERLIGERE FORHOLDSREGLER

- HVIS SVEJSEARBEJDET SKAL UDF@RES:
- 1 omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Pa afgreensede omrader;
- Pa steder, hvor der er breendbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der skal
altid vaere andre personer, som har kendskab til ngdindgreb, til stede under
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udforelsen.
Det er STRENGT N@DVENDIGT at anvende de tekniske veernemidler, der er
fremstilleti 7.10; A.8; A.10 i standard “"EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del
9: Installation og anvendelse”.
SKAL det forbydes at svejse, mens maskinoperatgren holder svejsemaskinen eller
tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjzelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperatgren ikke star pa grunden, med
mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der arbejdes med
mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk forbundne emner, kan
der opsta en kombination af farlige nulspaendinger mellem to elektrodeholdere
eller breendere, hvis vaerdi kan vaere dobbelt sa hgj som maksimumstaersklen.
Det er strengt nodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udferer
instrumentmalinger for at fastsla, om der findes risici og om der kan treffes
passende sikkerhedsforanstaltninger i henhold til punkt 7.9 i standarden "EN
60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation og anvendelse”.

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til dens
vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder, er uregel m.m....) er der fare for, at
den veelter.

9

FORKERT ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen til hvilken som
helst bearbejdning, der afviger fra den forventede (f.eks. optening af vandrer).

UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt, hvis svejsemaskinen anvendes
samtidigt af mere end én operator.

FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med passende
midler for at hindre haendelige styrt (safremt den anvendes).

Det er forbudt at anvende handrebet til at haeve svejsemaskinen.

VAN

Vernene og svejsemaskinens eller tradtilfgrselsanordningens indpaknings
bevaegelige dele skal anbringes rigtigt, for svejsemaskinen tilkobles netforsyningen.

GIV AGT! Hvilket som helst manuelt indgreb pa tradtilferselsanordningens
bevaegelige dele, sasom:

- Udskiftning af rulle og/eller tradleder;

- Paseetning af trad pa rullerne;

- Isaetning af tradspole;

- Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smering af tandhijul.

MA F@RST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stromkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt udviklet til
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med beskyttelsesgas CO, eller Argon/CO,-
blandinger ved anvendelse af fyldte (rerformede) elektrodetrade.

Den egner sig 0gsa til MIG-svejsning af rustfrit stal med Argongas + 1-2% ilt, aluminium
samt CuSi3, CuAl8 (hardlodning) med Argongas, med anvendelse af elektrodetrade, hvis
analyse passer til arbejdsemnet.

Det er muligt at anvende fyldte trade beregnede til anvendelse uden beskyttelsesgas Flux,
idet braenderens polaritet tilpasses tradfabrikantens anvisninger (kun versioner 180A og
200A).

Den er saerligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa bilveerksteder, til svejsning
af forzinkede metalplader, high stress (med hgj straekevne), rustfrit stal og aluminium.
SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene, hvorved der altid
garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten (OneTouch Technology).

Svejsemaskinen er eventuelt (se Tab. 1) ogsa beregnet til TIG-jeevnstramsvejsning (DC)
med udlgsning af lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stél (ulegeret, lavtlegeret og
hgjtlegeret stal) samt tungmetaller (kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf) med ren
Ar-beskyttelsesgas (99,9%) eller ved seerlige anvendelser med Argon/Helium-blandinger.
Den er ogsa beregnet til svejsning med MMA-elektrode med jeevnstrem (DC) af beklaedte
elektroder (rutile, sure, basiske).

2.1 HOVEDEGENSKABER

MIG-MAG

Synergidrift (automatisk) eller manuel drift;

synergikurver forberedt;

Visning af trddhastighed, svejsespaending og -strem pa LCD-displayet;

Valg af 2T-, 4T-, spotfunktion;

Regulering af tradens opgangsrampe, elektronisk reaktans, tradens slutbraendetid (burn-
back), gasefterstramningens varighed;

Skift af polaritet ved GAS MIG-MAG/BRAZING- eller NO GAS/FLUX-svejsning (kun versioner
180A 0g 200A).

Indstilling af metrisk eller engelsk/amerikansk system.

TIG (se tabel 1)
- LIFT-udlgsning;
- Visning af svejsespanding og -strem pa LCD-displayet.

MMA (se tabel 1)

- Regulering af arc force (buestyrke), hot start (varm start).

- VRD-anordning.

- Anti-stick-beskyttelse.

- Angivelse af anbefalet elektrodediameter pa grundlag af svejsestrammen;
- Visning af svejsespaending og -stram pa LCD-displayet.

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse;

- Beskyttelse mod haendelig kortslutning som felge af kontakt mellem braender og jord;
- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspaending);

- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

2.2 STANDARDTILBEH@R

- Breender;

- Returkabel inkl. jordklemme;

- Holder til ophaengning af braender (hvis modellen er udstyret dermed).

2.3 TILBEH®@R, DER KAN BESTILLES
- Adapter til Argon-beholder;

- Vogn (kun versioner 180A og 200A);
- Selvmegrkende maske;

- MIG/MAG-svejseseet;

- MMA-svejsesaet;

- TIG-svejseseet.

3. TEKNISKE DATA
3.1 SPECIFIKATIONSMARKAT
De vigtigste data vedrgrende svejsemaskinens anvendelse og praestationer er ssmmenfattet
pé specifikationsmaerkatet med felgende betydning:
Fig.A
1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende lysbuesvejsemaskinernes sikkerhed og
fabrikation.
2- Producentens navn og adresse.
3- Navn pa modellen.
4- Symbol for maskinens indre struktur.
5- Symbol for den forventede svejsemade.
6- Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor der er gget
risiko for elektrisk stad (f.eks. umiddelbart i naerheden af stgrre metalgenstande).
7- Symbol for forsyningslinien:
1~ : Enfaset vekselspaending.
3~ :Trefaset vekselspaending.
8- Indpakningens beskyttelsesgrad.
9- Netforsyningens egenskaber:
- U, : Svejsemaskinens vekselspaending og frekvens (tilladte graenser £10%):
= | 1ax  Liniens maksimale stremforbrug.
- |, Reel stramstyrke
10- Svejsekredslabets praestationer:
- U, : Spaending uden belastning (svejsekredslgbet dbent).
- L/U, : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere
under svejsningen.
X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskinen kan levere
den tilsvarende strom (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s
arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).
Skulle anvendelsesparametrene (maerkedata, gaeldende for en omgivende
lufttemperatur pa 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen
bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.
A/NV-AIV : Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)
ved en bestemt buspzaending.

11- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.
12-—= : Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til

beskyttelse af linien.
13- Symboler vedrarende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1“Almen
sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning’”.

Bemaerk: Datamaerkatet i eksemplet viser symbolernes og tallenes betydning; de helt
nejagtige tekniske data gaeldende for den svejsemaskine, | har anskaffet, skal afleeses pa
den pagaeldende svejsemaskines datamaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)

- MIG-BRANDER: se tabel 2 (TAB. 2)

- TIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODEHOLDETANG: se tabel 4 (TAB. 4)
Svejsemaskinens vaegt er angivet pa tabel 1 (TAB.1).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

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

Pa forsiden:

1- Betjeningspanel.

2- Kabel og svejsebraender.

3- Jordreturkabel og -klemme.

4- Tilslutningsstykke til braender.

5- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet.
6- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet.
7- Lynstik forbundet til tilslutningsstykket til breenderen.
8- Tilslutningsstykke til breender (T2).

9- Tilslutningsstykke til SPOOL GUN-braender.

10- Konnektor til styrekabel SPOOL GUN.

11- Kabel og svejsebrander (T2).

12- SPOOL GUN (ekstraudstyr).

Pa bagsiden:

13- Hovedafbryder ON/OFF.

14- Konnektor til beskyttelsesgasrer.

15- Forsyningskabel.

16- Konnektor til beskyttelsesgasrer braender T2.

17- Konnektor til beskyttelsesgasrer SPOOL GUN-braender.

Pa hasperummet (hvis modellen er udstyret dermed):
18- Positiv klemme (+).

19- Negativ klemme (-).

OBS: Ombytning af poler for FLUX-svejsning (uden gas).

4.1.2 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)
1- hvis der trykkes pa den, valg af svejseprocessen MIG-MAG (SYNERGI eller MANUEL), TIG
eller MMA
MIG-MAG SYNERGI:
- Regulering af svejsestyrken.
MIG-MAG MANUEL:
- Regulering af tradtilferselshastighed.
TIG (hvis modellen er udstyret dermed):
- Regulering af svejsestrammen.
MMA (hvis modellen er udstyret dermed):
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- Regulering af svejsestrammen.

2- Huvis der trykkes pa @ giver den mulighed for at fa adgang til de programmer, der
er indstillet pa forhand i maskinen.
MIG-MAG SYNERGI:
- Regulering af svejsessmmen (lysbuens leengde)
MIG-MAG MANUEL:
- Regulering af svejsessmmen (lysbuens spaending)
TIG:
- Ikke tilkoblet.
MMA:
- Ikke tilkoblet
3- LCD-display
4- valg, hvis der trykkes, af breender T1, T2, SPOOL GUN
5- Lysdiode til signalering af indstillet breender T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLATION

GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES

NETFORSYNINGEN, FOR DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN FORN@DNE

ERFARING OG KOMPETENCE.

Fig. D (version 180A med hjul)
Fig. D1 (version 270A)
Fig. D2, D3 (version med dobbelt braender)
Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der folger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang Fig. E
Samling af svejsekabel-elektrodetang FIG. F
Samling af krog til ophzaengning af braender (hvis modellen er udstyret dermed) FIG. G

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer ved
keleluftind- og -udstremningshullerne; serg desuden for, at der ikke opsuges stremledende
stov, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum pa mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vaegt, for at
undga, at den veelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens maerkedata stemmer overens med netforsyningens spaending og
frekvens pa installationsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en jordforbundet

nulledning.

For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A( ) til enfasede maskiner.

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er mindre
end Zmax = 0.24 ohm.

Svejsemaskinen overholder ikke kravene i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis svejsemaskinen forbindes til et offentligt elforsyningsnet, pahviler det installateren
eller brugeren at kontrollere, om den kan forbindes dertil (ret om ngdvendigt henvendelse
til energiselskabet).

5.2.1 Stik og stikkontakt

(1~)

Forbind forsyningskablets stik med en netstikkontakt med sikringer eller automatisk
afbryder; jordklemmen skal forbindes med forsyningslinjens jordledning (den gul-grenne).

(3~)

Forbind fedekablet med et passende standardstik (3P + PE) og installér en stikkontakt
forsynet med sikringer eller en automatisk afbryder. Den dertil beregnede jordklemme skal
forbindes med forsyningsliniens jordforbindelse (den gul-grenne ledning).

Tabel (TAB. 1) viser veerdierne, udtrykt i ampere, der anbefales for forsinkede liniesikringer,
som veelges med henblik pa den maksimale nominalstrem, svejsemaskinen kan levere, samt
den anvendte nominalspaending.

GIV AGT! Ved tilsideszettelse af ovennaevnte regler gares det af fabrikanten
fastlagte sikkerhedssystem (klasse 1) uvirksomt, og der opstar alvorlige
farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks. brand).
5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
5.3.1 Anbefalinger

SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?) pa grundlag af den

maksimale strgm, der leveres af svejsemaskinen.

Desuden:

- Drej svejsekablernes konnektorer helt i bund i hurtigstikkontakterne (safremt de
forefindes) for at sikre en optimal elektrisk kontakt; i modsat fald overophedes stikkene
med fare for, at de hurtigt edelaegges og ikke fungerer ordentligt.

- Anvend svejsekabler, der er s& korte som muligt.

- Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke herer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestromreturkablet, da sikkerheden ellers sattes pa spil, og der muligvis ikke opnas
tilfredsstillende svejseresultater.

fff GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDF@RE F@LGENDE FORBINDELSER,

5.3.2 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND

5.3.2.1 Forbindelse til gasbeholderen (safremt den anvendes)

- Gasbeholder, der kan leesses pa vognens stetteflade: maks. 30 kg (hvis modellen er
udstyret dermed).

- Skru trykformindskeren (*) pa gasbeholderens ventil, og indsaet det saerlige passtykke, der
folger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/CO,-blanding.

- Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram spaendbéndet.

- Lesn trykformindskerens reguleringsbolt, for der &bnes for beholderens ventil.
(*) Tilbeher, der skal kabes saerskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

5.3.2.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet
Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

5.3.2.3 Breender
Klarger den til forste iseetning af trad, idet dysen og kontaktraret afmonteres for at lette
udstrgmningen.

5.3.2.4 Andring af intern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed)
Fig.B
- Abn hasperummets luge.
- MIG/MAG-svejsning (gas):
- Forbind braenderens kabel til den rede klemme (+) (Fig. B-18)
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-19)
- FLUX-svejsning (uden gas):
- Forbind braenderens kabel til den sorte klemme (-) (Fig. B-19).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-18).
- Luk hasperummets luge.

5.3.2.5 Andring af ekstern polaritet (hvis modellen er udstyret dermed)
Fig.B

MIG/MAG-svejsning (gas):

- Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).

Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).
- Forbind tangreturkablet til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
FLUX-svejsning (uden gas):

- Forbind braenderens kabel til dens tilslutning (Fig. B-4).

Forbind lynstikket (Fig. B-7) til den negative lynstikkontakt (-) (Fig. B-6).
- Forbind tangreturkablet til den positive lynstikkontakt (+) (Fig. B-5).

5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET I TIG-TILSTAND

5.3.3.1 Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indsaet om ngdvendigt det saerlige
passtykke, der falger med som tilbehor.

Forbind gasindstremningsreret med trykformindskeren, og stram med det medleverede
spaendband.

- Losn trykfomindskerens reguleringsbolt, for der dbnes for beholderens ventil.

Abn for beholderen, og regulér gasmeengden (I/min.) pa grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 5); eventuelle tilpasninger af
gasgennemstremningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp af trykfomindskerens
reguleringsbolt. Underseg, om rerforbindelserne og tilslutningsstykkerne er teette.

A GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er faerdig med
arbejdet.

5.3.3.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig p3, sa taet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Breender
- Seet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-) (Fig B-6). Forbind
braenderens gasrer med beholderen.

5.3.4 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Naesten alle beklaedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) pad generatoren,
med undtagelse af elektroder med sur beklaedning, som tvaertimod skal forbindes til den
negative pol (-).

5.3.4.1 Forbindelse af svejsekabel-elektrodetang
Den er forsynet med en saerlig klemme pa endestykket, der lukker elektrodens blottede del
til. Dette kabel skal forbindes til klemmen maerket med (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Forbindelse af svejsestromreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig p3, sa teet som
muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfert. Dette kabel skal forbindes til
klemmen maerket med (-) (Fig B-6).

5.4 PAS/ATNING AF TRADSPOLE (FIG. H, H1, H2)

GIV AGT! FGR MAN BEGYNDER ISATNINGSPROCEDUREN, SKAL

MAN CHECKE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADRULLERNE, TRADHYLSTRET OG BRANDERENS KONTAKTR@R PASSER

TIL DEN ANVENDTE TRADS DIAMETER OG TYPE, SAMT AT DE ER KORREKT MONTERET. DER

SKAL IKKE ANVENDES BESKYTTELSESHANDSKER, MENS TRADEN F@RES IND.

- Abn hasperummet.

Anbring traddspolen p& haspen Og serg for, at tradens ende vender opad; underseg om

haspens traekpind befinder sig i det rigtige hul (1a).

- Friger trykrullen/-erne og fiern den/dem fra den/de nedre rulle/-r (2a).

Undersag om traekrullen/-erne egner sig til den anvendte trad (2b).

- Friger tradens ende, skaer det ujaevne stykke lige over uden at danne grater; drej spolen

mod uret og stik trddens ende ind i indgangstradlederen. Pres den 50-100 mm ind i

braenderens forbindelsesstykkes tradleder (2c).

Seet trykrullen/-erne tilbage igen og indstil dens/deres tryk pa en middelvaerdi. Kontrollér

om traden sidder korrekt i den nederste rulles hulrum (3).

- Fjern dysen og kontaktroret (4a).

Seet stikket i stikkontakten, teend for svejsemaskinen ved at trykke pa braenderknappen

eller trddfremferingsknappen pé styrepanelet (séfremt dette forefindes) og slip den forst,

nér trddens ende stikker 10-15 cm ud pa forsiden af braenderen efter at have gennemlgbet

hele tradhylstret.

fff GIV AGT! Ved denne fremgangsmade er traden udsat for spanding og

mekanisk kraft. Hvis man ikke treeffer de nedvendige forholdsregler,
opstar der saledes fare for elektrisk stod, leesioner og taending af elektriske
lysbuer:
- Undlad at rette breenderens mundstykke mod kroppen.
- Serg for at braenderen ikke kommer i naerheden af gasbeholderen.
- Montér kontaktrgret og mundstykket pa braenderen igen (4b).
- Serg for at traden glider regelmaessigt; indstil rullernes tryk og haspens bremsning sa lavt
som muligt, og pas pa, at traden ikke glider ind i hulrummet, og at vindingerne ikke lgsnes
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ved standsning, fordi spolen er for traeg.
- Skaer tradens ende af, nar den rager 10-15 mm ud over mundstykket.
- Luk hasperummet.

5.5 PAS/ETNING AF TRADSPOLE PA SPOOL GUN-BRANDEREN (Fig. 1)

GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED PASATNINGEN AF TRADEN, SKAL
MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.
UNDERS@G OM TRADTR/EKRUI:LERNE, TRADLEDERHYLSTRET OG BRANDERENS
KONTAKTR@R PASSER TIL DEN TRADDIAMETER OG -TYPE, DER SKAL ANVENDES, SAMT
OM DE ER RIGTIGT MONTERET. DER MA IKKE ANVENDES BEKYTTELSESHANDSKER, MENS
TRADEN INDSATTES.
- Fjern daekslet ved at skrue den seerlige skrue (1) af.
- Placér tradspolen pa vinden.
Friger trykrullen, og placér den lzengere vaek fra den nederste rulle (2).
- Friger tradens ende, skaer den deformerede ende af med en lige overskaering uden grater;
drej spolen mod uret, og fer tradens ende ind i tradlederen, hvorefter den skal presses
50-100 mm ind i lansen (2).
Seet trykrullen pa plads igen, stil trykket pa en gennemsnitsveerdi, og underseg, om
traden er rigtigt placeret i den nederste rulles hulrum (3).
- Brems vinden en lille smule ved hjalp af den dertil beregnede reguleringsskrue.
Nar SPOOL GUN er tilsluttet, skal man saette svejsemaskinens stik i stikdasen, teende for
svejsemaskinen og trykke pd spool gun'ens knap; vent indtil tradens ende kommer hele
vejen gennem tradlederen og stikker 100-50 mm ud pé braenderens forside, og slip sa
braenderens knap.

6. MIG/MAG-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfalgende kortslutninger fra
tradens spids i smeltebadet (op til 200 gange i sekundet). Tradens frie ende (stick-out) er
normalt mellem 5 og 12mm lang.
Ulegeret og lavtlegeret stal

- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelig gasart:

Rustfrit stal

- Anvendelig traddiameter:

- Anvendelige gasarter:
Aluminium og CuSi/CuAl

- Anvendelig traddiameter:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
CO,- eller Ar/CO,-blandinger

0.8- 1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)
Ar/O,- eller Ar/CO,-blandinger (1-2%)

0.8- 1.0 mm (1.2 mm kun ved version 270A)

- Anvendelig gasart: Ar
Fyldt trad

- Anvendelig traddiameter: 0.8-0.9-1.2mm
- Anvendelig gasart: Ingen

6.2 BESKYTTELSESGAS
Beskyttelsesgastilforslen skal udgere 8-14 I/min.

7. MIG-MAG-FUNKTIONSMADE

7.1 SYNERGI-driftstilstand

Nar brugeren har indstillet parametre sdsom materialer, traddiameter @ gasart n
indstilles svejsemaskinen automatisk til de optimale driftsbetingelser, der er fastsat for de
forskellige, lagrede synergikurver. Brugeren behgver blot vaelge materialets tykkelse for at
beskytte at svejse (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD-display i SYNERGI-tilstand (Fig. L)
OBS: Alle de veerdier, der kan vises og vaelges, afhaenger af den valgte svejseméde.

1- Synergidriftstilstand ;

2- Materiale, der skal svejses. Tilgaengelige mader: Fe (stal), SS (rustfrit stal), AIMg, AlSi
(aluminium), CuSi/CuAl (forzinkede stalplader - svejsning-hardlodning), Flux (fylcft trad
- svejsning NO GAS);

3- Diameter pa den anvendte trad;

4-  Anbefalet beskyttelsesgas;

5- Tykkelse pa det materiale, der skal svejses;

6- Grafisk angivelse af materialets tykkelse;

7- Grafisk angivelse af svejsessmmens form;

8- Veerdier ved svejsning:
[3 tradtilferselshastighed;

m svejsespaending;

n svejsestrgm.

9- ATC-tilstand (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Indstilling af parametre

Hvis der trykkes pa knappen C-2 i mindst 1 sekund, far man adgang til de programmer, der
pa forhand er indstillet pd maskinen.

Hvis man drejer knappen C-2, er der mulighed for at bladre i alle programmerne (PRG 01, 02
osv.).Veelg det gnskede program ved at trykke pa og slippe den samme knap. Svejsemaskinen
indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser i overensstemmelse med de
gemte synergikurver. Brugeren behgver blot veaelge materialets tykkelse med knappen C-1
for at begynde at svejse. Svejsespaendingen og -stremmen vises kun pé displayet under
svejsningen.

7.1.3 Regulering af svejsessmmens form

Reguleringen af svejsessmmens form foretages med knappen (Fig. C-2), der regulerer

lysbuens lzengde og dermed fastseetter den maksimale eller minimale temperaturtilfgrsel

til svejsningen.

Reguleringsskalaen varierer mellem -10 + 0 + +10; hvis knappen star i midterstillingen (0,
HL ) opnar man i de fleste tilfaelde en optimal grundindstilling (veerdien vises pa LCD-

displayet til venstre for det grafiske symbol for svejsessmmen og forsvinder efter et fastsat
tidsrum).

Hvis der indvirkes pa knappen (Fig. C-2), skifter den grafiske angivelse af svejseformen pa
displayet, og der vises et mere konvekst, fladt eller konkavt resultat.

Konveks form. H‘ Det betyder, at der er en lav varmetilfersel, hvorfor svejsningen virker

"kold", med ringe gennemtraengning; drej derfor knappen med uret for at opna en sterre
varmetilfersel og dermed en svejsning med starre smeltning.
Konkav form. HL Det betyder, at der er en hgj varmetilfarsel, hvorfor svejsningen virker

for "varm’, med for stor gennemtraengning; drej derfor knappen mod uret for at opna
mindre smeltning.

7.1.4 ATC-tilstand (Advanced Thermal Control)

Den aktiveres automatisk, nar den indstillede tykkelse er mindre eller lig med 1.5mm.
Beskrivelse: Den sarlige styring af svejsebuen og den meget hurtigere korrigering af
parametrene minimerer stremspidsveerdierne, der kendetegner overfgringstilstanden
Short Arc, hvorved der opnas en reduceret varmetilforsel til emnet, der skal svejses.
Resultatet er pa den ene side en mindre deformering af materialet, p& den anden side en
flydende og praecis overfering af tilferselsmaterialet, hvorved der dannes en svejsesem, der
er nem at forme.

Fordele:

- yderst nem svejsning pa tynde emner;

- mindre deformering af materialet;

- stabil bue, selv ved lav stremstyrke;

- hurtig og praecis punktsvejsning;

- nemmere samling af plader pa afstand af hinanden.

7.1.5 Anvendelse af spool gun (hvis modellen er udstyret dermed)

Alle indstillingstilstandene (materiale, traddiameter, gastype) fungerer som beskrevet
ovenfor.

Drejeknappen pa spool gun'en (Fig. I-5) regulerer tradens hastighed (og samtidigt
svejsestrammen og tykkelsen). Brugeren behgver blot korrigere lysbuens spaending via
displayet (om ngdvendigt).

7.1.6 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. M)

For at fa adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Nar MENU 1 kommer til
syne, skal der trykkes igen. Hver parameter kan stilles p& den gnskede veerdi ved at dreje/
trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

8
E : Korrigering af tradopgangsrampe (Fig. M-1)
Giver

mulighed for at korrigere tradstartrampen for at undga eventuel ophobning i
svejsessmmen til at begynde med. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling: 0 %

[ : Korrigering af elektronisk reaktans (Fig. L-2)

Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet vaere varmere. Regulering fra - 10 % (maskine med
ringe reaktans) til 10 % (maskine med hgj reaktans). Fabriksindstilling: 0 %

E : Korrigering af burn-back. (Fig. M-3)

Giver mulighed for at indstille tradbraendingens varighed ved standsning af svejsningen.
Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabriksindstilling: 0 %

}l : Post-gas (Gasefterstromning). (Fig. M-4)
Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med
svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek.

Q : Korrigering af tradhastighed (Fig. M-5)
Giver mulighed for at gge eller formindske tradtilferselshastigheden i forhold til visningen
pa displayet. Regulering fra -3 til +3 m/min. Fabriksindstilling: 0 m/min.

7.2 MANUEL-driftstilstand m
Brugeren kan tilpasse alle svejseparametrene efter gnske.

7.2.1 LCD-display i MANUEL tilstand (Fig. N)
1- MANUEL driftstilstand m;

2- Veerdier ved svejsning:
Eg tradtilferselshastighed;

m svejsespaending;
n svejsestrom.

7.2.2 Indstilling af parametre

I manuel driftstilstand reguleres tradtilfgrselshastigheden og svejsespzendingen seerskilt.
Knappen (Fig.C-1) regulerertradhastigheden, knappen (Fig C-2) regulerer svejsespaendingen
(der bestemmer svejseeffekten og pavirker ssmmens form). Svejsestremmen vises kun pa
displayet (Fig. N-2) under svejsningen.

7.2.3 Indstilling af parametre med spool gun (hvis modellen er udstyret dermed)

I manuel driftstilstand reguleres tradtilferselshastigheden og svejsespaendingen
seerskilt. Drejeknappen pa spool gun'en (Fig. I-5) regulerer tradens hastighed, mens
svejsespaendingen reguleres via displayet.

7.2.4 Indstilling af avancerede parametre: MENU 1 (Fig. M)

For at fa adgang til menuerne til requlering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Nar MENU 1 kommer til
syne, skal der trykkes igen. Hver parameter kan stilles p& den gnskede veerdi ved at dreje/
trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

8T
: Tradopgangsrampe (Fig. M-1).

Giver mulighed for at indstille trddens hastighed ved svejsningens start for at optimere
lysbuens udlgsning. Regulering fra 20 til 100 % (start i % af hastighed under normal drift).
Fabriksindstilling: 50 %

E : Elektronisk reaktans (Fig. M-2)

Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet veere varmere. Regulering fra 10 % (maskine med
ringe reaktans) til 100 % (maskine med hgj reaktans). Fabriksindstilling: 50 %

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

Giver mulighed for at indstille tradbraendingens varighed ved standsning af svejsningen.
Regulering fra 0 til 1 sek. Fabriksindstilling: 0,08 sek.

{1 : Gasefterstromning. (Fig. M-4)

Giver mulighed for at tilpasse beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med
svejsningens standsning. Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabriksindstilling: 1 sek.

3
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g : Korrigering af tradhastighed (Fig. M-5)
Giver mulighed for at gge eller formindske tradtilferselshastigheden i forhold til visningen
pa displayet. Regulering fra -3 til +3 m/min. Fabriksindstilling: 0 m/min.

7.2.5 Indstilling af braender T1, T2, SPOOL GUN (hvis modellen er udstyret dermed)

Indstillingen af anvendelse af braender T1, T2, SPOOL GUN kan foretages pa to mader:

- ved hjeelp af knappen pa styrepanelet (Fig. C-4), sa den tilsvarende lysdiode teendes;

- ved at trykke mindst ét sekund pa knappen pa den braender, som man gnsker at anvende,
indtil den tilsvarende lysdiode taendes.

8. STYRING AF BRENDERKNAP

8.1 Indstilling af braenderknappens styretilstand (Fig. O)

For at fa adgang til menuerne i manuel savel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. C2), indtil
menu 2 forsvinder. Bekraeft valget ved at trykke pa knappen igen.

8.2 Braenderknappens styretilstand
Det er muligt at indstille 3 forskellige styretilstande for braenderknappen:

- ¥
() !

Tilstand 2T: ’: ':
Svejsningen begynder med tryk pa braenderens knap og slutter, nar knappen slippes.

Tilstand 4T: 0 =

Svejsningen begynder, nér braeenderens knap trykkes ind og slippes, og den slutter forst, nar
braenderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er nyttig ved langvarige
svejseprocesser.

Punktsvejsetilstand: B

Giver mulighed for udferelse af MIG/MAG-punktsvejsning med styring af svejsningens
varighed.

9. MENUEN MALEENHEDER (FIG. O)

For at fa adgang til menuerne i manuel savel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. C2),
indtil menu 3 forsvinder. Bekraeft valget ved at trykke pa knappen igen. Nu er det muligt
at indstille metriske eller imperial/US-maleenheder. Hvis der trykkes pa knappen C-2 pa ny,
kommer man tilbage til manuel tilstand (eller synergidriftstilstand).

10. MENUEN INFO (Fig O)

For at fa adgang til menuerne i manuel sdvel som i synergitilstand tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Drej knappen (Fig. C2), indtil
menu 4 forsvinder. Bekraeft valget ved at trykke pa knappen igen; hvis knappen C-2 drejes,
kan man fa informationer om det installerede software. Hvis der trykkes pa knappen C-2 pa
ny, kommer man tilbage til manuel tilstand (eller synergidriftstilstand).

11.TIG-DC-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

11.1 GENERELLE PRINCIPPER

TIG DC-svejsning egner sig til alle slags ulegeret, lavtlegeret og hgjtlegeret stal samt
tungmetaller sésom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. P). Til TIG DC-svejsning
med elektrode ved (-) pol anvendes der normalt en elektrode med 2 % cerium (grat band).
Tungstenselektroden skal spidses aksialt med slibestenen, som vist pa FIG. Q, hvorved man
skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk for at undgé udsvingninger i lysbuen.
Det er vigtigt, at slibningen foretages i elektrodens lzengderetning. Dette arbejde skal
gentages med jeevne mellemrum, alt efter elektrodens anvendelse og slidtilstand, samt
hvis den ved et haendeligt uheld kontamineres, oxyderes eller anvendes forkert. For at opna
tilfredsstillende svejseresultater er det yderst vigtigt at anvende en rigtig elektrodediameter
sammen med den rigtige strem, jeevnfer tabellen (TAB.5). Elektroden skal normalt rage 2-3
mm ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjerner.

Svejsningen foregar derved, at semmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1Tmm), er der ikke behov for
tilferselsmateriale (FIG. R). Hvis der skal arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave
med den samme sammenszetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmaessig klargering af klapperne (FIG. S). For at opna tilfredsstillende svejseresultater
ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt for oxid, olie, fedt, oplasningsmidler osv.

11.2 FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)
Regulér svejsestrammen til den @nskede veerdi ved hjeelp af encoderens drejeknap C-1;
Under svejsningen skal stremmen tilpasses den reelt ngdvendige varmetilforsel.
Undersgg, om gassen stremmer rigtigt ud.
Den elektriske lysbue teendes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med det emne,
svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne den derfra. Denne udlgsningsméde
skaber faerre elektroforstyrrelser og nedseetter tilferslen af tungsten og elektrodens
slitage sa meget som muligt.
Anbring elektrodens spids pa arbejdsemnet, og pres let.
- Haev straks elektroden 2-3 mm, hvorved lysbuen udlgses.
Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret strgm. Efter et gjeblik leveres den
indstillede svejsestrom.
- Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

11.3 LCD-DISPLAY I TIG-TILSTAND (Fig. C)

- £ TIG-driftstilstand;

- Veerdier ved svejsning:
m svejsespeending;

n svejsestrgm.

12. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

12.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt nedvendigt at felge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stremstyrke.

- Svejsestrommen skal reguleres pa grundlag af den anvendte elektrodes diameter og i
betragtning af hvilken slags samling der skal udferes; stramstyrken, der kan anvendes for
de forskellige elektrodediametre, er vejledende som folger:

Svejsestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
50 40 80
25 60 110
32 30 150
40 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Veer opmaerksom pa, at der ved samme elektrodediameter kraeves hgje stramstyrker til
plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stramstyrker til vertikale svejsninger eller
underop.

- Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af stremmens styrke, men
ogsé af andre svejseparametre, sasom lysbuens laengde, hastighed og position under
udferelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de bar opbevares i szerlige pakninger elle
beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

A GIV AGT:

Alt efter maerket, typen og tykkelsen pé elektrodernes belaegning kan lysbuen blive ustabil
pa grund af selve elektrodens sammensaetning.

12.2 Fremgangsmade
- Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet og foretag
den samme bevaegelse som for at teende en taendstik; dette er den mest korrekte made at
udlgse lysbuen pa.
GIV AGT: LAD VARE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer ellers at
beskadige bekleedningen og dermed at gare det sveerere at udlgse lysbuen.
- Sasnart lysbuen er udlest, skal man forsege at opretholde en afstand fra emnet svarende
til den anvendte elektrodes diameter og serge for, at denne afstand forbliver sa konstant
som muligt, mens der svejses; husk pa, at elektroden skal hzeldes cirka 20-30 grader i
fremforingsretningen.
Ved slutningen af svejsessmmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremforingsretningen, over krateret for at udfere fyldningen; haev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsesemmens udseende - FIG. T).

12.3 LCD-DISPLAY | MMA-TILSTAND (Fig. C)

- ?I:I MMA-driftstilstand;

- Veerdier ved svejsning:
m svejsespaending;

n svejsestrgm;

- anbefalet elektrodediameter.

For at fa adgang til menuerne til regulering af avancerede parametre tryk samtidigt pa
knapperne (Fig. C1) og (Fig. C2) i mindst 1 sekund, og slip dem. Hver parameter kan stilles
pé den gnskede veerdi ved at dreje/trykke pa knappen (Fig. C2) indtil afslutning af menuen.

[y
h LI L :Deteroverstrammen i starten “HOT START” med angivelse den procentmaessige
stigning i forhold til veerdien for den valgte svejsestrom pa displayet. Regulering fra 0 til
100%. Fabriksindstilling: 50%.

H' L Det er den dynamiske overstram "ARC-FORCE” med angivelse af den
procentmaessige stigning i forhold til veerdien for den valgte svejsestram pa displayet.
Denne regulering giver en mere flydende svejsning, hindrer fastkleebning af elektroden pa
emnet og ger det muligt at anvende forskellige slags elektroder.

Regulering fra 0 til 100%. Fabriksindstilling: 50%.

[

LI L oN/oFF; giver mulighed for at aktivere eller deaktivere reduktionsanordningen
for tomgangsudgangsspaendingen (regulering ON eller OFF). Fabriksindstilling: OFF.
Aktiveret VRD @ger brugerens sikkerhed, nar der er teendt for svejsemaskinen, men den ikke
star pa svejsning.

13. GENOPRETNING AF FABRIKSINDSTILLINGER
Det er muligt at stille svejsemaskinen tilbage til fabriksindstillingerne ved at trykke pa de to
knapper (Fig.C-1) og (Fig.C-2) og holde dem nede under teendingen.

14. ALARMMELDINGER
Genopretningen foregar automatisk, nar arsagen til alarmen opherer.
Alarmmeddelelser, der kan fremkomme pa displayet:

- ALARM 01 og ”@ ": Udlgsning af svejsemaskinens primaere varmesikring. Driften
afbrydes, indtil maskinen er kelet tilstraekkeligt ned.

- ALARM 02 og “ @ ": Udlgsning af svejsemaskinens sekundaere varmesikring. Driften

afbrydes, indtil maskinen er kelet tilstraekkeligt ned.

ALARM 03: Udlgsning pa grund af beskyttelse mod overspeaending. Kontrollér

forsyningsspaendingen.

- ALARM 04: Udlgsning pa grund af beskyttelse mod underspaending. Kontrollér

forsyningsspaendingen.

ALARM 10: Udlgsning af beskyttelse mod overstram i svejsekredsen. Kontrollér, at

traekhastigheden og/eller svejsestrammen ikke er for hgj.

- ALARM 11: Udlgsning af beskyttelse mod kortslutning mellem breender og jord.

Kontrollér, at der ikke forekommer kortslutninger i svejsekredsen.

ALARM 13: Udlgsning pa grund af manglende intern kommunikation. Hvis alarmen

vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.

- ALARM 18: Udlgsning pa grund af alarm vedrgrende ekstra speending. Hvis alarmen
vedvarer, kontakt venligst et autoriseret servicecenter.

Nar svejsemaskinen slukkes, kan ALARM 04 give en melding, der varer et par sekunder.

15.VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

15.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERAT@REN KAN UDF@RE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

-99-



15.1.1 BRENDER

- Undga at stille breenderen og dens kabel pa varme genstande; derved smelter de

isolerende materialer og breenderen geres ubrugelig i lobet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne er

helt teette.

Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspaendingsdornen med den

valgte elektrodes diameter for at undga overophedning, darlig spredning af gassen og

dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

- For hver anvendelse skal man kontrollere braenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

15.1.2 Tradtilferselsanordning
- Man skal ofte kontrollere, om tradenes traekruller er slidte og jeevnligt fierne metalstovet,
der laegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og udgang).

15.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDIN/ARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-OMRADET
OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN

ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.
Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilfares spaending, er der
fare for alvorlige elektriske stgd ved direkte kontakt med dele under spaending og/
eller laesioner ved direkte kontakt med dele i bevaegelse.
- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stovet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stev, der har lagt sig pa
transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrale (maks. 10bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstrdlen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blgd borste eller egnede oplgsningsmidler.
- Benyt lejligheden til at undersege, om de elektriske forbindelser er ordentligt spaendte
samt om kablernes isolering er defekt.
Nar disse operationer er udfert, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen og
stramme fastgeringsskruerne fuldstaendigt.
- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er dben.
Efter udferelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfgringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal serge for, at
de ikke kommer i kontakt med dele i bevaegelse eller dele, der kan komme op pa hgje
temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde med, og serg
for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra de sekundaere
lavspaendingstransformere.
Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

fff GIV AGT! FGR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER FOR AT FA

16. FEJLFINDING

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES TEKNISK
ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er pa ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet, skal
problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer osv.).

Serg for, at der ikke forekommer nogen alarm, der giver besked om udlgsning af
varmesikringen eller beskyttelsen mod over- eller underpaending samt mod kortslutning.
- Nominalintermittensforholdet er overholdt; hvis termostaten gar i gang, skal man vente,
til maskinen keler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.

Kontrollér netspaendingen: Hvis vaerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen spzerret.
- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette tilfeelde
skal man rette pa arsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslabet er korrekte specielt at spaendekloen
er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale eller
overfladebelaegning (eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige maengde.
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SVEISEBRENNER MED KONTINUERLIG TRAD FOR BUESVEISING MIG-MAG OG FLUX,
TIG, MMA FOR PROFESJONAL OG INDUSTRIELL BRUK.
Bemerk: | teksten nedenfor blir termen “sveisebrenner” brukt.

1. GENERELL SIKKERHET FOR BUESVEISING

Operataren ma’ha tilstrekkelig kienndom for a garantere et sikkert bruk av sveiseren
og han ma ha kjenndom om risikoene med buesveising, forholdsregnele og
prosedyrene for ngdsituasjoner.

(Se ogsa norm "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”).

/N

- Unnga direkte kontakt med sveisekretsen, spenningen fra sveisebrenneren uten
belastning kan veere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma utfores
med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stramforsyningsnettet for du skifter ut
slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stromnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og
bestemmelser.

- Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med ngytral
jordeledning.

- Kontroller at tilforselsledningens jording fungerer.

- Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

- Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller Igse kontakter.

i VAN

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller ror som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vaesker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lgsemidler eller i
neerheten av slike lasemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Serg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fijerning av sveisersyk i naerheten
av buen; det er viktig & utfore en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen og
varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den brukes).

POLAO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides og
noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten (tilgjengelig).
Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og kleer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isol 1sramper eller tepper.

- Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169 eller UNI
EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med UNIEN 175.
Bruk passende vernekleer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN 11611)
og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for a unnga eksponering av huden for
ultrafiolett og infrargd straling produsert av buen. Beskyttelsen bor bli utvidet til
andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-reflekterende skjermer eller
gardiner.

- Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a bruke

egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).

L OO

EMEF

HL

DE ELEKTRISKE OG MAGNETISKE FELTENE KAN VARE FARLIGE

Elektrisk stroam som strommer gjennom en hvilken som helst leder forarsaker
lokaliserte elektriske og magnetiske felt (EMF). Sveisestreammen skaper et EMF-felt
rundt sveisekretsen og selve sveisemaskinen.

De elektromagnetiske feltene kan pavirke enkelte medisinske apparatet (for
eksempel Pacemaker, andedrettsutstyr, metalliske proteser etc.).

Tilstrekkelig beskyttelsestiltak ma tas med hensyn til baererne av slike apparater.
For eksempel forbud mot tilgang til sveisemaskinens bruksomrade eller individuell
risikovurdering for sveisere.

Denne sveisemaskinen oppfyller de standard tekniske produktkravene for bruk i
industrielle miljoer til profesjonell bruk. Overholdelse av de grunnleggende grensene
knyttet til menneskelig eksponering for elektromagnetiske felt i hjemmet garanteres
ikke.

Alle operatgrer ma folge reglene som er oppfert nedenfor, for a minimere eksponering
for EMF-felt fra sveisekretsen:

- ta sveisekablene nermere hverandre. Fest dem med limband nar det er mulig;

- hold hodet og overkroppen sa langt unna sveisekretsen som mulig;

- snurr aldri sveisekablene rundt metallobjekter eller kroppen;

- ikke utfer sveising med kroppen i midten av sveisekretsen;

- ha begge sveisekablene pa samme side av kroppen;

koble returkabelen ved sveisestrammen til delen som skal sveises sa neert som
mulig til sammenfayningen som skal utfares;

ikke utfgre sveising i naerheten av sveisemaskinen;

alle operatorer bor respektere minimumsavstandene som kreves som angitt i EMF-
databladet;

avstand fra EMF-kilden ved et punkt, dersom punktet overskrides er eksponeringen
mindre enn 20 % av den tillatte minimumsverdien:d = 15 cm.

AN

- Apparat av klasse A:

Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
overensstemmelse med den elektromagnetiske overensstemmelsen i bygninger
med leiligheter eller i bygninger som er direkt koplet til et forsyningsnett med lav
spenning som forsyner bygningene med leiligheter.

A EKSTRA FORHOLDSREGLER

- SVEISEOPERASJONER:
- I miljoer med stor risiko for elektrisk stot;
- lavgrenset mijoer;
- Inzervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de forst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfgrt i naerveer av
andre personer med ngdvendige kjienndommer i fall av nadsnuasmner
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8; A.10 i
normen "EN 60974-9: Apparater til buesve|smg Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.
- Sveisingen MA veere forbudt mens sveiseren eller tradforer holdes av operatoren
(f.eks. ved hjelp av remmer).
- Det er forbudt a svelse med operatgren oppleft fra gulvet, med unntak av eventuelt
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bruk av sikkerhetsramper.

SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider med
flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre pa elektrisk
mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta r 1 de ulike elektrodholdere
eller brennere, med et verdi som kan vaere dobbelt sa stort i henhold til tillatt
grenseverdi.

Det er ngdvendig at en organisater med erfareinger avgjor hvis der er noenrisikoer,
slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9 i normen "EN
60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og bruk”.

A ANDRE RISIKOER

- VELTING: plasser sveiseren pa en horisontal overflate med lempelig kapasitet i
henhold til massen; ellers (f.eks. gulv med skraninger, ujevnt gulv, etc), er der fare
for velting.

- UTILSIKTET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen for enhver type arbeid
forskjellig fra forutsett arbeid (eks. tining av vannrer).

- UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveisemaskinen av mer enn en operator
samtidig.

- FLYTTING AV SVEISEBRENNEREN: sikre alltid gassflasken med egnede midler for a
hindre den fra a falle ned (hvis den brukes).

- Det er forbudt a bruke handtaket for 4 henge sveisemaskinen opp.

A\

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren ma
befinne seg i korrekt stilling for du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfareren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradforer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjegring av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smering av tannhjulene. .

MA UTF@RES MED SVEISEREN SLATT AV OG FRAKOPLET NETTET.

2.INTRODUKSJON OG GENERELL BESKRIVELSE

Denne sveisebrenneren er en stremkilde for buesveising, laget spesielt for MAG-sveising av
karbonstal eller lave legering med vernegassen CO, eller blandinger argon/CO, ved a bruke
eletrodeledninger som er fylt eller animert (rgrformet).

De er ogsa egnet for MIG sveising av rustfritt stdl med argongass + 1-2% oksygen, aluminium
og CuSi3, CuAl8 (lodding) med argongass, ved hjelp av elektrodetrader i tilstrekkelig analyse
til arbeidsstykket.

Det er mulig & bruke rortrader egnet til bruk uten Flux beskyttelsesgass ved 3 tilpasse
polariteten pa sveisebrenneren i forhold til det som indikeres av tradprodusenten (kun
versjonene 180A og 200A).

Den er spesielt egnet for applikasjonerilettere snekring og karosseri, sveising av galvaniserte
plater, hoyt stressniva (med hey baying), rustfritt stal og aluminium. Den SYNERGISKE drift
sikrer raske og enkle innstillinger av parametere for a alltid sikre en hgy lysbuekontroll og
sveisekvalitet (OneTouch Technology).

Sveisemaskinen, (der den er tilgjengelig) kan ogsa brukes til TIG-sveising med likestram
(DC) med aktivering av kontaktbuen (modus LIFT ARC) for alle typer stal (kullstal, lave
legeringer og hgye legeringer) og tunge metaller (kobber, nikkel, titan og legeringer av
disse) med inertgass Ar som er ren (99,9 %) for spesielle anvendelser, med blandinger av
argon/helium. Sveisebrenneren er ogsa klar til MMA-sveising med likestrem (DC) belagte
elektroder (rutil, syrer, baser).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER

MIG-MAG

Synergisk (automatisk) eller manuell funksjon;

forhandstilpassede synergiske kurver;

Visning av tradhastighet, spenning og sveisestrem pa LCD-skjermen;

Valg av funksjon 2T, 4T, Spot;

Reguleringer: rampeheving ved traden, elektronisk reaktans, endelig brennetid ved
traden( burn-back), post-gass;

Skifte av sveisepolaritet GAS MIG-MAG/BRAZING eller NO GAS/FLUX (kun versjonene
180A og 200A).

Innstilling av det metriske eller det imperiske malesystemet.

TIG (se tabell 1)
- LIFT-aktivering;
- Visning av spenning og sveisestrom pa LCD-skjermen.

MMA (se tabell 1)

- Regulering arc force, hot start.

- VRD enhet.

- Anti-stick beskyttelse.

- Indikasjon pa anbefalt elektrodediameter basert pa sveisestrammen;
- Visning av spenning og sveisestrem pa LCD-skjermen.

VERN

- Termostatisk vern;

- Vern mot kortslutninger som skyldes kontakt mellom sveisebrenneren og jord;
- Vern mot unormale spenninger (for hgy eller for lav matespenning);

- Anti-stick vern (MMA).

2.2 SERIETILBEH@R

- Sveisebrenner;

- Returkabel komplett med jordeklemme;

- Brakett som holder sveisebrenneren (utstyrsavhengig).

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- Argonbeholderens adapter;

- Tralle (kun versjonene 180A og 200A);
- Selvformerkende maske;

- MIG/MAG-sveisekit;
- MMA-sveisekit;
- TIG-sveisekit.

3. TEKNISKE DATA
3.1 DATAPLATE
P3 en dataplate pa bakpanelet finner du en oversikt over tekniske data som gjelder
maskinytelsen og symbolene som er brukt der, gjennomgés nedenfor.
Fig.A
1- EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og konstruksjon.
2- Produsentens navn og adresse.
3- Modellnavn.
4- Symbol for maskinens innsides struktur.
5- Symbol for sveiseprosedyr.
6- Symbol S: indikerar at du kan fullfere sveiseprosedyrer | en milje med stor risiko for
elektrisk stot (f.eks. i neerheten av store metallmasser).
- Symbol for stremtilfgrelslinjen:
1~ : enfas vekselstrgm;
3~ : trefas vekselstrom.
8- Karosseriets beskyttelsesgrad.
9- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrom og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser £10%).

= | nax - Maksimal strem som absorberes fra linjen.

- |, faktisk forsyningsstrgm.

10- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (dpen sveisekrets).

- L/U, : strem og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende
strem (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus pad 10min (f.eks. 60% = 6
arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (pa skiltet for miljger med en temperatur av 40°C) overstiges,
aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til dens temperatur er
innenfor tillatte grenser.

- A/V-A/V :indikerer sveisestrammens reguleringsfelt (minimum maksimum) i henhold
til tilsvarende buespenning.

11- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren (nedvendig
for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, soking av produktets opprinnelige eier.

12- f—=3-: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

13- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1

“Generell sikkerhet for buesveising”.

~N

Bemerk: skiltet i eksemplet indikerer betydning av symboler og nummer; for eksakte verdier
gjeldende deres sveiser, skal du se direkte pa sveiserens skilt.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA

- SVEISEBRENNER: se tabell 1 (TAB. 1)

- MIG-SVEISEBRENNER: se tabell 2 (TAB. 2)

- TIG-SVEISEBRENNER: se tabell 3 (TAB. 3)

- ELEKTRODHOLDERKLEMME: se tabell 4 (TAB. 4)
Sveisebrennerens vekt er indikert i tabell 1 (TAB. 1).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEBRENNEREN
4.1 ENHETER FOR KONTROLL, REGULERING OG KOPLING.

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

Pa framsiden:

1- Kontrollpanel.

2- Kabel og sveisebrenner.

3- Kabel og returterminal til jord.

4- Feste sveisebrenner.

5- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen.
6- Negativt hurtiguttak (-) for a kople sveisekabelen.
7- Hurtigkobling koblet til sveisebrennerfestet.

8- Feste til sveisebrenner (T2).

9- Feste til sveisebrenner SPOOL GUN.

10- Tilkobling styrekabel SPOOL GUN.

11- Kabel og sveisebrenner (T2).

12- SPOOL GUN (valgfri).

Pa baksiden:

13- Hovedbryter ON/OFF.

14- Koblingsstykke til rgret for inertgass.

15- Matekabel.

16- Koblingsstykke til reret for inertgass til brenneren T2.

17- Koblingsstykke til raret for inertgass for brenneren SPOOL GUN.

Pa spolerommet (utstyrsavhengig):

18- Positiv klemme (+).

19- Negativ klemme (-).

N.B. Ombytting polaritet for FLUX-sveising (ingen gass).

4.1.2 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- valg, dersom trykket pa, av sveiseprosess MIG-MAG (SYNERGETISK eller MANUELL), TIG

eller MMA

SYNERGETISK MIG-MAG:

- Regulering av sveiseeffekten.

MANUELL MIG-MAG:

- Regulering av tradens matehastighet.

TIG (utstyrsavhengig):

- Regulering av sveisestremmen.

MMA (utstyrsavhengig):

- Regulering av sveisestremmen.

2- Hvis E holdes inne er det mulig & komme inn pd maskinens forhdndsinnstilte
programmer.
SYNERGETISK MIG-MAG:
- Regulering av sveisestrengen (buens lengde)
MANUELL MIG-MAG:
- Regulering av sveisesnoren (sveisespenning)
TIG:
- Ikke tilpasset.
MMA:
- Ikke tilpasset
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3- LCD-skjerm
4- valg, dersom trykket, av brenneren T1, T2, SPOOL GUN
5- LED-lampe som viser hvilken brenner som har blitt stilt inn T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALLASJON

ADVARSEL!UTF@R ALLE OPERASJONENE AV INSTALLASJON OG TILKOBLING
A MED SVEISEMASKINEN SLATT HELT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.
DE ELEKTRISKE KOBLINGENE MA KUN UTF@RES AV KVALIFISERTE FAGFOLK.
Fig. D (versjon 180A med hjul)
Fig. D1 (versjon 270A)
Fig. D2, D3 (versjon dobbel brenner)
Pakk ut sveisemaskinen, monter de avtatte delene som fglger med i emballasjen.

Montering returledning-klemme Fig. E
Montering sveiseledning-klemme elektrodeholder FIG. F
Montering av krok som holder brenneren (utstyrsavhengig) FIG. G

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang og utgang
av kjoleluften. Pass ogsa pa at inget stremferende stov, etsende damp, fuktighet, osv. blir
sugtinn.

La det vaere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet kapasitet for
vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

5.2 KOPLING TIL NETTET

- For du utferer noen elektisk tilkopling, skal du kontrollere att oppgavene pa sveisens
merkplate overensstemmer med spenningen og nettfrekvensen som er tilgjengelig pa
installasjonsplassen.

Sveisebrenneren kan bare brukes i et matesystem med ngytral ledning koplet til jord.

For & garantere beskyttelse mot indirekte kontakter, skal du bruke en differensialbryter av
typen:

- Type A ( ) til enfasmaskiner.

- Type B ( ) til trefasmaskiner.

For & oppfylle kravene i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderer vi at man utfgrer
koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en impedanse under
Zmax = 0.24 ohm.

Sveisen oppfyller ikke kravene i norm IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den blir koplet til et statelig distribusjonsnett, er det installaterens eller brukerens
forpliktelse & kontrollere at det er mulig 8 kople sveisen (hvis nedvendig, kan du konsultere
distribusjonsnettet).

5.2.1 Kontakt og uttak

(1~)

Kople kontakten péd nettkabelen til et uttak med sikring eller automatisk bryter. Den
spesielle jordeterminalen ma bli koplet til jordeledningen (gulgrenn) i matelinjen.

(3~)

Kople nettkabeln til en normal kontakt (3P + PE) med passende kapasitet og bruk et
nettuttak utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; jordeledningen skal koples til
jordeledningen (gul/grenn) i forsyningslinjen.

Tabell (TAB.1) angir anbefalte verdier i ampere for trege sikringer i linjen som valgts i
henhold til maksimal nominal stram som blir forsynt av sveiseren og i henhold til nominal
forsyningsspenning.

ADVARSLING! Hvis du ikke folger reglene ovenfor, blir fabrikantens
sikkerhetssytem (klasse 1) ineffekiv og dette kan fore til alvorlige risikoer

for personer (f eks. elektrisk stot) og materielle skader (f. eks. brann).

5.3 SVEISEKRETSENS KOPLINGER
5.3.1 Anbefalinger

A ADVARSEL! FOR DU U'[FGRER FOLGENDE KOPLINGER, PASS PA AT

SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.

Tabell 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i mm?) i henhold til

maks. strem fra sveisebrenneren.

Dessuten:

- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for 8 garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og de kan da
odelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unnga a bruke metallstrukturer som ikke tilhgrer stykket som skal bearbeides i stedet
for sveisestrommens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi darlige
sveiseresultater.

5.3.2 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MODUS MIG-MAG

5.3.2.1 Kobling til gassflasken (hvis brukt)

- Pafyllbar gassflaske pa trallens lasteplate: maks 30 kg (utstyrsavhengig).

- Skru pa trykkreduksjonsventilen(*) pa ventilen til gassflasken og legg inn passende
reduksjon, ved bruk av argongass eller blanding av argon/CO,.

- Koble til gassens inntaksslange til reduksjonsventilen og fest klemmen.

- Lesne reguleringsringen til trykkreduksjonsventilen for du dpner ventilen pa gassflasken.

(*) Ekstrautstyr som kjgpes separat dersom det ikke leveres med produktet.

5.3.2.2 Koble til sveisestrommens returkabel
Den skal kobles til delen som skal rengjores eller til den metalliske benken hvor delen ligger,
sé naert sveiseomradet som mulig.

5.3.2.3 Sveisebrenner
Forbered den for den forste tradladningen ved & demontere nippelen og kontaktrgret for
4 lette utslippet.

5.3.2.4 Bytte av innvendig polaritet (der dette forutsettes)
Fig.B

- Apne luken til spolerommet.

- MIG/MAG-sveising (gass):

- Koble sveisebrennerkabelen til den rede klemmen (+) (Fig B-18)

- Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig B-19)
- FLUX-sveising (ingen gass):

- Koble sveisebrennerkabelen til den svarte klemmen (-) (Fig B-19).

- Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig B-18).
- Lukk luken til spolerommet.

5.3.2.5 Bytte av utvendig polaritet (der dette forutsettes)
Fig.B
- MIG/MAG-sveising (gass):
Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).
Koble returkabelklemmen til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
- FLUX-sveising (ingen gass):
Koble sveisebrennerkabelen til sveisebrennerfestet (Fig. B-4).
- Koble hurtigkoblingen (Fig. B-7) til den negative hurtigkoblingen (-) (Fig. B-6).
Koble returkabelklemmen til den positive hurtigkoblingen (+) (Fig. B-5).

5.3.3 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN | TIG-MODUS

5.3.3.1 Kopling til gassbeholderen

- Stramm trykkredusereren til gassbeholderens ventil og plasser mellomlegget som inngér
som tilbeher der hvis ngdvendig.

- Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm bandet som inngar.

- Lasne reguleringsringen pa trykkredusereren fer du apner beholderens ventil.

- Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min.) i samsvar med bruksoppgavene, se
tabellen (TAB. 5); eventuelle justeringer av gassfledet kan bli utfert under sveisingen ved
& dreie pa trykkredusererens ring. Kontroller at rgrene og koplingene er tette.

A ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeidet.

5.3.3.2 Koble til sveisestreammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjeres eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa naert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (+) (Fig B-5).

5.3.3.3 Sveisebrenner
- Sett inn stremkabelen i tilhgrende hurtigkobling (-) (Fig B-6). Koble sveisebrennerens
gasslange til gassflasken.

5.3.4 KOBLINGER VED SVEISEKRETSEN | MMA MODALITET

Nesten alle elektrodene som er bekledd skal kobles til den positive polen (+) ved
generatoren: unntaket gjelder elektroder som er bekledd med stal som skal kobles til den
negative polen (-).

5.3.4.1 Kobling av sveisekabelen klemme-elektrodeholder
Sett en spesialklemme pa terminalen som brukes til & Iase fast den delen av elektroden som
ikke er bekledd. Denne kabelen skal kobles til kkemmen med symbolet (+) (Fig B-5).

5.3.4.2 Koble til sveisestreammens returkabel

- Den skal kobles til delen som skal rengjores eller til den metalliske benken hvor delen
ligger, sa neert sveiseomradet som mulig. Denne kabelen skal kobles til klemmen med
symbolet (-) (Fig B-6).

5.4 MATING AV TRADSPOLE (Fig. H, H1, H2)

ADVARSEL! FOR DU BEGYNNER MONTERINGSOPERASJONENE, SKAL

DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTTET. .

KONTROLLER ATTRADENS MATEVALSER, SLANGENTILTRADF@RINGEN OG KONTAKTSPISSEN

TIL BRENNEREN PASSERTIL DIAMETEREN OG TYPE AV TRAD SOM BRUKES OG KONTROLLER

AT DISSE DELENE ER RIKTIG TILPASSET. UNDER FASENE FOR A SETTE INN TRADEN IGJEN,

SKAL DU IKKE HA PA DEG VERNEHANSKENE.

- Apne spindelrommet.

Sett tradspolen pa spindelen og hold tradenden oppe; forsikre deg om at spindeltappen

er plassert riktig i hullet sitt (1a).

- Lesne mottrykksvalsen/e og flytt den/dem bort fra den/de nedre valsen/e (2a).

Kontroller av valsen/valsene i trekkeenheten er egnet til brukt trad (2b).

- Losne tradenden og skjeer av den boyde enden, og pass pa at skjeereflaten er ren. Roter

spolen mot klokken, og tre enden av traden inn i inngangsferingen, og skyv den ca. 50 til

100 innover (2c).

Sett tilbake mottrykksvalsen, og sett trykket til middels verdi. Kontroller at traden er

korrekt plassert i sporet pa den nedre valsen (3).

- Fjern munnstykket og kontaktspissen (4a).

Sett kontakten i uttaket, sld pa sveiseren, trykk pa sveisebrennerens tast eller pa tasten

for tradfering pa kontrollpanelet (hvis installert) og vent til tradenden lgper langs hele

tradferingsslangen og til den stikker ca 10 til 15 cm frem fra brenneren og slipp bryteren.

ADVARSEL! Nar dette gjores, er traden stremfgrende, og utsatt for
mekaniske belastninger. Ta nedvendige forholdsregler for at traden ikke
skal kunne gi elektriske stot, skader og utilsiktet tenning av sveisebuen:

- Rett ikke munnstykket pa brenneren mot kroppsdeler.

Hold brenneren godt borte fra gassflasken.

- Sett kontaktspissen og munnstykket tilbake pa brenneren (4b).

Kontroller at tradmatingen er jevn, still inn valsens og spindelens bremsetrykk til lavest

mulig verdier, og kontroller at trdden ikke glir i sporet, og at det ikke l@sner trad pa grunn

av treghet i spolen nar matingen stanser.

- Skjeer av enden av traden slik at kun 10 til 15 mm stikker frem fra munnstykket.

Lukk spindelens rom

5.5 MATING AV TRADSPOLE PA SPOOL GUN (Fig. I)

A ADVARSEL! FGR DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT PUNKTSVEISEREN
ER SLATT AV OG KOBLET FRA STROMNETTET.

SJEKK AT TRADTREKKERSPOLENE, TRADMANTELEN OG KONTAKTR@RET PA SPOOL GUN HAR

EN DIAMETER SOM ER KORREKT OG AT TRADTYPEN SOM DU VIL BRUKE ER RIKTIG OG AT DE

ER RIKTIG MONTERT. BRUK IKKE VERNEHANSKER NAR MAN TRER PA TRADEN.

- Ta av dekselet ved a skru opp den dertil bestemte skruen (1).

- Plasser tradsnellen pa spolen.

- Frigjer mottrykksrullen og fiern den fra den nedre rullen(2).

- Frigjer slutten av traden, kutt den deformerte enden med et ren snitt uten ujevnheter;
vri snellen i retning mot klokken og ta enden av traden inn i tradferingens inngang ved a
skyve den 50-100 mm inn i munnstykket (2).
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Sett tilbake mottrykkrullen ved a regulere trykket til en middelverdi og kontroller at
traden er korrekt plassert i sporet i den nedre valsen (3).

Brems spolen forsiktig ved & bruke den tilhgrende justeringsskruen.

Med SPOOL GUN tilkoblet, for sveisemaskinens stgpsel inn i stikkontakten, sla pa
sveisemaskinen og trykk pa spool gun-knappen og vent til slutten av traden som lgper
langs hele ledningen kommer ut til 100- 50mm fra forsiden av brenneren, slipp brennerens
knapp.

6. MIG/MAG-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 SHORT ARC (KORT BUE)

Sammensmeltingen av ledningen og avlgsning av drapen inntreffer for kortslutning
péfelgende tuppen av ledningen i fusjonsbadet (opp til 200 ganger per sekund). Tradens
frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12mm.

Kullstal og lave legeringer

- Brukbare traddiametere: 0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)

- Brukbar gass: CO, eller blandinger av Ar/CO,
Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)
- Brukbar gass: blandinger av Ar/O, eller Ar/CO, (1-2 %)

Aluminium og CuSi/CuAl

- Brukbare traddiametere: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm kun versjon 270A)

- Brukbar gass: Ar
Flusstrad
- Brukbare traddiametere: 0.8-0.9-1.2mm

- Brukbar gass: Ingen
6.2 INERTGASS
Inertgassens gjennomstremningsevne ma veaere 8-14 I/min.

7.MODUS MIG-MAG

7.1 Funksjon i modusen SYNERGETISK @ n
Brukeren bestemmer parametre som material, traddiameter , type gass , 0g
sveisemaskinen stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av ulike
lagrede synergetiske kurver. Brukeren trenger bare a velge tykkelse pa materialet for a
begynne sveiseprosedyren (One Touch Technology).

7.1.1 LCD-skjerm i modusen SYNERGETISK (Fig. L)
N.B. Alle verdiene som kan sees og velges avhenger av typen av forhandsinnstilt sveising.

1- Funksjonmodus i synergetisk ;

2- Material som skal sveises. Tilgjengelige typer: Fe (stdl), Ss (rustfritt stal), AIMg, AlSi;
(aluminium), CuSi/CuAl (galvaniserte plater - sveiselodding), Flux (flusstrad - sveising
UTEN GASS);

3- Diameter pa traden som skal brukes;

4- Anbefalt inertgass;

5- Tykkelse pa materialet som skal sveises;

6- Grafisk indikator for tykkelsen pa materialet;

7- Grafisk indikator av formen til sveisestrengen;

8- Verdier ved sveising:

{g matehastighet for tradden;;

m sveisespenning;

n sveisestrom.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Innstilling av parametrene

Ved & trykke pa knappen C-2 i minst 1 sekund far man tilgang til de forhandsinnstilte
programmene pa maskinen.

Ved & vri pa bryteren C-2 kan man bla i alle programmene (PRG 01, 02, osv.). For a velge
onsket program ma man trykke pad og slippe opp denne knotten. Sveiseren stilles
automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjeres av ulike lagrede synergetiske
kurver. Brukeren trenger bare & velge tykkelse p& materialet ved bruk av knotten C-1 for &
begynne sveiseprosedyren. Sveisespenningen og sveisestrammen vises kun pa displayet
under sveisingen.

7.1.3 Justering av formen pa sveisestrengen

Regulering av formen pd strengen skjer ved a bruke knotten (Fig. C-2) som regulerer
lengden pa buen og dermed avgjer storre eller mindre temperaturforhold ved sveisingen.

Skalaen for justering varierer fra -10 + 0 + +10; i de fleste tilfeller har man, med knotten i
mellomposisjon (0, HL ), en optimal grunninnstilling (verdien vises pa LCD-skjermen til

venstre for det grafiske symbolet for sveisestrengen og forsvinner etter en forhdndsinnstilt
tid).

Ved a trykke pa knotten (Fig. C-2) vil den grafiske indikasjonen pa displayet for sveiseformen
skifte og vise et mer konvekst, flatt eller konkavt resultat.

Konveks form. H. Betyr at det er et lavt termisk forhold og at sveisingen derfor er “kald’,
med lite inntrengning: vri bryteren i retning med klokken for a fa et storre termisk forhold
med en sveising med storre smelteeffekt.

Konkav form. HL Betyr at det forekommer et for hgyt termisk forhold og at sveisingen

derfor er for “varm’, med overdreven inntrengning: vri derfor bryteren i retning mot klokken
for & fa mindre smelting.

7.1.4 Modus ATC (Advanced Thermal Control)

Denne modusen blir aktivert automatisk nér innstilt tykkelse er maks. 1,5 mm.
Beskrivelse: den sarlige umiddelbare kontrollen av sveisebuen og den hegye
hastigheten i korreksjonsparametere minimerer stremtopper som er karakteristisk for
overfaringsmodusen Short Arc til fordel for en redusert varmetilfarsel til arbeidsstykket.
Resultatet er, dels en mindre deformasjon av materialet, dels en overfaring materialet som
er jevn og neyaktig for a danne en sveisestreng som er lett formbar.

Fordeler:

- sveising pa tynne materialer er enkelt;

- Mindre deformasjon av materialet;

- Stabil lysbue ogsa ved lave stremnivaer;

- Punktesveising pa rask og ngyaktig mate;

- Enkel sammenkobling av plater som er pa innbyrdes avstand.

7.1.5 Bruk av spool gun (der dette forutsettes)

Alle innstillingsmoduser (material, traddiameter, type gass) skjer som beskrevet ovenfor.
Knotten som finnes pé spool gun (Fig. I-5) regulerer hastigheten pa traden (og samtidig
sveisestrommen og tykkelsen). Brukeren ma bare korrigere buespenningen pa skjermen
(om ngdvendig).

7.1.6 Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig. M)

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne (Fig.
C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Nar MENY 1 dukker opp, ma man trykke pa
nytt pa. Hver parameter kan stilles inn ved ensket verdi ved & vri/trykke pa knotten (Fig. C2),
helt til du gar ut fra menyen.

]

: korreksjon av rampeheving for trad (Fig. M-1)
jor det mulig & korrigere oppstartsrampen til traden for 8 unnga eventuell oppsamling
a begynnelsen av sveisestrengen. Regulering fra - 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling: 0 %

T O

: korrigering av elektronisk reaktans (Fig. M-2)
ere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra - 10 % (maskin med liten
reaktans) til + 10 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 0 %

m
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: korrigering burn-back. (Fig. M-3)
Gjor det mulig a regulere brennetiden til traden ved stopping av sveisingen. Regulering
fra- 10 % til + 10 %. Fabrikkinnstilling: 0 %

’U : Postgass. (Fig. M-4)
Gjor det mulig a tilpasse utstremmingstiden til inertgassen nar sveisingen stopper.
Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek.

(g : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Gjor det mulig a gke eller minske forsyningshastigheten av traden, i forhold til det som vises
pa displayet. Regulering fra -3 til +3m/min. Fabrikkinnstilling: 0 m/min.

7.2 Funksjon i modusen MANUELL m
Brukeren kan tilpasse alle sveiseparametrene.

7.2.1 LCD-skjerm i modusen MANUELL (Fig. N)
1- Funksjonsmodus MANUELL ;

2- Verdier ved sveising:
Eg matehastighet for traden;;

m sveisespenning;
n sveisestrom.

7.2.2 Innstilling av parametrene

I manuell modus, blir trddens matehastighet og sveisespenningen regulert separat. Knotten
(Fig. C-1) regulerer tradens hastighet, knotten (Fig C-2) regulering sveisespenningen (som
avgjor sveiseeffekten og virker inn pa formen pa strengen). Sveisespenningen vises kun pa
skjermen (Fig. N-2) under sveisingen.

7.2.3 Parameterinnstilling med spool gun (der dette forutsettes)

I manuell modus, blir trddens matehastighet og sveisespenningen regulert separat. Knotten
som finnes pa spool gun (Fig. I-5) regulerer hastigheten pa traden, mens sveisespenningen
reguleres via skjermen.

7.2.4 Innstilling avanserte parametere: MENY 1 (Fig. M)

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne (Fig.
C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Nar MENY 1 dukker opp, ma man trykke pa
nytt pa. Hver parameter kan stilles inn ved gnsket verdi ved a vri/trykke pé knotten (Fig. C2),
helt til du gar ut fra menyen.

g]

: Rampeheving trad (Fig. M-1).

Gjor det mulig a tilpasse tradens hastighet ved endt sveising for a optimalisere start av buen.
Regulering fra 20 til 100 % (oppstart i % i forhold til regimehastighet). Fabrikkinnstilling: 50
%

3

: Elektronisk reaktans (Fig. M-2)
En hoyere verdi bestemmer et varmere smeltebad. Regulering fra 10 % (maskin med liten
reaktans) til 100 % (maskin med mye reaktans). Fabrikkinnstilling: 50 %

=

: Burn-back. (Fig. M-3)
Gjor det mulig a regulere brennetiden til trdden ved stopping av sveisingen. Regulering fra
0 til 1 sek. Fabrikkinnstilling: 0,08 sek.

}l : Postgass. (Fig. M-4)
Gjor det mulig a tilpasse utstremmingstiden til inertgassen nar sveisingen stopper.
Regulering fra 0 til 10 sekunder. Fabrikkinnstilling: 1 sek.

Q : Korrigering av tradhastighet (Fig. M-5)
Gjor det mulig a gke eller minske forsyningshastigheten av traden, i forhold til det som vises
pa displayet. Regulering fra -3 til +3m/min. Fabrikkinnstilling: 0 m/min.

7.2.5 Innstilling av brenner T1, T2, SPOOL GUN (der dette forutsettes)

Innstillingen av bruk av sveisebrenneren T1, T2, SPOOL GUN kan skje pa to mater:

- ved & bruke knappen pa kontrollpanelet (Fig. C-4) som tenner den tilhgrende LED-lampen;

- ved a trykke i minst et sekund pa knappen ved den sveisebrenneren som man gnsker a
bruke, helt til den tilhgrende LED-lampen velges.

8. KONTROLL AV SVEISEBRENNERENS KNAPP

8.1 Innstilling av sveisebrennerknappens kontrollmodus (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og (Fig. C2)
i minst 1 sekund og slipper dem for 8 komme inn i menyen. Vri pa bryteren (Fig. C2) inntil
meny 2 viser seg. Bekreft valget ved a trykke pa nytt pé bryteren.

8.2 Sveisebrennerknappens kontrollmodus
Det er mulig a stille inn 3 ulike kontrolimoduser for brennerknappen:

- 1
,:,:J_L

Modus 2T:
sveisingen begynner nar du trykker pé sveisebrennerens knapp og avsluttes nar du slipper
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knappen.

Modus 4T: I

sveisingen begynner nar du trykker og slipper opp knappen og stopper nar du holder
sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til. Denne modusen er nyttig for
langvarig sveising.

Modus punktsveising: B

gjer det mulig 8 utfere MIG/MAG punktsveising med kontroll pa varigheten pa sveisingen.

9. MENY MALEENHETER (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og (Fig. C2)
i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren (Fig. C2) inntil
meny 3 viser seg. Bekreft valget ved a trykke pa nytt pa bryteren. Det er na mulig a stille inn
metriske eller imperiske méleenheter. Ved a trykke pa nytt pa knotten C-2 gar man tilbake til
manuell modus (eller synergetisk).

10. INFO-MENY (Fig. O)

Bade i manuell og synergetisk modus, trykker du samtidig pa bryterne (Fig. C1) og (Fig. C2)
i minst 1 sekund og slipper dem for & komme inn i menyen. Vri pa bryteren (Fig. C2) inntil
meny 4 viser seg. Bekreft valget ved a trykke pé nytt pa bryteren; ved a vri pa bryteren C-2
kan man fa informasjon om den installerte programvaren. Ved a trykke pa nytt pa knotten
C-2 gér man tilbake til manuell modus (eller synergetisk).

11.TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

11.1 HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle karbonstal med lave legeringer og haye legeringer og til
tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer av disse (FIG. P). For sveising i TIG DC
med elektrode pa polen (-), blir elektroden med 2 % cerium brukt (gra farge). Du skal skjerpe
tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. Q, og vaer forsiktig slik at spissen er helt
konsentrisk for 8 unnga at buen flytter seg. Det er viktig a utfere slipingen i elektrodens
lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i samsvar med elektrodens bruk
og slitasje eller nar den er kontaminert, oksidert eller feilaktig brukt. For en korrekt sveising
er det ngdvendig a bruke en elektrode med en eksakt diameter og strem, se tabellen
(TAB.5). Det normale fremspringet for elektroden fra keramikknippelen er 2-3mm og kan nd
opp til 8 mm for vinkelsveising.

Sveisingen skjer med fusjon av forbindelsesstykkets kanter. For tynne stykker som er korrekt
preparert (opp til ca. 1 mm) trengs ingen ekstra materialer (FIG. R). For storre tykkelser
trenges det staver bestdende av samme basemateriale og av egnet diameter, med riktig
forberedelse av kantene (FIG. S). For en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er rengjort
korrekt og er frie fra oksider, oljer, fett, lasemidler osv.

11.2 PROSEDYRE (LIFT-AKTIVERING)

- Reguler sveisestremmen til ensket verdi ved hjelp av mangverratten C-1;
Endre stremmen under sveisingen i henhold til varmetilfarselen som er nedvendig.

- Kontroller att gassfladet er riktig.
Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved & fierne tungstenelektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset forer til mindre elektroniske stralinger og
reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

- Still elektrodspissen pa stykket med ett lett trykk.

- Left umiddelbart elektroden 2-3 mm for & oppna buens aktivering.
Sveisebrenneren gir forst fra sig en redusert strem. Etter litt, blir innstilt sveisestrom
forsynt.

- For & avbryte sveisingen, loft hurtig elektroden fra stykket.

11.3 LCD-SKJERM I TIG-MODUS (Fig. C)

- £ TIG-funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
m sveisespenning;

“ sveisestrgm.

12. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

12.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er ngdvendig a respektere fabrikantens instrukser som star pa emballasjen til
elektrodene som blir brukt og indikere korrekt elektrodpolaritet og tilsvarende optimale
stremsverdier.

- Sveisestremmen skal reguleres i samsvar med diameteren pa elektroden som blir bruk tog
den type av fuge som skal utfores. For eksempel er stremsverdiene som kan brukes til de
ulike elektroddiametrene de folgende:

Sveisestrom (A)
@ Elektrod (mm) Min. Maks.
1.6 25 >0
2.0 40 80
35 60 110
32 30 150
40 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Observer at med samme elektroddiametrer brukes heye stremsverdier til plansveising,
mens man til sveising i vertikalstilling eller ovenfor hodet skal bruke lavere stromsverdier.

- De mekaniske karakteristikkene til sveisefugen avgjeres av andre sveiseparametrer som
buens lengde, hastighet og posisjon for prosedyren, elektrodenes diameter og kvalitet,
egenskaperna for den svetsade fogen avgers av andra svetsparametrar som bagens
langd, utferandets hastighet og posisjon, elektrodernas diameter og kvalitet, sammen
med den strgmsintensitet som er valgt (for et korrekt verdi skal elektrodene beskyttes
mot fukt og ligge i spesielle embasje eller bokser).

ADVARSEL:
Buen kan vaere instabil pa grunn av elektrodens sammensetning, i samsvar med merke, typ
og tykkelse pé elektrodens mantel.

12.2 Fremgangsmate
- Hold masken FORAN ANSIKTET og trykk elektrodspissen mot stykket som skal sveises
ved a utfere en bevegelse som for a tenne et fyrstykk. Dette er den beste metoden for &

aktivere buen.

BEMERK: IKKE SLA med elektroden mot stykket, ellers riskerer du & edelegge bekledningen
og dette gor at buens aktivering blir vanskelig.

Nar buen er aktivert, skal du prgve a holde en avstand fra stykket som tilsvarer diameteren
pa elektroden som blir brukt og holde dette avstandet sa konstant som mulig da
sveiseprosedyren blir utfert. Husk pé at elektrodens skraning i materetningen skal veere
omtrent 20-30 grader.

For sveisestrengens skylde skal du stille elektrodenheten lett bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for & utfore pafylining. Loft siden elektroden hurtig ut fra
fusjonsbadet for & lukke buen (sveisestrengens utseende - FIG. T).

12.3 LCD-SKJERM | MMA-MODUS (Fig. C)

- ?I:I MMA-funksjonsmodus;

- Sveiseverdier:
m sveisespenning;

n sveisestrgm;

- anbefalt elektrodediameter.

For adgang til menyen for avanserte parameterinnstillinger, trykk samtidig pa bryterne (Fig.
C1) og (Fig. C2) i minst 1 sekund og slipp dem. Hver parameter kan stilles inn ved ensket
verdi ved a vri/trykke pa knotten (Fig. C2), helt til du gar ut fra menyen.

| I

o, representerer overstrammen i begynnelsen "HOT START"” med indikasjon om
okningen i prosent pé skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestrem. Regulering fra 0 til
100%. Fabrikkinnstilling: 50 %.

e Cc. representerer den dynamiske overstremmen "ARC-FORCE"" med indikasjon om
okningen i prosent pa skjermen i forhold til verdien for valgt sveisestrom. Denne regulering
forbedrer sveisingens fluiditet, unngar fastliming av elektroden ved stykket og muliggjer
bruk av flere ulike typer av elektroder.

Regulering fra 0 til 100%. Fabrikkinnstilling: 50 %.

11 _

[ ) ON/OFF; kan du aktivere eller inaktivere anlegget for a redusere utgaende
spenning uten belastning (ON eller OFF regulering). Fabrikkinnstilling: OFF. Med VRD
aktivert, oker operatgrens sikkerhet nar sveisebrenneren er pa men ikke i sveisetilstand.

13. TILBAKESTILLING AV FABRIKKINNSTILLINGER
Det er mulig a tilbakestille sveisebrenenren til fabrikksinstillingene ved & holde de to rattene
(Fig. C-1) og (Fig. C-2) nedtrykt under igangsettingen.

14. ALARMVARSLINGER

Tilbakestillingen er automatisk til arsaken til alarmen er borte.

Alarmmeldinger som kan bli vist pé skjermen:

- ALARM 01 og “ ": Sveisemaskinens primaere termiske vern griper inn. Funksjonen
avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjelt.

ALARM 02 og“ "1 Sveisemaskinens sekundaere termiske vern griper inn. Funksjonen
avbrytes helt til maskinen har blitt tilstrekkelig avkjelt.

ALARM 03: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller stromtilforselen.

ALARM 04: inngrep grunnet underspenningsvern. Kontroller stremtilfarselen.

ALARM 10: inngrep grunnet overspenningsvern. Kontroller at slepehastigheten og/eller
sveisestrammen ikke er for hoye.

ALARM 11: inngrep av kortslutningsvernet mellom sveisebrenner og jord. Kontroller at
det ikke forekommer kortslutninger i sveisekretsen.

ALARM 13: inngrep grunnet manglende intern kommunikasjon. Ta kontakt med et
godkjent servicesenter hvis alarmen vedvarer.

ALARM 18: inngrep for hjelpespenningsalarm. Ta kontakt med et godkjent servicesenter
hvis alarmen vedvarer.

Nar sveisemaskinen slas av kan varslingen ALARM 04 bli vist i noen sekunder.

15.VEDLIKEHOLD

ADVARSEL! FGR DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET, SKAL DU
FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG FRAKOPLET FRA
STROMNETTET.

15.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD

ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN FULLF@RES AV OPERAT@REN.

15.1.1 SVEISEBRENNER

- Unnga & plassere sveisebrenneren og dens kabel pa varme overflater; dette kan fore til at

isoleringsmaterialer smelter ned og ikke lenger kan brukes.

Kontroller jevnlig at gasslangen og koplingene er tette.

- Utfer en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens

diameter for & unnga overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale funksjoner.

Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang hver

dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

- For hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

15.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trddmatervalsene, fiern metallstovet
regelmessig fra matningsomradet (valser og tradmater ved inngang og utgang).

15.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL MED
ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE OMRADER, |
SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE | ENHETEN
DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore til alvorlige

stromstgt og/eller skader som folge av direkte bergring av stremforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor stevfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fjern eventuelt stev som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved a blase det lett vekk med ter trykkluft
(maks. 10bar).

- Unnga a rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye med en
meget myk borste eller passende rengjeringsmidler.

- P& same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
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isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

Unngé absolutt a utfere sveiseoperasjoner med dpen sveiser.

Etter & ha utfert vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og kablene
som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler eller deler
som kan na heye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og forsikre deg om
at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert fra koplingene i
sekundaerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for a lukke snekringsdelen ordentlig.

16. FEILS@KING

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, B@R DU SELV FORETA FBLGENDE
KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER BER OM ASSISTANSE:

Kontroller at nar hovedbryteren slas PA tennes ogsé tilherende varsellampe. Hvis ikke
ligger problemet i stromtilferselen (kabler, sikringer, stopsel osv.).

- Det er ingen alarm som signalerer aktivering av sikkerhetsbrytene, over- eller
underspenning eller kortslutning.

At forholdet mellom de nominelle avbruddene er observert. Om den termostatiske
beskyttelsesenheten skulle ha satt i gang, vent til maskinen har kommet ned pa
normaltemperatur, og kontroller at viften fungerer som den skal.

- Kontroller linjespenningen: hvis verdiet er altfor hoyt eller lavt, forblir sveisebrenneren
blokkert.

At det ikke har oppstétt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle vaere
tilfelle, md man forst og fremst fierne denne.

- Kontroller at alle forbindelser i sveisekresten er korrekt, spesielt at arbeidsklemmen er
godt festet til arbeidsstykket, uten forstyrrende materialer eller overflatebehandliger (eks.
Maling).

At beskyttelsesgassen er riktig i kvalitet og i kvantitet.
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9. MENU MERSKA ENOTA (Slika O)
10. MENU INFO (Slika O)
11.VARJENJETIG DC: OPIS POSTOPKA
11.1 SPLOSNI PRINCIPI
11.2 POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)
11.3 ZASLONCEK LCD TIG (Slika C)
12.VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA
12.1 SPLOSNI PRINCIPI
12.2 Postopek

12.3 ZASLONCEK LCD V NACINU MMA (Slika C) 1M
13. PONASTAVITEV TOVARNISKIH NASTAVITEV 111
14. SIGNALIZACIJE ALARMOV 111
15.VZDRZEVANJE 1

15.1 VZDRZEVANJE 1m

15.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA 1m
15.1.2 Podajalna naprava 11

15.2 POSEBNO VZDRZEVANJE 1M

16. ISKANJE OKVAR 112

VARILNI APARAT Z NESKONCNO ZICO ZA OBLOCNO VARJENJE MIG-MAG IN FLUX, TIG,
MMA, PREDVIDENI ZA PROFESIONALNO IN INDUSTRIJSKO UPORABO.
Opomba: V nadaljnjem besedilu bo uporabljen izraz “varilni aparat”.

1. SPLOSNA VARNOST PRI OBLOCNEM VARJENJU

Operater mora biti primerno poucen o varnem uporabljanju varilnega aparata in o
nevarnostih, povezanih s procesom oblo¢nega varjenja, ter o potrebnih varnostnih
ukrepih in ukrepanju v nujnih primerih.

(Glejte tudi standard "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje
in uporaba”).

/N

- lzogibajte se neposrednega stika s tokokrogom varilne naprave; napetost v prazno,
ki jo ustvarja generator, je lahko v nekaterih okolis¢inah nevarna.

- Povezava varilnih Zic, preverjanje in popravljanje je treba izvajati, ko je varilni
aparat izklopljen in ni prikljucen v elektricno omrezje.

- Ugasnite in izkljucite varilni aparat iz elektricnega omrezja, preden zamenjate
obrabljene dele elektrodnega drzala.

- Elektri¢no instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in
zakonih.

- Varilni aparat mora biti obvezno prikljuc¢en v ozemljeno napajalno omrezje.

- Prepricajte se, da je vti¢nica pravilno povezana z ozemljitvijo.

- Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

- Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

A VAN

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale vnetljive
tekocine ali pline.

- Izoglbajte se obdelovancevy, ociscenih s kloridnimi razredcili, in varjenja v bliZini teh
snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- Iz okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les, papir,
krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje varilnih
dimov v blizini oblo¢nega varjenja: potreben je sistematicni pristop za ocenjevanje
izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije ter casa
izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dalec od vseh virov toplote, tudi od son¢ne (e je uporabljeno).

POLO®

- Uporabite primerno elektri¢no zascito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec in
morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in oblacila,
predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih preprog.

- OCci si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI EN
379, names¢enimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175.
Uporabljajte ustrezna negorljiva zascitna oblacila (skladna s predpisom UNI EN
11611) in varilske rokavice (skladne s predpisom UNI EN 12477) ter pazite, da koze
ne boste izpostavljali ultravijolicnim in infrardec¢im zarkom, ki jih seva oblok; z
zasloni ali neodbojnimi zavesami je treba zas¢ititi tudi druge ljudi, ki se zadrZujejo v
blizini obloka.

- Glasnost: Ce zaradi posebno intenzivnega varjenja ugotovite, da prihaja do dnevne
osebne izpostavljenosti hrupu (LEPd), ki je enaka ali vecja od 85 db(A), je obvezna

uporaba ustreznih osebnih zascitnih sredstev (Tabela 1).

LOOBOO®

ELEKTRICNA IN MAGNETNA POLJA SO LAHKO NEVARNA

Elektricni tok, ki tece po katerem koli prevodniku, ustvarja lokalizirana elektri¢na in
magnetna polja (EMF). Varilni tok ustvari v okolici varilnega tokokroga in samega
varilnega aparata polje EMF.

Elektromagnetna polja lahko povzrocijo motnje pri delovanju nekaterih zdravniskih
pripomockov (na primer srénih spodbujevalnikov, dihalnih aparatov, kovinskih
protezitd.).

Upostevati je treba ustrezne zascitne ukrepe pri nosilcih teh naprav. Treba je na
primer prepreciti dostop v obmoc¢je uporabe varilnega aparata ali izvesti individualno
ovrednotenje tveganja za varilce.

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nih standardov izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesmnalno rabo. Skladnost ni
zagotovljena v okviru osnovnih omejitev, ki se r jo na izpostavljanje ljudi
elektromagnetnim poljem v domacem okolju.

Vsi varilci morajo upostevati v nadaljevanju zapisana pravila, da bi se kar najmanj
zmanjsalo izpostavljanje poljem EMF zaradi varilnega tokokroga:

- med seboj pribliZajte varilne kable. Ko je to mogoce, jih pritrdite z lepilnim trakom;
glavo in trup karseda odmaknite od varilnega tokokroga;

kablov nikoli ne ovijajte okoli kovinskih predmetov ali trupa;

nikoli ne varite, ko je vas trup sredi varilnega tokokroga;

pazite, da bosta oba varilna kabla na isti strani vasega trupa;

povezite kabel povratnega varilnega toka z obdelovancem ¢im blize tocke, na kateri
zelite variti;

ne varite v blizini varilnega aparata;

vsi operaterji morajo upostevati minimalne zahtevane razdalje, kot je navedeno v
preglednici s podatki o EMF;

razdalja od vira EMF na tocki, onkraj katere izpostavljanje manjse od 20% minimalne
dovoljene vrednosti:r =15 cm.

[\

- Naprava A razreda:

Varilni aparat je skladen z zahtevami tehni¢nega standarda izdelka, ki je izdelan
izkljuéno za rabo v industrijskem okolju in za profesionalno rabo. Elektromagnetska
zdruzljivost v domovih in v zgradbah, neposredno povezanih v nizkonapetostno
napajalno omrezje, ki napaja zgradbe za domaco rabo.

A DODATNI VARNOSTNI UKREPI

- VARJENJE:
- V okoljih s povecanim tveganjem elektri¢nega udara;
- V tesnih prostorih;
- V prisotnosti vnetljivih in eksplozivnih snovi.
MORA preventivno oceniti »odgovorni strokovnjak«. V takih primerih se sme variti
le v prisotnosti oseb, usposobljenih za poseg v sili.
Upostevati JE TREBA tehni¢na sredstva za zas¢ito, opisana v poglavju 7.10; A.8;
A.10 standarda "EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Names¢anje in
uporaba”.
- Varjenje JE PREPOVEDANO, medtem ko operater drzi varilni aparat ali podajalnik
Zice (npr. z jermeni).
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- Operater, dvignjen od tal, NE SME VARITI. Taksno varjenje je dovoljeno izklju¢no z
uporabo varovalnih ploscadi.

NAPETOST MED NOSILCEM ELEKTROD IN ELEKTRODNIM DRZALOM: pri soéasni
uporabi ve¢ varilnih naprav na enem predmetu ali na ve¢ elektri¢no povezanih
predmetih se lahko nakopici nevarna vrednost napetosti v prazno. Med dvema
nosilcema elektrod ali elektrodnima drzaloma celo do vrednosti, ki lahko doseze
dvakratno dovoljeno vrednost.

Usposobljen koordinator mora izvesti meritev z inStrumentom in odloditi, ali je
obstaja tveganje, tako da uporabi varnostne ukrepe, navedene v tocki 7.9 standarda
"EN 60974-9: Oprema za oblo¢no varjenje. 9. del: Namescanje in uporaba”.

A DRUGE NEVARNOSTI

PREVRNITEV: varilno napravo postavite na vodoravno povrsino primerne nosilnosti
za njeno tezo; sicer (na primer na nagnjeni ali neravni povrsini) obstaja nevarnost
prevrnitve.

NEPRIMERNA RABA: nevarno je uporabljati varilni stroj za vse druge obdelave, ki se
ne ujemajo s predvideno (npr. odmrzovanje vodovodne napeljave).

NEPRIMERNA RABA: nevarno je, ¢e varilni aparat so¢asno uporablja ve¢ kot en
operater.

PREMIKANJE VARILNEGA APARATA: plinsko jeklenko vedno ustrezno zavarujte, da
ne bi ponesredi padla (¢e jo uporabljate).

Rocaja ne smete uporabljati za obesanje varilnega aparata.

Zascita in gibljivi deli ohisja varilnega aparata in podajalne naprave morajo biti
namesceni, preden prikljucite napravo na elektricni tok.

POZOR! Kakrsnikoli ro¢ni posegi na gibljivih delih podajalne naprave, na primer:

- Nadomescanje valja in/oz. sistema za vodenje Zice;

- Vstavljanje zice v valj;

- Polnjenje Zi¢ne tuljave;

- Ciscenje valjev, zobnikov in prostora pod njimi;

- Podmazovanje zobnikov;

SE LAHKO I1ZVAJAJO SAMO, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN IZKLOPLJEN IZ
ELEKTRICNEGA OMREZJA.

2.UVOD IN SPLOSNI OPIS

Ta varilni aparat je vir toka za oblo¢no varjenje, izdelan posebej za varjenje MAG za ogljikova
in malolegirana jekla z zas¢itnim plinom CO, ali mesanico argon/CO,. Uporabljajo se
masivne ali strzenske (cevaste) Zice.

Primeren je tudi za varjenje MIG nerjavnega jekla s plinom argon + 1-2% kisikom ter
aluminija in CuSi3, CuAl8 (spajkanje) s plinom argon. Pri tem se uporabljajo elektrodne Zice,
primerne za varjeni del.

Mogoce je uporabljati tudi strzenske Zice, primerne za uporabo brez zasc¢itnega plina Flux,
tako da se prilagodi polariteta elektrodnega drzala, kot navaja proizvajalec Zice (samo pri
razli¢cicah 180A in 200A).

Posebej je primerno za uporabo pri lazjih tesarskih izdelkih in za ohisja, za varjenje
pocinkane plocevine, zelo prozne plocevine, nerjavnega jekla in aluminija. V SINERGICNEM
nacinu delovanja zagotavlja hitro in preprosto nastavljanje varilnih parametrov in pri tem
vedbi zagotavlja mocan nadzor obloka in kakovosti varjenja (OneTouch Technology).

Kjer je predvideno, je varilni aparat (glejte Tabelo 1) pripravljen za varjenje TIG zenosmernim
tokom (DC) z vkljucitvijo obloka ob stiku (nacin LIFT ARC), primernem za uporabo z vsemi
jekli (karbonskimi, malolegiranimi in visokolegiranimi) in za tezke kovine (baker, nikelj, titan
in njihove Zzlitine) s Cistim argonom kot zas¢itnim plinom (99,9 %), ali za posebne rabe z
mesanico argon/helij. Pripravljen je tudi na varjenje z elektrodo MMA z enosmernim tokom
(DC) z oplascenimi elektrodami (rutilnimi, kislinskimi, bazi¢nimi).

2.1 POGLAVITNE LASTNOSTI

MIG-MAG

- Sinergi¢no delovanje (samodejno) ali ro¢no delovanje;

vnaprej pripravljenih sinergi¢nih krivulj;

Na zasloncku LCD prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok;

Izbira delovanja 2K, 4K, spot;

Nastavitve: rampa za dvig Zice, elektronska reaktanca, ¢as kon¢nega izgorevanja Zice
(burn-back), post gas;

Zamenjava varilne polaritete GAS MIG-MAG/BRAZING ali NO GAS/FLUX (samo pri
razli¢cicah 180A in 200A).

Nastavitev metri¢nega ali imperialnega sistema.

TIG (glej tabelo 1)
- Povrsinski zacetek LIFT;
- Na zaslonc¢ku LCD so prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok.

MMA (glej tabelo 1)

- Uravnavanje arc force, hot start.

- Naprava VRD.

- Zai¢ita anti-stick (pred lepljenjem).

- Navedba premera priporocene elektrode glede na varilni tok;

- Na zaslon¢ku LCD so prikazani hitrost Zice, varilna napetost in varilni tok.

ZASCITE

- Termostatska zascita;

- Zas¢ita pred naklju¢nimi kratkimi stiki zaradi stika med elektrodnim drzalom in maso;
- Zascita pred nenormalnimi napetostmi (napajalna napetost je previsoka ali prenizka);
- Zascita pred zlepljanjem (MMA).

2.2 SERIJSKA OPREMA

- Elektrodno drzalo;

- Izhodna Zica z masnimi kles¢ami;

- Podpora nosilca za elektrodno drzalo (kjer je predvideno).

2.3 DODATKI, NA VOLJO NA ZAHTEVO
- Prilagojevalnik za jeklenko argon;

- Vozi¢ek (samo pri razlicicah 180A in 200A);
- Samozatemnitvena maska;

- Komplet za varjenje MIG/MAG;

- Komplet za varjenje MMA;

- Komplet za varjenje TIG.

3. TEHNICNI PODATKI
3.1 PODATKOVNA PLOSCICA
Osnovni podatki o uporabi in zmogljivostih varilnega aparata so povzeti na tablici z
lastnostmi in pomenijo naslednje:
Slika A
1- EVROPSKI predpis, ki se nanasa na varnost in izdelavo naprave za oblo¢no varjenje.
2- Imein naslov proizvajalca.
3- Ime modela.
4- Shema notranje zgradbe varilnega aparata.
5- Shema predvidenega postopka varjenja.
6- Shema S: prikazuje, da se lahko izvaja varjenje v prostoru, kjer je povecana nevarnost
elektricnega udara (npr. blizina velikih kolicin kovin).
7- Shema napajalnega omreZzja:
1~ : enofazna izmeni¢na napetost;
3~ : trifazna izmenic¢na napetost.
8- Sposobnost zascite pokrova.
9- Podatki o napajalni liniji:
- U Iz)meniéna napetost in frekvenca napajanja varilnega aparata (dovoljeni limiti
+10%).
= | nax - Maksimalni tok, ki ga prenese omreZje.
- L+ Nazivni napajalni tok.
10- Prikaz varilnega elektricnega kroga:
- U, : Maksimalna napetost v prazno (odprt tokokrog varjenja)
- /U, : Tok in napetost v skladu s predpisi, ki se uporabljata pri varjenju.
- X :Izmeni¢ni odnos: kaze cas, v katerem varilni aparat lahko proizvede primerni tok
(isti stolpec). Izraza se v %, na podlagi cikla, ki traja 10 min (npr. 60% = 6 min dela,
4 minute premora itd.). Ce so faktorji uporabe presezeni, (40° C temperature okolja)
pride do termi¢ne zascite (varilni aparat ostane v pripravljenosti dokler se temperatura
ne zniza).
- A/V-A/V : kaze sistem regulacije toka pri varjenju (minimum maksimum) v povezavi z
napetostjo obloka.
11-Serijska Stevilka za identifikacijo modela naprave (nepogresljiva za tehni¢no pomog,
oskrbo z nadomestnimi deli in pri iskanju izvora naprave).
12- 4—-: Vrednost varovalk z zakasnjenim vklopom, potrebnih za zas¢ito linije.
13- Simboli, ki se nanasajo na predpise o varnosti, katerih pomen je opisan v poglavju 1
“Splo3na varnost pri oblo¢nem varjenju’”.

Opomba: Na zgoraj opisani ploscici so le zgledi vrednosti simbolov in Stevilk, to¢ni tehni¢ni
podatki vasega varilnega aparata so navedeni na plos¢ici na vasi napravi.

3.2 DRUGI TEHNICNI PODATKI

- VARILNI APARAT: glejte tabelo 1 (TAB. 1)

- ELEKTRODNO DRZALO MIG: glejte tabelo 2 (TAB. 2)

- ELEKTRODNO DRZALO TIG: glejte tabelo 3 (TAB. 3)

- KLESCE ZA NOSILEC ELEKTROD: glejte tabelo 4 (TAB. 4)
Teza varilnega aparata je navedena v tabeli 1 (TAB.1).

4. OPIS VARILNEGA APARATA
4.1 KONTROLNI SISTEMI, URAVNAVANJE IN POVEZAVA.

4.1.1 VARILNI APARAT (Slike B, B1, B2, B3)

Na sprednji strani:

1- Krmilna plosca.

2- Kabel in elektrodno drzalo za varjenje.

3- Kabelin krtacka za vrnitev na maso.

4- Prikljucek za elektrodno drzalo.

5- Hitri pozitivni prikljucek (+) za priklop varilne Zice.
6- Hitri negativni prikljucek (-) za priklop varilne Zice.
7- Hitri vti¢, povezan s prikljuckom elektrodnega drzala.
8- Prikljucek za elektrodno drzalo (T2).

9- Prikljucek za elektrodno drzalo SPOOL GUN.

10- Prikljucek za krmilni kabel SPOOL GUN.

11 -Kabel in elektrodno drzalo (T2).

12- SPOOL GUN (dodatno).

Na zadnjem delu:

13- Glavno stikalo ON/OFF.

14- Prikljucek za cev za zascitni plin.

15- Napajalni kabel.

16- Prikljucek za cev za zascitni plin elektrodnega drzala T2.

17- Prikljucek za cev za zascitni plin elektrodnega drzala SPOOL GUN.

Na prostoru za motalni boben (kjer je predviden):

18- Pozitivni prikljucek (+).

19- Negativni prikljucek (-).

Opozorilo obrnjena polariteta za varjenje FLUX (brez plina).

4.1.2 KRMILNA PLOSCA VARILNEGA APARATA (Slika C)
1- izbira, e je pritisnjen, postopka varjenja MIG-MAG (SINERGICNI ali ROCNI), TIG ali MMA
SINERGICNI MIG-MAG:
- Uravnavanje modi varjenja.
ROCNI MIG-MAG:
- Hitrost podajanja Zice.
TIG (kjer je predviden):
- Uravnavanje varilnega toka.
MMA (kjer je predviden):
- Uravnavanje varilnega toka.

2- Cejo pritisnete,
SINERGICNI MIG-MAG:
- Nastavljanje varka (dolzina obloka)
ROCNI MIG-MAG:
- Nastavljanje varka (varilna napetost)
TIG:
- Ni omogoceno.
MMA:
- Niomogoceno

3- Zaslon¢ek LCD

omogoca dostop do vnaprej nastavljenih programov v napravi.
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4- e ga pritisnete, izbira med elektrodnim drzalom T1, T2, SPOOL GUN
5- Svetleca dioda za signalizacijo nastavljenega elektrodnega drzala T1, T2, SPOOL GUN

5. NAMESTITEV
TOK MORAJO BITI IZVEDENE, KO JE VARILNI APARAT IZKLJUCEN IN

\ IZKLOPLJEN IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
ELEKTRICNO PRIKLJUCITEV SME IZVESTI LE USPOSOBLJENO OSEBIJE.

fff POZOR! VSE FAZE NAMESTITVE IN PRIKLJUCITVE NAPRAVE NA ELEKTRICNI

Slika D (razlicica 180A s kolesi)
Slika D1 (razli¢ica 270A)
Slika D2, D3 (razlic¢ica z dvojnim elektrodnim drzalom)
1z ovoja odstranite dele varilnega aparata, pritrdite prilozene dele.

Sestav izhodni kabel - klesce Slika E
Sestav varilna Zica - klesce za nosilec elektrode SLIKA F

Sestavljanje spenjalnega ¢lena za obesalo elektrodnega drzala (kjer je predvideno)
SLIKA G

5.1 UMESTITEV VARILNEGA APARATA

Mesto za namestitev varilnega aparata poiscite tako, da na njem ni ovir pri vhodni odprtini
in izhodu zraka za ohlajanje; so¢asno se prepricajte, da se vanj ne morejo vsesati prevodni
prahovi, korozivne pare, vlaga itd.

Okoli varilnega aparata naj bo vsaj 250 mm prostega prostora.

POZOR! Da bi preprecili nevarne premike in morebitno prevracanje aparata,
mora biti ta postavljen na ravno povrsino s primerno nosilnostjo glede na
svojo tezo.

5.2 PRIKLJUCITEV V OMREZJE

- Preden napravo prikljucite, se prepricajte, da se vrednosti na ploscici z lastnostmi naprave
ujemajo z napetostjo in frekvenco omrezja, ki je na razpolago v prostoru, v katerem je
namescena naprava.

Varilni aparat se lahko prikljuci izklju¢no v napajalni sistem, ki ima ozemljeno niclo.

Da bi zagotovili zas¢ito pred neposrednim stikom, uporabite diferencialna stikala tipa:

- Tipa A ( ) za enofazne stroje.

- TipaB( ) za trifazne stroje.

Da bi zadostili normativu EN 61000-3-11 (Flicker (Elektromagnetna zdruZljivost)),
vam svetujemo, da varilni aparat na vmesniske toc¢ke napajalnega omrezja z manjso
impendanco od Zmax =0.24 ohm.

Varilni aparat ne ustreza zahtevam normativa IEC/EN 61000-3-12.

Ce ga povezemo v javno napajalno omrezje, je tisti, ki ga namesca ali uporablja, odgovoren
za to, da bo preveril, ali ga je mogoce prikljuciti (¢e je treba, se posvetujte z dobaviteljem
distribucijskega omrezja).

5.2.1 Vtikac in vticnica

(1~)

Vti¢ napajalnega kabla priklju¢ite v omrezno vti¢nico, opremljeno z varovalkami ali
samodejnim stikalom; predvideni ozemljitveni terminal mora biti povezan na ozemljitveni
prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

(3~)

Napajalni kabel povezite z ustreznim vtikacem (3P + PE) vtika¢ naj bo opremljen z
varovalkami ali samodejnim stikalom; predvideni zemeljski terminal mora biti povezan na
zemeljski prevodnik (rumeno-zeleno) napajalnega omrezja.

Tabela 1 (TAB 1) prikazuje priporocene vrednosti varovalk (v amperih), izbranih na podlagi
najvec¢jega nazivnega toka, ki ga porablja varilni aparat, ter na podlagi nazivne napajalne
napetosti.

POZOR! Ce zgoraj navedenih predpisov ne upostevate, varnostni sistem
proizvajalca (razred 1) ni ve¢ ucinkovit, zato lahko pride do tezkih poskodb
pri ¢loveku (npr. elektri¢ni udar) in pri stvareh (npr. pozar).

5.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA
5.3.1 Priporodila

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN
1ZKLOPLJENA 1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

Tabela 1 (TAB. 1) prikazuje priporo¢ene vrednosti za varilne zZice (v mm? na podlagi

maksimalnega toka, ki ga varilni aparat lahko proizvede.

Poleg tega:

- Za pravilen elektri¢en kontakt je treba pravilno priviti prikljucke varilne Zice v hitre vtikace

(e so ti prisotni). V nasprotnem primeru pride do segrevanja prikljuckov, njihove hitrejse

obrabe in izgube ucinkovitosti.

Uporabite najkrajse mozne varilne Zice.

- lzogibajte se uporabi kovinskih delov, ki niso sestavni del obdelovanega elementa,
namesto izhodnega kabla za tok varilnega aparata; to je lahko nevarno in ne daje zelenih
rezultatov pri varjenju.

5.3.2 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MIG-MAG

5.3.2.1 Priklop na plinsko jeklenko (¢e se uporablja)

- Jeklenka s plinom, ki se lahko nalozi na nosilno povrsino vozicka: maks. 30 kg (kjer je
predvidena).

- Privijte reduktor tlaka (*) na ventil plinske jeklenke in reduktor, prilozen kot dodatek, ¢e se
uporablja argon ali mesanica argon/CO,.

- Povezite vhodno cev plina z reduktorjem in privijte obrocek.

- Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

(*) Dodatek, ki ga morate kupiti posebej, ¢e ni prilozen izdelku.

5.3.2.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok
Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize delu, ki ga obdelujemo.

5.3.2.3 Elektrodno drzalo
Vnaprej ga je treba pripraviti za prvo polnjenje, tako da razstavimo $obo in povezovalno
cevko, da je operacijo laze izvesti.

5.3.2.4 Sprememba notranje polaritete (kjer je predvidena)
Slika B

- Odprite vratca prostora za motalni boben.
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):

- Povezite kabel elektrodnega drzala z rdecim sti¢nikom (+) (Slika B-18)

- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika B-19)
- Varjenje FLUX (brez plina):

- Povezite kabel elektrodnega drzala z ¢rnim sti¢nikom (-) (Slika B-19).

- Povezite povratni kabel kles¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika B-18).
- Zaprite vratca prostora za motalni boben.

5.3.2.5 Sprememba zunanje polaritete (kjer je predvidena)
Slika B
- Varjenje MIG/MAG (plinsko):
Povezite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala (Slika B-4).
- Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri pozitivni prikljuc¢ek (+) (Slika B-5).
Povezite povratni kabel kles¢ na hitri negativni prikljucek (-) (Slika B-6).
- Varjenje FLUX (brez plina):
Povezite kabel elektrodnega drzala na prikljucek elektrodnega drzala (Slika B-4).
- Povezite hitri vti¢ (Slika B-7) na hitri negativni prikljucek (-) ( Slika B-6).
Povezite povratni kabel kles¢ na hitri pozitivni prikljucek (+) ( Slika B-5).

5.3.3 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU TIG

5.3.3.1 Priklop na jeklenko plina

Privijte reduktor tlaka na ventil na plinski jeklenki in, ¢e je to potrebno, vmes postavite

ustrezno reduktorsko spojko (prilozena med dodatki).

- Povezite dovodno cev plina na reduktor in zatisnite prilozeno objemko.

Preden odprete ventil jeklenke, popustite okov za nastavljanje reduktorja tlaka.

- Odprite ventil jeklenke in nastavite kolic¢ino plina (I/min) v skladu z orientacijskimi podatki
za uporabo, glejte tabelo (TABELA 5); morebitne nastavitve iztekanja plina je mogoce
izvesti tudi med varjenjem, tako da obracate okov reduktorja tlaka. Preverite tesnost cevi
in spojk.

POZOR! Ventil na plinski jeklenki po kon¢anem delu vedno zaprite.

5.3.3.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (+) (Slika B-5).

5.3.3.3 Elektrodno drzalo
- Napajalni kabel vstavite v ustrezni hitri prikljucek (-) (Slika B-6). Povezite plinsko cev
elektrodnega drzala na jeklenko.

5.3.4 POVEZAVE VARILNEGA TOKOKROGA V NACINU MMA
Skoraj vse oplascene elektrode morajo biti povezane s pozitivnim polom (+) generatorja; na
negativni pol (-) se povezejo samo elektrode s kislim oplas¢em.

5.3.4.1 Povezava varilna Zica - klesce za nosilec elektrod
Ima na koncu posebno privijalo, ki se uporablja za privijanje odkritega dela elektrode. Ta
kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na katerem je simbol (+) (Slika B-5).

5.3.4.2 Povezava povratnega elektri¢nega kabla za varilni tok

- Treba ga je povezati z delom, ki ga varimo, ali s kovinsko podlago, na katero je naslonjen,
¢im blize spoju, ki ga obdelujemo. Ta kabel je treba povezati s tistim delom sti¢nika, na
katerem je simbol (-) (Slika B-6).

5.4 POLNJENJE NAVITJA ZICE (Slike H, H1, H2)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN

IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DA SO VALJI ZA VODENJE ZICE, OVOJ ZA VLEKO IN POVEZOVALNA CEVKA

ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZNI GLEDE NA ZICO, KI JO NAMERAVATE UPORABITI, TER DA

SO PRAVILNO NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odprite okence omarice za vreteno.

- Namestite tuljavo na vreteno, preverite, da je vodilo za vleko vretena pravilno namesceno

v predvidenem prostoru (1a).

Sprostite in odmaknite protivalj od spodnjega valja. (2a).

- Preverite, da so vlecni koluti primerni za uporabljeno Zico (2b).

Sprostite zacetek zice ter z odlo¢nim rezom odrezite razcepljen konec, zavrtite tuljavo v

obratni smeri urinega kazalca in vtaknite Zico v vhodni del vodila. Cca 50-100 mm Zice

potisnite v notranjost, v vodilo za Zico. (2c).

- Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica pravilno

namescena v prostoru spodnjega valja (3).

Odstranite Sobo in povezovalno cevko (4a).

- Vtikac varilnega aparata vtaknite v napajalno vti¢nico, prizgite napravo, pritisnite gumb
elektrodnega drzala ali gumb za dodajanje Zice na krmilni plosci (Ce je namescena) ter
pocakajte, da vrh Zice pretece ves ovoj ter da se prikaze na drugi strani elektrodnega
drzala v dolzini 10-15cm. Gumb spustite.

POZOR! V tej fazi je Zica pod elektricno napetostjo in podvrzena
mehanskemu delovanju, zato lahko pride do poskodb (elektri¢ni udar, rane
in povzrocitev elektricnega obloka), ¢e ne upostevate varnostnih ukrepov:
- Ne usmerjajte Sobe elektrodnega drzala v katerikoli del telesa.
- Elektrodnega drzala ne priblizujte jeklenki.
Na elektrodno drzalo spet namestite povezovalno cevko in Sobo (4b).
- Preverite, da Zice tece pravilno, nastavite tlak valjev in zaviranje vretena na najnizjo
stopnjo ter preverite, da Zica ne zleze v vdolbino ter da ob zaustavitvi ne izgubi napetosti
zaradi negibnosti vretena.
Odrezite konec Zice, ki izstopa iz Sobe, na dolzino cca. 10-15 mm.
Zaprite okence omarice za vreteno.

5.5 NAMESCANJE KOLUTA Z ZICO NA SPOOL GUN (Slika I)

A POZOR! PRED ZACETKOM SE PREPRICAJTE, DA JE NAPRAVA IZKLJUCENA IN
IZKLOPLJENA I1Z ELEKTRICNEGA OMREZJA.

PREVERITE, DA VALJI ZA VLEKO ZICE, OVOJ ZA VODILO ZICE IN CEVCICA ZA STIK
ELEKTRODNEGA DRZALA USTREZAJO PREMERU IN TIPU ZICE, KI JO NAMERAVATE
UPORABITI, TER DA SO PRAVILNO NAMESCENI. MED VSTAVLJANJEM ZICE NI TREBA NOSITI
ZASCITNIH ROKAVIC.

- Odstranite pokrovcek, tako da odvijete ustrezni vijak (1).

- Postavite kolut Zice na motalni boben.

- Sprostite pritisni valj in ga oddaljite od spodnjega valja (2).
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Konec Zice sprostite, z gladkim rezom odrezite deformirani konec, ki ne sme imeti plene;
zavrtite kolut v nasprotni smeri urinega kazalca in Zico vstavite v vhodno vodilo za Zico.
Potisnite jo za 50-100 mm v notranjost vilice (2).

Ponovno namestite protivalj ter ga uravnajte na srednji tlak, preverite, da je Zica pravilno
namescena v prostoru spodnjega valja (3).

Z vijakom za uravnavanje rahlo zavrite motalni boben.

Ko je SPOOL GUN prikljucen, vtaknite vti¢ varilnega aparata v napajalno vti¢nico, vkljucite
varilni aparat in pritisnite gumb na spool gunu. Pocakajte, da bo konec Zice pokukal skozi
ovoj za vodilo Zice za priblizno 100-50 mm na spredniji strani elektrodnega drzala. Spustite
gumb na elektrodnem drzalu.

6. VARJENJE MIG-MAG: OPIS POSTOPKA
6.1 SHORT ARC (KRATKI OBLOK)

Do taljenja Zice in locevanja kaplje pride zaradi zaporednih kratkih stikov med konico Zice
in varilnega kraterja (do 200-krat na sekundo). Prosta dolzina Zice (stick-out) je navadno od
5do 12mm.

Ogljikova in malolegirana jekla
- Premer uporabnih zic:

- Uporabni plin:

Nerjavna jekla

- Premer uporabnih Zic:

- Uporabni plin:

Aluminij in CuSi/CuAl

- Premer uporabnih zic: 0.8- 1.0 mm (1.2 mm samo razli¢ica 270A)
- Uporabni plin: Ar
Strzenska zica

- Premer uporabnih zic:
- Uporabni plin:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm samo razlicica 270A)
CO, ali mesanice Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm samo razli¢ica 270A)
mesanice Ar/O, ali Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Noben

6.2 ZASCITNI PLIN
Domet zad¢itnega plina mora biti 8-14 I/min.

7. NACIN DELOVANJA MIG-MAG

7.1 Delovanje v SINERGICNEM nacinu SYN
Glede na to, kako uporabnik opredeli parametre, kot so material, premer Zice in tip
plina n se varilni aparat samodejno nastavi na optimalne pogoje za delovanje, ki

temeljijo na razli¢nih sinergi¢nih krivuljah, shranjenih v pomnilniku aparata. Uporabnik
mora le izbrati debelino materiala, da lahko za¢ne variti (OneTouch Technology).

7.1.1 Zaslonéek LCD v SINERGICNEM nacinu delovanja (Slika L)

Opozorilo Vse prikazane vrednosti, ki jih je mogoce izbirati, so odvisne od vnaprej izbranega

tipa varjenja. SYN

1- Nadin sinergi¢nega delovanja ;

2- Material, ki ga Zelimo variti. Razpolozljm tipi: Fe (jeklo), Ss (nerjavno Jeklo) AIMgs AlSi;
(aluminij), CuSi/CuAl (pocinkane plosce - spajkanje), Flux (strzenska Zica - varjenje brez
plina);

3- Premer Zice za uporabo;

4-  Priporoceni zascitni plin;

5- Debelina materiala, ki ga Zelimo variti;

6- Graficni indikator debeline materiala;

7- Grafiéni indikator oblike varka;

8- Varilne vrednosti:
{g hitrost podajanja Zice;

m varilna napetost;

n varilni tok.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Nastavitve parametrov

Ce pritisnete gumb C-2 za vsaj 1 sekundo, dobite dostop do vnaprej shranjenih programov
v aparatu.

Ce zavrtite ro¢ico C-2, se lahko pomikate po vseh programih (PRG 01, 02, itd.). Izberite
izbrani program, tako da pritisnete in spustite rocico. Varilni aparat se samodejno nastavi na
optimalne pogoje za delovanje, nastavljene z razli¢nimi shranjenimi sinergi¢nimi krivuljami.
Uporabnik mora le izbrati debelino materiala z roc¢ico C-1 in lahko zac¢ne variti. Varilna
napetost in varilni tok sta prikazana na zaslon¢ku samo med varjenjem.

7.1.3 Uravnavanje oblike varka
Obliko varka uravnavamo z rocico (Slika C-2), s katero uravnavamo dolzino obloka, kar
dolo¢a mocnejse ali Sibkejse segrevanje zvara.

Nastavljati ga je mogoce med -10 + 0 + +10; v vecini
osnovno nastavitev z rocico v srednjem poloZzaju (O,

rimerov dosezemo optimalno
L) (Vrednost je prikazan na

zasloncku LCD na levi strani graficnega simbola za varek in po izteku vnaprej dolo¢enega
casa izgine).

Z vrtenjem rocice (Slika C-2) se grafi¢ni prikaz na zaslon¢ku za prikaz oblike zvarka spremeni
in pokaze bolj konveksen, ploscat ali konkaven rezultat.

Konveksna oblika. H. Pomeni, da je segrevanje Sibko in je zato varjenje "hladno" in ne
prodre globoko; rocico zavrtite v smeri urinega kazalca, da bi povecali segrevanje in dosegli
mocnejse taljenje.

Konkavna oblika. HL Pomeni, da je segrevanje mocno in je zato varjenje "prevroce" in

prodira pregloboko; rocico zavrtite v nasprotni smeri urinega kazalca, da bi zmanjsali
segrevanje in taljenje.

7.1.4 Nacin delovanja ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivira se samodejno, ko je nastavljena debelina manjsa od 1.5mm.

Opis: hipni nadzor varilnega obloka in hitrejsi popravek parametrov zmanjsujejo pojav
vrsnih tokov, ki so tipi¢ni za nacin prenosa Short Arc, s tem pa se tudi zmanjsa segrevanje
varjenca. Ker je dovajane toplote manj, je po eni strani manjse deformiranje materiala, po
drugi pa dosezemo tekoc in natancen prenos dodajanega materiala, tako da ustvarimo
varek, ki ga je mogoce z lahkoto oblikovati.

Prednosti:

- preprosto varjenje zelo tankih obdelovancev;

- manjse deformiranje materiala;

- stabilen oblok tudi pri Sibkem toku;

- hitro in natan¢no tockovno varjenje;

- preprostejse zdruzevanje bolj razmaknjenih plocevin.

7.1.5 Uporaba spool gun (kjer je predviden)

Vse nacine za nastavitve (material, premer Zice, tip plina) izvedite, kot je opisano zgoraj.
Rocica na spool gunu (Slika I-5) uravnava hitrost Zice (ter socasno varilni tok in debelino).
Uporabnik mora le popraviti varilno napetost na zasloncku (¢e je to potrebno).

7.1.6 Nastavitve naprednih parametrov: MENU 1 (Slika M)

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametrov, pritisnite socasno rocici (Slika C1) in
(Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Ko se pojavi MENU 1, jo spet pritisnite.
Vsak parameter je mogoce nastaviti na Zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C2), dokler
ne zapustite menuja.

7 A
E : popravek dvizne rampe za Zico (Slika M-1)

Omogoca popravek zacetne rampe za Zico, da bi se izognili morebitnemu za¢etnemu
nalaganju materiala v varku. Uravnavanje od - 10 % do + 10 %. Tovarniska vrednost: 0 %

E : popravek elektronske reaktance (Slika M-2)

Visja vrednost doloca toplejsi varilni krater. Uravnavanje od - 10 % (stroj z majhno reaktanco)
0 % (stroj z veliko reaktanco). Tovarniska vrednost: 0 %

Q.
o
+

: popravek Burn-back. (Slika M-3)
Omogoca nastavljanje izgorevanja varilne Zice pri zaustavljanju varjenja. Uravnavanje od -
10 % do + 10 %. Tovarniska vrednost: 0 %

}l : Post gas. (Slika M-4)
Omogoca prilagoditev dovajanja zascitnega plina pri zaustavitvi varjenja. Uravnavanje od 0
do 10 sekund. Tovarniska vrednost: 1 sek.

@ : Popravek hitrosti Zice (Slika M-5)
Omogoca povecanje ali zmanjsanje hitrosti podajanja zice glede na to, kar je prikazano na
zasloncku. Uravnavanje od -3 do +3m/min. Tovarniska vrednost: 0 m/min.

7.2 Delovanje v ROCNEM naéinu m
Uporabnik lahko prilagodi vse varilne parametre.

7.2.1 Zaslonéek LCD v ROCNEM nacinu delovanja (Slika N)
1- ROCNI natin delovanja m

2- Varilne vrednosti:
Eg hitrost podajanja Zice;

m varilna napetost;

n varilni tok.

7.2.2 Nastavitve parametrov

V ro¢nem nacinu se podajanje Zice in varilna napetost uravnavata lo¢eno. Rocica (Slika
C-1) uravnava hitrost Zice, rocica (Slika C-2) pa uravnava varilno napetost (ki dolo¢a mo¢
varjenja in vpliva na obliko varka). Varilni tok je prikazan na zasloncku (Slika N-2) samo med
varjenjem.

7.2.3 Nastavitev parametrov s spool gun (kjer je predviden)
V ro¢nem nacinu se podajanje Zice in varilna napetost uravnavata lo¢eno. Rocica na spool
gunu (Slika I-5) uravnava hitrost Zice, varilna napetost pa se uravnava z zaslona.

7.2.4 Nastavitve naprednih parametrov: MENU 1 (Slika M)

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametroy, pritisnite socasno rocici (Slika C1) in
(Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Ko se pojavi MENU 1, jo spet pritisnite.
Vsak parameter je mogoce nastaviti na zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C2), dokler
ne zapustite menuja.

g]

: Dvizna rampa za zZico (Slika M-1).
Omogoca prilagajanje hitrosti zice od zacetka varjenja za optimizacijo prozenja obloka.
Uravnavanje od 20 do 100 % (Start v % delovne hitrosti). Tovarniska vrednost: 50 %

[ﬂ

: Elektronska reaktanca (Slika M-2)
a rednost doloca toplejsi varilni krater. Nastavitev od 10 % (stroj z majhno reaktanco) do
% (stroj z veliko reaktanco). Tovarniska vrednost: 50 %

<

0

=}
ES

Q— : Burn-back. (Slika M-3)
Omogoca nastavljanje izgorevanja varilne Zice pri zaustavljanju varjenja. Uravnavanje od 0
do 1 sekunde. Tovarniska vrednost: 0,08 sek.

’U : Post gas. (Slika M-4)
Omogoca prilagoditev dovajanja zas¢itnega plina pri zaustavitvi varjenja. Uravnavanje od 0
do 10 sekund. Tovarniska vrednost: 1 sek.

g} : Popravek hitrosti zice (Slika M-5)
Omogoca povecanje ali zmanjsanje hitrosti podajanja zice glede na to, kar je prikazano na
zaslon¢ku. Uravnavanje od -3 do +3m/min. Tovarniska vrednost: 0 m/min.

7.2.5 Nastavitve elektrodnega drzala T1, T2, SPOOL GUN (kjer je predviden)

Nastavitev uporabe elektrodnega drzalaT1, T2, SPOOL GUN je mogoce izvesti na dva nacina:

- s pritiskom na gumb na krmilni plosci (Slika C-4), tako da posveti ustrezna svetleca dioda;

- tako da za vsaj eno sekundo pritisnete gumb na elektrodnem drzalu, ki ga nameravate
uporabiti, dokler ne posveti ustrezna svetleca dioda.

8. KRMILJENJE GUMBA ELEKTRODNEGA DRZALA

8.1 Nastavitev nacina za krmiljenje gumba elektrodnega drzala (Slika O)

Tako v ro¢nem kot v sinergi¢nem nacinu za dostopanje do menuja socasno pritisnite rocici
(Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico (Slika C2), dokler
se ne pojavi menu 2. Potrdite izbiro, tako da e enkrat pritisnete rocico.

8.2 Krmilni nacin za gumb elektrodnega drzala
Mozno je nastaviti 3 razli¢ne nacine za krmiljenje gumba elektrodnega drzala:
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oL
Nagin2T: = L
varjenje se za¢ne s pritiskom na gumb elektrodnega drzala in se konca, ko gumb spustite.

[N

NacinaT: 00

varjenje se za¢ne s pritiskom in spustom gumba na elektrodnem drzalu in se konca 3ele,
ko gumb na elektrodnem drzalu $e enkrat pritisnete in spustite. Ta nacin je uporaben za
dolgotrajna varjenja.

Nacin za tockanje:
Omogoca izvajanje toc¢kanja MIG/MAG z nadzorom trajanja varjenja.

9. MENU MERSKA ENOTA (Slika O)

Tako v ro¢nem kot v sinergi¢cnem nacinu za dostopanje do menuja soc¢asno pritisnite rocici
(Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico (Slika C2),
dokler se ne pojavi menu 3. Potrdite izbiro, tako da e enkrat pritisnete rocico. Zdaj lahko
nastavite metri¢ne ali imperialne enote. Ce $e enkrat pritisnete rocico C-2, se vrnete v ro¢ni
(ali sinergi¢ni) nacin.

10. MENU INFO (Slika O)

Tako v ro¢nem kot v sinergi¢nem nacinu za dostopanje do menuja socasno pritisnite rocici
(Slika C1) in (Slika C2) za vsaj 1 sekundo, nato pa ju spustite. Zavrtite rocico (Slika C2), dokler
se ne pojavi menu 4. Potrdite izbiro, tako da Se enkrat pritisnete rocico; ¢e zavrtite rocico C-2,
lahko pridobite informacije o namesceni programski opremi. Ce $e enkrat pritisnete rocico
C-2, se vrnete v ro¢ni (ali sinergi¢ni) nacin.

11.VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA

11.1 SPLOSNI PRINCIPI

Varjenje TIG DC je primerno za vsa malo- in visokolegirana ogljikova jekla ter za tezke
kovine, kot so baker, nikelj, titan, in njihove zlitine (SLIKA P). Za varjenje TIG DC z elektrodo
na negativnem (-) polu se navadno uporabljajo elektrode z 2% cerija (sivo obarvani trak).
Elektrodo iz tungstena je treba osno osiliti, kot je prikazano na SLIKI Q, pri ¢emer morate
paziti, da je konica popolnoma koncentri¢na, da bi se izognili odstopanjem obloka.
Elektrodo je treba dobro vzdolzno obrusiti. Ta postopek je treba periodicno ponoviti
zaradi delovanja in obrabe elektrode, ali ko jo nenamenoma kontaminirate, oksidirate ali
uporabite nepravilno. Za dober zvar je nujno treba uporabiti pravilen premer elektrode pri
pravilnem toku, glejte tabelo (TABELA 5). Navadno elektroda strli iz keramic¢ne Sobe za od
2-3 mm, lahko pa tudi do 8 mm za kotne zvare.

Zvar se ustvari zaradi spajanja roba dveh obdelovancev. Za tanjse, primerno pripravljene
materiale (do cca 1 mm), ni treba dodajati spajkalne kovine (SLIKA R). Za ve¢je debeline so
potrebne pali¢ice primerne debeline z enako sestavo, kot je osnovni material, in z ustrezno
pripravo robov (SLIKA S). Za boljse varjenje je bolje, da obdelovane kose dobro ocistite, da
na njih ni oksidiranih delov, olj, masti, topil itd.

11.2 POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)

- Nastavite varilni tok na Zeleno vrednost z rocico C-1;
Med varjenjem tok uravnajte na dejansko potrebno termi¢no dodajanje.

- Preverite pravilno iztekanje plina.
Do vklopa elektricnega obloka pride s stikom in odmikanjem elektrode iz tungstena od
obdelovanca. Tak nacin vziga povzro¢a manj motenj zaradi sevanja elektrike ter zmanjsa
vklju¢evanje tungstena in obrabo elektrode.

- Z rahlim pritiskom prislonite konico elektrode na obdelovanec.

- Takoj dvignite elektrodo za 2-3 mm, tako da vzpostavite oblok.
Varilni aparat na zacetku oddaja zmanj$ani tok. Cez nekaj trenutkov za¢ne oddajati
nastavljeni varilni tok.

- Da bi prekinili varjenje, elektrodo hitro dvignite z obdelovanca.

11.3 ZASLONCEK LCD TIG (Slika C)

- £ Nacin delovanja TIG;

- Varilne vrednosti:
m varilna napetost;

n varilni tok.

12. VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA

12.1 SPLOSNI PRINCIPI

-V vsakem primeru je treba slediti navodilom proizvajalca elektrod, ki so na embalazi, in
upostevati polarnost elektrode ter relativni optimalni tok.

- Varilni tok je treba uravnavati glede na premer uporabljene elektrode in vrste varjenja, ki
ga zelimo opraviti; informativno navajamo jakosti toka za razli¢ne premere elektrod:

Varilni tok (A)
@ Elektroda (mm) Min. Maks.
16 25 50
20 40 80
25 60 ne
32 30 150
40 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Upostevajte, da bo pri enakem premeru elektrode moc¢nejsi tok uporabljen za varjenje na
vodoravnem obdelovancu, sibkejsi pa za varjenje v vertikali ali nad glavo.

- Mehanske znacilnosti zavarjenega spoja dolocajo jakost toka, dolzina obloka, hitrost
postavitve in izvedbe ter premer in kakovost elektrode (elektrode je treba hraniti v suhem
prostoru brez vlage, zascitene v ustrezni embalazi ali skatlah).

OPOZORILO:
Zaradi sprememb hitrosti, tipa in debeline oplas¢a na elektrodah lahko pride do
nestabilnosti obloka, katerih vzrok je sestava same elektrode.

12.2 Postopek

- Za pravilno sprozitev obloka je treba vleci konico elektrode po delu, ki ga Zelimo variti, kot
bi hoteli prizgati vzigalico; pri tem drZzimo PRED OBRAZOM zascitno masko; to je najbolj
pravilen nacin za vzpostavitev obloka.
OPOZORILO: NE TOLCITE z elektrodo po delu; oplas¢enje se lahko poskoduje in otezi

sprozitev obloka.

- Takoj, ko se oblok sproZi, je treba ves ¢as drzati enako razdaljo do dela, ki ga obdelujemo,
ta razdalja se ujema s premerom elektrode, ki jo uporabljamo; zapomnite si, da mora biti
elektroda pod kotom 20-30 stopinj v smeri obdelovanja.

- Na koncu varjenja zasukajte elektrodo rahlo nazaj glede na smer obdelave nad kraterjem,
da bi ga zapolnili, ter jo s hitrim gibom odmaknite s spoja, tako da bo oblok ugasnil (Videz
zvara - SLIKAT).

12.3 ZASLONCEK LCD V NACINU MMA (Slika C)

- ?I:I Nacin delovanja MMA;

- Varilne vrednosti:
m varilna napetost;

n varilni tok;

- priporo¢eni premer elektrode.

Da bi dostopali do nastavitev naprednih parametrov, pritisnite socasno rocici (Slika C1) in
(Slika C2), drzite ju vsaj 1 sekundo in nato spustite. Vsak parameter je mogoce nastaviti na
Zeleno vrednost z vrtenjem rocice (Slika C2), dokler ne zapustite menuja.

/L
'L'U L. predstavlja previsok zacetni tok "HOT START"; na zaslonu je navedba povecanja
odstotka glede na vrednost izbranega varilnega toka. Uravnavanje od 0 do 100%. Tovarniska
vrednost: 50%.

o _

U | predstavlja previsok dinami¢ni tok "ARC FORCE"; na zaslonu je navedba
povecanja odstotka glede na vrednost vnaprej izbranega varilnega toka. Ta nastavitev
izboljsa pretok varjenja, preprecuje lepljenje elektrode na varjenec in omogoca uporabo
razli¢nih tipov elektrod.

Uravnavanje od 0 do 100%. Tovarniska vrednost: 50%.
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o ':l :ON/OFF; Na¢in MMA omogoca aktiviranje ali deaktiviranje naprave za zmanjsanje
izhodne napetosti v prazno (nastavitev ON (DA) ali OFF (NE)). Tovarniska vrednost: OFF -
izklju¢eno. Aktivirana naprava VRD poveca operaterjevo varnost, ko je varilni aparat
vkljucen, a ni v nacinu varjenje.

13. PONASTAVITEV TOVARNISKIH NASTAVITEV
Varilni aparat je mogoce nastaviti nazaj na tovarnisko privzete nastavitve, tako da med
vklopom drzite pritisnjeni rocici (Slika C-1) in (Slika C-2).

14. SIGNALIZACIJE ALARMOV
Ponoven vzig je samodejen, ko je odstranjen vzrok alarma.
Sporocila o alarmih, ki se lahko prikazejo na zaslonu:

ALARM 01 in "@ ": Poseg termicne zas¢ite na glavnem vezju varilnega aparata.
Delovanje aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

ALARM 02 in " ": Poseg termicne zas¢ite na pomoznem vezju varilnega aparata.
Delovanje aparata je prekinjeno, dokler se aparat ne ohladi dovolj.

ALARM 03: ukrep za zascito pred prenapetostjo. Preverite napajalno napetost.

ALARM 04: ukrep za zascito pred podnapetostjo. Preverite napajalno napetost.

ALARM 10: poseg varovala zaradi previsokega toka v varilnem tokokrogu. Preverite, da
hitrost vlecenja Zice in/ali varilna tok nista prevelika.

ALARM 11: poseg varovala zaradi kratkega stika med elektrodnim drzalom in maso.
Preverite, da v varilnem tokokrogu ni kratkih stikov.

ALARM 13: poseg zaradi odsotnosti notranje komunikacije. Ce alarm ne izgine, stopite v
stik s pooblas¢enim centrom za pomoc.

ALARM 18: poseg zaradi alarma pomozne napetosti. Ce alarm ne izgine, stopite v stik s
pooblasc¢enim centrom za pomoc.

Ko varilni aparat ugasnete, se lahko za nekaj sekund pojavi signalizacija alarma
ALARM 04.

15.VZDRZEVANJE

POZOR! PREDEN IZVAJATE VZDRZEVALNA DELA, SE MORATE PREPRICATI,
DA JE VARILNA NAPRAVA IZKLOPLJENA IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA
OMREZJA.

15.1 VZDRZEVANJE
NAPRAVO LAHKO VZDRZUJE OPERATER.

15.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA

- Elektrodnega drzala in kabla, na katerega je prikljucen, ne odlagajte na vroce kose; to bi
povzrocilo raztapljanje izolacijskega materiala in okvaro drzala.

- Periodi¢no preverjajte tesnjenje cevi in spojev, po katerih doteka plin.

- Skrbno sestavite klesc¢e za zategnitev elektrode, vreteno za nosilec kles¢ s premerom
izbrane elektrode, da bi se izognili pregrevanju, slabemu pretoku plina in zato slabemu
delovanju.

- Pred vsako uporabo preverite obrabljenost in pravilno vstavitev kon¢nih delov
elektrodnega drzala: Soba, elektroda, klesce za zategnitev elektrode, razprsevalnik plina.

15.1.2 Podajalna naprava
- Pogosto preverite obrabo vodil za vleko Zice, periodi¢no odstranjujte kovinske drobce, ki
ostanejo v predelu vieke (valji, vhodna in izhodna vodila za Zico).

15.2 POSEBNO VZDRZEVANJE

POSTOPKE POSEBNEGA VZDRZEVANJA SME IZVAJATI 1IZKLJUCNO STROKOVNO
IZVEDENO ALI KVALIFICIRANO OSEBJE NA ELEKTRICARSKO-MEHANSKEM PODROCJU
V SKLADU S TEHNICNIM NORMATIVOM IEC/EN 60974-4.

POZOR! PREDEN ODSTRANITE STRANICE Z VARILNE NAPRAVE IN
DOSTOPATE DO NJENE NOTRANJOSTI, SE PREPRICAJTE, DA JE IZKLOPLJENA
IN IZKLJUCENA IZ ELEKTRICNEGA OMREZJA.
Preverjanja, izvedena v notranjosti varilne naprave pod napetostjo, lahko povzrocijo
hud elektri¢ni udar zaradi neposrednega stika z deli pod napetostjo ali poskodbe
zaradi stika z mehanskimi, gibljivimi deli naprave.
- Periodi¢no in dovolj pogosto glede na uporabo prasnost delovnega okolja pregledujte
notranjost varilne naprave in prah s transformatorja odstranjujte s curkom stisnjenega
zraka pri najvec 10 barih.
Pazite, da zrak pod pritiskom ne poskoduje elektronskih kartic; le te lahko ocistite zmehko
$¢etko ali ustreznimi topili.
- Preverite tudi, ali so elektricne povezave pravilno pritrjene, ter morebitne poskodbe na
izolaciji kablov.
Ob koncu spet sestavite dele varilnega aparata ter preverite, ali so vijaki dobro priviti.
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- Z odprtim varilnim aparatom je strogo prepovedano izvajati kakrsnokoli varjenje.

- Ko izvedete vzdrzevanje ali popravilo, vse prikljucke in kable vrnite na njihova mesta.
Pazite, da se ne bodo stikali z gibljivimi deli ali deli, ki se mo¢no segrejejo. Vse vode ovijte,
kot so bili oviti prej, in pazite, da se primarni visokonapetostni prikljucki ne bodo stikali s
sekundarnimi nizkonapetostnimi prikljucki.

Uporabite originalne podlozke in vijake za zapiranje ohisja.

16. ISKANJE OKVAR

CE DELOVANJE NI OPTIMALNO, PREDEN SE OBRNETE NA POOBLASENEGA SERVISERJA ALI

SE LOTITE BOLJ PODROBNIH UGOTAVLJANJ, PREVERITE:

- Ali je prizgana lucka na generalnem stikalu, ko je ta v polozaju “ON”; ¢e ta ni prizgana, je
navadno napaka na napajalnem omrezju (kabli, vti¢nica in/ali vtika¢, varovalke itd.);

- Da ni alarma, ki oznacuje pregrevanje pri preveliki ali prenizki napetosti oziroma kratek

stik.

Ali ste upostevali razmerje nominalne itermitence; v primeru vklopa termostatske zascite

pocakajte, da se naprava ohladi, preverite delovanje ventilatorja;

- Napetost linije: v kolikor je ta previsoka ali prenizka se naprava zablokira;

Da ni prislo do kratkega stika na izhodu varilnega aparata: v tem primeru odstranite

nevecnost;

- Ali so povezave omreZja varilnega aparata pravilne, posebej preverite, da so masne klesce

res priklju¢ene na del brez posrednih izolacijskih materialov (npr. barve);

Ali je uporabljeni zascitni plin pravilen ter v pravilnih koli¢inah.
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ZVARACIE PRISTROJE S PLYNULYM PODAVANIM DROTU PRE OBLUKOVE ZVARANIE
MIG-MAG A FLUX, TIG, MMA, URCENE PRE PROFESIONALNE A PRIEMYSELNE POUZITIE.
Poznamka: V nasledujicom texte bude pouzity vyraz,Zvaracka“.

1.ZAKLADNE BEZPECNOSTNE POKYNY PRE OBLUKOVE ZVARANIE

Operator musi byt dostatoéne vyskoleny na bezpeéné pouZitie zvaracieho pristroja
a informovany o rizikach spojenych s postupmi pri zvarani oblikom, o prislusnych
ochrannych opatreniach a o postupoch v nidzovom stave.

(Vychédzajte tiez z normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast 9:
Instalacia a pouzitie”).
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- Zabrante priamemu styku so zvaracim obvodom; napitie naprazdno dodavané
generatorom moze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- Pripojenie zvaracich kablov, kontrolné operacie a opravy musia byt vykonavané pri
vypnutom zvaracom pristroji, odpojenom od elektrického rozvodu.

- Pred vymenou opotrebitelnych sucasti zvaracej pistole vypnite zvaraci pristroj a
odpojte ho z napajacej siete.

- Vykonajte elektricku instalaciu v suilade s platnymi predpismi a zdkonmi, aby ste
predisli tirazom.

- Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k napajaciemu systému s uzemnenym
nulovym vodi¢om.

- Uistite sa, Ze je napdjacia zasuvka dostatocne pripojena k ochrannému zemniacemu
vodicu.

- Nepouzivajte zvaraci pristroj vo vihkom, mokrom prostredi alebo za dazda.

- Nepouzivajte kable s poskodenou izolaciou alebo s uvolnenymi spojmi.

A VAN

- Nezvarajte na nadobach, zasobnikoch alebo potrubiach, ktoré obsahuju alebo
obsahovali zapalné kvapalné alebo plynné produkty.

- Vyhnite sa ¢innosti na materialoch vycistenych chlérovymi rozpustadlami alebo v
blizkosti uvedenych latok.

- Nezvarajte na zasobnikoch pod tlakom.

- Odstrante z pracovného priestoru vietky zapalné latky (napr. drevo, papier, handry,
atd’).

- Zabezpecte si dostatoc¢nti vymenu vzduchu alebo prostriedky pre odstrafiovanie
vyparov zo zvarania z blizkosti obluku; Medzné hodnoty vystavenia sa vyparom
zo zvérania v zavislosti na ich zlozeni, koncentracii a dizke samotnej expozicie,
vyzaduju systematicky pristup pri ich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovu flasu (ak je su¢astou) v dostatoénej vzdialenosti od zdrojov tepla,
vratane slne¢ného ziarenia.
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- Zabezpecte si vhodnu elektrickii izolaciu voci zvaracej pistoli, elektrode,
opracovavanej sucasti a pripadnym uzemnenym kovovym castiam, umiestnenym
v blizkosti (dostupnym).

Obycajne je to mozné dosiahnut pouzitim vhodnych rukavic, obuvi, pokryvok hlavy
a odevu a pouzitim stupaciek alebo izola¢nych kobercov.

- Vzdy si chraiite odi prislusnymi filtrami, ktoré st v zhode s normou UNI EN 169 alebo
s normou UNI EN 379, namontovanymi na kuklach alebo stitoch, ktoré si v zhode s
normou UNIEN 175.

Pouzivajte prislusny ochranny ohiiovzdorny odev (ktory je v zhode s normou UNI
EN 11611) a zvaracské rukavice (ktoré st v zhode s normou UNI EN 12477), aby ste

nevystavovali pokozku ultrafialovému a infracervenému Ziareniu, vznikajicemu pri
horeni obliku; ochrana sa musi vztahovat tiez na ostatné osoby nachadzajuce sa v
blizkosti obluku, a to pouzitim tienidiel alebo neodrazovych zavesov.

- Hluénost: Ak ste pri mimoriadne intenzivnom zvarani kazdodenne vystaveni hluku
s Grovitou (LEPd), rovnajlicou sa alebo prevysujicou 85 dB(A), musite pouzivat
vhodné osobné ochranné prostriedky (tab. 1).

OO SIS

EMEF

SA:E

ELEKTRICKE A MAGNETICKE POLIA MOZU BYT NEBEZPECNE

Elektricky prad, ktory preteka akymkolvek vodi¢éom, spésobuje lokalizované
elektrické a magnetické (EMF) pole. Zvaraci prud vytvara pole EMF v okoli zvaracieho
obvodu aj samotnej zvaracky.

Elektromagneticka polia mézu ovplyviiovat cinnost niektorych zdravotnickych
pristrojov (napr. kardiostimulatorov, respiratorov, kovovych protéz atd.).

Preto je potrebné prijat nalezité ochranné opatrenia vodi nositelom tychto zariadeni.
Napriklad zakazom pristupu do priestoru pouzitia zvaracky alebo vyhodnotim
individualneho rizika pre zvaraca.

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu a je
uréeny vyhradne na pouzitie v priemyselnom prostredi a na profesionalne
ucely. Nie je zarucené dodrzanie zakladnych medznych hodnét expozicie oséb
elektromagnetickému polu v domacom prostredi.

Vietci operatori musia dodrziavat nizsie uvedené pravidla, s cielom zniZit expoziciu
poliam EMF zo zvaracieho obvodu na minimum:

- vzajomne priblizte zvaracie kable. Ked'je to mozné, pripevnite ich lepiacou paskou;
udrzujte hlavu a trup ¢o najdalej od zvaracieho obvodu;

nikdy neovijajte zvaracie kable okolo kovovych predmetov alebo okolo tela;
nezvarajte s telom nachadzajucim sa uprostred zvaracieho obvodu;

udrzujte obidva zvaracie kable na rovnakej strane tela;

pripojte zemniaci kabel zvaracieho priudu k dielu, uréenému na zvaranie, ¢o
najblizsie k realizovanému spoju;

nezvarajte v blizkosti zvaracky;

vsetci operatori by mali dodrziavat minimalne pozadované vzdialenosti, ako je
uvedené v karte udajov EMF;

vzdialenost od zdroja EMF v jednom bode, za ktorym je expozicia mensia ako 20 %
minimalnej dovolenej hodnoty: d = 15 cm.

/N

- Zariadenie triedy A:

Tento zvaraci pristroj vyhovuje poziadavkam technického standardu vyrobku,
urceného pre vyhradné pouzitie v priemyselnom prostredi, a na profesionalne tcely.
Nie je zaistena elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach a v budovach
priamo pripojenych k napajacej sieti nizkeho napatia, ktora zasobuje budovy pre
domace pouzitie.

A DALSIE OPATRENIA

- OPERACIA ZVARANIA:
- V prostredi so zvySenym rizikom zasahu elektrickym priadom;
- vo vymedzenych priestoroch;
- v pritomnosti zapalnych alebo vybusnych materialov.
MUSIA byt najskor zhodnotené ,Odbornym veducim” a vykonané vidy v
pritomnosti 0osob vyskolenych pre zasahy v nudzovych pripadoch.
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MUSIA byt prijaté technické ochranné prostriedky popisané v 7.10; A.8; A.10
normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast 9: Instalacia a
pouzitie”.
- Zatial' ¢o je zvaraci pristroj alebo podavac¢ drétu drzany obsluhou (napr.
prostrednictvom remeiiov) zvaranie MUSI byt zakazané.
- MUSI byt zakazané zvaranie operatorom nadvihnutym nad zemou, s vynimkou
pouzitia bezpecnostnych plosin.
NAPATIE MEDZI DRZIAKMI ELEKTROD ALEBO ZVARACIMI PISTOLAMI: Pri praci s
viacerymi zvaracimi pristrojmi na jednom zvarovanom kuse alebo na viacerych
kusoch spojenych elektricky, méZe dojst k nebezpeénému suétu napitia medzi
dvomi odlisnymi drziakmi elektréd, alebo so zvaracimi pistolami, s hodnotou, ktora
méze dosiahnut dvojnasobok pripustnej medze.
Je potrebné, aby odbornik -koordinator vykonal meranie pristrojmi, aby tak
stanovil riziko nebezpecenstva a mohol prijat vhodné ochranné opatrenia v silade
s ustanovenim casti 7.9 normy ,EN 60974-9: Zariadenia pre oblukové zvaranie. Cast
9: Instalacia a pouzitie”.

A ZBYTKOVE RIZIKA

PREVRATENIE: Umiestnite zvaraci pristroj na vodorovny povrch, s nosnostou
odpovedajicou danej hmotnosti; v opa¢nom pripade (napr. na naklonenej,
poskodenej podlahe, atd.) existuje nebezpecenstvo prevratenia.

NEVHODNE POUZITIE: Akékolvek iné pouzitie zvaracieho pristroja ako to, pre ktoré
je pristroj uréeny, je nebezpecné (napr. rozmrazovanie potrubia vodovodného
rozvodu).

NEVHODNE POUZITIE: sucasné pouzitie zvaracky viac ako jednym operatorom je
nebezpecné.

PREMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA: Tlakovii nadobu s plynom (ak sa pouziva)
vzdy zaistite vhodnymi prostriedkami uréenymi na zabranenie jej nahodného padu.

- Je zakazané vesat zvaraci pristroj za rukovat.

A\

Pred pripojenim zvaracieho pristroja do napajacej siete, sa musia vSetky ochranné
kryty a pohyblivé suéasti obalu zvaracieho pristroja a podavaéa drétu nachadzat v
predpisanej polohe.

UPOZORNENIE! Akykolvek manualny zasah do pohyblivych sucasti podavaca drotu,
napriklad:

- Vymena valcekov a/alebo vodice drétu;

- Zasunutie drotu do valcekov;

- Nalozenie cievky s drotom;

- Vycistenie val¢ekov, ozubenych prevodov a priestoru pod nimi;

- Mazanie ozubenych prevodov.

MUSi BYT VYKONANY PRI VYPNUTOM ZVARACOM PRIiSTROJI, ODPOJENOM OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

2.UVOD A ZAKLADNY POPIS

Tato zvaracka je zdrojom prudu pre oblikové zvéranie a je vyrobena Specialne pre zvaranie
MAG uhlikovych oceli alebo nizkolegovanych oceli v ochrannej atmosfére CO, alebo zmesi
argoén/CO,, s pouzitim plnych alebo dutych elektrédovych drétov (trubiciek).

Dalej je vfwdné pre zvaranie MIG nerezovych oceli plynom argoén + 1+2 % kysliku a pre
zvéranie hlinika a CuSi3, CuAl8 (spajkovanie) plynom argén, s pouzitim elektrédovych
drotov so zlozenim vhodnym pre zvarany diel.

Umoznuje pouzitie dutych drétov vhodnych pre zvaranie bez ochranného plynu Flux, a to
prispésobenim polarity zvaracej pistole podla pokynov vyrobcu drotu (len verzie 180A a
200A).

Je mimoriadne vhodna na zvaranie lahkych konstrukcii a karosérii, na zvéranie
pozinkovanych plechov, na zvéranie dielov high stress (s vysokym stupfiom Gnavového
zatazenia), na zvaranie nehrdzavejucej ocele a hlinika. SYNERGICKA ¢innost zaistuje rychle
a jednoduché nastavenie parametrov zvérania a vzdy zarucuje vysoku kontrolu oblika a
kvality zvarania (OneTouch Technology).

Zvéracka, na ktorej je to sucastou (vid tab. 1) je vhodnda na zvaranie TIG jednosmernym
pradom (DC) so zapélenim obluku dotykom (rezim LIFT ARC), vietkych druhov oceli
(uhlikovych, nizkolegovanych a vysokolegovanych) a tazkych kovov (med, nikel, titdn a
ich zliatiny) v ochrannej atmosfére Cisty Ar (99,9 %), alebo, pre $pecidlne poutzitie, v zmesi
argén/hélium. Je usposobend tiez na zvaranie elektrédou MMA jednosmernym pridom (=)
obalenymi elektrédami (rutilovymi, kyslymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNE VLASTNOSTI

MIG-MAG

- Synergicka (automaticka) alebo manuélna ¢innost;

prednastavené synergické krivky;

zobrazovanie rychlosti drotu a zvaracieho napatia a pradu na LCD displeji;

volba ¢innosti 2T, 4T, bodovania;

nastavenia: rampa zrychlenia drotu, elektronicka reaktancia, doba dohorenia drétu (burn-
back), dofuk;

zmena polarity pre zvaranie GAS MIG-MAG/BRAZING alebo NO GAS/FLUX (len verzie 180A
a 200A).

Nastavenie metrického alebo anglosaského merného systému.

TIG (vid'tabulka 1)
- Zapélenie LIFT;
- Zobrazovanie zvaracieho napatia a prudu na LCD displeji.

MMA (vid'tabulka 1)

- Regulécia Arc force, Hot start.

- Zariadenie VRD.

- Ochrana Anti-stick.

- Udaj o priemere elektrédy odport¢anej v zavislosti na zvaracom prude;
- Zobrazovanie zvaracieho napatia a prudu na LCD displeji.

OCHRANY

- Termostaticka ochrana;

- Ochrana proti ndhodnym skratom, spdsobenym stykom medzi zvaracou pistolou a
uzemnenim;

- Ochrana proti chybnému napatiu (prili$ vysoké alebo prili$ nizke napdjacie napatie);
- Ochrana proti prilepeniu - Anti-stick (MMA).

2.2 STANDARDNE PRIiSLUSENSTVO

- Zvaracia pistol;

- Zemniaci kabel so zemniacimi klieStami;

- Drziak na zavesenie zvaracej pistole (ak je suicastou).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVO DODAVANE NA ZELANIE
- Adaptér pre tlakovi nadobu s argénom;

vozik (len verzie 180A a 200A);

samozatmievacia kukla;

- sUprava na zvaranie MIG/MAG;

suprava na zvaranie MMA;

suprava na zvéranie TIG.

3. TECHNICKE UDAJE
3.1 IDENTIFIKACNY STITOK
Hlavni udaje, tykajuce sa pouzitia a vlastnosti zvaracieho pristroja, su obsiahnuté na
identifikacnom stitku a ich vyznam je nasledujuci:
Obr.A
1- Prislusnd EUROPSKA norma pre bezpeénost a konstrukciu strojov pre obltkové zvaranie.
2- Nézov a adresa vyrobcu.
3- Nézov modelu.
4- Symbol vnutornej struktury zvaracieho pristroja.
5- Symbol preduréeného sposobu zvarania.
6- Symbol S: Poukazuje na moznost zvarania v prostredi so zvysenym rizikom drazu
elektrickym pradom (napr. v tesnej blizkosti velkych kovovych sucasti).
7- Symbol napdjacieho vedenia:
1~ : striedavé jednofazové napatie;
3~ : striedavé trojfazové napatie.
8- Stupen ochrany obalu.
9- Technické udaje napdjacieho vedenia:

- U, : Striedavé napitie a frekvencia napajenia zvéracieho pristroja (povolené medzné
hodnoty £10%).

= | nax - Maximalny prud absorbovany vedenim.

- |, - Efektivny napajaci prad.

10- Vlastnosti zvéracieho obvodu:

- U, : Maximalne napatie naprazdno (preruseny zvaraci obvod).

- Izllg2 : No,rmalizovany prad a napatie, ktoré moézu byt dodévané zvaracim pristrojom
pocas zvarania.

- X:ZataZovatel: Poukazuje na ¢as, , v priebehu ktorého moze zvaraci pristroj dodéavat
odpovedajuci prud (v rovnakom stlpci). Vyjadruje sa v %, na zéklade 10-minutového
cyklu (napr. 60% = 6 minut prace, 4 minuty prestavky; atd.).

Pri prekroceni faktorov poutzitia (vztiahnutych na 40 °C v prostredi), dojde k zdsahu
tepelnej ochrany (zvaraci pristroj ostane v pohotovostnom rezime, az kym sa jeho
teplota nedostane spat do pripustného rozmedzia ).

- A/V-A/V : Poukazuje na regula¢nu radu zvaracieho pridu (minimalny maximalny) pri
odpovedajicom napati obluku.

11- Vyrobné ¢islo pre identifikdciu zvaracieho pristroja (nevyhnutné pre servisnu sluzbu,
objednévky nahradnych dielov, vyhladavanie pévodu vyrobku).

12- 4——}-: Hodnota poistiek s oneskorenou aktivaciou, potrebnych na ochranu vedenia.

13- Symboly vztahujice sa k bezpe¢nostnym normam, ktorych vyznam je uvedeny v
kapitole 1,Zéakladné bezpecnost pre oblikové zvéranie”.

Poznamka: Uvedeny priklad $titku ma iba indikativny charakter poukazujuci na symboly a
orienta¢né hodnoty; presné hodnoty technickych tdajov vasho zvaracieho pristroja musia
byt od¢itané priamo z identifika¢ného titku samotného zvaracieho pristroja.

3.2 DALSIE TECHNICKE UDAJE

- ZVARACKY: vid'tabulka 1 (TAB. 1)

- ZVARACEJ PISTOLE MIG: vid tabulka 2 (TAB. 2)

- ZVARACEJ PISTOLE TIG: vid'tabulka 3 (TAB. 3)

- KLIESTI PRE ELEKTRODU: vid'tabulka 4 (TAB. 4)
Hmotnost zvaracky je uvedena v tabulke 1 (TAB. 1).

4.POPIS ZVARACKY o
4.1 KONTROLNE, REGULACNE A SPOJOVACIE PRVKY

4.1.1 ZVARACKA (obr. B, B1,B2 a B3)

Na prednej strane:

1- Ovladaci panel.

2- Zvaraci kabel a zvaracia pistol.

3- Zemniaci kabel so zemniacou svorkou.

4- Pripojka zvéracej pistole.

5- Kladnd zasuvka (+) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kabla.

6- Zaporna zasuvka (-) umoznujuca rychle pripojenie zvaracieho kéabla.
7- Zastrcka pre rychle pripojenie, pripojena k pripojke zvéracej pistole.
8- Pripojka zvaracej pistole (T2).

9- Pripojka zvaracej pistole SPOOL GUN.

10- Konektor ovladacieho kabla pistole SPOOL GUN.

11- Zvaraci kdbel a zvaracia pistol (T2).

12- SPOOL GUN (volitelné prislusenstvo).

Na zadnej strane:

13- Hlavny vypina¢ ON/OFF (ZAP/VYP).

14- Konektor rurky ochranného plynu.

15- Napajaci kabel.

16- Konektor rurky ochranného plynu zvaracej pistole T2.

17- Konektor rdrky ochranného plynu zvaracej pistole SPOOL GUN.

Na priestor pre odvijacku drotu (ak je sucastou):

18- Kladna svorka (+).

19- Zaporna svorka (-).

POZN. Zmena polarity pre zvaranie FLUX (bez plynu).

4.1.2 OVLADACI PANEL ZVARACKY (obr. C)
1~ volba (pristlaceni) zvaracieho procesu MIG-MAG (SYNERGICKEHO alebo MANUALNEHO),
TIG alebo MMA
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaracieho vykonu.
MANUALNY MIG-MAG:
- Nastavenie rychlosti podévania drotu.
TIG (ak je sucastou):
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- Nastavenie zvaracieho pradu.
MMA (ak je sticastou):
- Nastavenie zvaracieho prudu.

2- Stlacenie E umoznuje pristup k programom prednastavenym v stroji.
SYNERGICKY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaru (dizky obluka)
MANUALNY MIG-MAG:
- Nastavenie zvaru (zvaracieho napatia)
TIG:
- Nie je aktivovany.
MMA:
- Nie je aktivovany
3- LCD displej
4- volba ¢innosti zvéracej pistole T1, T2, SPOOL GUN stlacenim
5- LED signalizacia nastavenej zvaracej pistole T1, T2, SPOOL GUN

5.INSTALACIA

UPOZORNENIE! VSETKY UKONY SPOJENE S INSTALACIOU A ELEKTRICKYM
ZAPOJENIM ZVARACKY MUSIA BYT VYKONANE PRI VYPNUTEJ ZVARACKE,
ODPOJENEJ OD ELEKTRICKEJ SIETE.
ELEKTRICKE PRIPOJENIA MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM ALEBO
KVALIFIKOVANYM TECHNIKOM.

Obr. D (verzia 180A s kolesami)
Obr. D1 (verzia 270A)
Obr. D2, D3 (verzia s dvojitou zvaracou pistolou)
Rozbalte zvaraci pristroj a namontujte oddelené ¢asti, nachadzajlice sa v obale.

Montaz zemniaceho kéabla-kliesti obr. E
Montaz zvaracieho kabla-kliesti drziaka elektrédy OBR. F
Montaz haku na zavesenie zvaracej pistole (ak je suc¢astou) OBR. G

5.1 UMIESTNENIE ZVARACIEHO PRISTROJA

Urc¢te miesto na instaldciu zvaracieho pristroja a to tak, aby sa v blizkosti otvorov pre
vstup a vystup chladiaceho vzduchu nenachédzali prekazky; pricom sa uistite, ze nebude
dochdadzat k nasavaniu vodivého prachu, korozivnych vyparov, vihkosti, atd.

Okolo zvaracieho pristroja musi byt volny priestor minimalne 250 mm.

UPOZORNENIE! Zvaraci pristroj umiestnite na rovny povrch s nosnostou,
ktora je iumerna jeho hmotnosti, aby sa neprevratil, alebo aby nedoslo
k jeho nebezpeénym presunom.

5.2 PRIPOJENIE DO ELEKTRICKEJ SIETE

- Pred realizéciou akéhokolvek elektrického zapojenia skontrolujte, ¢i menovité Gdaje
zvaracieho pristroja odpovedaju napatiu a frekvencii elektrickej siete, ktora je k dispozicii
v mieste instalacie.

Zvaraci pristroj musi byt pripojeny vyhradne k elektrickej sieti s uzemnenym nulovym
vodicom.

- Kvoli zaisteniu ochrany proti nepriamemu dotyku, pouzivajte nadprudové relé typu:

- TypA( ) pre jednofazové stroje.

- TypB( ) pre trojfazové stroje.

Aby ste dodrzali poziadavky stanovené normou EN 61000-3-11 (Flicker), odporti¢ame
vam pripojit zvaraci pristroj k bodom rozhrania elektrického rozvodu s impedanciou
nepresahujicou Zmax = 0.24 ohm.

- Zvéraci pristroj nesplia poziadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pri pripojeni k verejnej elektrickej sieti je instalatér alebo uzivatel povinny overit, ¢i je
mozné zvaraci pristroj pripojit (podla potreby musi kontaktovat spravcu rozvodnej siete).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

(1~)

Pripojte zéastrcku napajacieho kabla do sietovej zasuvky, vybavenej poistkami alebo
automatickym isticom; prislusna zemniaca svorka musi byt pripojena k zemniacemu vodi¢u
(Zltozelenému) elektrického rozvodu.

(3~)

Pripojte k napajaciemu kablu normalizovanu zastrcku (3P + P.E) vhodnej pradovej kapacity
a pripravte sietovl zdsuvku vybavenu poistkami alebo automatickym isticom; prislusny
zemniaci kolik bude musiet byt pripojeny k zemniacemu vodicu (Zltozeleny) napéjacieho
vedenia.

V tabulke (TAB. 1) su uvedené doporu¢ené hodnoty pomalych poistiek, vyjadrené v
ampéroch, zvolenych na zaklade maximélnej menovitej hodnoty pridu dodévaného
zvaracim pristrojom a na zéklade menovitého napajacieho napatia.

UPOZORNENIE! Nerespektovanie vyssie uvedenych upozorneni bude mat

za nasledok neucinnost bezpe¢nostného systému navrhnutého vyrobcom

(triedy 1), s naslednym vaznym ohrozenim oséb (napr. zasah elektrickym
pradom) a majetku (napr. poziar).

5.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU
5.3.1 Odporucania

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM NIZSIE UVEDENYCH PRIPOJENI SA
UISTITE, ZE JE ZVARACKA VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.
V tabulke (TAB. 1) su uvedené hodnoty doporucené pre zvaracie kable (v mm?) na zéklade
maximalneho pridu dodavaného zvarackou.
Dalej plati:
- Zasunte konektory zvaracich kablov aZ na doraz do zasuviek umoznujucich rychle
pripojenie (ak su sucastou) a pevne ich zaskrutkujte, kvoli zaisteniu dokonalého
elektrického kontaktu; v opa¢nom pripade bude dochadzat k prehrievaniu samotnych
konektorov, ¢o sposobi ich rychle opotrebenie a stratu tcinnosti.
Pouzivajte ¢o mozno najkratsie zvaracie kable.
Pre zvod zvaracieho pridu nepouzivajte namiesto zemniaceho kabla kovové ¢asti, ktoré
nie su sucastou zvaraného dielu; moze to ohrozit bezpe¢nost, ako aj znizit kvalitu zvaru.

5.3.2 ZAPOJENIA ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MIG-MAG

5.3.2.1 Pripojenie k tlakovej nadobe s plynom (ak sa pouziva)

- Tlakovéa nadoba s plynom, ktort je mozné nalozit na opornu plochu vozika: max. 30 kg (ak
je sucastou).

- Primontujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakovej nadoby s plynom a ak pouzivate argén
alebo zmes argén/CO,, vlozte medzi ne prislusnu redukciu, ktord je sticastou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nddoby s plynom povolte kruhovi maticu na regulaciu
reduktora tlaku.

(*) Prislusenstvo, ktoré je potrebné zakupit samostatne a ktoré nie je dodavané s vyrobkom.

5.3.2.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu
Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru.

5.3.2.3 Zvaracia pistol’
Pripravte pistol pre podavanie drotu tak, Ze odmontujete trysku a kontaktnu trubicku, kvoli
ufahceniu vyustenia drétu.

5.3.2.4 Interna zmena polarity (ak je sticastou)
Obr.B
- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drotu.
- Zvaranie MIG/MAG (s plynom):
- Pripojte kdbel zvéracej pistole k ¢ervenej svorke (+) (obr. B-18)
- Pripojte zemniaci kabel kliesti do zdpornej zasuvky (-) umoZzfujucej rychle pripojenie
(obr. B-19)
- Zvaranie FLUX (bez plynu):
- Pripojte kdbel zvaracej pistole k ¢iernej svorke (-) (obr. B-19).
- Pripojte zemniaci kdbel kliesti do kladnej zésuvky (+) umoznujucej rychle pripojenie
(obr. B-18).
- Zatvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza odvija¢ drétu.

5.3.2.5 Externa zmena polarity (ak je si¢astou)
Obr.B

Zvaranie MIG/MAG (s plynom):

- Pripojte kabel zvéracej pistole k pripojke zvéracej pistole (obr. B-4).

Pripojte zastrcku umoznujicu rychle pripojenie (obr. B-7) do kladnej zasuvky (+),
umoznujucej rychle pripojenie (obr. B-5).

- Pripojte zemniaci kébel kliesti do zapornej zasuvky (-) umoznujlcej rychle pripojenie (obr.
B-6).

Zvaranie FLUX (bez plynu):

- Pripojte kdbel zvéracej pistole k pripojke zvéracej pistole (obr. B-4).

Pripojte zastr¢ku umoziujucu rychle pripojenie (obr. B-7) do zapornej zasuvky (-),
umoznujucej rychle pripojenie (obr. B-6).

- Pripojte zemniaci kdbel kliesti do kladnej zasuvky (+) umoznujucej rychle pripojenie (obr.
B-5).

5.3.3 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME TIG

5.3.3.1 Pripojenie tlakovej nadoby s plynom

- Zakrutte reduktor tlaku k ventilu tlakovej nddoby s plynom a ak pouZivate argoén, vlozte
medzi ne prisludnu redukciu, ktora je sucastou prislusenstva.

- Pripojte privodnu hadicu plynu k reduktoru tlaku a dotiahnite stahovaciu pasku z vybavy.

- Pred otvorenim ventilu tlakovej nadoby s plynom povolte kruhovd maticu na regulaciu
reduktora tlaku.

Otvorte tlakovl nadobu a nastavte mnozstvo plynu (I/min) podla orientacnych udajov, vid'

tabulka (TAB. 5); pripadné nastavenie odtoku plynu moze byt vykonané pocas zvarania,

pomocou kruhovej matice reguldtora tlaku. Skontrolujte tesnost hadic a spojok.

A UPOZORNENIE! Po ukonéeni prace vzdy zatvorte ventil tlakovej nadoby.

5.3.3.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizsie k vytvaranému zvaru. Tento kabel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (+) (obr. B-5).

5.3.3.3 Zvaracia pistol’
- Zapojte kabel zvéracieho prudu do prislusnej rychlosvorky (-) (obr. B-6). Pripojte plynovu
hadicu zvaracej pistole k tlakovej nadobe.

5.3.4 ZAPOJENIE ZVARACIEHO OBVODU V REZIME MMA
Takmer vsetky obalené elektrody sa pripajaju ku kladnému pdlu (+) zdroja; len vo
vynimocnych pripadoch - kyslé elektrédy - sa pripéjaju k zdpornému pélu (-).

5.3.4.1 Pripojenie zvaracieho kabla-drziaka elektrody
Na jeho konci je upevnena $peciélna svorka, slizZiaca na zovretie obnazenej casti elektrody.
Tento kabel je potrebné pripojit k svorke oznacenej symbolom (+) (obr. B-5).

5.3.4.2 Pripojenie zemniaceho kabla zvaracieho prudu

- Je potrebné ho pripojit ku zvaranému dielu, alebo ku kovovému stolu, na ktorom je diel
ulozeny, ¢o najblizie k vytvaranému zvaru. Tento kébel je potrebné pripojit k svorke
oznacenej symbolom (-) (obr. B-6).

5.4 NALOZENIE CIEVKY S DROTOM (obr. H, H1, H2)

DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD
NAPAJACIEHO ROZVODU.

SKONTROLUJTE, CI VALCEKY TAHACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A KONTAKTNA

TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY HODLATE

POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE

OCHRANNE RUKAVICE.

- Otvorte dvierka priestoru, v ktorom sa nachadza navijadlo

- Umiestnite cievku s drétom na navijadlo; uistite sa, Ze je undsaci kolik navijadla spravne

umiestneny v prislusnom otvore (1a).

Uvolnite pritla¢né/y valceky/val¢ek a oddialte ho/ich od spodnych/ného val¢ekov/a (2a).

- Skontrolujte, ¢i sa podévaci/ie val¢ek/ky hodi/ia k pouzitému druhu drétu (2b).

Uvolnite koniec drotu a odcviknite jeho zdeformovany koniec raznym rezom, bez okrajov;

otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec drétu do vstupného

vodica drétu zasunutim 50-100 mm jeho dizky do vodica drotu v spoji na zvéraciu pistol

(2¢).

- Opétovne nastavte polohu pritla¢nych/ho val¢ekov/a nastavenim priemernej hodnoty

ich/jeho tlaku a skontrolujte, ¢i je drot spravne umiestneny v drazke spodného valceka (3).

Odmontujte hubicu a kontaktnu trubicku (4a).

- Zasunte zastr¢ku zvéracieho pristroja do napéjacej zasuvky, zapnite zvaraci pristroj,
stlacte tlacidlo zvaracej pistole alebo tlacidlo posuvu drétu na ovladacom paneli (ak je
sucastou), vyckajte na vyustenie drotu v dlzke 10-15 cm z prednej Casti zvaracej pistole po
jeho prechodu celym vodiacim puzdrom, a potom uvolnite tlacidlo.

fff UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi SPOJENYCH S NAKLADANIM
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UPOZORNENIE! Pocas uvedenych operdcii je drot pod napiatim a je vystaveny
mechanickému namdéhaniu; preto by pri nedostato¢nych ochrannych
opatreniach mohlo déjst k vzniku nebezpecia zasahu elektrickym priadom,
k zraneniu alebo k zapaleniu elektrickych obltkov:
- Nesmerujte zvéraciu pistol voci ¢astiam tela.
Nepriblizujte zvaraciu pistol ku tlakovej flasi.
Vykonajte spatni montaz kontaktnej trubicky a hubice na zvéracej pistole(4b).
- Skontrolujte, ¢i je posuv drétu reguldrny; nastavte tlak val¢ekov a brzdenie navijadla na
minimalnu moznu uroven a skontrolujte, ¢i drot nepreklzuje v drazke a ¢i pri zastaveni
tahaca nedochddza k uvolneniu zavitov drétu nasledkom nadmerné zotrvacnosti cievky.
Odcviknite koncovu ¢ast drétu, vycnievajuceho z hubice, na dizku 10-15 mm.
- Zavrite dvierka priestoru, v ktorom sa nachédza navijadlo.

5.5 NAKLADANIE CIEVKY S DROTOM NA ZARIADENIE SPOOL GUN (obr. I)

UPOZORNENIE! PRED NAKLADANIM DROTU SA UISTITE, ZE JE ZVARACKA
VYPNUTA A ODPOJENA OD ELEKTRICKEJ SIETE.
SKONTROLUJTE, CI VALCEKY PODAVACA DROTU, VODIACE PUZDRO DROTU A KONTAKTNA
TRUBICKA ZVARACEJ PISTOLE ODPOVEDAJU PRIEMERU A DRUHU DROTU, KTORY CHCETE
POUZIT, A CI SU SPRAVNE NAMONTOVANE. PRI NAVLIEKANI DROTU NEPOUZIVAJTE
OCHRANNE RUKAVICE.
Odmontujte kryt odskrutkovanim prislusnej skrutky (1).
- Umiestnite cievku s drotom na prislusny navijak.
Uvolhite pritla¢ny val¢ek a oddialte ho od spodného val¢eka (2).
- Uvolnite koniec drétu a razne odstipnite jeho zdeformovany koniec, aby zostal bez
otrepov; otocte cievku proti smeru hodinovych ruciciek a navlecte koniec drétu do
vstupného vodica drotu, zasunutim 50-100 mm jeho dlzky do hubice (2).
Opatovne nastavte polohu pritlacného val¢eka nastavenim priemernej hodnoty jeho
tlaku a skontrolujte, ¢i je drét spravne umiestneny v Zliabku spodného val¢eka (3).
- Zlahka zabrzdite navijak prostrednictvom prislusnej regulacnej skrutky.
S pripojenym zariadenim SPOOL GUN zasurite zastréku zvéracieho pristroja do napajacej
zasuvky, zapnite zvaraci pristroj a stlacte tlacidlo zariadenia spool gun a vyckajte, pokial
drot neprejde celou vodiacou hadicou vodi¢a drétu a nebude vy¢nievat 100-50 mm
z prednej ¢asti zvaracej pistole. Potom uvolnite tlacidlo zvéracej pistole.

6. ZVARANIE MIG-MAG: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU
6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLUK)

K roztaveniu drétu a oddeleniu kvapky dochadza nasledkom skratov na hrote drétu
v taviacom kupeli (az do 200 krat za sekundu). Volna dlzka drétu (stick-out) je obvykle v
rozmedzi od 5 do 12mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Mozny priemer drétov:

- Pouzitelny plyn:
Nehrdzavejtce ocele

- Mozny priemer drotov:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Mozny priemer drétov: 0.8-1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
- Pouzitelny plyn: Ar
Duty drot

- Mozny priemer drétov:
- Pouzitelny plyn:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
CO, alebo zmesi Ar/CO,

0.8-1.0 mm (1.2 mm pre verziu 270A)
zmesi Ar/O, alebo Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-0.9-1.2mm
Ziadny

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

7. PREVADZKOVE REZIMY MIG-MAG

7.1 Einnost v SYNERGICKOM reime S @ n
Uzivatel zadefinuje parametre, ako je materidl, priemer drotu , druh plynu ,a
zvéracka sa automaticky nastavi do optimalnych podmienok ¢innosti, ur¢enych jednotlivymi
synergickymi krivkami, ktoré su uloZzené v pamati. Uzivatel bude musiet pred zahajenim
zvérania len zvolit hribku materialu (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displej v SYNERGICKOM rezime (obr. L)
POZN. Vsetky hodnoty, ktoré je mozné zvolit, zavisia od druhu predvoleného zvérania.

1- Rezim ¢innosti v synergii ;

2- Zvarany material. Mozné druhy: Fe (ocel), SS (nerezova ocel), AIMg, AlSi, (hlinik), CuSi/
CuAl (pozinkované plechy - zvarania-spéjkovanie), Flux (duty drot - zvaranie NO GAS);

3- Priemer pouzitého drotu;

4- Odportcany ochranny plyn;

5- Hrubka zvaraného materidlu;

6- Graficky indikator hrubky materialu;

7- Graficky indikator tvaru zvaru;

8- Hodnoty zvarania:
{g rychlost podévania drétu;

m zvéracie napétie;

“ zvéraci prud.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Nastavenie parametrov

Stlacenim tlacidla C-2 najmenej na 1 sekundu je umozneny pristup k programom
prednastavenym v stroji.

Otacanie oto¢ného ovladaca C-2 umoziuje posuv v zozname vietkych programov
(PRG 01, 02, atd.). Zvolte vybrany program stlacenim a uvolnenim toho istého oto¢ného
ovladaca. Zvaracka sa automaticky nastavi do optimalnych podmienok ¢innosti, ur¢enych
jednotlivymi synergickymi krivkami, ktoré su ulozené v pamati. Pre zahdjenie zvérania
uzivatel bude musiet len zvolit hribku materidlu oto¢nym ovlada¢om C-1. Zvaraci prud a
napétie s zobrazované na displeji len pocas zvarania.

7.1.3 Nastavenie tvaru zvaru

Nastavenie tvaru zvaru sa vykondva prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr. C-2), ktory
nastavuje dlzku obluka, ¢im zvacsuje alebo zmensuje zvaraciu teplotu.

Stupnica nastavenia sa meni od -10 + 0 + +10; vo véacsine pripadov je mozné s oto¢nym
ovlada¢om v strednej polohe (0, HL) dosiahnut optimalne vychodiskové nastavenie

(hodnota je zobrazena na LCD displeji, nalavo od grafického symbolu zvaru, a strati sa po
prednastavenej dobe).
Prostrednictvom oto¢ného ovladaca (obr. C-2) sa grafické oznacenie zvaru na displeji meni

a zobrazuje sa viac konvexny, plochy alebo konkavny tvar.

Konvexny tvar. H. Znameng, zZe teplota zvarania je nizka, a preto je zvar ,studeny”’, so

e

slabym prienikom; otacajte otocnym ovladacom v smere hodinovych ruciciek, aby ste

zvysili teplotu zvarania; vysledkom bude zvaranie s lepsim tavenim.

Konkavny tvar. HL Znameng, ze teplota zvarania je vysokd, a preto je zvar ,horuci’, s
e

nadmernym prienikom; otacajte oto¢nym ovladacom proti smeru hodinovych ruciciek, aby

ste zmensili tavenie.

7.1.4 Rezim ATC (Advanced Thermal Control)

Aktivuje sa automaticky pri hribke nastavenej na hodnotu mensiu alebo rovnt 1,5mm.
Popis: Specifické okamzité riadenie zvaracieho oblika a vysoka rychlost korekcie
parametrov minimalizuju prudové 3picky, charakteristické pre rezim prenosu Short Arc, ¢o
je vyhoda z hladiska obmedzeného tepelného ovplyvnenia zvaraného dielu. Vysledkom je
na jednej strane mensia deforméacia materialu a na druhej strane plynulé, presné a lahko
tvarovatelné ukladanie zvarovej husenice.

Vyhody:

- velmi jednoduché zvéranie tenkostennych materialov;

- mensia deforméacia materiélu;

- stabilny obluk aj pri nizkych pradoch;

- rychle a presné bodové zvaranie;

- jednoduchsie spojenie vzajomne oddialenych plechov.

7.1.5 Pouzitie zariadenia Spool gun (ak je suéastou)

Vietky rezimy nastavenia (materidl, priemer drétu, druh plynu) si ovladané vyssie
uvedenym sposobom.

Otocny ovladag, ktory sa nachadza na zariadeni Spool-gun (obr. I-5), sltzi na nastavenie
rychlosti drétu (a zdroven na nastavenie zvaracieho pradu a hribky zvaracieho drétu).
Uzivatel musi len korigovat napatie oblika na displeji (v pripade potreby).

7.1.6 Nastavenie pokrocilych parametrov: MENU 1 (obr. M)

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sicasne otoc¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) aspori na 1 sekundu a uvolnite ich. Po zobrazeni MENU 1 stlacte znovu.
Kazdy parameter moze byt nastaveny na pozadovanu hodnotu otacanim/stlacenim
oto¢ného ovlddaca (obr. C2), az kym sa dané menu prestane zobrazovat.

g]

: korekcia rampy zrychlenia drotu (obr. M-1)
Umoznuje korigovat rampu rozjazdu drétu, aby sa zabranilo pripadnému pociato¢cnému
nazhromazdeniu zvaru. Nastavenie od -10 % do +10 %. Hodnota z vyrobného zévodu: 0 %

3

: korekcia elektronickej reaktancie (obr. M-2)

Vyssia hodnota urcuje vyssiu teplotu zvaracieho kupela. Nastavenie na hodnotu od -10 %
(stroj s malou reaktanciou) do +10 % (stroj s velkou reaktanciou). Hodnota z vyrobného
zavodu: 0 %

-

: korekcia dohorenia drétu (Burn back). (Obr. M-3)
Umoznuje regulovat dobu pélenia drotu pri preruseni zvarania. Nastavenie od -10 % do +10
%. Hodnota z vyrobného zavodu: 0 %

’U : Dofuk (Post gas). (Obr. M-4)
Umoznuje prisposobit dobu odtoku ochranného plynu po preruseni zvarania. Nastavenie
od 0 do 10 s. Hodnota z vyrobného zavodu: 1 s.

g} : korekcia rychlosti dr6tu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit alebo zniZzit rychlost podavania drétu vzhladom k hodnote zobrazenej na
displeji. Reguldcia od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobného zdvodu: 0 m/min.

7.2 Cinnost v MANUALNOM rezime m
Uzivatel moze prispdsobit vietky parametre zvérania podla vlastnych potrieb.

7.2.1 LCD displej v MANUALNOM rezime (obr. N)
1- MANUALNY prevadzkovy rezim m;

2- Hodnoty zvarania:
Eg rychlost podavania drétu;

m zvéracie napatie;
'] zvéraci prud.

7.2.2 Nastavenie parametrov

V' manualnom rezime su rychlost podavania drétu a zvaracie napétie regulované
samostatne. Oto¢ny ovladac (obr. C-1) nastavuje rychlost drotu, oto¢ny ovladac (obr. C-2)
nastavuje zvaracie napatie (ktoré urcuje zvaraci vykon a ovplyviuje tvar zvaru). Zvaraci prud
je zobrazovany na displeji (obr. N-2) len pocas zvérania.

7.2.3 Nastavenie parametrov so zariadenim Spool gun (ak je sucastou)

V manualnom rezime su rychlost poddvania drotu a zvaracie napdtie regulované
samostatne. Oto¢ny ovladac, ktory sa nachadza na zariadeni Spool-gun (obr. I-5), reguluje
rychlost drotu, zatial ¢o zvaracie napatie sa nastavuje na displeji.

7.2.4 Nastavenie pokrocilych parametrov: MENU 1 (obr. M)

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sicasne oto¢né ovladace
(obr.C1) a (obr. C2) na dobu najmenej 1 sekundy a uvolnite ich. Po zobrazeni MENU 1 stlacte
znovu. Kazdy parameter moze byt nastaveny na pozadovanu hodnotu otac¢anim/stlacenim
oto¢ného ovladaca (obr. C2) az do ukoncenia zobrazovania daného menu.

8T
. :Rampa zrychlenia drétu (obr. M-1).

Umoznuje prisposobit rychlost drétu pri zahajeni zvérania kvoli optimalizacii zapélenia
obluka. Nastavuje sa na hodnotu od 20 do 100 % (rozjazd v % rychlosti rezimu). Hodnota z
vyrobného zavodu: 50 %

: Elektronicka reaktancia (obr. M-2)

Vyssia hodnota urcuje vyssiu teplotu zvaracieho kupela. Nastavenie na hodnotu od 10 %
(stroj s malou reaktanciou) do 100 % (stroj s velkou reaktanciou). Hodnota z vyrobného
zavodu: 50 %
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: Dohorenie drétu (Burn back). (Obr. M-3)

Umoznuje regulovat dobu pélenia drétu pri preruseni zvarania. Nastavenie od 0 do 1 s.
Hodnota z vyrobného zdvodu: 0,08 s.

: Dofuk (Post gas). (Obr. M-4)

Umoznuje prisposobit dobu odtoku ochranného plynu po preruseni zvérania. Nastavenie
od 0do 10 s. Hodnota z vyrobného zavodu: 1 s.

: korekcia rychlosti drétu (obr. M-5)
Umoznuje zvysit alebo znizit rychlost podéavania drétu vzhladom k hodnote zobrazenej na
displeji. Regulacia od -3 do +3 m/min. Hodnota z vyrobného zavodu: 0 m/min.

7.2.5 Nastavenie zvaracej piStole T1, T2, SPOOL GUN (ak je stiicastou)

Zvaraciu pistol T1, T2, SPOOL GUN je mozné nastavit dvomi sposobmi:

- stlacenim tlacidla, ktoré sa nachadza na ovlddacom paneli (obr. C-4); dojde k rozsvieteniu
prislusnej LED;

- stlacenim tlacidla pistole, ktord ma byt pouZita, najmenej na jednu sekundu, dokial sa
nerozsvieti odpovedajtca LED.

8. OVLADANIE TLACIDLOM ZVARACEJ PISTOLE

8.1 Nastavenie rezimu ovladania tla¢idlom zvaracej pistole (obr. O)

Pre pristup do menu v manualnom i synergickom rezime stlacte sti¢asne oto¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) aspori na 1 sekundu a uvolnite ich. Otacajte oto¢nym ovladacom (obr.
C2), az kym sa nezobrazi menu 2. Potvrdte volbu opdtovnym stlacenim oto¢ného ovladaca.

8.2 Rezim ovladania tlac¢idlom zvaracej pistole
Je mozné nastavit 3 rézne druhy ovladania pomocou tlacidla pistole:

o
Rezim2T: - _
zvaranie sa zahajuje stlacenim tlacidla zvaracej pistole a kon¢i jeho uvolnenim.

TN vt
Rezim4aT: 1L Il

zvaranie sa zahajuje stla¢enim a uvolnenim tlacidla zvaracej pistole len v pripade, ak je
tlacidlo zvéracej pistole stlacené a uvolnené po druhy kréat. Tento rezim je uzitocny pre
dlhodobé zvaranie.

Rezim bodovania: @

umoznuje realizaciu bodovych zvarov MIG/MAG s ovlddanim doby zvarania.

9. MENU MERNYCH JEDNOTIEK (Obr. O)

Pre pristup do menu v manuéalnom i synergickom rezime stlacte sti¢asne oto¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) aspori na 1 sekundu a uvolnite ich. Otacajte oto¢nym ovlada¢om (obr.
C2) az do zobrazenia menu 3. Potvrdte volbu opatovnym stla¢enim oto¢ného ovladaca.
Teraz je mozné nastavit metrické alebo anglosaské merné jednotky. Pri opatovnom stlaceni
sa otocny ovlada¢ C-2 vrati do manualneho (alebo synergického) rezimu.

10. MENU INFORMACIE (obr. O)

Pre pristup do menu v manualnom i synergickom rezime stlacte si¢asne otoc¢né ovladace
(obr.C1)a (obr. C2) najmenej na dobu 1 sekundy a uvolnite ich. Otacajte oto¢nym ovlddacom
(obr. C2) az do zobrazenia menu 4. Potvrdte volbu opédtovnym stlacenim oto¢ného ovlddaca
C-2; jeho otacanim je mozné ziskat informécie ohladom nainstalovaného softvéru. Pri
opatovnom stlaceni sa otocny ovldda¢ C-2 vrati do manualneho (alebo synergického)
rezimu.

11. ZVARANIE TIG DC: POPIS PRACOVNEHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNE PRINCIPY

Zvéranie TIG DC je vhodné pre vsetky druhy nizkolegovanych i vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pre tazké kovy ako med, nikel, titdn a ich zliatiny (OBR. P). Na zvaranie
TIG DC elektrédou pripojenou k pdlu (-) sa obycajne pouziva elektréda s 2 % céru (so
sivym pruhom). Je potrebné axialne nabrusit volframovu elektrédu na briske, spésobom
znazornenym na OBR. Q, pri¢om dbajte na to, aby bol hrot dokonale vystredeny, ¢im sa
zamedzi odchylke obluka. Je délezité, aby bolo brusenie vykonavané v pozdiznom smere
elektrody. Tuto operaciu bude potrebné pravidelne zopakovat v ndvaznosti na pouzivanie
a opotrebovanie elektrody, alebo ked' dojde k jej ndhodnej kontamindcii, oxidacii alebo
nesprdvnemu pouzitiu. Pre dobré zvéranie je nevyhnutné, aby bol pouzity spravny
priemer elektrédy so spravnym prudom, vid tabulka (TAB. 5). Elektréda obycajne vycnieva
z keramickej hubice 2-3 mm a moze precnievat az 8 mm pri rohovych zvaroch.

Zvéranie sa vykonava roztavenim obidvoch okrajov spoja. Pri vhodne pripravenych
materialoch s malymi hribkami (priblizne do 1 mm) nie je potrebny pridavny material (OBR.
R). Pre vacsiu hrabku su potrebné tycky s rovnakym zlozenim, aké ma zékladny material, s
vhodnym priemerom, s vhodne pripravenymi okrajmi (OBR. S). Kvoli zaisteniu dokonalého
zvaru je potrebné, aby boli zvarané diely dokonale ¢isté, zbavené oxidu, olejov, tukov,
rozpustadiel, atd.

11.2 PRACOVNY POSTUP (ZAPALENIE LIFT)

- Nastavte zvéraci prud na pozadovanu hodnotu oto¢nym ovladacom C-1;
Podla potreby doladte zvéraci prud v zavislosti na skuto¢ne potrebnom privode tepla.

- Skontrolujte spravnost odtoku plynu.
Elektricky obluk sa zapali oddialenim volframovej elektrody od zvaraného dielu. Tento
sposob zapédlenia obluku spdsobuje mensie elektro-radia¢né rusenie a znizuje na
minimum vyskyt volframovych necistot a opotrebenie elektrody.

- Miernym tlakom oprite hrot elektrédy o zvérany diel.

- Okamzite nadvihnite elektrédu o 2-3 mm, ¢im spdsobite zapalenie obldka.
Zvéracka najskor vygeneruje nizsi prad. Kratko potom bude vygenerovany nastaveny
zvéraci prud.

- Aby ste prerusili zvaranie, rychlo zdvihnite elektrodu zo zvaraného dielu.

11.3 LCD DISPLEJ V REZIME TIG (obr. C)

- £ Prevadzkovy rezim TIG;

- Hodnoty zvarania:
m zvéracie napétie;

n zvaraci prad.

12. ZVARANIE MMA: PRACOVNY POSTUP
12.1 ZAKLADNE PRINCIPY
- V kazdom pripade je viak potrebné, aby ste sa riadili pokynmi vyrobcu, uvedenymi na

obale pouzitych elektrdod, urcujucimi spravnu polaritu elektrody a prislusny optimalny
prud.

Zvéraci prud ma byt regulovany podla priemeru pouzitej elektrédy a druhu spoja, ktory
chcete vytvorit; indikativne hodnoty prudu pouzitelné pre rézne priemery elektrod su:

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

Je potrebné pamétat na to, ze pri rovnakom priemere elektrody budu pouzité vysoké
hodnoty pridu pre vodorovné zvéranie, zatial ¢o pre zvislé zvaranie alebo pre zvaranie
nad hlavou budu pouzité nizsie hodnoty.

Mechanické vlastnosti zvaraného spoja su urené okrem intenzity pouzitého pridu
aj dalsimi zvaracimi parametrami, ako je dlzka obluku, poloha zvaru, rychlost zvarania,
priemer a kvalita elektréd (elektrédy skladujte v suchom prostredi, chrdnené v prislusnych
baleniach alebo nadobach).

UPOZORNENIE:
V Zzévislosti na znacke a type elektréd a na hrubke ich povrchovej vrstvy moéze dojst k
nestabilite obluka, spdsobenej zlozenim samotnej elektrédy.

12.2 Postup

- Drzte si ochranny $tit PRED TVAROU a otierajte hrot elektrédy o zvéarany diel; vykonavaijte
pohyb ako pri zapalovani zépalky; jednd sa o najspravnejsi spdsob zapalenia obluku.
UPOZORNENIE: NEKLEPTE elektrédou o diel; mohlo by dojst k poskodeniu jej povrchu, ¢o
by sposobilo obtiaznejsie zapélenie obliku.

- Bezprostredne po zapaleni obliku sa snazte po celt dobu vytvérania zvaru udrziavat od
dielu konstantnu vzdialenost, odpovedajicu priemeru pouzitej elektrédy; pamatajte, ze
elektréda musi byt naklonena pod uhlom 20-30 stupriov v smere posuvu.

- Po vytvoreni zvaru presurite koncovu cast elektrody zlahka naspat vzhladom na smer
posuvu, nad vzniknuty krater, aby ste ho zaplnili. Nasledne rychlo zdvihnite elektrédu
z taviaceho kupela, aby ste dosiahli zhasnutie obluka (Vzhlady zvaru - OBR. T).

12.3 LCD DISPLEJ V REZIME MMA (obr. C)

- ?I:I Prevadzkovy rezim MMA;

- Hodnoty zvérania:
m zvaracie napétie;

n zvaraci prud;

- odporucany priemer elektrody.

Pre pristup k menu nastavenia pokrocilych parametrov stlacte sicasne oto¢né ovladace
(obr. C1) a (obr. C2) najmenej na 1 sekundu a uvolnite ich. Kazdy parameter méze byt
nastaveny na pozadovanu hodnotu otac¢anim/stla¢enim oto¢ného ovladaca (obr. C2) az do
ukoncenia zobrazovania daného menu.

[ I

noc . predstavuje pociato¢ny nadprud ,HOT START” a na displeji je zobrazené
percentudlne zvysenie vzhladom k zvolenej hodnote zvaracieho pridu. Nastavenie od 0 do
100 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 50 %.

g'- cC . Predstavuje dynamicky nadprad ,ARC-FORCE” a na displeji je zobrazené
percentudlne zvysenie vzhladom k zvolenej hodnote zvéracieho prudu. Tato regulacia
zlepsuje plynulost zvarania, zabranuje prilepeniu elektrody k zvaranému dielu a umoznuje
pouzitie réznych druhov elektrod.

Nastavenie od 0 do 100 %. Hodnota z vyrobného zavodu: 50 %.

11 _

LI~ . on/oFF (ZAP/VYP); umoznuje aktivovat alebo zrusit zariadenie na obmedzenie
vystupného napdtia naprédzdno (nastavenie ON (ZAP) alebo OFF (VYP)). Hodnota z
vyrobného zavodu: OFF. Pri aktivovanom VRD sa zvysuje bezpecnost obsluhy, ked je
zvaracka zapnutd, ale nezvara sa.

13. PRESTAVENIE VSETKYCH PARAMETROV NA HODNOTY Z VYROBNEHO ZAVODU
Zvéraci pristroj je mozné uviest do stavu, v akom sa nachddzal, ked opustal vyrobny zavod,
sucasnym stlacenim otoc¢nych ovlddacov (obr. C-1) a (obr. C-2) pocas jeho zapnutia.

14. SIGNALIZACIA ALARMU
Obnovenie ¢innosti prebehne automaticky, bezprostredne po zruseni pri¢iny alarmu.
Hlasenia alarmu, ktoré sa mézu zobrazit na displeji:

- ALARM 01 a, @ “: Zasah tepelnej ochrany primarneho obvodu zvéracieho pristroja.
Cinnost bude prerusena az do dostato¢ného ochladenia stroja.

- ALARM02a,, @ “: Zasah tepelnej ochrany sekundédrneho obvodu zvéracieho pristroja.
Cinnost bude prerusena az do dostato¢ného ochladenia stroja.

ALARM 03: aktivacia ochrany proti prepatiu. Skontrolujte napdjacie napétie.

ALARM 04: aktivacia ochrany proti podpatiu. Skontrolujte napéjacie napatie.

ALARM 10: aktivéacia ochrany pred nadprddom vo zvaracom obvode. Skontrolujte, ¢i
hodnota rychlosti unasaca a/alebo zvaracieho prudu nie je prili$ vysoka.

ALARM 11: aktivacia ochrany pred skratom medzi zvéracou pistolou a ukostrenim.
Skontrolujte, ¢i nedochddza k skratom vo zvédracom obvode.

ALARM 13: zésah kvoli chybajucej internej komunikacii. Ak bude alarm pretrvévat,
obratte sa na autorizované stredisko servisnej sluzby.

ALARM 18: zasah alarmu pomocného napatia. Ak bude alarm pretrvavat, obratte sa na
autorizované stredisko servisnej sluzby.

Pri vypnuti zvaracieho pristroja mézZe byt na niekolko sekund zobrazena signalizacia
ALARM 04.

15. UDRZBA

UPOZORNENIE! PRED VYKONANIM OPERACIi UDRZBY SA UISTITE, ZE JE
ZVARACI PRISTROJ VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
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15.1 DOKLADNA UDRZBA . , )
OPERACIE DOKLADNEJ UDRZBY MOZE VYKONAVAt OPERATOR.

15.1.1 UDRZBA ZVARACEJ PISTOLE

- Neodkladajte zvaraciu pistol alebo jej kabel na teplé povrchy; spdsobilo by to roztavenie
izola¢nych materialov, ¢im by ste zvaraciu pistol znicili.

- Pravidelne kontrolujte tesnost plynovych hadic a spojov.

Doékladne zvolte drziak elektrod, kliestinu na upevnenie drziaku a elektrédu s vhodnym

priemerom tak, aby ste zabranili prehriatiu, nespravnej distribdcii plynu a naslednym

porucham cinnosti.

- Pred kazdym pouzitim skontrolujte stav opotrebenia a spravnost montaze koncovych
Casti zvaracej pistole: hubice, elektrody, drziaku elektrod, difuzora plynu.

15.1.2 Podavac drotu

- Opakovane kontrolujte stav opotrebeni valcekov tahaca drétu a pravidelne odstranujte
kovovy prach, ktory sa usadzuje v priestore tahaca (valceky a vstupny a vystupny vodic¢
drétu).

15.2 MIMORIADNA UDRZBA

OPERACIE MIMORIADNEJ UDRZBY MUSIA BYT VYKONANE VYHRADNE SKUSENYM
PERSONALOM ALEBO PERSONALOM S KVALIFIKACIOU V ELEKTRO-MECHANICKE)J
OBLASTI, AV SULADE S TECHNICKOU NORMOU IEC/EN 60974-4.

A PRISTUPOM DO JEHO VNUTRA SA UISTITE, ZE JE ZVARACI PRISTROJ

VYPNUTY A ODPOJENY OD NAPAJACIEHO ROZVODU.
Pripadné kontroly vykonané vo vnutri zvaracieho pristroja pod napatim, mézu
sposobit zasah elektrickym pridom s vaznymi nasledkami, spésobenymi priamym
stykom so stcastami pod napiatim a/alebo priamym stykom s pohybujicimi sa
sucastami.
- Pravidelne a s frekvenciou odpovedajicou pouzitiu a prasnosti prostredia kontrolujte
vnutro zvéracieho pristroja a odstranujte prach nahromadeny na transformétore
prostrednictvom prudu suchého stlaceného vzduchu (max. 10 bar).
Zabrante nasmerovanie prudu stla¢eného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte ich
pripadné ocistenie velmi jemnou kefou alebo vhodnymi rozpustadlami.
- Pri uvedenej prilezitosti skontrolujte, ¢i su elektrické spoje dostatocne utiahnuté a i su
kabelaze bez viditelnych znamok poskodenia izolacie.
Po ukonceni uvedenych operacii vykonajte spatni montaz panelov zvéracieho pristroja a
utiahnite na doraz upeviovacie skrutky.
- Rozhodne zabrante vykonavanie operacii zvarania s otvorenym zvaracim pristrojom.
Po vykonani udrzby alebo opravy obnovte vietky zapojenia kablov a vratte ich do
pdvodného stavu, pricom dbajte, aby neprisli do styku s pohybujicimi sa su¢astami alebo
so suc¢astami, ktoré mézu dosiahnut vysoké teploty. Upevnite vsetky vodic¢e stahovacimi
paskami ako to bolo v poévodnom stave a dostato¢ne vzdjomne oddelte pripojenia
primarneho vinutia transformatora od nizkonapatovych vodic¢ov sekundarneho vinutia.
Pouzite vietky origindlne podlozky a skrutky na zatvorenie kovovej konstrukcie.

iff UPOZORNENIE! PRED ODLOZENIM PANELOV ZVARACIEHO PRISTROJA

16. ODSTRANOVANIE PORUCH

V PRIPADE NEUSPOKOJIVEJ CINNOSTI, SKOR AKO VYKONATE SYSTEMATICKE KONTROLY
ALEBO NEZ SA OBRATITE NA VASE SERVISNE STREDISKO, SKONTROLUJTE, Cl:

- Prihlavnom vypinaciv polohe,ON” je rozsvietenad prislusnd kontrolka; v opa¢nom pripade
je problém obycajne v napajacom vedeni (kéble, zasuvka a/alebo zastrcka, poistky, atd.).
Nie je aktivovany alarm, signalizujuci aktivaciu tepelnej ochrany, spdsobenu prepatim
alebo podpatim alebo skratom.

- Uistite sa, ze ste dodrzali menovitd hodnotu pomeru zakladného a pulzného pruadu; v
pripade zasahu termostatickej ochrany vyckajte na ochladenie pristroja prirodzenym
sposobom, skontrolujte ¢innost ventilatora.

Skontrolujte napéjacie napatie: ked' je napétie prili§ vysoké alebo prili$ nizke, zvaraci
pristroj zostane zablokovany.

- Skontrolujte, ¢i na vystupe zvaracieho pristroja nie je pritomny skrat: v takom pripade
pristupte k odstraneniu jeho pricin.

Je spravne vykonané zapojenie zvaracieho obvodu, s osobitnym dérazom na skuto¢né
pripojenie zemniacich kliesti k dielu bez toho, aby bol medzi ne vlozeny izola¢ny materidl
(napr. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a v sprdvnom mnozstve.
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HUZALOS HEGESZTOGEP MIG-MAG ES FLUX, TIG, MMA [VHEGESZTESHEZ
PROFESSZIONALIS ES IPARI HASZNALATRA.

Megjegyzés: A kdvetkezo szévegben a “Hegesztogép” kifejezést alkalmazzuk.

1.AZ I[VHEGESZTES ALTALANOS BIZTONSAGI SZABALYAI

A hegesztgép kezeléje kellé informacié birtokaban kell legyen a hegesztégép biztos
hasznadlatarél valamint az ivhegesztés folyamataival kapcsolatos kockazatokrol,
védelmi rendszabalyokrdl és vészhelyzetben alkalmazando eljarasokrol.

(Vegye figyelembe az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités és
lizemeltetés” szabvanyt is).

/N

- A hegesztés aramkorével valo kozvetlen érintekezés elkeriilendd; a generator altal
létrehozott iiresjarasi fesziiltség néhany helyzetben veszélyes lehet .

- A hegesztési kabelek csatlakoztatasakor valamint, az ellenérzési és javitasi
miiveletek végrehajtasakor a hegesztégépnek kikapcsolt allapotban kell lennie és
kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- A faklya elhasznalédott részeinek potlasat megel6zéen a hegesztégépet ki kell
kapcsoni és kapcsolatat az aramellatasi halozattal meg kell szakitani.

- Az elektromos Osszeszerelés végrehajtasara a biztonsagvédelmi normak és
szabalyok altal eldiranyzottaknak megfeleléen kell hogy sor keriiljon.

- A hegesztogép kizarélag foldelt, nulla vezetékii aramellatasi rendszerrel lehet
osszekapcsolva.

- Meg kell gy6z6dni arrdl, hogy az aramellatas konnektora kifogastalanul csatlakozik
afoldeléshez.

- Tilos a hegesztéogép , nedves, nyirkos kornyezetben, vagy esés idoben valé
hasznalata.

- Tilos olyan kabelek hasznélata, melyek szigetelése megrongalédott, vagy
csatlakozasa meglazult.

- Nem hajthato végre hegesztés olyan tartalyokon és edényeken, melyek gyulékony
folyadékokat vagy gaznemii anyagokat tartalmaznak, vagy tartalmazhatnak.

- Elkeriilend6 az olyan anyagokon valé miiveletek végrehajtasa, melyek tisztitasara
klortartalmu oldoszerrel keriilt sor, vagy a nevezett anyagok kozelében valé
hegesztés.

- Tilos a nyomas alatt all6 tartalyokon valé hegesztés.

- A munkateriilet kornyékérél minden gyulékony anyag eltavolitandé (pl. fa, papir,
rongy, stb.).

- Biztositani kell a megfelel6 vagy a hegesztés kovetkeztében kepzodott
fiistok ivhegesztés kornyékérél valé eltavolitasara alkalmas eszkozol

szlsztematlkus wzsgalat szukseges a hegesztes kovetkezteben kepzodott fustok
maganak az expozicié id6tartamanak fiiggvényében.
- A palackot védeni kell a héforrasoktol, beleértve a szolar-sugarzast is (ha hasznalva
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- Megfelel6 elektromos szigetelést alkalmazzon a hegesztépisztolynal, a
megmunkalas alatt allé darabnal és a kozelben a talajra helyezett, esetleges
fémrészeknél (megkozelithetéek).

Ez rendszerint megvaldsithaté akkor, ha a célnak megfelelé6 védokesztyiit,

védocipot, fejfedot és védoruhazatot visel valamint szigetelé jarélapokat vagy

szonyegeket hasznal.

Mindig 6vja a szemét az UNI EN 169 vagy UNI EN 379 szabvanynak megfelelé
szilirokkel, amelyek az UNI EN 175 szabvanynak megfelelé védémaszkokra vagy
fejpajzsokra vannak felszerelve.
Hasznaljon megfeleld, tiizallé6 védéruhazatot (ami az UNI EN 11611-nek megfelel)
és hegeszt6 kesztyiit (ami az UNI EN 12477-nek megfelel), megakadalyozva a bor
felhamrétegének kitételét a hegesztoiv altal gerjesztett, ultraibolya és infravoros
sugaraknak; a védelmet ki kell terjesztem ahegesztoiv kozelében tartézkodo, egyéb
szemelyekre is nem visszaveré arnyékolasok vagy védofiiggonyok hasznalataval.

- Zajszint: Ha a kiilono intenziv hegesztési miiveletek kovetkeztében 85 dB(A)
értékkel azonos vagy annal magasabb, szemely| napi zajexpozicié szint (LEPd)
tapasztalhatd, akkor kotelezé a megfelel, egyéni védofelszerelések hasznalata (1.
Tabl.).
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AZ ELEKTROMOS ES MAGNESES MEZOK VESZELYESEK LEHETNEK

Egy barmilyen vezetéken keresztiil folyé elektromos aram lokalizalt elektromos

és magneses mezoket (EMF) hoz létre. A hegesztéaram egy EMF mez6t alakit ki a

hegeszté aramkor és maga a hegesztogép kornyékeén is.

Az elektromagneses terek néhany orvosi késziilékkel (példaul pacemaker, lélegeztetd

berend k, fémprotézisek stb.) interferalhatnak.

Azilyen késziilékeket visel6k szamara megfelel6 6vintézkedéseket kell hozni. Példaul

meg kell tiltani a hegesztégép hasznalati térségének megkozelitését vagy fel kell

mérni a hegeszté dolgozékra voantkozé, egyéni kockazatot.

Ez a hegesztogép megfelel azon miiszaki termékszabvanyoknak, amelyek

meghatarozzak az ipari kornyezetben professzionalis célbél valé, kizardlagos

felhasznalast. Nem biztositott azon hatarértékeknek valé megfelelés, amelyek

a haztartasi kornyezetben az ember elektromagneses tereknek valé kitételére

vonatkoznak.

Minden kezeldnek be kell tartani az alabbiakban felsorolt szabalyokat a hegeszté

aramkornél az EMF tereknek valé kitétel minimalisra csokkentése érdekében:
kozelitse egymashoz a hegesztékabeleket. Rogzitse azokat ragasztdészalaggal,
amikor lehetséges;
tartsa a fejét és a torzsét a leheté legtavolabb a hegeszté aramkortdl;
soha ne csavarja a hegesztokabeleket fémtargyak vagy a teste koré;
ne hegesszen ugy, hogy a teste a hegeszté aramkor kozott van;
tartsa mindkét hegesztékabelt a teste mellett ugyanazon az oldalon;
csatlakoztassa a hegesztéaram visszavezet6 kabelét a hegesztendé munkadarabhoz
a lehetd legkozelebb a készitend6 varrathoz;
ne hegesszen a hegesztogép kozelében;

- I6nek fenn kell tartani a szitkkséges minimalis tavolsagokat, ahogy az
EMF adatlapon meg van jeldlve;
az EMF forrastol val6 tavolsag egy olyan ponton, amelyen til a kitétel amegengedett
minimalis érték 20%-nal alacsonyabb: d = 15 cm.

- A osztalyu berendezés:

Ez a hegesztégép megfelel azon miiszaki termékszabvany koévetelményeinek,

amely meghatarozza az ipari kérnyezetben, professzionalis célbdl valé, kizarélagos

felhasznédlast. Nem biztositott az elektromagneses kompatibilitasnak valé
megfelelése a lakdépiiletekben és a haztartasi célu hasznalatra az épiileteket ellato,
kisfesziiltségii taphalézathoz kozvetleniil csatlakoztatott épiiletekben.
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KIEGESZITO OVINTEZKEDESEK
AZON HEGESZTESI MUVELETEKET, melyeket:
- Olyan kérnyezetben, ahol az aramiités veszélye megnovelt;
- Kozvetleniil szomszédos teriileteken;
- Vagy gyulékony, robbanékony anyagok jelenlétében kell végezni.
Egy ,Felel6s szakértonek” KELL el6zetesen értékelnie, és mindig mas - vészhelyzet
esetére kiképzett személyek jelenlétében kell végrehajtani azokat.
Alkalmazni KELL az "EN 60974-9: ivhegeszté berendezések. 9. rész: Létesités
és lizemeltetés” szabvany 7.10; A.8; A.10 pontjaiban leirt, miiszaki védelmi
eszkozoket.
Meg KELL tiltani a hegesztést akkor, amikor a hegesztégépet vagy a huzaladagolét
a dolgozo tartja meg (pl. hevederszijak segitségével).
TILOS, hogy a hegesztést a foldon all6 munkas végezze kivéve, ha biztonsagi
kezel6dobogon tartézkodik.
AZ ELEKTRODTARTOK VAGY FAKLYAK KOZOTTI FESZULTSEG: amennyiben egy
munkadarabon tobb hegesztégéppel, vagy tobb - egymassal elektromosan
o6sszekotott munkadarabon keriil munka elvégzésre, két kiilonb6z6 elektréodtarto
vagy faklya kozott olyan veszélyes mennyiségii iiresjarasi fesziiltség generalédhat,
melynek értéke a megengedett kétszerese is lehet.
Nélkiilozhetetlen az, hogy egy tapasztalt koordinator elvégezze a es mérést
annak megallapitasahoz, hogy kockazat fennall-e és alkalmazni tudja az "EN
60974-9: ivhegesztd berendezések. 9. rész: Létesités és lizemeltetés” szabvany 7.9
pontjaban megjeldlt, megfelel6 védelmi intézkedéseket.

A EGYEB KOCKAZATOK

BILLENES: a hegesztégépet a tomegenek megfelelé hordképességii vizszintes
feliileten kell elhelyezni; ellenkezé esetben (pl. hajlitott, szétszedett padlozat
stb.) fennall a billenés veszélye.

NEM MEGFELELO HASZNALAT: a hegesztégép hasznalata veszélyes barmllyen,
nem eléiranyzott miivelet végrehajtasara (pl. viz ték cséberend
fagytalanitasa).

NEM RENDELTETESSZERU HASZNALAT: a hegesztégép egynél tobb kezeld altal
torténd, egyidejii hasznalata veszélyes.

A HEGESZTOGEP ATHELYEZESE: mindig rogzitse a gazpalackot a véletlen leesésének
megakadalyozasara alkalmas eszk6zokkel (ha hasznalva van).

Tilos a hegesztégépet a fogantyujanal fogva felakasztani.

A hegesztégép aramellatasi forrashoz valé csatlakoztatasa elott a vedelmeknek ésa

hegesztégép burkolata-, valamint a huzal adagolé e

| dithato r inel

a helyiikon kell lenniiik.

FIGYELEM! A huzal adagoldszerkezete barmely mozgasban lévé részen valé kézi
beavatkozast, példaul:

A gorgok és/vagy huzalvezeték cseréjét;

A huzal gorgékbe valé behelyezését;

A huzaltekercs feltoltését;

A gorgok és a hajtomiivek, valamint az alattuk 1évé teriiletek tisztitasat;
A hajtomiivek olajozasat.

KIKAPCSOLT ES AZ ARAMELLATASI HALOZATTOL MEGSZAKITOTT HEGESZTOGEPPEL
KELL VEGEZNI.

2. BEVEZETES ES ALTALANOS LEIRAS

Ez a hegesztégép egy ivhegeszté aramforras, amelyet kiilonosképpen szénacélok vagy
enyhén 6tvozott acélok CO, véddgazzal vagy Argon/CO, keverékgazzal, témdr vagy porbeles
(toltott) elektrodahuzalok felhasznalasaval torténd, MAG hegesztéséhez készitettek.
Ezenkivil alkalmas rozsdamentes acélok Argon gézzal + 1-2% oxigénnel, aluminium és
CuSi3, CuAl8 (forrasztas) Argon gazzal, a hegesztendé munkadarabnak megfeleld, analizis
elektrédahuzalok felhasznalasaval torténdé, MIG hegesztéséhez.

Lehetséges Flux véddgaz nélkili hasznélathoz alkalmas, porbeles huzalok alkalmazasa is,
beallitva a hegesztépisztoly polaritdsat a huzal gyértoja altal eléirtak alapjan (csak 180A-s
és 200A-s valtozatoknal).

Kilonosen javasolt konnydfémszerkezeti gyartasoknal és karosszériamiihelyekben torténd
felhasznalasokhoz, horganyzott lemezek, high stress (magas faradasi hatarérték), inox és
aluminium hegesztéséhez. A SZINERGIKUS m(ikodés biztositja a hegesztési paraméterek
gyors és konny( bedllitasat, mindig garantalva a hegesztési minéség és az iv kiemelt
ellenérzését (OneTouch Technology).

A hegesztégép, ahol el6irt (lasd 1. tabl.), alkalmas valamennyi acél (szénacélok, alacsony
otvozetek és magas Otvozetek) és nehézfém (réz, nikkel, titanium és ezek Gtvozetei)
tiszta Ar védégazzal (99.9%) torténd, egyendramu (DC) TIG hegesztéséhez is érintéses

ivgyujtassal (LIFT ARC lzemmdd),

vagy Argon/Hélium keverékekkel megvaldsuld,

kilénleges alkalmazasokhoz. Ezenkiviil alkalmas bevont elektrédak (rutilos, savas, béazikus)
egyendramu (DC) MMA elektrédés hegesztéséhez is.

2.1 ALAPVETO KARAKTERISZTIKAK
MIG-MAG

Szinergikus (automatikus) vagy kézi miikodés;

alkalmas szinergikus gorbék;

Huzalsebesség, fesziltség és hegesztéaram megjelenitése LCD kijelz6n;

2T, 4T, spot mUikddés kivalasztasa;

Szabalyozasok: huzal felfutasi id6, elektronikus reaktancia, huzal visszaégési id6 (burn-
back), utégaz;

Polaritas felcserélése MIG-MAG/BRAZING GAZZAL vagy GAZ NELKULI/FLUX hegesztéshez
(csak 180A-s és 200A-s valtozatoknal).

Metrikus vagy angolszasz rendszer beallitasa.

TIG (lasd 1. tablazat)

LIFT gyujtés;
Hegesztéfesziiltség és -aram megjelenitése LCD kijelzén.

MMA (lasd 1. tablazat)

Arc force, hot start szabalyozas.

VRD berendezés.

Leragadas védelem.

A hegesztéaram fliggvényében javasolt elektréda dtmérdjének megjeldlése;
Hegesztéfesziltség és -aram megjelenitése LCD kijelzén.

VEDELMEK

2.

2.

3.
3.
A
je

Termosztatikus védelem;

Védelem a hegesztépisztoly és a test kdzotti érintkezésbdl eredd, véletlen révidzérlatok
ellen;

Védelem a rendellenes fesziiltségek ellen (tul magas vagy tul alacsony tapfesziiltség);
Anti-stick védelem (MMA).

2 SZERIA KIEGESZITOK

Hegesztbpisztoly;

Foldelt fogdval kiegészitett, visszacsatlakozé kéabel;
Hegesztépisztolytarto allvany (ahol el&irt).

3 IGENYELHETO KIEGESZITOK

Argon palack adapter;

Kocsi (csak 180A-s és 200A-s valtozatoknal);
Automata sotétedés fejpajzs;

MIG/MAG hegesztékészlet;

MMA hegesztokészlet;

TIG hegesztékészlet.

MUSZAKI ADATOK
1 ADAT-TABLA
hegesztégép hasznalatara és teljesitményére vonatkozé minden alapveté adat a
llemz6k tablazataban van feltiintetve a kdvetkezé jelentéssel:
A Abr.

1- Azivhegesztégép biztonsagéra és gyartasara vonatkozé EUROPAI norma.

2-
3-

4
5

6-

7-

8-
-

A gyartd neve és cime.

A modell neve.

- A hegesztégép belsé szerkezetének jele.

- Atervezett hegesztés folyamatanak jele.

S jel: azt jeldli hogy végrehajtasra kerllhetnek hegesztési miveletek olyan

kornyezetben is, ahol az aramiités megnovelt veszélye all fenn (pl. nagy fémtomegek

kozvetlen kdzelében).

Az aramellatas vezetékének jele:

1~ : egyfazisu fesziltség,

3~ :haromfazisu fesziltség.

A burkolat védelmének foka.

Az aramellatasi vezeték jellemz6 adatai:

- U, :Ahegesztégép dramellatasanak valtozo fesziiltsége és frekvenciaja (megengedett
hatar £10%).

-1 : Az aramellatasi vezetékbdl maximalisan elnyert aram.

1 max

- | A ténylegesen adagolt dram.

10- A hegesztés aramkorének teljesitményei:

11-A  hegesztés

- U, : maximélis Uresjérési fesziiltség (a hegesztés aramkdre nyitott).

- I/U : az dram és a megfelel6 fesziiltség, melyet a hegesztégép szolgaltathat a
hegesztes soran normalizalt.

- X : a kihagyas aranya: azt az idét jelzi, mely alatt a hegesztégép megfelelé dramot
képes szolgéltatni (azonos oszlop) . %-ban keril kifejezésre 10 perces id6kor alapjan
(pl. 60% = 6 perc munka, 4 perc megszakitas, és igy tovabb). Abban az esetben, ha a
kihasznalasi faktorok (40° C -os kérnyezetben) meghaladottak hévédelmi beavatkozés
kerll meghatédrozasra (a hegesztégép stand-by marad egészen addig, amig a
hémérséklet nem tér vissza a megengedett hatérig).

- A/V-A/V : a hegesztési aramnak (minimum-maximum) az iv megfelel6 fesziiltségéhez
valé szabalyozasi tartoményat mutatja).

azonositasdt szolgdléd lajstromjel (nélkilozhetetlen a muszaki

segitségnyujtdshoz, cserealkatrészek igényének benyujtasahoz, a termék eredetének

felkutatdsahoz).

12- — : A késleltetett m(ikodésii olvaddbiztositék azon értéke, mely a vezeték

védelméhez iranyzando el6.

13- Azon biztonsagi normara vonatkoztatott jelek, melyek jelentését az 1. fejezet “Az

M

ivhegesztés éltalanos biztonsaga” tartalmazza.

egjegyzés: A feltlintetett tablaban szerepld jelek és szamok fiktivek, az 6nok tulajdondban

4all6 hegesztégép pontos értékei és miiszaki adatai a hegeszt6gép tabléjan talalhatok.

3

A

4.,
4

4.

.2 EGYEB MUSZAKI ADATOK

HEGESZTOGEP: lasd 1. tablazat (1. TABL.)

MIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 2. tablazat (2. TABL.)

TIG HEGESZTOPISZTOLY: lasd 3. tablazat (3. TABL.)
ELEKTRODATARTO FOGO: lasd 4. tablazat (4. TABL.)
hegesztgép stlya az 1. tablazatban van feltiintetve (1. TABL.).

A HEGESZTOGEP LEIRASA

.1 ELLENORZO, SZABALYOZO ES CSATLAKOZTATO BERENDEZESEK.

1.1 HEGESZTOGEP (B, B1, B2, B3 dbra)

Az eliils6 oldalon:

1-
2-
3-
4-
5-
6-
7-
8-
9-

Ellen6rzé panel.

Hegesztékabel és -pisztoly.

Foldeléshez visszacsatlakozd kabel és szoritokapocs.
Hegesztépisztoly csatlakozd.

Pozitiv gyorscsatlakozo (+) a hegesztékabel csatlakoztatdsahoz.
Negativ gyorscsatlakozd (-) a hegesztékabel csatlakoztatasahoz.
A hegeszt6pisztoly csatlakozohoz bekotott gyorscsatlakozé dugo.
Hegesztépisztoly csatlakozd (T2).

SPOOL GUN hegesztépisztoly csatlakozé.

10- SPOOL GUN vezérl6kéabel konnektor.

11-

Hegesztékabel és -pisztoly (T2).

12- SPOOL GUN (opcionalis).

A

hatso oldalon:

13- Fékapcsolé ON/OFF.

14- Véddégazesé csatlakozo.

15- Tapkabel.

16- T2 hegesztépisztoly véddgazesé csatlakozo.

17- SPOOL GUN hegesztépisztoly védégazcsé csatlakozo.
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A csévetarto rekeszen (ahol elirt):

18- Pozitiv szoritékapocs (+).

19- Negativ szoritokapocs (-).

MEG). Polaritas felcserélése FLUX hegesztéshez (gaz nélkiili).

4.1.2 AHEGESZTOGEP ELLENORZO PANELE (C abra)
1- a MIG-MAG (SZINERGIKUS vagy KEZI), TIG vagy MMA hegesztési eljaras kivalasztasa, ha

be van nyomva

SZINERGIKUS MIG-MAG:

- A hegesztési teljesitmény beallitasa.

KEZI MIG-MAG:

- A huzal adagolasi sebesség bedllitasa.

TIG (ahol eléirt):

- A hegesztéaram beadllitasa.

MMA (ahol eléirt):

- A hegesztéaram beadllitasa.

2- Habe van nyomva, E lehet6vé teszi a gépben elére bedllitott programokhoz vald
hozzaférést.
SZINERGIKUS MIG-MAG:
- A hegesztési varrat beallitasa (ivhosszusag)
KEZI MIG-MAG:
- A hegesztési varrat beallitasa (hegesztési feszlltség)
TIG:
- Nem engedélyezett.
MMA:
- Nem engedélyezett
3- LCD kijelzé
4- aT1,T2,SPOOL GUN hegesztépisztoly kivalasztasa, ha be van nyomva
5- Beadllitott T1, T2, SPOOL GUN hegesztépisztoly kijelz6 led

5. 0SSZESZERELES

BEKOTESI MUVELETET SZIGORUAN KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN LEVO ES A

TAPHALOZATBOL KICSATLAKOZTATOTT HEGESZTOGEPPEL VEGEZZEN EL.
AZ ELEKTROMOS BEKOTESEKET KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY KEPESITETT
DOLGOZO HAJTHATJA VEGRE.

fff FIGYELEM! MINDEN EGYES OSSZESZERELESI VALAMINT ELEKTROMOS

D abra (180A-s véltozat kerekekkel)
D1 abra (270A-s valtozat)
D2, D3 abra (dupla hegesztépisztolyos valtozat)
Csomagolja ki a hegesztégépet, végezze el a csomag tartalmat képezé, kilonalld részek
Osszeszerelését.

Visszacsatlakozé kabel-fogé 6sszeszerelése E Abra

Hegesztékabel - elektrédatarté-fogo osszeszerelése F ABRA

Hegesztopisztolytarté akaszté 6sszeszerelése (ahol eldirt) G ABRA

5.1 A HEGESZTOGEP ELHELYEZESE

Hatarozza meg a hegesztégép beszerelési helyét oly médon, hogy ne legyenek akadalyok
a hiit6levegé bevezetd és kivezetd nyilasai elétt; gy6z6djon meg arrdl, hogy a gép nem tud

beszivni elektromosan vezetd porokat, korroziv gézoket, nedvességet, stb.
Tartson fenn legalabb 250 mm szabad teret a hegesztégép kordil.

A FIGYELEM! Helyezze a hegesztégépet a stilyanak megfelel6 teherbirasu, sik
feliiletre a felborulas vagy élyes elmozdulasok elkeriilése végett.

5.2 CSATLAKOZTATAS A HALOZATHOZ

- Barmilyen villamos 0sszekdttetés [étesitése el6tt ellendrizze, hogy a hegesztégép tablajan
feltiintetett adatok az Oszeszerelés helyén rendelkezésre all6 halézati fesziltség és
frekvencia értékeknek megfelelnek.

- A hegesztégépet kizardlag egy foldelt, semleges vezetékkel szabad a taprendszerbe

csatlakoztatni.

A kozvetett érintkezés elleni

differencidlkapcsolokat hasznalja:

- Atipusu ( ) az egyfazisu gépekhez.

- Btipus ( ) a harom fazisu gépekhez.

- Az EN 61000-3-11 (Flicker) Szabvany kdévetelményeinek kielégitése érdekében ajanlatos
a hegesztégép csatlakoztatdsa a taphalozat olyan interfész pontjaihoz, amelyek kisebb
impedanciat mutatnak, mint: Zmax = 0.24 ohm.

A hegesztégépre nem vonatkoznak az IEC/EN 61000-3-12 szabvéany kévetelményei.

Ha a hegesztégépet egy kozlizemi tdphéldzatba csatlakoztatjak, akkor a beszerel6 vagy
a felhasznalo felelésségébe tartozik annak vizsgélata, hogy a hegesztégépet be lehet-e
kotni vagy sem (szlikség esetén kérje ki az elosztd hdldzat kezelje véleményét).

védelem  biztositdsdhoz az aldbbi tipusu

5.2.1 Csatlakoz6dugé és aljzat

(1~)

Csatlakoztassa a tapkdabel csatlakozodugdjat egy biztositékokkal vagy automata
megszakitdval ellatott, haldzati csatlakozdaljzathoz; az adott foldelékapcsot a tapvonal
foldvezetékéhez (sarga-zold) kell bekotni.

(3~)

Kosse Ossze a haldzati dramforras kabelét egy megfelelé méretli normal csatlakozéval (3P
+ PE) és biztositson egy olyan hélézati csatlakozot, amely rendelkezik olvadébiztositékkal
vagy automata kapcsoloval; az erre a célra szolgalo foldelévéget a (sarga-zold szint)
foldelévezetékre kell rakapcsolni.

Atéblazat (1. TAB.) feltiinteti a késleltetett olvaddbiztositékokra vonatkozé amperértékeket,
melyeket a hegeszté altal kibocsatott legnagyobb névleges aram illetve a névleges
tapfesziltség alapjan vélasztottak ki.

FIGYELEM! A fentiekben leirt szabalyok figyelmen kiviil hagyasa

hatastalanna teszi a gyarto altal beszerelt, biztonsagi rendszert (I osztaly),

amely sulyos veszélyek kialakulasat eredményezi személyekre (pl.
elektromos aramiités) és dolgokra (pl. tiizvész) vonatkozéan.

5.3 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI
5.3.1 Jotanacsok

GY6ZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

Az 1. tdblazat (1. TABL.) feltiinteti a hegeszt6 kabelekhez javasolt értékeket (mm>-ben) a

hegesztégép éltal kibocsatott, maximalis dram alapjan.

Ezenkivil:

- Teljesen csavarja be a hegesztékdbelek konnektorait a gyorscsatlakozé-aljzatokba
(ha vannak) a tokéletes elektromos érintkezés biztositasahoz; ellenkezé esetben a
konnektorok tulheviilése kovetkezik be, amely azok gyors kdrosodasat és a hatékonysaguk
romlasét okozza.

- Alehetd legrévidebb hegesztékabeleket haszndlja.

- Kertlje az olyan fémszerkezetek hasznélatat a hegesztéaram visszavezetd kabel helyett,
amelyek a megmunkalas alatt 1évé darab részét nem képezik; ez veszélyeztetheti a
biztonsagot és nem kielégité eredményeket nyujthat a hegesztésben.

i‘i FIGYELEM! A KOVETKEZO CSATLAKOZTATASOK VEGREHAJTASA ELOTT

5.3.2 A HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MIG-MAGU ZEMMODBAN

5.3.2.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz (ha hasznalva van)

A kocsi tartolapjara helyezhet6 gazpalack: max. 30kg (ahol el6irt).

- Csavarozza be a nyomascsokkentSt (¥) a gazpalack szelepéhez ugy, hogy helyezze

kozéjiik a kiegészitéként nyujtott, sz(ikité elemet, amikor Argon gazt vagy Argon/CO

,gazkeveréket hasznal.

Csatlakoztassa a gdz bemeneti csdvet a szlikit6hoz és szoritsa meg a bilincset.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabélyozogydrijét a palack szelepének megnyitésa
elétt.

(*) Kiilon megvasarolandé kiegészitd, ha nincs a termékhez mellékelve.

5.3.2.2 A hegesztéaram visszavezetd kabelének csatlakoztatasa
A hegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a lehet6 legkozelebb az elkészitendé illesztéshez.

5.3.2.3 Hegesztopisztoly
Készitse el6 az elsé huzalbevezetéshez tgy, hogy vegye le a fuvokat és az érintkez6csovet a
huzalkivezetés elésegitéséhez.

5.3.2.4 Belsé polaritas felcserélése (ahol elirt)
B abra

- Nyissa ki a tekercstarto rekesz ajtajat.
- MIG/MAG hegesztés (géz):

- Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a piros szoritokapocshoz (+) (B-18 dbra)

- Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kabelt a negativ gyorscsatlakozé aljzathoz (-) (B-19

abra)

- FLUX hegesztés (gaz nélkiil):

- Csatlakoztassa a hegesztdpisztoly kabelét a fekete szoritokapocshoz (-) (B-19 &bra).

- Csatlakoztassa a fogo visszavezetd kabelt a pozitiv gyorscsatlakozéhoz (+) (B-18 abra).
- Zéarja be a csévetarto rekesz ajtajat.

5.3.2.5 Kiilsé polaritas felcserélése (ahol el6irt)
B abra

MIG/MAG hegesztés (gaz):

Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztdpisztoly csatlakozéhoz (B-4 dbra).
Csatlakoztassa a gyorscsatlakozé dugét (B-7 abra) a pozitiv gyorscsatlakozé aljzathoz (+)
(B-5 abra).

Csatlakoztassa a fogd visszavezetd kabelt a negativ gyorscsatlakozo aljzathoz (-) (B-6
&bra).

FLUX hegesztés (gaz nélkiil):

Csatlakoztassa a hegesztépisztoly kabelét a hegesztdpisztoly csatlakozéhoz (B-4 dbra).
Csatlakoztassa a gyorscsatlakozd dugét (B-7 abra) a negativ gyorscsatlakozo aljzathoz (-)
(B-6 abra).

Csatlakoztassa a fogé visszavezetd kabelt a pozitiv gyorscsatlakozohoz (+) (B-5 abra).

5.3.3 AHEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI TIG UZEMMODBAN

5.3.3.1 Csatlakoztatas a gazpalackhoz

- Csavarozza be a nyomascsokkent6t a gazpalack szelepéhez Ugy, hogy helyezze kdzéjik a
kiegészitéként nyujtott, sz(ikit6 elemet, ha arra sziikség van.

Csatlakoztassa a gaz bemeneti csovet a sztikit6hoz és szoritsa meg a tartozékként nyujtott
bilinccsel.

- Lazitsa meg a nyomascsokkentd szabdlyozogydrijét a palack szelepének megnyitasa
elétt.

Nyissa meg a palackot és allitsa be a gdz mennyiségét (I/perc) a tajékoztaté felhasznalasi
adatok szerint, lasd a tablazatot (5. TABL.); a gazaramlas esetleges modositasait végre
lehet hajtani a hegesztés folyaman, allitva a nyoméscsokkenté gydrdjén. Vizsgalja meg a
csovek és a csatlakozasok zarasat.

A FIGYELEM! A munka végén mindig zarja el a gazpalack szelepét.

5.3.3.2 A hegesztéaram visszavezetd kabelének csatlakoztatasa

- Ahegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
rd van helyezve, a lehetd legkdzelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt a kdbelt a (+) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-5 dbra).

5.3.3.3 Hegesztopisztoly
- Vezesse be az dramvezetd kabelt a megfelel6 gyorsszoritdba (-) (B-6 dbra). Csatlakoztassa
a hegeszt6pisztoly gazcsovét a palackhoz.

5.3.4 HEGESZTO ARAMKOR BEKOTESEI MMA UZEMMODBAN
Majdnem minden bevont elektrédat a generator pozitiv pélusahoz (+) kell csatlakoztatni;
kivételt képeznek a savas bevonatu elektroddk, azokat a negativ pélushoz (-) kell bekdtni.

5.3.4.1 Hegesztokabel elektrodatart6-fogé csatlakoztatasa
Helyezzen a kabelvégre egy specidlis szoritdt, amely az elektréda fedetlen részének
szoritasara szolgal. Ezt a kabelt a (+) jellel ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-5 abra).

5.3.4.2 A hegesztéaram visszavezet6 kabelének csatlakoztatasa

- Ahegesztendé munkadarabhoz vagy ahhoz a fémasztalhoz kell csatlakoztatni, amelyre az
ra van helyezve, a lehetd legkozelebb az elkészitendd illesztéshez. Ezt a kabelt a (-) jellel
ellatott sarokhoz kell csatlakoztatni (B-6 abra).

-121-



5.4 HUZALTEKERCS BERAKASA (H, H1, H2 abra)

FIGYELEM! A HUZALTEKERCS FELTOLTESI MUVELETENEK MEGKEZDESE
ELOTT MEG KELL BIZONYOSODNI ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI
VAN KAPCSOLVA ES KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL

MEGSZAKITOTT.

ELLENORIZNI KELL, HOGY A HUZALVONTATO GORGOI, A HUZALVEZETO BURKOLATA

ES A FAKLYA ERINTKEZOJENEK TOMLOJE MEGFELELNEK-E AZ ON ALTAL ALKALMAZNI

KIVANT HUZAL ATMEROJENEK ES FAJTAJANAK, VALAMINT HOGY PONTOSAN VANNAK-E

OSSZESZERELVE.

- Ki kell nyitni a motor mélyedésének nyilasat.

A huzaltekercset a motorra kell helyezni; meg kell gy6zédni arrél, hogy a motor huizédsanak

covekje jol 4gyazddik be a meghatérozott nyilasba (1a).

Ki kell oldani a nyomas ellengorgéjét/ellengorgéit és el kell tavolitani azt/azokat a lejjebb

1évé gorgo6tél/gorgoktdl (2a).

- Ki kell oldani a huzal végét, megréviditeni annak deformalt szélsé részét egy szélheg

nélkili pontos vagassal; az ora jarasaval ellentétes iranyba forgatni a tekercset, és

beilleszteni a huzalvéget a huzalvezeté kimenetébe 50-100 miliméternyivel beldkve azt

a faklya bekotésének huzalvezetdjébe (2c).

Ujbdl el kell helyezni az ellengérgét/ellengérgéket, beszabalyozva szémukra egy kézepes

nyomasi értéket, es ellendrizni, hogy a huzal pontosan helyezkedik el az aluls6 gorgd

horonyaban (3).

- Ki kell emelni a favokat és az érintkez6 tomldjét (4a).

Ellendrizze, hogy a vontaté tekercs(ek) megfelel(nek) a felhasznalt huzal minéségénak.

(2b).

- Csatlakoztatni kell a hegeszté villasdugdjat az dramelldtds csatlakozéjdhoz, be kell
kapcsolni a hegesztégépet, megnyomni a faklya-, vagy a huzalelotolas gombjat a
kapcsolétablan (amennyiben az rendelkezésre all), és megvarni, hogy a huzal vége-
végigfutva a huzalvezetd teljes burkolatan- 10-15 centiméternyire elhagyja a faklya eltlsé
részét, majd elengedni a nyomégombot.

FIGYELEM! A huzal e miiveletek soran elektromos fesziiltség alatt all
és mechanikai erének van kitéve; amennyiben tehat nem keriilnek
alkalmazasra megfelel6 ovintézkedések, fennall az aramiités, sériilések, és
az elektromos ivek élez6désének veszélye.
- Nem szabad a faklya csényilasat a test felé iranyitani.
- Nem szabad a faklyét a gaztartalyhoz kozeliteni.
Vissza kell szerelni a faklyara az érintkezd toml6t és a fuvokat (4b).
- Ellenérizni kell a huzal el6tolasanak szabalyossagat: a gérgék nyomasanak és a motor
fékezésének lehetd legalacsonyabb értékét kell megallapitani ellenérizve, hogy a huzal
nem csuszik be a horonyba, valamint hogy a vontaté megallitasatél nem lazulnak meg
tulsdgosan a huzal csapjai a tekercs tulzott tehetetlenségének kdvetkeztében.
Meg kell réviditeni a fuvokabol kimend huzal szélsé részét 10-15 miliméterrel.
- Be kell csukni a motor mélyedésének nyilasat.

5.5 HUZALTEKERCS BERAKASA A SPOOL GUN-RA (I Abra)

FIGYELEM! A HUZAL BERAKASI MUVELETEK ELKEZDESE ELOTT
GYOZODJON MEG ARROL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN KAPCSOLVA ES A
TAPHALOZATBOL KI VAN HUZVA.

VIZSGALJA MEG, HOGY A HUZALELOTOLO GORGOK, A HUZALVEZETO HUVELY ES A

HEGESZTOPISZTOLY ERINTKEZOCSOVE MEGFELELNEK-E AZON HUZAL ATMEROJENEK ES

JELLEGENEK, AMELYET HASZNALNI KIVAN ES AZOK HELYESEN FEL VANNAK-E SZERELVE. A

HUZAL BEFUZESI FAZIS FOLYAMAN NE VISELJEN VEDOKESZTYUT.

- Vegye le a fed6lapot az adott csavar kicsavarozasaval (1).

Helyezze ré a huzaltekercset a tekercselére.

- Szabaditsa ki az ellennyomo gorgét és tavolitsa el az alsé gorgétdl (2).

Szabaditsa ki a huzal elejét, vagja le az eldeformalédott végzédését egy hatarozott és

szalmentes vagassal; forgassa el a tekercset az 6rajarassal ellentétes irdnyban és dugja be

a huzal elejét a huzalvezetébe, majd nyomja be 50-100 mm-re a landzsa belsejébe (2).

- Helyezze vissza az ellengdrg6t, bedllitva a nyomast egy kozepes értékre, majd vizsgalja

meg, hogy a huzal helyesen be van-e illesztve az alsé gérgé véjataba (3).

Enyhén fékezze le a tekercsel6t Ugy, hogy allitson az adott szabalyozécsavaron.

- A SPOOL GUN csatlakoztatdsa utén, illessze be a hegesztégép csatlakozédugojat a
tapaljzatba, kapcsolja be a hegesztégépet és nyomja be a spool gun gombjat majd varja
meg, hogy a huzal eleje a huzalvezetd teljes hiivelyében végighaladva kibujjon 100-
50mm-re a hegeszt6pisztoly elilsé részén, majd engedje ki a hegesztépisztoly gombjat.

6. MIG-MAG HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

6.1 SHORT ARC (ROVID [V)

A huzal olvaddsa és a csepp levdldsa a huzal hegyénél egymdsutani révidzarlatok
kovetkeztében torténik meg az 6mledékfiirdében (masodpercenként 200 alkalomig). A
huzal szabad hosszusaga (stick-out) rendszerint 5 és 12mm kozott van.

Szénacélok és alacsony 6tvozeteik
- Hasznalhaté huzalok atméréje:

- Felhasznélhat6 gaz:
Rozsdamentes acélok

- Hasznalhat6 huzalok atméréje:

- Felhasznalhaté gaz:

0.6 - 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm csak 270A-s valtozatnal)
CO, vagy Ar/CO keverékgazok

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s valtozatnal)
Ar/O, vagy Ar/CO, (1-2%) keverékgéazok

Aluminium és CuSi/CuAl
- Hasznalhaté huzalok atméréje: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm csak a 270A-s véltozatnal)
- Felhasznalhaté gaz: Ar
Porbeles huzal

- Hasznalhaté huzalok atméréje:
- Felhasznalhaté gaz:

0.8-0.9-1.2mm
Nincs

6.2 VEDOGAZ
A véd6gaz szallitoképességének 8-14 |/perc-nek kell lennie.

7. MIG-MAG MUKODESI MOD
7.1 SZINERGIKUS iizer g SYN

Miutén a felhaszndlé meghatérozta az olyan paramétereket, mint az anyag, a huzal &tméréje
, a gaz tipusa n a hegeszt6gép automatikusan beallitodik a kilonféle elmentett,

ddban valé miil

szinergikus gorbék dltal megszabott, optimalis m(ikodési feltételekre. A felhasznalonak csak
az anyag vastagsagat kell kivélasztania a hegesztés elkezdéséhez (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD kijelz6 SZINERGIKUS tizemmédban (L abra)

MEGJ. Minden megjelenithetd és kivalaszthatd érték az elére megszabott hegesztés

tipusatdl figg.

1- Szinergikus m(ikodési mod ;

2- Hegesztend6 anyag. Rendelkezésre &ll6 tipusok: Fe (acél), Ss (inox acél), AIMg, AlSi,
(aluminium), CuSi/CuAl (horganyzott lemezek - hegesztéses keményforrasztas), Flux
(porbeles huzal - GAZ NELKULI hegesztés);

3- Afelhasznalandé huzal &tmérdje;
4- Javasolt védégaz;
5- A hegesztendé anyag vastagsaga;
6- Anyagvastagsag grafikus kijelz6;
7- Hegeszt6varrat forma grafikus kijelzo;
8- Hegesztési értékek:
@ huzaladagolési sebesség;

m hegesztési fesziiltség;

" hegesztéaram.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 A paraméterek beallitasa

A C-2 gomb legalabb 1 masodpercig tarté benyomasaval hozza lehet férni a gépben elére
beallitott programokhoz.

A C-2 szabalyozégomb elforgatasaval futtatni lehet minden programot (PRG 01. 02. stb.).
Vélassza ki a meghatdrozott programot ugyanazon szabalyozégomb benyomasa majd
elengedése utjan. A hegesztégép automatikusan beallitédik a memorizélt szinergikus gorbék
altal meghatérozott, optimalis mlikodési feltételek kozé. A felhasznalonak csak az anyag
vastagsagat kell kivalasztania a C-1 szabdlyozégomb segitségével a hegesztés elkezdéséhez.
A hegesztési fesziiltség és a hegesztéaram a kijelzén csak a hegesztés folyaman jelennek meg.

7.1.3 A hegesztévarrat formajanak szabalyozasa

A hegesztévarrat forméjanak szabalyozasa a szabalyozoégomb segitségével torténik (C-2
4bra) amely szabdlyozza az ivhosszisagot, tehat megszabja a magasabb vagy alacsonyabb
hémérséklet bevezetését a hegesztéshez.

A szabdlyozasi skdla -10 + 0 + +10 kozott valtozik; az esetek nagy tobbségében a
szabalyozégomb kozépsé pozicidba allitasaval (0, HL ) egy optimalis alapbeallitast érlink el

(az érték megjelenik az LCD kijelz6n a hegesztévarrat grafikus jelétdl balra és egy el6re
meghatérozott id6 utan eltlnik).

A szabalyozégomb elforgatasaval (C-2 abra), a hegesztés formajanak grafikus dbrazoldsa
valtozik a kijelzén gy, hogy domborubb, laposabb vagy homortbb eredményt mutat.
Domboru forma. H. Ez azt jelenti, hogy kismértékl hébevezetés van, tehat a hegesztés
+hidegnek” mindsiil, kismértékii behatolassal; ezért forgassa el a szabalyozégombot az
Orajarassal megegyezé irdnyban a nagyobb hdébevezetés eléréséhez, amely nagyobb
olvaddssal jar6 hegesztést eredményez.

Homoru forma. (ﬂ]‘ Ez azt jelenti, hogy nagymértékii hébevezetés van, tehat a hegesztés

tulsdgosan,melegnek”mindstil, tul nagy behatoldssal; ezért forgassa el a szabalyozégombot
az drajarassal ellentétes iranyban a kisebb olvadas eléréséhez.

7.1.4 ATC médozat (Advanced Thermal Control)

Automatikusan aktivalodik, amikor a bedllitott vastagsag 1.5 mm-nél kisebb vagy azzal
egyenlé.

Leiras: a hegeszt6iv kilonleges pillanatnyi ellenérzése és a paraméterek rendkivil gyors
kijavitasa a minimalisra csokkentik a Short Arc tviteli Gzemmad jellegzetes csucsaramait
a hegesztend6 darabra torténd, csokkentett héatvitel elényére. Az eredmény egyrészrél az
alapanyag kismértéku alakvaltozésa, masrészrél a hozaganyag folyamatos és preciz atvitele,
konnyen alakithaté hegesztési varrat elkészitésével.

Elényok:

- nagyon egyszer( hegesztések vékony vastagsagokon;

- azalapanyag kismértékd alakvaltozasa;

- stabil iv alacsony dramokon is;

- gyors és preciz ponthegesztés;

- egymastdl tavol tartott lemezek kdnnyitett egyesitése.

7.1.5 A spool gun hasznalata (ahol elGirt)

Minden beallitasi modot (alapanyag, huzal atmérd, gaz tipusa) a fentiekben leirtak szerint
kell végrehajtani.

A spool gun-on [évé szabélyozégomb (I-5 adbra) szabdlyozza a huzalsebességet (és ezzel
egyidejlileg a hegesztéaramot és a vastagsagot). A felhasznaldnak csak az ivfesziiltséget
kell kijavitania a kijelzon keresztul (ha sziikséges).

7.1.6 Halad6 paraméterek beallitasa: 1. MENU (M &bra)

A haladé paraméterek bedllitasi mentijéhez valoé hozzaféréshez egyidejlleg nyomja be
a szabalyozégombokat (C1 dbra) és (C2 &bra) legalabb 1 méasodpercig majd engedje ki
azokat. Az 1. MENU megjelenésekor ujbol nyomja be. Minden paraméter beallithaté a kivant
értékre, elforgatva/benyomva a szabalyozégombot (C2 dbra) a menibdl valé kilépésig.

]

: huzal felfutasi id6 korrekcio (M-1 abra)
Lehet6vé teszi a huzal inditasi felfutds korrekcidjat a hegesztévarratban esetleg kialakuld,
kezdeti felgyllemlés megakadalyozasahoz. Bedllitas - 10 % -tdl + 10 % -ig. Gyari érték: 0 %

3

: elektronikus reaktancia korrekcié (M-2 dbra)
Egy magasabb érték melegebb hegesztési fliird6t eredményez. Szabalyozas - 10 %-tdl (gép
kevés reaktanciaval) + 10 %-ig (gép sok reaktancidval). Gyari érték: 0 %

7

: burn-back korrekcié. (M-3 abra)
Lehet6vé teszi a huzal visszaégési idejének szabdlyozasat a hegesztés leallasanal. Bedllitas -
10 % -t6l + 10 % -ig. Gyari érték: 0 %

’U : Utégaz. (M-4 abra)
Lehet6vé teszi a véddgdz dramlasi idejének beallitdsat a hegesztés ledllasatdl kezdédden.
Szabalyozas 0-t6l 10 masodpercig. Gyari érték: T mperc.

{g : Huzalsebesség korrekcié (M-5 Abra)
Lehet6vé teszi a huzal adagolasi sebességének novelését vagy csokkentését a kijelzén
megjelenitett értékhez képest. Szabélyozés -3 és +3m/perc kdzott. Gyari érték: 0 m/perc.

7.2 KEZI iizemmédban valé miikédés m
A felhasznal6 személyre szabhat minden hegesztési paramétert.

7.2.1LCD kijelzé KEZI iizemmédban (N abra)
1- KEZI mikadési mod EYINSY:

2- Hegesztési értékek:
g huzaladagolési sebesség;

-122-



m hegesztési fesziltség;

n hegesztéaram.

7.2.2 A paraméterek beallitasa

A kézi médban a huzal adagolasi sebességet és a hegesztéfesziltséget kilon-kilon kell
beallitani. A szabalyozégomb (C-1 dbra) szabalyozza a huzal sebességét, a szabalyozégomb
(C-2&bra) szabalyozza a hegesztésifesziiltséget (amely megszabja a hegesztési teljesitményt
és befolyasolja a varrat formdjat). A hegesztéaram a kijelzén (N-2 4bra) csak a hegesztés
folyaman jelenik meg.

7.2.3 Paraméterek beallitasa spool gun-nal (ahol el6irt)

A kézi médban a huzal adagolasi sebességet és a hegesztéfesziltséget kulon-kilon kell
bedllitani. A spool gun-on 1évé szabédlyozégomb (I-5 dbra) szabdlyozza a huzalsebességet,
mig a hegesztéfesziiltséget a kijelzérél kell beéllitani.

7.4.2 Halad6 paraméterek beallitasa: 1. MENU (M &bra)

A halad6 paraméterek bedllitasi menUjéhez valé hozzaféréshez egyidejlleg nyomja be
a szabalyozégombokat (C1 abra) és (C2 dbra) legaldbb 1 méasodpercig majd engedje ki
azokat. Az 1. MENU megjelenésekor Ujbdl nyomja be. Minden paraméter beallithaté a kivant
értékre, elforgatva/benyomva a szabélyozégombot (C2 dbra) a meniibdl valé kilépésig.

8T
: Huzal felfutasi id6 (M-1 abra).

Lehetévé teszi a huzalsebesség hozzdigazitasat a hegesztés inditdsdhoz az ivgyujtas
optimalizélasa céljabdl. Szabdlyozas 20-t6l 100 %-ig (inditds az lizemi sebesség %-aban).
Gyari érték: 50 %

K

: Elektronikus reaktancia (M-2 abra)
Egy magasabb érték melegebb hegesztési flirdét eredményez. Szabalyozas 10 %-tl (gép
kevés reaktanciaval) 100 %-ig (gép sok reaktanciaval). Gyari érték: 50 %

E : Huzal-visszaégés. (M-3 dbra)
Lehetévé teszi a huzal visszaégési idejének szabdlyozasat a hegesztés leallasanal.
Szabalyozas 0-t6l 1 masodpercig. Gyari érték: 0.08 mperc.

@ : Utégaz. (M-4 dbra)

Lehet6vé teszi a védégaz dramlasi idejének bedllitasat a hegesztés leallasatdl kezdédden.
Szabalyozas 0-t6l 10 masodpercig. Gyari érték: 1 mperc.

@ : Huzalsebesség korrekcié (M-5 Abra)
Lehet6évé teszi a huzal adagoldsi sebességének novelését vagy csokkentését a kijelzén
megjelenitett értékhez képest. Szabalyozas -3 és +3m/perc kdzott. Gyari érték: 0 m/perc.

7.2.5T1, T2, SPOOL GUN hegesztépisztoly beallitasa (ahol el6irt)

A T1, T2, SPOOL GUN hegesztépisztoly hasznélatanak bedllitasa kétféle moédon térténhet

meg:

- az ellendrzd panelen (C-4 abra) jelenlévé gomb benyomasaval, amellyel a hozzéatartozo
ledet kapcsoljuk be;

- a felhaszndlasra szant hegesztopisztoly gombjanak legaldbb egy masodpercig tartd
benyoméasaval, amig a hozzatartozo led kivalasztdsa meg nem torténik.

8. A HEGESZTOPISZTOLY GOMB ELLENORZESE

8.1 A hegesztopisztoly gomb ellenérzési médjanak beallitasa (O abra)

Akar a kézi, akdr a szinergikus izemmddban a meniih6z valé hozzaféréshez egyidejiileg
nyomja be a szabalyozégombokat (C1 dbra) és (C2 dbra) legaldbb 1 masodpercig majd
engedje ki azokat. Forgassa el a szabdlyozégombot (C2 abra) a 2. menli megjelenéséig.
Hagyja jova a kivalasztast a szabalyozégomb ismételt benyomasaval.

8.2 A hegesztdpisztoly gomb ellenérzési médja
A hegeszt6pisztoly gomb 3 kiilonbozé ellenérzési maédjat lehet beallitani:

-1 ] 4 1
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a hegesztés a hegesztopisztoly gombjanak benyomdséval kezdédik és a gomb
kiengedésével végzédik.

TN vt
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a hegesztés a hegesztdpisztoly gombjanak benyomasaval és kiengedésével kezdédik és
csak akkor fejezédik be, amikor azt masodszor is benyomjak majd kiengedik. Ez a médozat
hasznos hosszu ideig tarté hegesztéseknél.

Ponthegeszté lizemmad: B

lehet6vé teszi a MIG/MAG ponthegesztések végrehajtasat a hegesztés idétartamanak
ellenérzésével.

9. MERTEKEGYSEG MENU (O abra)

Akdr a kézi, akér a szinergikus Gzemmodban a meniihoz valé hozzaféréshez egyidejlleg
nyomja be a szabalyozégombokat (C1 dbra) és (C2 dbra) legaldbb 1 masodpercig majd
engedje ki azokat. Forgassa el a szabdlyozégombot (C2 abra) a 3. menl megjelenéséig.
Hagyja jova a kivalasztast a szabdlyozoégomb ismételt benyomasaval. Ekkor be lehet
éllitani a metrikus vagy angolszasz mértékegységeket. A C-2 szabdlyozégomb ismételt
benyomasaval visszatér a kézi (vagy szinergikus) tGzemmadba.

10.INFO MENU (O abra)

Akdr a kézi, akér a szinergikus Gzemmodban a meniihoz valé hozzaféréshez egyidejlileg
nyomja be a szabalyozégombokat (C1 &bra) és (C2 &bra) legaldbb 1 masodpercig majd
engedje ki azokat. Forgassa el a szabalyozégombot (C2 abra) a 4. menii megjelenéséig.
Hagyja jova a kivalasztast a szabalyozogomb ismételt benyomasaval; a C-2 szabalyozégomb
elforgatasaval informaciokat lehet nyerni a telepitett szoftverre vonatkozdan. A C-2
szabalyozégomb ismételt benyomasaval visszatér a kézi (vagy szinergikus) izemmédba.

11.TIG DC HEGESZTES: A FOLYAMAT LEIRASA

11.1 ALTALANOS ELVEK

A TIG DC hegesztés alkalmas minden alacsony otvozetl és magas 6tvézetl szénacélra
valamint olyan nehézfémekre, mint a réz, nikkel, titanium és azok 6tvozetei (P ABRA). ATIG
DC hegesztésnél a (-) polusnal éltaldban 2%-ban cériumtartalmu elektroda (sziirke szint
sév) hasznalatos. Tengelyiranyban csiszolokoronggal le kell hegyezni a volfrémelektrodat,
lasd Q ABRA, ligyelve arra, hogy a hegye tokéletesen koncentrikus legyen az iv elhajlasanak
elkertilése érdekében. Fontos a csiszolas elvégzése az elektroda hosszanak irdnyaban. Ezt a

miuiveletet idészakonként el kell végezni az elektroda alkalmazasanak és elhasznalodasanak
fiiggvényében, vagy amikor az esetleg beszennyez6dott, megrozsdasodott vagy azt nem
helyesen alkalmaztak. A j6 hegesztéshez nélkiilozhetetlen a helyes atméréji elektréda
alkalmazasa a helyes drammal egydtt, lasd tablazat (5. TABL.). Az elektréda rendes kinyulasa
a keramia flivokébol 2-3 mm, amely elérheti a 8 mm-t a sarokhegesztések esetén.

A hegesztés az illesztési hézag széleinek &sszeolvadasaval jon létre. A megfeleléen
elékészitett, kis vastagsagokhoz (kb. Tmm-ig) nem szikséges hozaganyag (R ABRA).
Nagyobb vastagsagokhoz ugyanolyan alapanyag-6sszetételi és megfelelé atmérdji
palcék szlikségesek, a szélek alkalmas el6készitésével (S ABRA). A hegesztés jo kimenetele
érdekében fontos az, hogy a munkadarabok gondosan le legyenek tisztitva és rozsdatdl,
olajoktol, zsiroktol, olddszerektdl stb. mentesek legyenek.

11.2 ELJARAS (LIFT GYUJTAS)

- Allitsa be a hegesztéaramot a kivant értékre a C-1 szabalyozégomb segitségével;
A hegesztés folyaman igazitsa az dramot a sziikséges, reélis hébevitelhez.

- Ellendrizze a gaz helyes aramlasat.
Az elektromos iv gyujtasa a wolfram elektrédénak a hegesztendé munkadarabbal vald
érintkezése és az attol vald eltavolitasa Utjan valésul meg. Ez a gyujtasi médozat kevesebb
elektromos-besugarzasi zavart okoz és a minimalisra csdkkenti a wolfram bedgyazddasait
és az elektroda elhasznalédasat.

- Tamassza az elektréda hegyét a munkadarabra és enyhén nyomja ra.

- Azonnal emelje fel az elektrodat 2-3 mm-rel, megvalésitva ezzel az ivgyujtast.
A hegesztégép kezdetben csokkentett dramot bocsét ki. Néhany pillanat eltelte utan a
beallitott hegesztéaramot bocsatja ki.

- A hegesztés megszakitasahoz gyorsan emelje fel az elektrédat a munkadarabrol.

11.3 LCD KIJELZO TIG UZEMMODBAN (C abra)

- £ TIG m(ikodési mod;

- Hegesztési értékek:
m hegesztési fesziiltség;

n hegesztéaram.

12. MMA HEGESZTES: AZ ELJARAS LEIRASA

12.1 ALTALANOS ELVEK

- Nélkilozhetetlen fontossagu a felhasznalt elektrédak csomagoldsan feltlintetett, gyartdi
utasitdsok elolvasasa az elektréda helyes polaritasara és az optimalis dramra vonatkozoéan.

- A hegesztéaramot a felhasznalt elektroda atméréje és azon illesztés tipusa fliggvényében
kell beéllitani, amelyet el szeretne késziteni; tdjékoztatds cimén a kilonféle elektroda
4tmérékhoz alkalmazhaté dramok az alabbiak:

@ Elektréda (mm) - HegesztS4ram (A)

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

- Figyelje meg, hogy azonos elektroda d&tméré esetén magas dramértékeket kell hasznalni
a sikban torténé hegesztésekhez, mig fliggéleges vagy fej feletti hegesztéseknél
alacsonyabb aramokat kell alkalmazni.

- A hegesztett illesztés mechanikai tulajdonsagai meghatarozottak, a kivélasztott
aramer@sségen, az egyéb olyan hegesztési paramétereken kiviil, mint az iv hosszusaga,
a végrehajtasi sebesség és pozicio, az elektrodak dtmérdje és mindsége (a helyes tarolds
érdekében tartsa az elektrodakat nedvességtdl tavol, az adott csomagolasban vagy
tartéban védett dllapotban).

FIGYELEM:
Az elektrédak bevonatanak mdrkdja, tipusa és vastagsadga alapjan az iv instabilitasai
tapasztalhatok az elektréda Osszetételébdl eredéen.

12.2 Eljaras

- A fejpajzsot az ARCA ELE tartva dorzsélie az elektréda hegyét a hegesztendd
munkadarabhoz egy olyan mozdulatot végezve, mintha egy gyufat kellene meggyujtania;
ez a leghelyesebb médszer az iv gyujtasahoz.

FIGYELEM: NE UTOGESSE az elektrodat a munkadarabhoz; a bevonat sériilése kvetkezhet
be, amely megneheziti az ivgyujtast.

Amint meggyulladt az iv, probaljon kialakitani a munkadarabtél egy a felhasznalt
elektroda atméréjével azonos tavolsagot és azt lehetbleg éallandéan megtartani a
hegesztés folyaman; emlékezzen arra, hogy az elektrodanak az el6rehaladas iranyaval
bezart délésszoge koriilbelil 20-30 fok legyen.

A hegesztési varrat végén vigye az elektréda végét kissé hatra az elérehaladas iranyahoz
képest, a végkrater folé a kitoltés elvégzéséhez, majd gyorsan emelje fel az elektrédat az
omledékfiirdébél az iv kialvasanak eléréséhez (A hegesztévarrat megjelenési formai - T
ABRA)

12.3 LCD KIJELZO MMA UZEMMODBAN (C abra)
- ?: MMA m(ikodési mod;

- Hegesztési értékek:
m hegesztési fesziltség;

“ hegesztéaram;
- @ javasolt elektréda atméré.

A halado6 paraméterek beallitasi menijéhez valé hozzaféréshez egyidejlileg nyomja be a
szabalyozégombokat (C1 dbra) és (C2 dbra) legalabb 1 masodpercig majd engedje ki azokat.
Minden paraméter beallithato a kivant értékre, elforgatva/benyomva a szabalyozégombot
(C2 abra) a mentibdl valo kilépésig.

[y |

I . 5 HOT START” kezdeti talaramot jelenti valamint jelzi a kijelzén a szazalékos
novekedést a kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Szabalyozas 0-t6l 100%-ig. Gyari
érték: 50%.
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'q" L :az"ARC-FORCE" dinamikus tuldramot jelenti valamint jelzi a kijelz6n a szazalékos
novekedést az eldre kivalasztott hegesztéaram értékéhez képest. Ez a szabalyozés javitja a
hegesztés folytonossagat, megakadalyozza az elektréda munkadarabhoz valé letapadasat
és lehet6vé teszi kiilonféle tipusu elektroddk hasznalatat.

Szabalyozas 0-t6l 100%-ig. Gyari érték: 50%.

[N ]

o, ON/OFF; lehet6vé teszi az Uresjarasi kimeneti fesziiltséget csokkenté késziilék
aktivalasat vagy kikapcsolasat (ON vagy OFF szabélyozas). Gyari érték: OFF. A VRD
aktivéalasaval né a kezel biztonsaga akkor, amikor a hegesztégép be van kapcsolva, de a
hegesztés folyamata alatt nem.

13. GYARI BEALLITASOK REZET

Vissza lehet édllitani a hegesztégépet a gyarilag elére meghatarozott beallitdsokra, ha
benyomva tartja a két (C-1 dbra) és (C-2 abra) szabalyozégombot a bekapcsolas mivelete
folyaman.

14. RIASZTASI JELZESEK
A visszaallitas automatikus a riasztas okdnak megsziinése utan.
Riasztasi Uizenetek, amelyek megjelenhetnek a kijelzén:

ALARM 01 és “ ”: A hegesztégép primer termikus védelmének beavatkozasa. A
muikodés megszakitasra kertil, amig a gép nincs kell6képpen lehtitve.

ALARM 02 és @ ": A hegeszt6gép szekunder termikus védelmének beavatkozéasa. A
mukodés megszakitasra kertil, amig a gép nincs kell6képpen lehtitve.

ALARM 03: tulfeszlltség-védelem beavatkozésa. Vizsgélja meg a tapfeszultséget.
ALARM 04: fesziiltségesés-védelem beavatkozasa. Vizsgalja meg a tapfesziiltséget.
ALARM 10: tuldram-védelem beavatkozésa a hegesztési dramkorben. Vizsgalja meg,
hogy az elétol6 sebesség és/vagy a hegesztési dram ne legyen tul magas.

ALARM 11: a hegesztOpisztoly és a test kozotti rovidzarlat-védelem beavatkozasa.
Vizsgalja meg, hogy ne legyenek rovidzarlatok a hegesztési dramkorben.

ALARM 13: belsé kommunikaciés hidny miatti beavatkozéds. Ha a riasztas tovabbra is
fennall, 1épjen kapcsolatba egy feljogositott vevészolgalati kdzponttal.

ALARM 18: segédfeszlltség riasztas miatti beavatkozas. Ha a riasztas tovabbra is fennall,
|épjen kapcsolatba egy feljogositott vevészolgélati kozponttal.

A hegesztégép kikapcsolasakor néhany masodpercig megjelenhet a ALARM 04
kijelzés.

15. KARBANTARTAS

FIGYELEM! A KARBANTARTASI MUVELETEK VEGREHAJTASA ELOTT
ELLENORIZNI KELL, HOGY A HEGESZTOGEP KI VAN E KAPCSOLVA ES
KAPCSOLATA AZ ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

15.1 SZOKASOS KARBANTARTAS: ) o
A SZOKASOS KARBANTARTAS MUVELETEIT VEGREHAJTHATIA A HEGESZTOGEP
KEZELOJE

15.1.1 FAKLYA KARBANTARTAS

- Kertlje a faklya és kabelének meleg fellletekre tételét; az ugyanis a szigetel6anyagok
olvadésat idézné el6 megakadélyozvan annak mukodését

- Meghatdrozott idokozonként ellendrizze a csévezetékek és gazvezetékek allapotat.

- Parositsa Ossze megfeleléen az elektrodrogzité csipeszeket és a csipesztartd
befogétokmanyt a kivalasztott elektréd atméréjével, a tulmelegedés illetve a nem
megfelelé gazmegoszlas és helytelen m(ikodés elkerilése érdekében,

- Minden hasznalat el6tt ellendrizze az elhasznalodas mértékét és a faklya szélsé részeinek
helyes 6sszeillesztését: porlasztofej, elektrod, elektrédfogo csipesz, gaz diffuzor.

15.1.2 Huzal tapvezetéke

- Gyakorta ellendrizni kell a huzalvontaté gorgdinek kopdsi allapotat, idészakonként
el kell tavolitani a vontato teriiletén képz6dott fémport (gorgdk és kimendé/bemend
huzalvezetd).

15.2 RENDKIVULI KARBANTARTAS

A RENDKiVULI KARBANTARTAS MUVELETEIT KIZAROLAG TAPASZTALT VAGY
ELEKTROMECHANIKAI SZAKTERULETEN SZAKKEPZETT SZEMELY HAJTHATJA VEGRE,
AZ IEC/EN 60974-4 MUSZAKI SZABVANY BETARTASA MELLETT.

FIGYELEM! A HEGESZTOGEP PANELJEINEK ELMOZDITASA, ES A GEP
BELSEJEBE VALO BELEPEST MEGELOZOEN ELLENORIZNI KELL HOGY A

Z HEGESZTOGEP KIKAPCSOLT ALLAPOTBAN VAN E, ES KAPCSOLATA AZ

ARAMELLATASI HALOZATTAL MEGSZAKITOTT.

A fesziiltség alatt 1évo hegesztégépen beliili esetleges ellendrzések stlyos aramiitést

okozhatnak , melyet a fesziiltség alatt all6 alkatrészekkel valé kozvetlen kapcsolat

eredményez, és/ vagy sériiléseket, melyek a mozgasban lévé szervekkel valé
kiizvetlen kapcsolat kovetkeztében keletkeznek.

- Id6északonként, a hasznélattdl, és a kornyezet porossagétdl fliggden ellendrizni kell a
hegesztégép belsejét, és eltavolitani a transzformétorra rakédott port, szaraz suritett
levegé- sugdr (max. 10 bahr) segitségével.

- Elkell kerllni a sdritett levegGsugarak irdnyitasat az elektronikus kartyak felé; ez utébbiak

esetleges tisztitasat nagyon puha kefével, vagy megfelelé oldészerekkel kell végezni.

Alkalmanként ellendrizni kell, hogy az elektromos kapcsolasok jol Gsszeszoritottak-e,

valamint azt, hogy a kabelezések nem okoznak-e kart a szigetelésben.

Fentemlitett m(iveletek befejezésekor a régzitécsavarok teljes megszoritasaval vissza kell

szerelni a hegesztégép paneljeit.

Maximdlisan kertlni kell a nyitott hegesztégéppel.valé hegesztési

végrehajtasat.

A karbantartas vagy a javitds elvégzése utan allitsa vissza a bekotéseket és a kabelezéseket

az eredeti llapotukba, vigydzva arra, hogy azok ne érintkezzenek mozgéasban lévé

részekkel vagy olyan elemekkel, amelyek magas hémérsékletre melegedhetnek fel.

Bilincseljen &t minden vezetéket az eredeti allapotuk szerint, vigyazva arra, hogy jol

elkilonitse a nagyfesziiltségli primer csatlakozasokat az alacsony feszultségl szekunder

csatlakozésoktol.

Hasznalja fel az 6sszes eredeti alatétgydir(it és csavart a burkolat visszazarasdhoz.

muveletek

16. MEGHIBASODASOK KERESESE

NEM KIELEGITO MUKODES ESETEN, MIELOTT SZISZTEMATIKUS FELULVIZSGALATBA

KEZDENENEK VAGY SZERVIZHEZ FORDULNANAK, ELLENORIZNI KELL A KOVETKEZOKET:

- Azt, hogy amikor a fékapcsolé “ON” dllasban van, meggyullad-e a megfelel6 lampa,
ellenkezé esetben a meghibédsodas oka altalaban az aramellatasi vezetékben taldlhaté
(kébelek, villasdugo és/vagy csatlakozd, olvadébiztositékok stb.).

- Nelépjen fel olyan riasztas, amely a termikus biztonsag, tulfesziiltség vagy fesziiltségesés,
vagy rovidzarlat védelmének beavatkozasat jelzi.

- Meg kell gyéz6édni a nominalis szakaszossag aranyanak ellenérzottségérdl; hévédelmi
szabalyozas beavatkozasa esetén meg kell varni a hegesztégép teljes kihtilését, ellendrizni
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kell a szell6z6-berendezés miikodéképességét.

Ellendrizni kell a tapvezeték feszlltségét: ha az érték tulsdgosan magas vagy tulsagosan
alacsony a hegeszt6gép blokkolt allapotban marad.

Ellenérizni kell, hogy nincs-e révidzérlat a hegesztégép végzédésénél: amennyiben igen,
meg kell sziintetni annak okat.

Ellendrizni kell a hegesztési dramkor kapcsoldsainak pontossagat, kilénodsen azt, hogy
a foldelési kébel fogoja valdban dssze van-e kapcsolva a munkadarabbal, és hogy nem
ékel6dtek-e kapcsolat kozé szigetel6 anyagok (pl. festékek).

Az alkalmazott védelmi gaznak megfelel6 mindséglinek és mennyiségiinek kell lennie.
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6. MIG-MAG SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS 128
6.1 SHORT ARC (TRUMPASIS LANKAS) 128
6.2 APSAUGINES DUJOS 128

7. MIG-MAG DARBO REZIMAI 128

TURINYS
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7.1 Darbas SINERGINIAME rezime 128
7.1.1 LCD ekranas SINERGINIAME rezime (L pav.) 128
7.1.2 Parametry nustatymas 128

7.1.3 Suvirinimo sitlés formos reguliavimas
7.1.4 Rezimas ATC (Advanced Thermal Control)
7.1.5 Spool gun naudojimas (jei numatytas)
7.1.6 Aukstesniojo lygio parametry nustatymas: 1 MENIU (M pav.) ........cceeeeemnn
7.2 Darbas RANKINIAME rezime
7.2.1 LCD ekranas RANKINIAME rezime (N pav.)
7.2.2 Parametry nustatymas
7.2.3 Parametry nustatymas spool gun pagalba (jei numatytas) ..
7.2.4 Aukstesniojo lygio parametry nustatymas: 1 MENIU (M pav.) .
7.2.5 Degikliy T1, T2, SPOOL GUN nustatymas (jei NUMAtYLa) .......ceweeeeemsmeeeeeesnsnnn

8. DEGIKLIO JUNGIKLIO VALDYMAS,
8.1 Degiklio jungiklio valdymo rezimo nustatymas (O pav.)
8.2 Degiklio jungiklio valdymo rezimai
9. MATAVIMO VIENETY MENIU (O pav.)
10. INFORMACINIS MENIU (O pav.)
11.TIG DC SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS
11.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

11.2 PROCESAS (LIFT UZDEGIMAS) 129
11.3 LCD EKRANAS TIG REZIME (C pav.) 129
12. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS 129
12.1 BENDRIEJI PRINCIPAI 129
12.2 Procesas 129
12.3 LCD EKRANAS MMA REZIME (C pav.) 129
13. GAMYKLINIY NUSTATYMUY ATSTATYMAS 129
14. AVARINES BUSENOS PRANESIMAI 129
15. PRIEZIURA 129
15.1 NUOLATINE PRIEZIURA 129
15.1.1 DEGIKLIO PRIEZIURA 129

15.1.2 Vielos padaviklis 130

15.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA 130
16. GEDIMY PAIESKA 130

VIELINIS SUVIRINIMO APARATAS LANKINIAM MIG-MAG IR FLUX, TIG, MMA
SUVIRINIMUI, SKIRTAS PROFESIONALIAM IR PRAMONINIAM NAUDOJIMUI.
Pastaba: Tekste toliau bus naudojamas terminas , suvirinimo aparatas”.

1. BENDRI SAUGUMO REIKALAVIMAI LANKINIAM SUVIRINIMUI

Operatorius turi bati pakankamai susipaZzines su saugiu suvirinimo aparato
naudojimu ir informuotas apie rizika, susijusia su lankinio suvirinimo darbais, taip pat
apie atitinkamas apsaugos priemones ir veiksmus avariniy situacijy atveju.

(Remtis ir standartu "EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: [rengimas ir
naudojimas”).

/N

- Vengti tiesioginio kontakto su suvirinimo kontiiru; generatoriaus tiekiama tuscios
eigos jtampa tam tikromis salygomis gali bati pavojinga.

- Suvirinimo laidy sujungimas, patikrinimo ir remonto darbai turi bati atliekami
iSjungus suvirinimo aparatg ir jj atjungus nuo maitinimo tinklo.

- ISjungti suvirinimo aparata ir atjungti nuo maitinimo tinklo pries keiciant
nusidévéjusias degiklio dalis.

- Elektros instaliacija turi buati atliekama laikantis galiojanc¢iy darbo saugos
reikalavimy ir jstatymy.

- Suvirinimo aparatas turi bati prijungtas prie maitinimo sistemos tik neutraliu laidu
su jzeminimu.

- |sitikinti, kad kiStukas yra taisyklingai jkistas j jzeminta lizda.

- Nenaudoti suvirinimo aparato drégnose arba Slapiose vietose ar lyjant lietui.

- Nenaudoti laidy su pazeista izoliacija arba blogu kontaktu sujungimo vietose.

/A /N

- Nevirinti ant taros, indy arba vamzdziy, kuriuose yra, arba buvo laikomi degus
skysciai arba dujos.

- Vengti atlikti darbus ant medziagy, kurios buvo valytos chloruotais tirpikliais, taip
pat nedirbti netoliese minéty medziagy.

- Neatlikinéti suvirinimo darby ant indy, kuriuose yra aukstas slégis.

- Pasalinti iS darbo vietos visas degias medziagas (pavyzdZiui, mediena, popieriy,
skudurus, ir t. t.).

- Uztikrinti tinkama ventiliacija arba naudoti jranga, skirta suvirinimo metu salia
lanko susidarantiems damams pasalinti; batina sistemingai vertinti suvirinimo
dimy kiekio limitus, priklausomai nuo dumy sudéties, koncentracijos ir jy
issilaikymo trukmés.

- Laikyti baliong atokiau nuo Silumos 3altiniy, tame tarpe ir saulés spinduliy (jei
naudojama).

POLO®

- Pritaikyti tinkama elektros izoliacija degiklio, apdirbamo gaminio bei kity galimy
izeminty metaliniy detaliy, esanciy darbo prieigose (pasiekiamy), atpvilgiu.

Tai paprastai pasiekiama dévint Siam darbui skirtas apsaugines pirstines, avalyne,
galvos apdangalj ir kita darbine apranga, bei naudojant izoliacines plokstes ar
specialius paklotus.

- Visada apsaugoti akis specialiais filtrais, atitinkanciais UNI EN 169 arba UNI EN 379
standartus, jie turi bati jmontuoti UNI EN 175 standartq atitinkanciose kaukése arba
Salmuose.

Dévéti specialia nedegia apsaugine apranga (atitinkancia standarto UNI EN
11611 reikalavimus) bei suvirintojo pirstines (atitinkancias standarto UNI EN
12477 reikalavimus), tokiu badu bus iSvengiama ultravioletiniy ir infraraudonuyjy

spinduliy, kuriuos salygoja lankas, poveikio epidermiui; apsauga turi bati iSplésta
neatspindinciy ekrany arba uzuolaidy pagalba ir kitiems asmenims, kurie yra lanko
prieigose.

TriukSmingumas: Jeigu dél ypatingai intensyviy suvirinimo operacijy pasireidkia
lygus arba didesnis nei 85 dB(A) poveikio darbo vietoje lygis (LEPd), bitina naudoti
atitinkamas individualios saugos priemones (1 lent.).

OO SIS

EMEF

SA:E

ELEKTRINIAI IR MAGNETINIAI LAUKAI GALI BUTI PAVOJINGI

Elektros srové, tekanti bet kokiu laidininku, sukuria lokalizuotg elektrinj ir magnetinj
lauka (EML). Suvirinimo srové sukuria elektromagnetinj lauka (EML) aplink suvirinimo
grandine ir patj suvirinimo aparata.

Elektromagnetiniai laukai gali trikdyti kai kuriuos medicininius jrenginius (pvz.,
Sirdies stimuliatorius, kvépavimo jranga, metalinius protezus ir t.t.).

Sios medicininés jrangos naudotojams turi bati pritaikytos atitinkamos apsaugos
priemonés. PavyzdZiui, uzdrausti Siy asmeny patekima j suvirinimo aparato
naudojimo sritj arba atlikti individualy suvirintojo rizikos jvertinima.

Sis suvirinimo aparatas atitinka standartinius techninius reikalavimus gaminiui,
skirtam naudoti pramoninéje aplinkoje profesionaliems tikslams. Namy aplinkoje
néra uztikrinama atitiktis elektromagnetiniy lauky poveikio Zmogui ribojimo
kriterijams.

Siekiant minimaliai sumazinti suvirinimo grandinés sukurty elektromagnetiniy lauky
(EML) poveikj, visi naudotojai privalo laikytis Zemiau iSvardyty taisykliy:

suartinti tarpusavyje suvirinimo kabelius. Jei jmanoma, juos sutvirtinti lipnia
juosta;

galva ir kiino pagrinda islaikyti kaip galima toliau nuo suvirinimo grandinés;
niekada nevynioti suvirinimo laidy aplink metalinius daiktus arba savo kiana;
neatlikinéti suvirinimo darby, jei kiinas yra suvirinimo grandinéje;

abu suvirinimo kabelius laikyti toje pacioje kiino puséje;

suvirinimo srovés atgalinj kabelj sujungti su norimu suvirinti gaminiu kaip galima
arciau prie atliekamos sitlés;

nevykdyti suvirinimo darby prie suvirinimo aparato;

visi naudotojai privalo laikytis minimaliy nustatyty atstumy, kaip nurodyta EML
duomeny lape;

atstumas nuo EML Saltinio taske, uz kurio poveikis yra mazesnis nei 20% maziausios
leistinos vertés: d =15 cm.

/N

- Aklasés jranga:

Sis suvirinimo aparatas atitinka visus techniniy standarty reikalavimus, keliamus
produktams, skirtiems isskirtinai profesionaliam naudojimui ir darbui pramoninéje
aplinkoje. Negarantuoj elektr gnetinis suderinamumas buitinése patalpose
arba vietose, kur jranga yra tiesiogiai prijungta prie Zzemos jtampos maitinimo tinklo,
skirto buitinéms reikméms.

A PAPILDOMOS ATSARGUMO PRIEMONES

- SUVIRINIMO OPERACLJOS:
- Aplinkoje su padidinta elektros smugio rizika;
- Uzdarose patalpose;
- Esant degioms ar sprogstamoms medziagoms.
TURI BUTI i$ anksto jvertintos ”]galiotojo specialisto” ir visada atliekamos
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dalyvaujant kitiems pasireng ns intervencijai avarijos atveju.
PRIVALOMA pritaikyti technines apsaugos priemones, aprasytas standarto "EN
60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: [rengimas ir naudojimas” 7.10;
A.8; A.10 skyriuose.
Suvirinimas TURI bati draudziamas, kai suvirinimo aparata arba vielos tiekimo
mechanizma laiko operatorius (pav., uz dirzy).
TURI BUTI draudziama atlikti suvirinimo darbus, jei operatorius yra pakeltas
auksciau Zemés, isskyrus atvejus, kai naudojamos apsauginés pakylos.
ITAMPA TARP ELEKTRODY LAIKIKLIY ARBA DEGIKLIY: virinant viena gaminj keliais
suvirinimo aparatais arba su kelis gaminius, sujungtus elektra, tarp skirtingy
elektrody laikikliy arba degikliy gali susidaryti pavojinga tuscios eigos jtampy
suma, kurios dydis gali du kartus virsyti leistinas ribas.
Reikia, kad patyres koordinatorius atlikty instrumentinj matavima, siekdamas
nustatyti, ar yra pavojus ir ar galima pritaikyti tinkamas apsaugos priemones, kaip
nurodoma standarto “EN 60974-9: Lankinio suvirinimo jrenginiai. 9 dalis: [rengimas
ir naudojimas” 7.9 skyriuje.

A KITI PAVOJAI

APVIRTIMAS: pastatyti suvirinimo aparata ant horizontalaus pavirSiaus, pritaikyto
atitinkamo svorio islaikymui; prieSingu atveju (pavyzdziui, esant nelygiai ar
nevienalytei grindy dangai, ir t.t.) suvirinimo aparatas gali apvirsti.

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: suvirinimo aparaty pavojinga naudoti bet kokiems
darbams, kitokiems nei numatyta (pvz. atitirpdyti uzsalusius vandentiekio
vamazdzius).

NETINKAMAS NAUDOJIMAS: pavojinga, kai suvirinimo aparata tuo pat metu
naudoja daugiau nei vienas operatorius.

SUVIRINIMO APARATO PERKELIMAS: visada apripinti dujy baliona (jei jis
naudojamas) atitinkamomis priemonémis, kurios uzkirsty kelig atsitiktiniam jo
nukritimui.

- Draudziama naudoti rankena kaip priemone suvirinimo aparato sustabdymui.

/o

Prie$ pajungiant suvirinimo aparata prie maitinimo tinklo, jsitikinti, kad apsaugos
irenginiai ir judandios suvirinimo aparato dangos ir vielos padaviklio dalys yra
tinkamoje pozicijoje.

DEMESIO! Bet kokie fiziniai darbai susije vielos padaviklio judanc¢iomis dalimis,
pavyzdziui:

- Voly ir/ar vielos nukreiptuvo pakeitimas;

- Vielos jterpimas i volus;

- Vielos rités pakrovimas;

- Voly, pavary ir po jais esanciy pavirsiy valymas;

- Pavary sutepimas.

TURI BUTI VYKDOMI TIK ISJUNGUS SUVIRINIMO APARATA IR J] ATJUNGUS NUO
MAITINIMO TINKLO.

2. |VADAS IR BENDRAS APRASYMAS

Sis suvirinimo aparatas yra energijos 3altinis lankiniam suvirinimui, ypa¢ tinkamas angliniy
ar silpnai legiruoty metaly MAG suvirinimui apsauginése dujose CO, arba argono/CO,
misiniuose naudojant pilng elektrodine arba milteling (vamzdine) viela.

Be to, jis yra tinkamas neradijancio plieno MIG suvirinimui argono dujose + 1-2% oksido bei
aliuminio ir CuSi3, CuAlI8 suvirinimui (litavimui) argono dujose naudojant elektrodine vielg,
kurios sudétis yra pritaikyta apdirbamam gaminiui.

Galima naudoti ir milteline vielg, tinkancia naudojimui be apsauginiy dujy Flux, reguliuojant
degiklio poliskuma pagal vielos gamintojo nurodymus (tik 180A ir 200A versijoms).

Ypac tinkamas Saltkalvystés darbams ir kébuly remonto dirbtuvése cinkuotos skardos,
high stress (didelio jtempio), neradijancio plieno (inox) ir aliuminio suvirinimui. SINERGINIS
darbo rezimas uztikrina greitg ir lengva suvirinimo parametry nustatyma bei garantuoja
nuolatineg ir nepriekaistinga lanko ir suvirinimo kokybés kontrole (OneTouch Technology).

Suvirinimo aparatas, jei numatyta (ziar.1 lent.), yra pritaikytas ir TIG suvirinimui nuolatine
srove (DC) su kontaktiniu lanko uzdegimu (LIFT ARC rezimas), visy plieny (angliniy,
silpnai legiruoty ir gausiai legiruoty) ir sunkiyjy metaly (vario, nikelio, titanio ir jy lydiniy)
apsauginése gryno argono (99.9%) dujose, arba, ypatingais atvejais, misiniuose argonas/
helis. Pritaikytas ir MMA suvirinimui elektrodais nuolatine srove (DC), naudojant glaistytus
elektrodus (rutilo, ragstinius, bazinius).

2.1 PAGRINDINE CHARAKTERISTIKOS

MIG-MAG

Sinerginis (automatinis) arba rankinis veikimas;

pritaikytos sinerginés kreivés;

Vielos greicio, suvirinimo jtampos ir srovés parodymai LCD ekrane;

2 takty, 4 takty, spot rezimy pasirinkimas;

Reguliavimas: vielos pakilimo rampa, elektroninis balastas, vielos galo uzdeginimo laikas
(burn-back), post gas;

Poliskumo sukeitimas GAS MIG-MAG/BRAZING arba NO GAS/FLUX suvirinime (tik 180A ir
200A versijoms).

- Metrinés arba anglosaksiskos sistemos nustatymas.

TIG (ziaréti 1 lentele)
- LIFT uzdegimas;
- Suvirinimo jtampos ir srovés parodymai LCD ekrane.

MMA (ziiréti 1 lentele)

- Arc force, hot start reguliavimas.

- VRD jtaisas.

- Anti-stick apsauga.

- Rekomenduojamo elektrodo skersmens parodymas priklausomai nuo suvirinimo sroveés;
- Suvirinimo jtampos ir srovés parodymai LCD ekrane.

APSAUGOS |TAISAI

- Termostatinis saugiklis;

- Saugiklis nuo atsitiktiniy trumpujy sujungimy, kuriuos salygoja degiklio ir jzeminimo
kontaktas;

- Nejprastos jtampos saugiklis (pernelyg auksta arba Zzema maitinimo jtampa);

- Saugiklis anti-stick (MMA).

2.2 SERUJINIAI PRIEDAI

- Degiklis;

- Atgalinis kabelis su jzeminimo gnybtu;

- Laikiklis degiklio pakabinimui (jei numatytas).

2.3 UZSAKOMI PRIEDAI

- Adapteris argono balionui;

- Vezimélis (tik 180A ir 200A versijoms);
- Savaime tamséjanti kauke;

- MIG/MAG suvirinimo rinkinys;

- MMA suvirinimo rinkinys;

- TIG suvirinimo rinkinys.

3. TECHNINIAI DUOMENYS
3.1 DUOMENUY LENTELE
Svarbiausi duomenys, susije su suvirinimo aparato naudojimu ir darbu, yra pateikti
duomeny lenteléje su Siomis reikSmeémis:
Pav.A
1- Jrenginiy, skirty lankiniam suvirinimui, saugumo ir konstravimo EUROPOS standartas.
2- Gamintojo pavadinimas ir adresas.
3- Modelio pavadinimas.
4- Vidinés suvirinimo aparato struktaros simbolis.
5- Numatyto suvirinimo proceso simbolis.
6- Simbolis S: nurodo, kad gali bati vykdomos suvirinimo operacijos aplinkoje, kurioje yra
padidinta elektros smugio rizika (pavyzdziui, labai arti dideliy metalo masiy).
7- Maitinimo linijos simbolis:
1~ : vienfazé kintamoji jtampa;
3~ : trifazé kintamoji jtampa.
8- Dangos apsaugos laipsnis.
9- Maitinimo linijos techniniai duomenys:

- U, : Kintamoji jtampa ir suvirinimo aparato maitinimo daznis (leidZiamos ribos +10%):

= | nax - Maksimali srove naudojama i linijos.

- |, - Efektyvi maitinimo srové.

10- Suvirinimo kontaro parametrai:

- U, : maksimali tuscios eigos jtampa (atviras suvirinimo kontdras).

- L/U, : Srové ir atitinkama normalizuota jtampa, kurias gali tiekti suvirinimo aparatas

suvirinimo proceso metu.

- X : Apkrovimo ciklas: nurodo laiko tarpa, kurio metu suvirinimo aparatas gali tiekti
atitinkama srove (tas pats stulpelis). Jis iSreiskiamas %, remiantis 10 minuciy ciklui
(pavyzdziui, 60% = 6 minutés darbo, 4 minuciy pertrauka; ir taip toliau).

Tuo atveju, kai naudojimo koeficientai (duomeny lenteléje nurodomi 40°C aplinkoje)

yra virsijami, suveiks Silumos saugiklis (suvirinimo aparatas lieka budin¢iame rezime

pakol jos temperatira nepasieks leidziamos ribos).

A/V-A/V : Parodo suvirinimo srovés reguliavimo ribas (minimali - maksimali) prie

atitinkamos lanko jtampos.

11- Gamintojo serijinis numeris suvirinimo aparato identifikacijai (batinas atliekant techninj
remonta, uzsakant atsargines dalis, nustatant produkto kilme).

12- ==} UZdelsto veikimo lydZiyjy saugikliy dydis, numatytas linijos apsaugai.

13- Simboliai, susije su saugos normomis, kuriy reiksmés pateikiamos 1 skyriuje “Bendri
saugumo reikalavimai lankiniam suvirinimui”.

Pastaba: Auksciau pateiktas duomeny lentelés pavyzdys yra skirtas tik simboliy ir skaiciy
reikSmiy paaiskinimui; tikslas jasy turimo suvirinimo aparato techniniy duomeny dydziai
turi bati pateikti duomeny lenteléje ant pacio suvirinimo aparato.

3.2 KITITECHNINIAl DUOMENYS

- SUVIRINIMO APARATAS: ziuréti 1 lentele (1 LENT.)

- MIG DEGIKLIS: ZiGréti 2 lentele (2 LENT.)

- TIG DEGIKLIS: Ziaréti 3 lentele (3 LENT.)

- ELEKTRODY LAIKIKLIS: ZiGréti 4 lentele (4 LENT.)

Suvirinimo aparato saugiklis yra nurodytas 1 lenteléje (1 LENT.).

4. SUVIRINIMO APARATO APRASYMAS
4.1 VALDYMO |TAISAI, REGULIAVIMAS IR SUJUNGIMAS.

4.1.1 SUVIRINIMO APARATAS (B, B1, B2, B3 pav.)

Priekiniame Sone:

1- Valdymo skydas.

2- Suvirinimo kabelis ir degiklis.

3- Atgalinis jZeminimo kabelis ir gnybtas.

4- Degiklio jungtis.

5- Teigiamas greitojo jungimo lizdas (+) suvirinimo kabelio prijungimui.
6- Neigiamas greitojo jungimo lizdas (-) suvirinimo kabelio prijungimui.
7- Greitojo jungimo kistukas, prijungtas prie degiklio jungties.

8- Degiklio jungtis (T2).

9- Degiklio SPOOL GUN jungtis.

10- Jungtis SPOOL GUN pagrindiniam kabeliui.

11- Suvirinimo kabelis ir degiklis (T2).

12- SPOOL GUN (uzsakomas papildomai).

Galiniame Sone:

13- Pagrindinis jungiklis ON/OFF.

14- Jungtis apsauginiy dujy zarnos prijungimui.

15- Maitinimo kabelis.

16- Jungtis T2 degiklio apsauginiy dujy Zarnos prijungimui.

17- Jungtis SPOOL GUN degiklio apsauginiy dujy zarnos prijungimui.

Ant rités skyriaus (jei numatytas):

18- Teigiamas terminalas (+).

19- Neigiamas terminalas (-).

JSIDEMETI Poliskumo sukeitimas FLUX (be dujy) suvirinime.

4.1.2 SUVIRINIMO APARATO VALDYMO SKYDAS (C pav.)
1- paspaudus, pasirenkamas suvirinimo procesas MIG-MAG (SINERGINIS arba RANKINIS),
TIG arba MMA
MIG-MAG SINERGINIS:
- Suvirinimo galios reguliavimas.
MIG-MAG RANKINIS:
- Vielos padavimo greicio reguliavimas.
TIG (jei numatytas):
- Suvirinimo srovés reguliavimas.
MMA (jei numatytas):
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- Suvirinimo srovés reguliavimas.
2- Jeipaspaustas, @ leidZia prieigg prie aparate i$ anksto nustatyty programy.

MIG-MAG SINERGINIS:
- Suvirinimo sitlés reguliavimas (lanko ilgis)
MIG-MAG RANKINIS:
- Suvirinimo sitlés reguliavimas (suvirinimo jtampa)
TiG:
- Neveikia.
MMA:
- Neveikia
3- LCD ekranas
4- paspaudus pasirenkami degikliai T1, T2, SPOOL GUN
5- nustatyto degiklio T1, T2, SPOOL GUN signaliné lemputé

5. IDIEGIMAS

ATLIKTI TIK KAI SUVIRINIMO APARATAS YRA VISISKAI ISJUNGTAS IR
ATJUNGTAS NUO ELEKTROS ENERGIJOS TIEKIMO TINKLO.
ELEKTROS INSTALIACIJOS DARBUS TURI ATLIKTI TIK PATYRES IR KVALIFIKUOTAS
PERSONALAS.

fff DEMESIO! VISAS |DIEGIMO IR ELEKTROS INSTALIACIJOS OPERACIJAS

D pav. (180A versija su ratais)
D1 pav. (270A versija)
D2, D3 pav. (dvigubo degiklio versija)
ISpakuoti suvirinimo aparatg, atlikti atskirai pakuotéje tiekiamy detaliy montavimo darbus.

Atgalinio kabelio - gnybty surinkimas E Pav.
Suvirinimo kabelio - elektrody laikiklio surinkimas F PAV.
Kablio, skirto degiklio pakabinimui, surinkimas (jei numatytas) G PAV.

5.1 SUVIRINIMO APARATO PASTATYMAS

Suvirinimo aparatui parinkti tokia jrengimo vieta, kurioje nebuty kliaciy ties ausinimo
oro jéjimo ir i$éjimo angomis; tuo paciu jsitikinti, ar néra jtraukiamos pralaidzios dulkés,
koroziniai garai, drégmé, ir t.t.

Aplink suvirinimo aparatg islaikyti bent 250 mm laisvos erdveés.

DEMESIO! Suvirinimo aparata pastatyti ant lygaus pavirsiaus, pritaikyto
atitinkamam svoriui, tokiu bidu bus galima iSvengti apvirtimo arba
pavojingo slankiojimo.

5.2 PRUUNGIMAS PRIE TINKLO

- Pries atliekant bet kokius elektrinius sujungimus, patikrinti, ar jrengimo vietoje tinklo
disponuojama jtampa ir daznis atitinka suvirinimo aparato duomeny lentelés vertes.

- Suvirinimo aparatas turi bati sujungiamas su maitinimo sistema tik neutraliu jZemintu

laidininku.

Norint uztikrinti apsauga nuo netiesioginio kontakto, naudoti diferencijuota tokios rasies

jungiklj:

- Atipo ( ) vienfaziams aparatams.

- Btipo ( ) trifaziuose aparatuose.

- Siekiant patenkinti standarto EN 61000-3-11 (Flicker) reikalavimus, patariamas suvirinimo
aparato sujungimas prie maitinimo tinklo sasajos tasky, kuriuose pilnutiné varza yra
Zemesné nei Zmax = 0.24 ohm.

Suvirinimo aparatas neatitinka standarto [EC/EN 61000-3-12 reikalavimy.

Jei aparatas yra prijungiamas prie viesojo elektros maitinimo tinklo, atsakomybé uz
patikrinima ar suvirinimo aparatas gali bati prijungiamas, tenka prijungéjui arba vartotojui
(jei reikia, kreiptis j energijos tinkly paskirstymo valdytoja).

5.2.1 Kistukas ir lizdas

(1~)

Prijungti maitinimo kabelio kistuka prie tinklo lizdo, aprapinto lydziaisiais saugikliais arba
automatiniu perjungikliu; specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo
linijos jZeminimo laidu (geltonas-zalias).

(3~)

Prijungti prie maitinimo kabelio normalizuotg kistuka (3P + P.E) pritaikyta atitinkamai srovei
ir paruosti maitinimo tinklo lizdg su lydZiaisiais saugikliais arba automatiniu pertraukikliu;
specialus jzeminimo terminalas turi bati sujungtas su maitinimo linijos jzeminimo laidininku
(geltonas-zalias).

Lenteléje (1 LENT.) pateikiami rekomenduojami uzdelsto veikimo lydziyjy linijos saugikliy
dydziai amperais, parinkti remiantis nominalia maksimalia suvirinimo aparato tiekiama
srove bei maitinimo tinklo nominalia jtampa.

DEMESIO! Auksc¢iau aprasyty taisykliy nepaisymas trukdo gamintojo
numatytos saugos sistemos efektyvumui (I klasé), tai salygoja rimta pavojy
asmenims (pav., elektros smiigio) ir materialinéms gérybéms (pvz., gaisro).

5.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI
5.3.1 Patarimai

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT S$IUOS SUJUNGIMUS, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
LIZDO.
1 lenteléje (1 LENT.) yra pateikiami suvirinimo kabeliams (mm? rekomenduojami dydziai
pagal maksimalig suvirinimo aparato tiekiama srove.
Be to:
Prisukti iki pat galo suvirinimo kabeliy jungtis greitojo sujungimo lizduose (jei jie yra),
tokiu budu bus uztikrintas nepriekaistingas elektros kontaktas; priedingu atveju gali
perkaisti jungtys, to pasekoje jos greitai susidévés ir praras veiksminguma.
Naudoti kaip jmanoma trumpesnius suvirinimo laidus.
Suvirinimo srovés atgalinio kabelio pakeitimui vengti naudoti metalines struktras, kurios
néra apdirbamo gaminio sudétiné dalis; tai gali bati pavojinga saugos atzvilgiu ir gali
salygoti nepatenkinamus suvirinimo rezultatus.

5.3.2 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MIG-MAG REZIME

5.3.2.1 Prijungimas prie dujy baliono (jei naudojamas)

- Dujy balionas, uzkraunamas ant vezimélio lentynos: maks. 30kg (jei numatytas).

- Priverzti slégio reduktoriy (*) prie dujy baliono sklendés, jterpiant specialy adapter; (jis yra
tiekiamas kaip priedas), jei yra naudojamos argono dujos arba argono/CO, misinys.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti dirzel].
- Prie$ atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo Zieda.
(*) Atskirai jsigyjamas priedas, jei néra tiekiamas kartu su gaminiu.

5.3.2.2 Suvirinimo srovés atgal kabelio prijungimas
Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio ant kurio jis yra

padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sitlés.

5.3.2.3 Degiklis
Paruosti pirmajam vielos jvedimui iSmontuojant antgalj ir kontaktinj vamzdelj, tokiu badu
bus palengvintas vielos islindimas.

5.3.2.4 Vidinis poliSkumo pakeitimas (jei numatytas)
B pav.

- Atidaryti rités skyriaus dureles.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):

- Prijungti degiklio kabelj prie raudonojo terminalo (+) (B-18 pav.)

- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-) (B-19 pav.)
- FLUX suvirinimas (be dujy):

- Prijungti degiklio kabelj prie juodojo terminalo (-) (B-19 pav.).

- Prijungti atgalinio kabelio gnybtg prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+) (B-18 pav.).
- Uzdaryti rités skyriaus dureles.

5.3.2.5 ISorinis poliskumo pakeitimas (jei numatytas)
B pav.
- MIG/MAG suvirinimas (dujos):
Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).
- Prijungti greitojo jungimo kistukg (B-7 pav.) prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+) (B-5
pav.).
Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-) (B-6 pav.).
- FLUX suvirinimas (be dujy):
Prijungti degiklio kabelj prie degiklio jungties (B-4 pav.).
- Prijungti greitojo jungimo kistuka (B-7 pav.) prie neigiamo greitojo jungimo lizdo (-) (B-6
pav.).
Prijungti atgalinio kabelio gnybta prie teigiamo greitojo jungimo lizdo (+) (B-5 pav.).

5.3.3 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI TIG REZIME

5.3.3.1 Prijungimas prie dujy baliono

Priverzti slégio reduktoriy prie dujy baliono sklendés, esant reikalui, jterpiant specialy
adapterj, kuris yra tiekiamas kaip priedas.

- Sujungti dujy jleidimo vamzdj su adapteriu ir priverzti tiekiama dirzelj.

Pries atsukant baliono sklende, atleisti slégio reduktoriaus reguliavimo zZieda.

Atsukti baliona ir nureguliuoti dujy kiekj (I/min.) pagal orientacinius darbo duomenis,
Ziaréti lentele (5 LENT.); tolimesni dujy srauto reguliavimai galés bati atliekami suvirinimo
metu pasukant slégio reduktoriaus Zieda. Patikrinti vamzdzZiy ir jungiy sandaruma.

A DEMESIO! Baigus darba visada uzsukti dujy baliono sklende.

5.3.3.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sitlés. Sis kabelis turi bati prijungtas
prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-5 pav.).

5.3.3.3 Degiklis
- |vesti srovés tiekimo kabelj j atitinkama greitojo jungimo gnybtg (-) (B-6 pav.). Prijungti
degiklio dujy zarng prie baliono.

5.3.4 SUVIRINIMO GRANDINES SUJUNGIMAI MMA REZIME
Beveik visi glaistyti elektrodai turi bati jungiami prie teigiamo generatoriaus poliaus (+);
iSimtis yra ragstinio glaisto elektrodai, kurie jungiamo prie neigiamo (-) poliaus.

5.3.4.1 Suvirinimo kabelio elektrody laikiklio sujungimas
Ant terminalo yra specialus gnybitas, reikalingas atidengtos elektrodo dalies priverzimui. Sis
kabelis turi bati prijungtas prie terminalo, pazyméto simboliu (+) (B-5 pav.).

5.3.4.2 Suvirinimo srovés atgalinio kabelio prijungimas

- Turi bati prijungiamas prie apdirbamo gaminio arba metalinio darbastalio, ant kurio jis yra
padétas, bet kokiu atveju kuo arciau prie atliekamos sialés. Sis kabelis turi bati prijungtas
prie terminalo, pazyméto simboliu (-) (B-6 pav.).

5.4 VIELOS RITES JKROVIMAS (H, H1, H2 pav.)

KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNTAS NUO MAITINIMO

TINKLO.
|SITIKINTI, KAD DEGIKLYJE SUVIRINIMO VIELOS PADAVIMO VOLAI, VIELOS NUKREIPIMO
ZARNA IR KONTAKTINIS VAMZDELIS ATITINKA KETINAMOS NAUDOTI SUVIRINIMO VIELOS
DIAMETRA IR RUS] IR KAD YRA TAISYKLINGAI SUMONTUOTI. NEDEVETI APSAUGINIY
PIRSTINIY SUVIRINIMO VIELOS |VEDIMO METU.
- Atidaryti veleno skyriaus dangtelj.
- |statyti vielos rite | veleng; jsitikinti kad veleno traukimo stulpelis yra taisyklingai

patalpintas jam skirtoje ertméje (1a).

- Atlaisvinti slégio antvolj/ius ir nuimti ji/juos nuo Zzemutinio/iy volo/y (2a).
Patikrinti, ar padaviklio juostelé/és yra pritaikyta/os naudojamai vielai (2b).
- Atlaisvinti vielos pradzia, pasalinti deformuotg galiuka nukerpant lygiai, be atplaisy;
pasukti rite prie$ laikrodZio rodykle ir jvesti il vielos pradzia j vielos nukreiptuvo kanala
ispraudzinat 50-100mm j degiklio movos vielos nukreiptuva (2c).
Vél jstatyti antvolj/ius nustatant vidutine slégio verte, patikrinti, ar viela taisyklingai
isprausta j zemutinio volo ertme (3).
Nuimti antgalj ir kontaktinj vamzdelj (4a).
Ikisti suvirinimo aparato kistuka j maitinimo lizda, jjungti suvirinimo aparatg, paspausti
degiklio mygtuka arba vielos padavimo mygtuka ant kontrolinio skydo (jei jis yra) ir
palaukti, pakol vielos pradzia praeis pro visg vielos nukreipimo Zarna ir isljs 10-15cm i
priekinés degiklio dalies, atleisti mygtuka.

f:f DEMESIO! Siy operacijy metu viela turi elektrinés jtampos ir yra veikiama

fff DEMESIO! PRIES PRADEDANT VIELOS PAKROVIMO OPERACIJAS, |SITIKINTI,

mechaniskai; todél, nesiimant atitinkamy saugumo priemoniy, gali sukelti
elektros smigio pavojy, suzeidimus ir uzdegti elektrinius lankus:
- Niekada nenukreipti degiklio angos link kiino daliy.
- Dujy baliona laikyti atokiau nuo degiklio.
- Vél jmontuoti antgalj ir kontaktinj vamzdelj ant degiklio (4b).
- |sitikinti, kad vielos padavimas yra reguliarus; nustatyti voly slégj ir veleno stabdyma
ties maziausiomis galimomis vertémis ir patikrinti, ar viela neslysta ertméje ir ar eigos

-127-



sustojimo metu viela neatsipalaiduoja formuodama kilpas dél per didelés rités inercijos.
- Sutrumpinti vielos galus, iSlendancius i$ antgalio iki 10-15mm.
- Uzdaryti veleno skyriaus dangtelj.

5.5 VIELOS RITES [KROVIMAS | SPOOL GUN (I pav.)

DEMESIO! PRIES ATLIEKANT VIELOS |KROVIMO DARBUS, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO
LIZDO.
PATIKRINTI, AR VIELOS TIEKIMO VOLAI, VIELOS KREIPTUVO GAUBTAS IR KONTAKTINIS
DEGIKLIO VAMZDELIS ATITINKA NORIMOS NAUDOTI VIELOS SKERSMEN] BEI RUS| IR AR SI0S
DAI§YS YRA TAISYKLINGAI SUMONTUOTOS. VIELOS JVEDIMO METU NEDEVETI APSAUGINIY
PIRSTINIV.
- Nuimti dangtj atsukant atitinkama varzta (1).
- Uzdéti vielos rite ant lankcio.
Atlaisvinti priesslégio velenélj ir jj atitraukti nuo apatinio volo (2).
- Atlaisvinti vielos pradzig, patrumpinti deformuota galiuka tiksliu pjaviu be atplaisy;
pasukti rite pries laikrodZio rodykle ir jvesti vielos galg j vielos kreiptuvo jéjima jterpiant
50-100mm j antgalio vidy (2).
Vél atstatyti j vietq priesslégio velenélj sureguliuojant jo slégj vidutine verte ir patikrinti, ar
viela taisyklingai jvesta j apatinio volo ertme (3).
- Svelniai sustabdyti lanktj reguliavimo varzto pagalba.
Prijungus SPOOL GUN, jvesti suvirinimo aparato kistuka j tinklo lizdg, jjungti suvirinimo
aparata ir paspausti spool gun jungiklj bei palaukus, kol vielos galas pereidamas visg vielos
kreiptuvo gaubtg iSlys 100- 50mm i$ priekinés degiklio pusés, atleisti degiklio jungiklj.

6. MIG-MAG SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS
6.1 SHORT ARC (TRUMPASIS LANKAS)

Vielos issilydymas ir laso atsiskyrimas jvyksta dél trumpujy sujungimy vielos galui esant
lydymosi voneléje (iki 200 karty per sekunde). Laisvas vielos ilgis (stick-out) paprastai yra
nuo 5 iki 12mm.

Anglinis plienas ir mazai legiruotas plienas
- Naudojamos vielos skersmuo:

- Naudojamos dujos:

Nerudijantys plienai

- Naudojamos vielos skersmuo:

- Naudojamos dujos:

Aliuminis ir CuSi/CuAl

- Naudojamos vielos skersmuo: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
- Naudojamos dujos: Ar
Milteliné viela

- Naudojamos vielos skersmuo:
- Naudojamos dujos:

0.6-0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
CO, arba misiniai Ar/CO,

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tik 270A versijai)
Ar/O, arba Ar/CO, (1-2%) misiniai

0.8-09-1.2mm
Jokiy

6.2 APSAUGINES DUJOS
Apsauginiy dujy srautas turi bati 8-14 I/min.

7. MIG-MAG DARBO REZIMAI

7.1 Darbas SINERGINIAME rezime SYN
Po to, kai naudotojas pasirenka parametrus, tokius kaip medziaga, vielos skersmuo @

dujy tipas , suvirinimo aparatas automatiskai nusistato j optimalias darbo salygas,
kurias apibrézia jvairios iSsaugotos sinerginés kreivés. Naudotojas suvirinimo pradziai turés
pasirinkti tik medziagos storj (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD ekranas SINERGINIAME rezime (L pav.)

|SIDEMETI Visos ekrane matomos ir pasirenkamos vertés priklauso nuo i$ anksto pasirinkto

suvirinimo bado. SYN

1- Sinerginis darbo rezimas ;

2- Apdirbama medziaga. Galimi pasirinkimo variantai: Fe (plienas), Ss (neradijantis
plienas), AIMg; AlSi, (aliuminis), CuSi/CuAl (cinkuoti lakstai - litavimas ir suvirinimas),
Flux (milteliné viela- suvirinimas BE DUJY);

3- Norimos naudoti vielos skersmuo;

4- Rekomenduojamos apsauginés dujos;

5- Suvirinamos medziagos storis;

6- Grafinis medziagos storio indikatorius;

7- Grafinis suvirinimo sialés formos indikatorius;

8- Vertés suvirinimo metu:

{g vielos tiekimo greitis;

m suvirinimo jtampa;
n suvirinimo srove.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametry nustatymas

Laikant paspaudus C-2 mygtuka bent 1 sekunde, yra galima prieiga prie i$ anksto nustatyty
aparato programy.

Pasukus C-2 rankenéle, galima perziaréti visas programas (PRG 01, 02 ir t.t.). Pasirinkti
norimg programa paspaudziant ir vél atleidziant tq pacig rankenéle. Suvirinimo aparatas
automatiskai nusistato optimaliomis darbo salygomis, kurios gaunamos pagal jvairias
iSsaugotas sinergetines kreives. Naudotojas suvirinimo pradziai C-1 rankenélés pagalba
turés pasirinkti tik medziagos storj. Suvirinimo jtampa ir srové yra rodomos ekrane tik
suvirinimo metu.

7.1.3 Suvirinimo sialés formos reguliavimas

Siulés formos reguliavimas yra galimas rankenos (C-2 pav.) pagalba. Ji reguliuoja lanko ilgj ir
nulemia didesnj ar mazesnj Siluminj suvirinimo temperataros pasiskirstyma.

Reguliavimo mastas svyruoja tarp -10 + 0 + +10; daugeliu atvejy rankenélei esant tarpinéje
padétyje (0, HL ) i8gaunamas optimalus pagrindinis nustatymas (verté yra rodoma LCD
ekrane suvirinimo sitlés grafinio simbolio kairéje ir dingsta po nustatyto laiko).

Rankenélés pagalba (C-2 pav.) suvirinimo formos grafinis indikatorius ekrane kinta
parodydamas isgaubtesnj, plokstesnj ar jgaubtesnj rezultata.

ISgaubta forma. H. Reiskia, kad yra Zema papildoma siluminé energija, todél suvirinimas

yra ,saltas’, su nezymiu jsiskverbimu; pasukti rankenéle laikrodzio rodyklés kryptimi, tokiu
badu bus iSgaunama didesné papildoma Siluminé energija, o tai salygos ir suvirinima su
stipresniu susijungimu.

lgaubta forma. ﬁL Reiskia, kad yra auksta papildoma siluminé energija, todél suvirinimas

yra per ,karstas’, su pernelyg smarkiu jsiskverbimu; pasukti rankenéle pries laikrodZio
rodykle, taip bus iSgaunamas silpnesnis susijungimas.

7.1.4 Rezimas ATC (Advanced Thermal Control)

Aktyvuojasi automatiskai, kai nustatytas storis nesiekia ar yra lygus 1.5mm.

Aprasymas: ypatinga momentiné suvirinimo lanko kontrolé ir didelés spartos parametry
korekcija minimaliai sumazina pikine srove, budinga Short Arc perdavimo rezimui, tokiu
badu sumazinamos norimo suvirinti gaminio Silumos sagnaudos. ISgaunamas rezultatas- i$
vienos puseés pasiekta mazesné medziagos deformacija, i$ kitos puseés - uzpildo medziagos
sklandus ir tikslus perdavimas, atliekant lengvai formuojama suvirinimo sidle.

Privalumai:

- labai lengvas ploniausiy gaminiy suvirinimas;

- mazesné medziagy deformacija;

- stabilus lankas net ir prie Zemos sroves;

- greitas ir tikslus taskinis suvirinimas;

- palengvintas dviejy vienas nuo kito nutolusiy laksty sujungimas.

7.1.5 Spool gun naudojimas (jei numatytas)

Visi nustatymai (medziaga, vielos skersmuo, dujy tipas) atliekami kaip aprasyta auksciau.
Rankenélé, esanti ant spool gun (I-5 pav.) reguliuoja vielos greitj (o tuo paciu metu ir
suvirinimo srove ir storj). Naudotojas turés tik pakoreguoti lanko jtampa ekrano pagalba
(jei reiks).

7.1.6 Aukstesniojo lygio parametry nustatymas: 1 MENIU (M pav.)

Norint prieiti prie aukstesniyjy parametry reguliavimo meniu, paspausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Pasirodzius 1 MENIU, vél
paspausti. Kiekvienas parametras gali bati nustatomas norima verte pasukant/paspaudziant
rankenéle (C2 pav.) iki i$&jimo i$ meniu.

: vielos kilimo rampos koregavimas (M-1 pav.)
koreguoti vielos paleidimo rampa, tokiu buadu bus galima isvengti pradiniy jos
py suvirinimo sidléje. Reguliavimas nuo - 10 % iki + 10 %. Gamykliné verté: 0 %

: elektroninio balasto koregavimas (M-2 pav.)

Aukstesné verté nulemia karstesne suvirinimo vonele. Reguliavimas nuo - 10 % (aparatas
su nedideliu elektroniniu balastu) iki + 10 % (aparatas su dideliu elektroniniu balastu).
Gamykliné verté: 0 %

-

: burn-back koregavimas. (M-3 pav.)
LeidZia reguliuoti vielos uzdeginimo laika sustabdZius suvirinima. Reguliavimas nuo - 10 %
iki + 10 %. Gamykliné verté: 0 %

’U : Post-gas. (M-4 pav.)
Leidzia pritaikyti apsauginiy dujy sklidimo laikg nuo suvirinimo sustabdymo. Reguliavimas
nuo 0 iki 10 sekundziy. Gamykliné verté: 1 sekundé.

g Vielos greicio korekcija (M-5 Pav.)
Leidzia padidinti arba sumazinti vielos tiekimo greitj, palyginus su grei¢iu, rodomu ekrane.
Reguliavimas nuo -3 iki +3m/min. Gamykliné verté: 0 m/min.

7.2 Darbas RANKINIAME rezime m
Naudotojas gali personalizuoti visus suvirinimo parametrus.

7.2.1 LCD ekranas RANKINIAME rezime (N pav.)
- RANKINIS darbo rezimas m;

2- Vertés suvirinimo metu:
Eg vielos tiekimo greitis;

m suvirinimo jtampa;

n suvirinimo srové.

7.2.2 Parametry nustatymas

Rankiniame rezime vielos padavimo greitis ir suvirinimo jtampa yra reguliuojami atskirai.
Rankenélé (C-1 pav.) reguliuoja vielos greitj, rankenélé (C-2 pav.) reguliuoja suvirinimo
jtampa (kuri apibrézia suvirinimo galig ir turi jtakos silés formai). Suvirinimo srové yra
rodoma ekrane (N-2 pav.) tik suvirinimo metu.

7.2.3 Parametry nustatymas spool gun pagalba (jei numatytas)

Rankiniame rezime vielos padavimo greitis ir suvirinimo jtampa yra reguliuojami atskirai.
Rankenélé, esanti ant spool gun (I-5 pav.), reguliuoja vielos greitj, tuo tarpu suvirinimo
jtampa yra reguliuojama ekrano pagalba.

7.2.4 Aukstesniojo lygio parametry nustatymas: 1 MENIU (M pav.)

Norint prieiti prie aukstesniyjy parametry reguliavimo meniu, paspausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekundeg ir jas atleisti. Pasirodzius 1 MENIU, vél
paspausti. Kiekvienas parametras gali bati nustatomas norima verte pasukant/paspaudziant
rankenéle (C2 pav.) iki i$éjimo i$ meniu.

]

: Vielos kilimo rampa (M-1 pav.)

Leidzia pritaikyti vielos greitj pradedant suvirinima, tokiu bidu optimizuojant lanko
uzdegima. Reguliavimas nuo 20 iki 100 % (pradinis taskas % rezimo greicio). Gamykliné
verté: 50 %

3

: Elektroninis balastas (M-2 pav.)

Aukstesné verté nulemia karstesne suvirinimo vonele. Reguliavimas nuo 10 % (aparatas
su nedideliu elektroniniu balastu) iki 100 % (aparatas su dideliu elektroniniu balastu).
Gamykliné verté: 50 %

=

: Burn-back. (M-3 pav.)
Leidzia reguliuoti vielos uzdeginimo laika sustabdzius suvirinima. Reguliavimas nuo 0 iki 1
sekundés. Gamykliné verté: 0.08 sekundés.

}[ : Post-gas. (M-4 pav.)
Leidzia pritaikyti apsauginiy dujy sklidimo laikg nuo suvirinimo sustabdymo. Reguliavimas
nuo 0 iki 10 sekundziy. Gamykliné verté: 1 sekundeé.
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g Vielos greicio korekcija (M-5 Pav.)
Leidzia padidinti arba sumazinti vielos tiekimo greitj, palyginus su grei¢iu, rodomu ekrane.
Reguliavimas nuo -3 iki +3m/min. Gamykliné verté: 0 m/min.

7.2.5 Degikliy T1, T2, SPOOL GUN nustatymas (jei numatyta)

Degikliy T1, T2, SPOOL GUN naudojimo nustatymas gali bati atliekamas dviem budais:

- mygtuko, esancio ant valdymo skydo (C-4 pav.) pagalba, tokiu atveju uzsidega atitinkama
signaliné lemputé;

- spaudziant bent vieng sekunde norimo naudoti degiklio jungiklj pakol pasirenkama
atitinkama signaliné lemputé.

8. DEGIKLIO JUNGIKLIO VALDYMAS

8.1 Degiklio jungiklio valdymo reZzimo nustatymas (O pav.)

Tiek rankiniame, tiek sinerginiame rezime, norint prieiti prie meniu, spausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Sukti rankenéle (C2 pav.) iki tol,
kol pasirodys 2 meniu. Patvirtinti pasirinkima vél paspaudus rankenéle.

8.2 Degiklio jungiklio valdymo rezimai
Galima nustatyti 3 skirtingus degiklio jungiklio valdymo rezimus:

-‘ ‘
2T rezimas: =
suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimu ir baigiamas kai jungiklis yra
atleistas.

T
4Trezimas: | o

suvirinimas pradedamas degiklio jungiklio paspaudimuir atleidimu ir baigiasi tik kai degiklio
jungiklis yra vél paspaudziamas ir atleidZiamas antrajj karta. Sis rezimas yra naudingas ilgai
trunkantiems suvirinimo darbams.

Taskinio suvirinimo rezimas: @

leidzia atlikti MIG/MAG taskinj suvirinima valdant suvirinimo trukme.

9. MATAVIMO VIENETY MENIU (O pav.)

Tiek rankiniame, tiek sinerginiame rezime, norint prieiti prie meniu, spausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Sukti rankenéle (C2 pav.) iki
tol, kol pasirodys 3 meniu. Patvirtinti pasirinkima vél paspaudus rankenéle. Dabar galima
nustatyti metrinius arba anglosaksiskus matavimo vienetus. Vél paspaudus C-2 rankenélg,
sugrjztama j rankinj (arba sinergetinj) rezima.

10. INFORMACINIS MENIU (O pav.)

Tiek rankiniame, tiek sinerginiame rezime, norint prieiti prie meniu, spausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Sukti rankenéle (C2 pav.) iki tol,
kol pasirodys 4 meniu. Patvirtinti pasirinkima vél paspaudziant rankenéle; sukant rankenéle
C-2, galima gauti informacija apie jdiegta programine jranga. Vél paspaudus C-2 rankenéle,
sugrjztama j rankinj (arba sinergetinj) rezima.

11.TIG DC SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

11.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

TIG DC suvirinimas yra tinkamas visiems mazai legiruotiems bei gausiai legiruotiems anglies
plienams bei sunkiesiems metalams, tokiems kaip variui, nikeliui, titanui ir jy lydiniams (P
PAV.). TIG DC suvirinimui su elektrodo poliskumu (-) dazniausiai yra naudojamas elektrodas
su 2% cerio (pilkos spalvos juosta). Volframo elektroda reikia isilgai pasmailinti slifuokliu,
ziaréti Q PAV,, atkreipiant démesj, kad galiukas bty nepriekaistingai koncentrinis, tokiu
badu bus galima iSvengti lanko nukrypimy. Labai svarbu atlikti $lifavima elektrodo
iSilgine kryptimi. Si operacija turi bati kartojama periodiskai, priklausomai nuo elektrodo
naudojimo ir susidévéjimo arba atliekama tada, kai elektrodas yra atsitiktinai sutersiamas,
susioksiduoja arba blna naudojamas netaisyklingai. Siekiant geros suvirinimo kokybeés,
labai svarbu pasirinkti elektroda, kurio skersmuo tiksliai atitikty srove, ziaréti lentele (5
LENT.). Normalus elektrodo issikisimas i$ keramikinio antgalio yra 2-3mm ir gali pasiekti
8mm atliekant suvirinimg kampu.

Suvirinimas atliekamas sulydant sialés krastus. Tinkamai paruostiems ploniems pavirsiams
(apytiksliai iki 1mm) nereikalingos uzpildancios medziagos (R PAV.). Storesniems gaminiams
yra reikalingos gaminio pagrindo medziagos lazdelés, jos turi bati tinkamo skersmens,
krastelius reikia tinkamai paruosti (S PAV.). Geram suvirinimo atlikimui labai svarbu, kad
suvirinamos detalés bty visiskai Svarios, be oksidacijos, alyvos, riebaly, tirpikliy ir kt. apnasy.

11.2 PROCESAS (LIFT UZDEGIMAS)

- Nureguliuoti pageidaujama suvirinimo srovés dydj rankenélés C-1 pagalba;
Srove suvirinimo metu pritaikyti prie realaus reikiamo $iluminio pasiskirstymo.

- Patikrinti taisyklinga dujy tiekima.
Elektros lanko uzdegimas jvyksta, kai volframo elektrodas yra patraukiamas nuo apdirbamo
gaminio. Toks uzdegimo rezimas salygoja mazesnius elektromagnetinés spinduliuotés
trukdZius ir minimaliai sumazina volframo intarpus bei elektrodo susidévéjima.

- Padéti elektrodo gala ant apdirbamo gaminio lengvai paspaudziant.

- I8 karto pakelti elektrodg 2-3mm, tokiu badu iSgaunant lanko uzdegima.
18 pradziy suvirinimo aparatas tiekia sumazinta srove. Po keliy akimirky bus pradéta tiekti
nustatytos vertés suvirinimo sroveé.

- Norint nutraukti suvirinima, staigiai pakelti elektroda nuo suvirinamo gaminio.

11.3 LCD EKRANAS TIG REZIME (C pav.)

- £ TIG darbo rezimas;

- Vertés suvirinimo metu:
m suvirinimo jtampa;

n suvirinimo srove.

12. MMA SUVIRINIMAS: PROCESO APRASYMAS

12.1 BENDRIEJI PRINCIPAI

- Labai svarbu atsizvelgti | gamintojo nurodymus, pateiktus ant naudojamy elektrody
pakuotés, kur yra nurodytas taisyklingas elektrodo poliskumas bei atitinkama optimali
srové.

- Suvirinimo srové turi bati reguliuojama pagal naudojamo elektrodo skersmenj ir
pageidaujama atlikti sialés rasj; Zzemiau yra pateikiami sroviy pavyzdziai jvairiy skersmeny
elektrodams:

Suvirinimo srové (A)
@ Elektrodas (mm) Min. Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Reikia atkreipti démesj j tai, kad to paties skersmens elektrodams aukstesné srové
parenkama vykdant horizontalius suvirinimus, tuo tarpu vertikaliems suvirinimams ar
suvirinant vir$ galvos lygio, turi bati parenkama Zemesné srovés verté.

- Apart pasirenkamo srovés intensyvumo, mechanines suvirinimo sialés savybes salygoja
ir kiti suvirinimo parametrai, tokie kaip lanko ilgis, darbo spartumas ir padétis, elektrody
skersmuo ir kokybé (tinkamas elektrody sandéliavimas: saugoti nuo drégmeés ir laikyti
specialiose pakuotése arba dézutése).

DEMESIO:
Priklausomai nuo elektrody prekinio Zenklo, rasies ir glaisto storio, gali pasireiksti lanko
nestabilumas, atsirandantis dél paties elektrodo sudéties.

12.2 Procesas B
- Laikant kauke PRIES VEIDA, braksteléti elektrodo galu j apdirbama gaminj atliekant judesj,
panasy j degtuko uzdegima; tai yra teisingiausias lanko uzdegimo budas.
|SPEJIMAS: NETRANKYTI elektrodo j apdirbama gaminj; taip galima pazeisti jo glaistg ir
apsunkinti lanko uzdegima.
- Vos uzdegus lanka, stengtis iSlaikyti atstumg iki apdirbamo gaminio, lygy naudojamo
elektrodo skersmeniui ir suvirinimo metu stengtis kiek jmanoma pastoviau islaikyti 3j
atstuma; prisiminti, kad elektrodo pasvirimas eigos kryptimi turi bati apytiksliai 20-30
laipsniy.
Suvirinimo siGlés pabaigoje patraukti elektrodo gala siek tiek atgal, palyginus su eigos
kryptimi, vir$ suvirinimo kraterio jj uzpildant, greitu judesiu pakelti elektroda i$ suvirinimo
vonelés ir uzgesinti lankg (Suvirinimo sidliy vaizdas — T PAV.).

12.3 LCD EKRANAS MMA REZIME (C pav.)

- ?I:I MMA darbo rezimas;

- Vertés suvirinimo metu:
m suvirinimo jtampa;

n suvirinimo srove;
- rekomenduojamas elektrodo skersmuo.

Norint prieiti prie aukstesniyjy parametry reguliavimo meniu, paspausti tuo paciu metu
rankenéles (C1 pav.) ir (C2 pav.) bent 1 sekunde ir jas atleisti. Kiekvienas parametras gali bati
nustatomas norima verte pasukant/paspaudziant rankenéle (C2 pav.) iki iséjimo i$ meniu.

i
hUL : parodo pradine pertekline srove ,HOT START", ekrane nurodomas procentinis
padidéjimas pasirinktos suvirinimo srovés atzvilgiu. Reguliavimas nuo 0 iki 100%. Gamykliné
verté: 50%.

H' C. parodo dinamine pertekline srove ,ARC-FORCE’, ekrane nurodomas procentinis
padidéjimas i$ anksto pasirinktos suvirinimo srovés atzvilgiu. Sis reguliavimas pagerina
suvirinimo takuma ir leidzZia iSvengti elektrodo prilipimo prie apdirbamo gaminio.
Reguliavimas nuo 0 iki 100%. Gamykliné verté: 50%.

[
LI L) ON/OFF; leidzia jjungti arba idjungti tuicios eigos iséjimo jtampos sumazinimo
irenginj (reguliavimas ON arba OFF). Gamykliné verté: OFF. Jjungus VRD, padidéja
operatoriaus saugumas kai suvirinimo aparatas yra jjungtas, bet suvirinimo darbai néra
atliekami.

13. GAMYKLINIY NUSTATYMUY ATSTATYMAS
Jjungimo operacijos metu, laikant nuspaudus abi rankenéles (C-1 pav.) ir (C-2 pav.), galima
atstatyti pradinius gamyklinius suvirinimo aparato nustatymus.

14. AVARINES BUSENOS PRANESIMAI
Darbo atsinaujinimas yra automatiskas pasalinus avarinés basenos priezast;.
Avarinés busenos pranesimai, kurie gali atsirasti ekrane:

- ALARM 01 ir @ 2 Suvirinimo aparato pirminio Siluminio saugiklio jsijungimas. Jo
veikimas yra nutraukiamas tada, kai aparatas yra pakankamai atvéses.

- ALARM 02 ir “ @ ”: Suvirinimo aparato antrinio Siluminio saugiklio jsijungimas. Jo
veikimas yra nutraukiamas tada, kai aparatas yra pakankamai atvéses.

- ALARM 03: virSjtampés saugiklio jsijungimas. Patikrinti maitinimo jtampa.

- ALARM 04: nepakankamos jtampos saugiklio jsijungimas. Patikrinti maitinimo jtampa.

- ALARM 10: perteklinés srovés suvirinimo konture saugiklio jsijungimas. Patikrinti, ar
padavimo greitis ir/arba suvirinimo srové néra pernelyg dideli.

- ALARM 11: trumpojo sujungimo tarp degiklio ir jzeminimo saugiklio jsijungimas.

Patikrinti, ar suvirinimo kontdre néra trumpujy sujungimy.

ALARM 13: vidinés komunikacijos trikumo saugiklio jsijungimas. Jei avariné buklé tesiasi,

susisiekti su jgaliotuoju techninio aptarnavimo centru.

- ALARM 18: pagalbinés jtampos saugiklio jsijungimas. Jei avariné baklé tesiasi, susisiekti
su jgaliotuoju techninio aptarnavimo centru.

I$sijungus suvirinimo aparatui keleta sekundziy gali matytis pranesimas ALARM 04.

15. PRIEZIURA

DEMESIO! PRIES VYKDANT BET KOKIAS PRIEZIUROS OPERACIJAS,
ISITIKINTI, KAD SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO
MAITINIMO TINKLO.

15.1 NUOLATINE PRIEZIORA
NUOLATINES PRIEZIUROS OPERACIJAS GALI ATLIKTI OPERATORIUS.

15.1.1 DEGIKLIO PRIEZIURA
- Stengtis nepadéti degiklio ir jo laido ant karsty gaminiy; tai gali sukelti izoliuojanciy
medziagy issilydima bei degiklio gedima.
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- Periodiskai tikrinti vamzdyno ir dujotakiy stovj.

- Atidziai sujungti elektrodo suverzimo gnybta, gnybto jtvara su elektrodo skersmeniu, taip
bus iSvengta perkaitimy, prastos dujy difuzijos ir su tuo susijusio blogo veikimo.

- Pries kiekvieng naudojima patikrinti issikiSusiy degiklio daliy: antgalio, elektrodo,
elektrodo suverzimo gnybto, dujy difuzoriaus nusidévéjimo lygj ir sumontavimo kokybe.

15.1.2 Vielos padaviklis
- Daznai tikrinti vielos padavimo voly nusidévéjimo lygj, periodiskai 3alinti metalo dulkes,
susidariusias vielos padavimo zonoje (ant voly ir vielos i3&jimo ir j&jimo nukreiptuvy).

15.2 SPECIALIOJI TECHNINE PRIEZIURA

SPECIALIOSIOS TECHNINES PRIEZIUROS OPERACIJAS PRIVALO ATLIKTI TIK PATYRES
ARBA ELEKTROMECHANIKOS SRITYJE SPECIALIZUOTAS PERSONALAS, BUTINA
LAIKYTIS TECHNINIO STANDARTO IEC/EN 60974-4 REIKALAVIMY.

DEMESIO! PRIES NUIMANT SUVIRINIMO APARATO SONINIUS SKYDUS IR
ATLIEKANT BET KOKIAS OPERACIJAS APARATO VIDUJE, |SITIKINTI, KAD
SUVIRINIMO APARATAS YRA ISJUNGTAS IR ATJUNGTAS NUO MAITINIMO

TINKLO.

Bet kokie patikrinimai suvirinimo aparato viduje, atliekami neatjungus jtampos, dél

tiesioginio kontakto su detalémis, kuriomis teka srové, gali sukelti stipry elektros

smugj ir/arba salygoti suzeidimus dél tiesioginio kontakto su judanciomis dalimis.

Reguliariai (periodiskumas priklauso nuo naudojimo daznio ir nuo dulkiy kiekio aplinkoje),

tikrinti suvirinimo aparato vidy ir pasalinti dulkes, susikaupusias ant trasformatoriaus,

suspausto sauso oro srove (max 10 bar).

- Vengti suspausto oro srovés nukreipimo j elektronines schemas; jos turi bati valomoslabai

minkstu $epetéliu ar naudojant specialius tirpikliais.

Esant progai patikrinti, ar elektriniai sujungimai yra gerai priverzti, ir ar nepazeista laidy

izoliacija.

- Minéty operacijy pabaigoje vél sumontuoti suvirinimo aparato 3oninius skydus gerai

prisukant varztus.

Absoliuciai vengti vykdyti suvirinimo darbus prie atviro suvirinimo aparato.

- Po techninés priezitros ar remonto darby atlikimo, atnaujinti pries tai buvusias jungtis
ir kabeliy sujungimus, atkreipiant démesj, kad jie nesusiliesty su judanciomis detalémis
arba dalimis, kurios gali jkaisti iki auk$ty temperatary. Visus laidininkus perristi dirzeliais,
kaip buvo anksciau, atkreipiant démesj ir iSlaikant tarp jy atskirus pirminés grandinés
aukstos jtampos sujungimus nuo antriniy Zemos jtampos sujungimy.

Vél surenkant konstrukcija, naudoti visas originalias verzles ir varztus.

16. GEDIMY PAIESKA

NEPATENKINAMO SUVIRINIMO APARATO DARBO ATVEJU, PRIES ATLIEKANT SISTEMATIN]

PATIKRINIMA AR KREIPIANTIS | JUSY TECHNINIO APTARNAVIMO CENTRA, PATIKRINTI AR:

- Pagrindiniui jungikliui esant pozicijoje "ON’, dega atitinkama lemputé; priedingu atveju
sutrikimas paprastai susijes su maitinimo linija (laidai, lizdas ir/arba kistukas, lydieji
saugikliai, ir t.t.).

- Neveikia signalinis jtaisas, pranesantis apie Siluminio saugiklio jsijlungima dél pernelyg

zemos ar aukstos jtampos ar trumpojo sujungimo.

|sitikinti, kad buvo laikomasi nominalaus apkrovimo ciklo; Siluminio saugiklio jsijungimo

atveju, palaukti nataralaus jrenginio atvésimo, patikrinti ventiliatoriaus veikima.

- Patikrinti linijos jtampa: jeigu jos verté yra per zema arba per auksta, suvirinimo aparatas

lieka uzblokuotas.

Patikrinti, ar néra trumpo sujungimo suvirinimo aparato i$éjimo angoje: tokiu atveju

pasalinti trukdzius.

- Suvirinimo kontdro sujungimai yra taisyklingi, ypa¢, ar jZzeminimo laido gnybtas tikrai

sujungtas su virinamu gaminiu ir be izoliuojanc¢iy medziagy jsikisimo (pavyzdziui, dazy).

Naudojamos apsauginés dujos yra tinkamos ir teisingas jy kiekis.
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PROFESSIONAALSEKS JA TOOSTUSLIKUKS KASUTAMISEKS PIDEVA TOOREZIIMIGA
VEERMIKUGA TRAATKEEVITUSSEADE, MIG-MAG JA FLUX, TIG, MMA KEEVITUSEKS.
Markus: Jargnevas tekstis on kasutusel moiste “Keevitusseade”.

1. KAARKEEVITUSE ULDISED OHUTUSNOUDED

Keevitusaparaadi kasutaja peab olema piisavalt teadlik seadme ohutust kasut.

ning informeeritud kaarkeevitusega kaasnevatest riskidest, nendele vastavatest
kaitsejuhistest ja hadaabi prot: idest.

(Viidata samuti seadusele “EN 60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. Osa
9: Paigaldus ja kasutamine”).

- Viltige otsest kontakti keevitussfadariga; generaatori toodetud
tiihijooksupinge voéib olla ohtlik méningatel juhtudel.

- Keevituskaablite iihendust, kontrolli ja parandust teostades peab seade olema vilja
liilitatud ja toiteallikast lahutatud.

- Enne poleti kulunud osade viljavahetamist liilitage keevitusaparaat vilja ja
lahutage vooluvérgust.

- Teostage paigaldamisega k ad elektritood ohutusnormide ja seaduste
kohaselt.

- Keevitusaparaat peab olema iihendatud
maandussiisteemi omava toiteallikaga.

- Kontrollige, et toitepistik on korrektselt maandatud.

- Arge kasutage keevitusaparaati mirjas voi niiskes keskkonnas ja vihma kées.

- Arge kasutage vigastatud isolatsiooniga véi Iddvestunud iihendustega kaableid.

- Arge keevitage paakide, mahutite véi torude peal, mis sisaldavad véi milles on
eelnevalt olnud tuleohtlikud vedelikud véi gaasid.

- Viltige tootamist kloorilahustiga puhastatud pindade peal voi sarnaste kemikaalide
laheduses.

- Arge keevitage surve all olevate mahutite peal.

- Eemaldage toopiirkonnast koik tuleohtlikud materjalid (nt. puit, paber, riidelapid).

- Tagage piisav ventilatsioon véi kasutage suitsu dratdmbeventilaatoreid
keevituskaare ldheduses. On tdhtis kontrollida regulaarselt keevitusel eralduva
suitsu koostist, konsistentsi ja ekspositsiooni kestvust.

- Hoidke gaasiballoon kaugel soojusallikatest, kaasaarvatud paiksekiirgusest (kui
kasutusel).

POLOG®

- Poleti, toodeldava eseme ja ldheduses paiknevate voimalike maandatud
metallosade (juurdepddsetavad) suhtes tuleb kasutada sobivat elektrilist
isolatsiooni.

Tavaliselt on see saavutatav kandes vastavaid kindaid, jalatseid, peakatet ja riietust,
ning kasutades isoleerivaid astmelaudu véi porandakatteid.

- Kaitske alati silmi eeskirja EN 175 kohaselt maskitele v6i kiivritele monteeritud

filtritega, mis vastavad eeskirjale UNI EN 169 v6i UNI EN 379.
Kasutage alati tulekindlat kaitseriietust (vastavuses eeskirjaga UNI EN 11611) ja
keevituskindaid (vastavuses eeskirjaga UNI EN 12477) vdltimaks naha kokkupuudet
keevituskaare poolt tekitatava ultraviolett vo6i infrapunase kiirgusega;
keevituskaare ldheduses viibivad isikud peavad olema kaitstud mitte peegeldavate
kaitsevarjeste voi kaitseeesriiete abil.

- Miira: Juhul, kui eriti intensiivse keevitustegevuse tulemusena keskkonna

poolt

ainult vastava neutraalset

miiranivoo LEPd, milles inimene igapéaevaselt viibib on vordne voi iiletab 85 dB(A),
on kohustuslik kasutada individuaalseid kaitsevahendeid (Tab. 1).

LOOBOO®

ELEKTRI- JA MAGNETVALJAD VOIVAD OLLA OHTLIKUD

Mis tahes voolujuhti ldbiv elektrivool péhjustab lokaalseid elektri- ja magnetvilju

(EMF). Keevitusvool tekitab keevitusahela ja keevi d enda umbruses EMF

vélja.

Elektromagnetvidljad voivad segada monede meditsiinisesadmete t66d (nditeks

siidamestimolaator, hingamisaparaadid, metallproteesid jne).

Neid seadmeid kasutavate inimeste suhtes tuleb kasutusele vétta sobivad

kaitseabinéud. Naiteks keelata juurdepais keevitusseadme kasutuspiirkonnale voi

individuaalse riski hindamine keevitajate puhul.

See keevitusseade vastab toote tehnilistele standarditele esklusiivseks

professi Isel kasutamiseks toostuskeskkonnas. Pole tagatud vastavus

piirangutele, mis puudutavad inimese kokkupuudet elektromagnetviljadega

koduses keskkonnas.

Viimaks kokkupuudet keevitusahelast tekitatud EMF véljadega miinimumini, peavad

koik tootajad jargima jargnevalt dra toodud néudeid:

- ldhendama keevituskaableid omavahel. Véimalusel fikseerima nad kleeplindi abil;

hoidma pead ja iilakeha keevitustahelast véimalikult kaugel;

mitte kunagi keerata keevituskaableid metallist esemete voi kere iimber;

arge keevitage viibides kerega keset keevitusahelat;

hoidma mélemat keevituskaablit samal kerepoolel;

iihendama keevitusvoolu tagastusjuhtme keevitatava objektiga, voimalikult

ldhedale sooritatavale lihendusele;

mitte keevitama keevitusseadme lahedal;

koik tootajad peaksid jargima EMF

miinimumkaugusi;

- kaugus EMF allikast punktis, millest alates on kokkupuude 20% alla lubatud
miinimumvaartust:d =15 cm.

- Aklassi seade:

Kéesolev keevitusseade vastab nouetele, mille tehniline standard sdtestab ainult
toostuses ja professionaalsel eemérgil kasutatavatele seadmetele. Tagatud ei
ole elektromagnetiline iihilduvus eluhoonetes ja otse eluhooneid varustavasse
madalpingevorku iihendatud hoonetes.

A LISA HOIATUSED

- KEEVITUSTOOD:
- Suure elektrilo6giohuga keskkonnas;
- Piiratud ruumides;
- Tule- ja plahvatusohtlike materjalide ldheduses.
Ulaltoodud keevitusté6 tingimused PEAVAD olema enne t66 algust hinnatud
»Ohutuste eest vastutava spetsialisti” poolt ja teostatud alati informeeritud
isikute juuresolekul, kes voivad hadaohu korral abi anda.
PEAVAD olema varustatud tehniliste kaitsevahenditega vastavalt seaduse "EN
60974-9: Seadmed keevituskaarega keevitamiseks: Osa 9. Paigaldus ja kasutus.”
Peatiikis 7.10; A.8;A.10 &ra toodule.
- PEAB olema keelatud keevitamine keevitustusseadet voi toitejuhet hoidva

andmelehel esitatud noutavaid
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operaatoriga (ndit. rihmade abil).

PEAB olema keelatud keevitamine, kui keevitajal puudub kontakt maaga,
véljaarvatud juhul, kui on kasutusel vastav kaitseplatvorm.

ELEKTROODIHOIDJATE VOI POLETITE VAHELINE PINGE: keevitamine mitme
keevitusaparaadiga sama elemendi voi elektriliselt iihendatud elementide korral
véib pohjustada ohtliku tiihijooksupingesumma kahe erineva elektroodihoidja ja
poleti vahel, iletades kahekordselt lubatud vaartuse.

Vajalik on, et eksperdist kaastootaja viiks instrumente kasutades labi méotmised,
tehes kindlaks véimalikud riskifaktorid ja véimaliku seaduse "EN 60974-9:
Seadmed keevituskaarega keevitamiseks. 9. osa: Paigaldus ja kasutus” punktis 7.9
ette nahtud kaitsemeetmete kasutuselevétu.

A TEISED VOIMALIKU OHUD

SEADME UMBERKUKKUMINE: asetage keevitusaparaat horisontaalsele, seadme
kaaluga vastavale pinnale. Vastupidisel juhul (nt. kalduv porand, pérandaliistude
vahed jne.) eksisteerib seadme iimberkukkumise oht.

EBAOIGE KASUTAMINE: keevitusseadme kasutamine selleks mistahes muul
ettendhtust erineval eesmargil on ohtlik (ndit. veetorustiku lahtisulatamine).

VAARKASUTUS: keevitusseadme samaaegne kasutamine rohkem kui iihe téotaja
poolt on ohtlik.

KEEVITUSSEADME NIHUTAMINE: kindlustage gaasiballoon alati sobivate vahendite
abil takistamaks selle juhuslikke iimberminekuid (kui on kasutusel).

On keelatud riputada keevitusseadet kasutades selleks kdepidet.

e\

Keevitusaparaadi kaitsed ning seadme liikuvad osad ja traadi etteandemehhanism
peavad olema omal kohal enne toiteallikaga iihendamist.

TAHELEPANU! Mistahes traadi etteandemehhanismi liikuvate osadega kokkupuutuva
t66 korral, nagu:

- Rullide ja/v6i traadi sisenemisjuhiku véljavahetus;

- Traadi sisestamine rullidesse;

- Traadirulli laadimine;

- Rullide, hammasrataste ja nende all oleva ala puhastus;

- Hammasrataste 6litamine.

PEAB KEEVITUSAPARAAT OLEMA VALJA LULITATUD JA TOITEALLIKAST LAHTI
UHENDATUD.

2. SISSEJUHATUS JA ULDINE KIRJELDUS

See keevitusseade, mis on vooluallikaks veermikuga keevitamisel, on spetsiaalselt ette
nahtud susinik- voi kaitisegaasiga CO, voi argoon/CO, segudega norgalt legeeritud teraste
MAG keevituseks, kasutades tais voi sidamikuga (torujaid) traatelektroode.

Sobib samuti gaasiga Argoon + 1-2% hapnikku, alumiiniumi ja CuSi3, CuAI8 (jootmine)
Argoon gaasiga roostvaba terase MIG keevituseks, kasutades keevitatava objektiga sobivaid
asjakohaseid anallilis traatelektroode.

On voimalik kasutada animeeritud traate ilma kaitsegaasita Flux, viies poleti polaarsuse
traadi valmistaja poolt néutule (ainult versioonid 180A ja 200A).

See on eriti ndidustatud kergematel tiseleri ja keretdodel, tsink-, high stress (korge
voolavuspingega), roostevabade ja alumiiniumplaatide keevitamiseks. SUNERGILINE
funktsioneerimine tagab kiire ja lihtsa keevitusparameetrite seadistamise, alati tugeva
keevituskaare ja keevituskvaliteedi kontrolli (OneTouch Technology).

Keevitusseade on ette ndhtud (vaata Tab.1) ka alalisvooluga (DC), kaareslitega (reziim
LIFT ARC) kontaktis koikide teraste (stisinik, madallegeeritud ja korglegeeritud terased) ja
raskemetallide (vask, nikkel, titaan ja nende sulamid) TIG keevituseks puhta Ar kaitsegaasiga
(99.9%), véi siis erijuhtudel Argooni/heeliumi segu. Sobib samuti kattega elektroodide
(rutiilid, happed, aluselised) MMA elektroodkeevituseks alalisvooluga (DC).

2.1 PEAMISED OMADUSED

MIG-MAG

- Sunergiline (automaatne) vai kdsitsi funktsioneerimine;

- ette nahtud stnergilised kalded;

- Traadi kiiruse, pinge ja keevituvoolu visualiseerimine LCD kuvaril;

- T66 valik 2T, 4T, spot;

- Seadistused: traadi tousuaeg, elektrooniline reaktiivtakistus, traadi 16plik pdlemisaeg
(burn-back), gaasi jarelvoog;

- Polaarsuse muutmine keevitamiseks GAS MIG-MAG/BRAZING voi siis NO GAS/FLUX (ainult
versioonid 180A ja 200A).

- Meeter- voi Briti méddistiku seadistamine.

TIG (vaata tabelit 1)
- LIFT sttde;
- Keevituspinge ja keevitusvoolu visualiseerimine LCD kuvaril.

MMA (vaata tabelit 1)

- Arc force, hot start seadistamine.

- VRD seade.

- Kleepumise vastane kaitse.

- Vastavalt keevitusvoolule soovitatav elektroodi diameetri nait.
- Keevituspinge ja -voolu visualiseerimine LCD kuvaril.

KAITSED

- Termokaitse;

- Pdleti ja maanduse kokkupuutest tulenevate juhuslike liihiste vastane kaitse;
- Anomaalsete pingete vastane kaitse (liiga kérge vo6i liiga madal toitepinge);
- Kleepumisvastane kaitse (MMA).

2.2 STANDARDSED LISASEADMED

- Poleti;

- Maandusklambriga varustatud tagasisidekaabel;
- Péletihoidiku tugi (kus ette ndhtud).

2.3 TELLITAVAD LISASEADMED
- Uhendus argoon balloonile;

- Kéru (ainult versioonid 180A ja 200A);
- Kaitsemask;

- Keevituskomplekt MIG/MAG;

- Keevituskomplekt MMA;

- TIG keevituskomplekt.

3. TEHNILISED ANDMED
3.1 ANDMEPLAAT
Pohiandmed keevitusaparaadi kasutamise ja toovoime kohta leiate seadme andmeplaadilt
alljdrgnevate tahendustega:
Pilt. A
1- Viide EUROOPA kaarkeevitusaparaatide ohutus- ja tootmisnormatiivile.
2- Valmistaja nimi ja aadress.
3- Mudeli nimi.
4- Keevitusaparaadi siseehituse simbol.
5- Ettendhtud keevitusprotseduuri simbol.
6- Sumbol S: nditab, et on voimalik sooritada keevitusoperatsioone keskkonnas, kus on
korge elektrisokioht (nt. suurte metallikoguste ldheduses).
7- Toiteliini simbol:
1~ : Uhefaasiline vahelduvpinge;
3~ : kolmefaasiline vahelduvpinge.
8- Kere kaitsetase.
9- Toiteliini omadused:

- U, : Keevitusaparaadi vahelduvpinge ja toitevoolu sagedus (lubatud piir £10%).

= |, 1nax - Liini poolt kasutatud maksimaalne vool.

- L, Reaalne toitevool.

10- Elektrististeemi toovoime:

- U, : Maksimaalne tiihijooksupinge (avatud elektrisiisteem).

- L/U, : Vastav normaliseeritud vool ja pinge, mida keevitusaparaat véib jaotada
keevituse ajal.

- X:Impulsisagedus: naitab aega, mille jooksul keevitusaparaat on véimeline jaotama
vastavat voolu (sama kolonn). Véime viljendub %-des, baseerudes 10 minutisele
tsliklile (nt. 60% = 6 minutit t66d, 4 minutit puhkust, jne.).

Juhul kui kasutustegurid (viide 40°C-le keskkonnale) tiletatakse, tilekuumenemiskaitse
seiskub (keevitusaparaat jaab stand-by kuni seadme temperatuur taastub ettenahtud
tasemele).

- A/V-A/V : Néitab keevitusvoolu reguleerimisskaalat (minimaalne - maksimaalne) ja
sellele vastavat kaarepinget.

11- Registrinumber keevitusaparaadi identifitseerimiseks (hadavajalik tehnilise teeninduse,
osade véljavahetamise ja toote péritolu selgitamise korral).

12- f——3-: Liini kaitseks ettendhtud kaitsekorkide vaartus hilinenud stardi korral.

13- Ohutusnorme viitavad siimbolid, mille téhendus on selgitatud peatikis 1" Kaarkeevituse
ldine ohutus”.

Mérge: Ulaltoodud néiteplaadil on naidatud ainult siimbolite ja vdartuste tdhendused;
keevitusaparaadi tapsed tehnilised andmed leiate kdesoleva seadme andmeplaadilt.

3.2 MUUD TEHNILISED ANDMED

- KEEVITUSSEADE: vaata tabel 1 (TAB. 1)

- POLETI MIG: vaata tabel 2 (TAB. 2)

- POLETITIG: vaata tabel 3 (TAB. 3)

- ELEKTROODI KLEMM: vaata tabel 4 (TAB 4)
Keevitusseadme kaal on dra toodud tabelis 1 (TAB. 1)

4. KEEVITUSSEADME KIRJELDUS .
4.1 KONTROLLI, REGULATSIOONI JA UHENDUSSEADMED.

4.1.1 KEEVITUSSEADE (Joon. B, B1, B2, B3)

Esikiiljel:

1- Juhtpaneel.

2- Keevituskaabel ja poleti.

3- Maanduskaabel ja maandusklemm.

4- Poleti Ghendus.

5- Positiivne (+) kiirpistikupesa keevituskaabli Gthendamiseks.
6- Negatiivne (-) kiirpistikupesa keevituskaabli ihendamiseks.
7- Poleti ihendusega tihendatud kiirpistik.

8- Poleti ihendus (T2).

9- SPOOL GUN péleti ihendus.

10- Juhtkaabli liitmik SPOOL GUN.

11- Keevituskaabel ja poleti (T2).

12- SPOOL GUN (valikuline).

Tagakiiljel:

13- Pealtiliti ON/OFF.

14- Vooliku liitmik kaitsegaasile.

15- Toitekaabel.

16- Vooliku liitmik poleti kaisegaasile T2.

17- Vooliku liitmik poleti kaitsegaasile SPOOL GUN.

Laekaga reelil (kus ette ndhtud):

18- Positiivne klemm (+).

19- Negatiivne klemm (-).

N.B. Poordpolaarsus FLUX keevituseks (gaasita).

4.1.2 KEEVITUSSEADME JUHTPANEEL (Joon. C)
1- juhul, kui alla vajutatud, MIG-MAG (SUNERGILINE v6i MANUAALNE), TIG véi MMA
keevitusprotsessi valimine
SUNERGILINE MIG-MAG:
- Keevitusvoimsuse seadistamine.
MANUAALNE MIG-MAG:
- Traadi ettekande kiiruse seadistamine.
TIG (kus ette nahtud):
- Keevitusvoolu seadistamine.
MMA (kus ette ndhtud):
- Keevitusvoolu seadistamine.

3 sec
2- Sellele vajutades padsete juurde seadme eelnevalt seadistatud programmidele.
SUNERGILINE MIG-MAG:
- Keevitusdmbluse (kaare pikkus) seadistamine
MANUAALNE MIG-MAG:
- Keevitusémbluse (keevituspinge) seadistamine
TIG:
- Pole lubatud.
MMA:
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- Pole lubatud
3- LCD kuvar
4- vajutamisel poletite T1,T2, SPOOL GUN valimine
5- T1,T2,SPOOL GUN seadistatud péleti signaalled

5. PAIGALDUS

A TAHELEPANU! SOORITAGE KOIK PAIGALDUSED JA ELEKTRIUHENDUSED
A VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST VALJAS KEEVITUSSEADMEGA.
ELEKTRIUHENDUSED PEAVAD OLEMA SOORITATUD UKSNES ASJATUNDLIKU JA
VASTAVA VALJAOPPE SAANUD PERSONALI POOLT.

Joon. D (ratastega versioon 180A)
Joon. D1 (versioon 270A)
Joon. D2, D3 (kahe poletiga versioon)
Vabastage keevitusseade pakendist, monteerige paigale pakendis leiduvad lahtised osad.

Tagasiside kaabli-klambri kokkupanek Joon. E

Keevituskaabli-elektroodihoidiku klambri kokkupanek JOON. F

Péleti kinnituskonksu kokkupanek (kus ette ndhtud) JOON. G

5.1 KEEVITUSSEADME ASUKOHT

Maérata kindlaks koht keevitusseadme paigalduseks nii, et jahutuséhu sisse- ja véljalase
ava ees poleks takistusi; tehke ka kindlaks, et samal ajal ei imetaks sisse juhtivat tolmu,

korrosiivseid aurusid, niiskust jne.
Jatke keevitusseadme timber vahemalt 250mm vaba ruumi.

A TAHELEPANU! Umbermineku véi ohtliku paigast nihkumise viltimiseks
paigutage keevi de sobiva kandejouga t le pinnale.

5.2 VORKU UHENDAMINE

- Enne mistahes elektritihenduse sooritamist, kontrollige, et keevitusseadme andmeplaadi
andmed vastavad paigalduskohas saada olevale vorgu pingele ja sagedusele.
Keevitusseade peab olema hendatud Uksnes neutraalse juhiga maandatud
toitestisteemiga.

Tagamaks kaitset kaudse kontakti eest, kasutage jargmist tltipi diferentsiaalluliteid:

- Tulip A ( ) Uhefaasilistele aparaatidele;

- Taup B kolmefaasilistele aparaatidele.
P R]= P

Vastamaks Maaruses EN 61000-3-11 (Flicker) ara toodud nduetele, on soovitatav
keevitusseade Gihendada toitevorgu kasutajaliikme neis punktides, mille ndivtakistus on
alla Zmax = 0.24 ohm.

Keevitusseade ei vasta Maaruse IEC/EN 61000-3-12 nouetele.

Kui seade tihendatakse avaliku toitevorguga , siis on paigaldaja voi kasutaja tilesandeks
kontrollida, kas keevitusseadet on véimalik ihendada (kui vaja, konsulteerida jaotusvérgu
haldajaga).

5.2.1 Pistik ja pisitkupesa

(1~)

Uhendage pistik kaitsekorkide véi automaatliilitiga pisikupessa; vastav maandusterminal
peab olema tihendatud toiteliini maandusjuhiga (kollane-roheline).

(3~)

Uhendage voolujuhtmele piisava véimega standardpistik (3P + PE) ja kasutage pistikupesa,
mis omab kaitsekorki voi automaatset voolukatkestajat; ettendhtud maandusterminal peab
olema tUhendatud toiteliini maandusjuhtmega (kollane-roheline).

Tabelis (TAB. 1) on ndidatud hilinenud kaitsekorkide soovitatavad vaartused amprites,
mis on valitud keevitusaparaadi poolt toodetud maksimaalse nimivoolu ja vooluvérgu
nimipinge alusel.

TAHELEPANU! Eelpooltoodud néuete mittetditmine muudab ehitaja

(klass 1) poolt ette ndhtud ohutussiisteemi ebaefektiivseks, koos sellega

kaasas kdivate ohtudega inimestele (ndit. elektrisokk) ja esemetele (ndit.
tulekahju).

5.3 KEEVITUSVOOLURINGI UHENDUSED
5.3.1 Soovitused

A TAHELEPANU! ENNE JARGNE__VATE QHENDUSTE SOORITAMIST VEENDUGE,

ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JA TOITEVORGUST VALJAS.

Tabelis 1 (TAB. 1) on &ra toodud soovitatavad keevituskaablite vdartused (mm?*tes)

keevitusseadme poolt véljutatava maksimumvoolu baasil.

Lisaks:

- Hea elektrilise kontakti saavutamiseks keerake keevituskaablite liitmikud
kiirpistikupesades (kui on) 16puni; vastasel juhul liitmikud kuumenevad ile, mille
tulemusel need kiiresti riknevad ja kaotavad oma efektiivsuse.

- Kasutage alati voimalikult Ithikesi keevituskaableid.

- Véltige toodeldava objekti juurde mitte kuuluvate metallstruktuuride kasutamist
asendamaks keevitusvoolu maanduskaablit; see voib seada ohutuse riski alla ja
pohjustada ebarahuldavaid keevitustulemusi.

5.3.2 MIG-MAG REZIIMIS KEEVITUSAHELA UHENDUSED

5.3.2.1 Gaasiballooniga iihendamine (kui kasutusel)

- Kéru tugialusele paigutatav gaasiballoon: max 30 kg (kus ette ndhtud).

- Keerake gaasiballooni ventiilile peale survealaldi (*), asetades Argoongaasi v6i Argooni/
CO, segu kasutamise korral vahele lisavarustusse kuuluva véhendi.

- Uhendage gaasi sisselasketoru vahendajaga ja sulgege klamber.

- Enne ballooni ventiili avamist Iddvendage réhualaldi regulatsioonimutrit.

(*) Kui ei kaasne tootega tuleb tarvik eraldi osta.

5.3.2.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine
Uhendatakse keevitatava objekti voi metallpingi kiilge, mille peale on asetatud, vdimalikult
ldahedale sooritatavale Gihendusele.

5.3.2.3 Poleti
Seadke see esimeseks traadi pealelaadimiseks valmis, valjumise lihtsustamiseks monteerige
mabha duils ja ihendustoru.

5.3.2.4 Sisemise polaarsuse vahetus (kus ette ndhtud)
Joon.B

- Avage laekaga reeli kaas.
- MIG/MAG keevitus (gaas):

- Uhendage péleti kaabel punase klemmiga (+) (Joon. B-18)

- Uhendage klambri maanduskaabel negatiivse pistikupesaga (-) (Joon. B-19)
- FLUX keevitus (gaasita):

- Uhendage péleti kaabel musta klemmiga (-) (Joon. B-19).

- Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+) (Joon. B-18).
- Sulgege tiihikuga reeli luuk.

5.3.2.5 Vilise polaarsuse vahetus (kus ette ndhtud)

Joon.B
- MIG/MAG keevitus (gaas):
Uhendage péleti kaabel péleti ihendusega (Joon. B-4).
- Uhendage kiirpistik (Joon. B-7) positiivse pisikupesaga (+) (Joon. B-5).
Uhendage klambri tagasisidekaabel negatiivse pisikupesaga (-) (Joon. B-6).
- FLUX keevitus (gaasita):
Uhendage péleti kaabel péleti ihendusega (Joon. B-4).
- Uhendage kiirpistik (Joon. B-7) negatiivse pisikupesaga (-) (Joon. B-6).
Uhendage klambri maanduskaabel positiivse pistikupesaga (+) (Joon. B-5).

5.3.3 KEEVITUSAHELA UHENDUSED REZIIMIS TIG

5.3.3.1 Gaasiballooniga ithendamine

- Keerake réhualaldi gaasiventiilile peale, vajadusel asetades vahele lisavarustusse kuuluv
vahendaja.

- Uhendage gaasi sisselasketoru vahendajaga ja sulgege kaasas oleva klambriga

Enne ballooni ventiili avamist Iddvendage survealaldi regulatsioonimutrit.

- Avage balloon ja reguleeriga gaasi hulka (I/min.) vastavalt orienteeruvatele
kasutusandmetele, vaata tabelit (TAB. 5); gaasi voogu on véimalik keevitamise kadigus
korrigeerida, keerates selleks survealaldi mutrit. Kontrollige torustiku ja Ghenduste
lekkimatust.

ATI\HELEPANU!TBB'" d sulgege alati gaasiball

PP

yoni veniil.

5.3.3.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine

- Uhendatakse keevitatava eseme v6i metallpingiga, mille peale on asetatud, véimalikult
ldhedale sooritatavale liitele. See kaabel Ghendatakse klemmiga siimboliga (+) (Joon.
B-5).

5.3.3.3 Poleti )
- Sisestage voolu kogumiskaabel vastavasse klemmi (-) (Joon. B-6). Uhendage podleti
gaasivoolik ballooniga.

5.3.4 KEEVITUSAHELA UHENDUSED MMA REZIIMIS
Peaaegu koik kattega elektroodid ihendatakse voolugeneraatori positiivse (+) poolusega,
v.a happelise kattega elektroodid, mis Gihendatakse negatiivse (-) poolusega.

5.3.4.1 Elektroodihoidiku keevitusjuhtme iihendamine
Aseta terminalile spetsiaalne klemm, mille abil saab sulgeda elektroodi katteta osa. See
kaabel Ghendatakse klemmiga simboliga (+) (Joon. B-5).

5.3.4.2 Keevitusvoolu maanduskaabli iihendamine
- Uhendatakse keevitatava eseme voi metallist pingiga, mille peale on asetatud, voimalikult
lahedale sooritatavale liitele. See kaabel tihendatakse klemmiga stimboliga (-) (Joon. B-6).

5.4 TRAADI POOLILE LAADIMINE (Joon. H, H1, H2)

TAHELEPANU! ENNE TRAADI  LAADIMIST, KONTROLLIGE, ET

KEEVITUSAPARAAT ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI
UHENDATUD.

KONTROLLIGE, ET POLETI RULLI VEOMEHHANISM, TRAADI SISENEMISJUHIK JA

KONTAKTVOOLIK VASTAVAD KASUTATAVA TRAADI LABIMOODU JATUUBIGA JA ET NEED ON

KORRALIKULT MONTEERITUD. ARGE KASUTAGE KAITSEKINDAID TRAADI SISESTAMISE AJAL.

- Avage haspliavause uks.

Asetage traadirull hasplile; kontrollige, et haspli veohammas on korrektselt paigutatud

selleks ettenahtud auku (1a).

- Vabastage surverull/surverullid ja eemaldage see/need siserullist/siserullidest (2a).

Kontrollige, et veorull/veorullid on kohane/kohased kasutatava traadiga (2b).

- Vabastage traadiots ja l6igake selle moondunud otsik &ra véltides traadi venimist. Keerake

rull vastupéeva ja sisestage traat sisenemisjuhikusse likates seda kuni 50-100mm poleti

traadi sisenemisjuhiku Gihendusega (2c).

Asetage surverull/surverullid uuesti kohale ja reguleerige réhu vaartus keskmisele

tasemele. Kontrollige, et traat on asetatud korrektselt alumise rulli vakku (3).

- Eemaldage poleti otsik ja kontaktvoolik (4a).

Sisestage keevitusaparaadi pistik vooluvorku, kdivitage keevitusaparaat, vajutage

poletiltlitit voi traadi etteandmisllitit kontrollpaneelil (kui eksisteerib) ja oodake kuni

traadiots, ldbides kogu traaditoru, tuleb esile pdleti esiotsas umbes 10-15cm ja laske siis

laliti lahti.

iff TAHELEPANU! Ulaltoodud operatsioonide ajal on traat elektripinge

ja mehhaanilise véime all, mis voib pohjustada, kui ei ole jdlgitud
ohutusndudeid, elektrisokiohu, vigastusi ja elektriliste pritsmete teket:
- Arge suunake péletisuud kehaosade suunas.
Pidage gaasiballoon ja poleti tiksteisest eemal.
- Kinnitage kontaktvoolik ja péleti otsik uuesti poletile (4b).
Kontrollige, et traat jookseb regulaarselt; asetage rullide surve ja haspli pidur véimaliku
minimaal vaartusteni kontrollides, et traat ei libise avasse ja et veo peatuse ajal traadivedru
ei l6dvestu rulli liigse inertsi tagajarjel.
Loigake pédleti otsiku véljaulatuv traadiots 10-15mm pikkuseks.
Sulgege haspliavause uks.

5.5 TRAADI POOLI LAADIMINE SPOOL GUNILE (Joon. I)

TAHELEPANU! ENNE TRAADI LAADIMISOPERATSIOONIGA ALUSTAMIST
VEENDUGE, ET KEEVITUSSEADE OLEKS VALJA LULITATUD JATOITEVORGUST
VALJAS.
VEENDUGE, ET TRAADI ETTEKANDERULLID,TRAADIJUHI KATE JA POLETI KONTAKTVOOLIK
VASTAKSID KASUTATAVA TRAADI LABIMOODULE JA ISELOOMULE, NING ET NEED
OLEKSID OIGESTI PEALE MONTEERITUD. TRAADI TAHA PANEMISE KAIGUS MITTE KANDA
KAITSEKINDAID.
- Keerates vastavat kruvi eemaldage kaas (1).
- Asetage traadi pool rullile.
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Vabastage surve vastasvalts ja eemaldage see alumiselt rullilt (2).

Vabastage traadi ots, ldigake selle deformeerunud osa kindlalt ja puhtalt &ra; keerake
pooli vastupdeva ja torgake traadi ots traadijuhi sisseviimisavast sisse, surudes seda 50-
100mm juhiku sisemusse (2).

Asetage vastasvalts oma kohale tagasi, reguleerides surve keskmisele tasemele ja
kontrollige, et traat oleks asetatud digesti alumise rulli 66nsuses (3).

Pidurdage kergelt rulli, keerates selleks vastavat regulatsioonikruvi.

Peale SPOOL GUN'i Ghendamist, sisestage keevitusseadme pistik toitepesasse, lulitage
keevitusseade sisse ja vajutage spoon guni nuppu ja oodake, et traadi ots labides kogu
traadijuhi liuguri valjuks 100-50mm péleti esiosast, seejarel vabastage poleti nupp.

6. MIG-MAG KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS
6.1 SHORT ARC (LUHIKE KAAR)

Traadi sulamine ja tilga eraldumine toimub traadiotsa jargnevate lihiste tottu sulamisvannis
(kuni 200 korda sekundis). Traadi vaba pikkus (stick-out) jédb tavaliselt 5 ja 12mm vahele.
Sisinik- ja madallegeeritud terased
- Kasutavate traatide labimoot:

- Kasutatav gaas:

Roostevabad terased

- Kasutavate traatide labimoot:

- Kasutatav gaas:

Alumiinium ja CuSi/CuAl

- Kasutavate traatide ldbimooét: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
- Kasutatav gaas: Ar
Siidamikuga traat

- Kasutatavate traatide diameeter:
- Kasutatav gaas:

0.6-0.8-1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
CO, véi Ar/CO, segud

0.8 - 1.0 mm (1.2 mm ainult 270A versioon)
segud Ar/O, v6i Ar/CO , (1-2%)

0.8-0.9-1.2mm
Puudub

6.2 KAITSEGAAS
Kaitsegaasi kogus peab olema 8-14 I/min.

7. MIG-MAG TOIMIMISE VIIS

7.1T66 SUNERGILISES reziimis S
Kui kasutaja on kindlaks maaranud sellised parameetrid nagu materjal, traadi diameeter
, gaasi tulp n seadistub keevitusseade automaatselt optimaalsesse tooreziimi, mis

jargib erinevaid salvestatud suinergilisi kéveraid. Keevitamise alustamiseks peab kasutaja
tiksnes valima materjali paksuse (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD kuvar SUNERGILISES reziimis (Joon. L)

N.B. IKc')ik visualiseeritavad ja valitavad véartused soltuvad eelnevalt valitud keevituse

tipoloogiast.

1- T66 stnergilises reziimis SYN 3

2- Keevitatav materjal. Olemasolevad tlipoloogiad: Fe (teras), Ss (roostevaba teras), AIMg,
AlSi; (alumiinium), CuSi/CuAl (tsingitud plaadid - termolbikamine), Flux (sudam|kuga
traat - keevitus NO GAS);

3- Kasutatava traadi diameeter;

4- Soovitatav kaitsegaas;

5- Keevitatava materjali paksus;

6- Materjali paksuse graafiline ndidik;

7- Keevitusdmbluse kuju graafiline naidik;

8- Keevitusvaartused:
[3 traadi ettekande kiirus;

m keevituspinge;

n keevitusvool.

9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parameetrite seadistamine

Vajutades nuppu C-2 vdhemalt 1 sekundi jooksul saavutate juurdepdasu masina
eelseadistatud programmidele.

Keerates nuppu C-2 saab lehitseda kdiki programme (PRG 01, 02, jne). Valige programm
sama nuppu vajutades ja taas vabastades. Keevitusseade seadistub automaatselt erinevate
salvestatud stinergiliste kdverate poolt kindlaks maaratud optimaalsetes to6tingimustes.
Keevitamisega alustamiseks peab kasutaja ainult valima nupu C-1 abil materjali paksuse.
Keevituspinge ja -vool visualiseeritakse ekraanil ainult keevitamise ajal.

7.1.3 Keevitusombluse kuju seadistamine

Keevitusombluse kuju reguleerimine toimub nupu (Joon. C-2) abil, mis reguleerib kaare
pikkuse, seega maarab kindlaks keevitamise suurema voéi vdaiksema temperatuuri.
Seadistamise skaala varieerub -10 + 0 + +10; enamikel juhtudel saavutatakse nupuga
keskmises asendis (0, HL ) optimaalne baasseadistus (vaartus visualiseeritakse LCD kuvaril

keevitusombluse graafilisest simbolist vasakul ning see kaob eelnevalt kindlaks maaratud
aja pdrast).

Vajutades nuppu (Joon. C-2), keevituskuju graafiline ndidik ekraanil vahetub, naidates
kumerat, lamedat voi négusat tulemust.

Kumer kuju. H. Tahendab seda, et soojuskoormus on madal, seega keevitus on "kilm®,
vdhe labitungiv; suurema soojuskoormuse ja suurema sulamisega keevituse saavutamiseks
keerake seega nuppu paripdeva.

Nogus kuju. HL Tahendab seda, et soojuskoormus on kérge, seega on keevitus liiga "soe",

liialt Iabitungiv; vdiksema sulavuse saavutamiseks keerake nuppu vastupdeva.

7.1.4 ATC reziim (Advanced Thermal Control)

Kaivitub automaatselt siis, kui seadistatud paksus on alla voi vordne 1.5mm.

Kirjeldus: keevituskaare eriline vahetu kontroll ja suur parameetrite korrigeerimise
kiirus viivad Short Arc'ile iseloomulikud voolutéusud miinimumi, millest tulenev kasu on
vdiksem soojuskoormus keevitatavale esemele. Tulemuseks on Uhest kiiljest materjali
véiksem deformeerumine, teisest, tditematerjali sujuvam ja tdpsem llekanne koos kergesti
modelleeritava keevitusdombluse loomisega.

Eelised:

- 6hukeste materjalide kerge keevitamine;

- materjali vdiksem deformatsioon;

- stabiilne kaar ka madala voolu juures;

- kiire ja tépne punktkeevitus;

- Uksteisest kaugel asetsevate metallplaatide lihsam liitmine.

7.1.5 Spool gun'i kasutamine (kus ette nahtud)

Koik seadistusreziimid (materjal, traadi diameeter, gaasi tilip) toimuvad vastavalt eelnevalt
kirjapandule.

Nupp spool gunil (Joon. I-5) reguleerib traadi kiirust (ja samaaegselt keevitusvoolu ja

paksust). Kasutaja peab ainult kuvari kaudu kaare pinget korrigeerima (vajadusel).

7.1.6 Lisaparameetrite seadistamine: MENUU 1 (Joon. M)

Lisa seadistusparameetrite menddlile juurdepdésuks vajutage samaaegselt nuppe (Joon.
C1) ja (Joon. C2) véhemalt 1 sekundi jooksul, seejérel vabastage need. MENUU 1 ilmumisel
vajutage uuesti. lga parameetrit saab seadistada soovitud vaartusele keerates/vajutades
nuppu (Joon. C2) kuni mend ilmumiseni.

&

: traadi tousuaja korrigeerimine (Joon. M-1)
‘Gimaldab korrigeerida traadialustusaega, valtimaks voimalikku kuhjumist keevitusombluse
Iguses. Seadistamine — 10% kuni + 10 %. Tehase vaikevaartus: 0 %

V<

3

: elektroonilise reaktiivtakistuse korrigeerimine (Joon. M-2)
Korgem vaartus tingib soojema keevitusvanni. Seadistamine - 10 % (véikese reaktiivtakistusega
masin) kuni + 10 % (suure reaktiivtakistusega masin). Tehase vaikevaartus: 0 %

-

: Burn-back korrigeerimine. (Joon. M-3)
Véimaldab reguleerida traadi poletusaega keevitamise peatamisel. Seadistamine - 10%
kuni + 10 %. Tehase vaikevéartus: 0 %

u : Gaasi jarelvoog. (Joon. M-4)
Véimaldab reguleerida kaitsegaasi valjavoolu aega alates keevitamise peatamisest.
Seadistamine 0-st 10 sekundini. Tehase vaikevaartus: 1 sek.

{g : Traadi kiiruse korrigeerimine (Joon M-5)
Voéimaldab suurendada voi vadhendada traadi ettekandekiirust vorreldes
visualiseeritavaga. Reguleerimine -3a-st +3m/min-ni. Tehase vaikevaartus: 0 m/min.

kuvaril

7.2 T66 MANUAALSES reziimis m
Kasutaja saab personaliseerida koiki keevitamise parameetreid.

7.2.1 LCD kuvalr MANUAALSES reziimis (Joon. N)
1- T66 MANUAALSES reZiimis m

2- Keevitusvaartused:
Eg traadi ettekande kiirus;

m keevituspinge;
n keevitusvool.

7.2.2 Parameetrite seadistamine
Kasitsireziimis seadistatakse traadi toitekiirus ja keevituspinge eraldi. Nupp (Joon. C-1)
reguleerib traadi kiirust, nupp (Joon. C-2) reguleerib keevituspinget (mis maarab éra
keevitusvoimsuse ja mojutab keevitusombluse kuju). Keevitusvool visualiseeritakse kuvaril
(Joon. N-2) ainult keevitamise ajal.

7.2.3 Parameetrite seadistamine spool gun'iga (kus ette nahtud)
Kasitsireziimis seadistatakse traadi toitekiirus ja keevituspinge eraldi. Spool gun'il asuv nupp
(Joon I-5) reguleerib traadi kiirust, samal ajal, kui keevituspinget seadistatakse kuvari kaudu.

7.2.4 Lisaparameetrite seadistamine: MENUU 1 (Joon. M)

Lisaparameetrite seadistamise menuile juurdepdasuks vajutage samaaegselt nuppe (Joon.
C1) ja (Joon. C2) vahemalt 1 sekundi jooksul ja seejérel vabastage need. MENUU 1 ilmumisel
vajutage uuesti. Iga parameetrit saab seadistada soovitud védartusele keerates/vajutades
nuppu (Joon. C2) kuni menulst valjumiseni.

@

: Traadi téusuaeg (Joon. M-1).
dimaldab reguleerida traadi kiirust keevitamise alguses, parandamaks kaare sutdet.
Seadistamine 20-st 100 %-ni (algus reziimi kiiruse protsentides). Tehase vaikevéartus: 50 %

s

By

: Elektrooniline reaktiivtakistus (Joon. M-2)

Kérgem vddrtus tingib soojema keevitusvanni. Seadistamine 10%-st (vdikese
reaktiivtakistusega masin) kuni 100% (suure reaktiivtakistusega masin). Tehase vaikevaartus:
50 %

‘Agl— : Burn-back. (Joon. M-3)
0 dab reguleerida traadi pdletusaega keevitamise peatamisel. Seadistamine 0-st 1 sek-
ni. Tehase vaikevaartus: 0,08 sek.

’U : Gaasi jarelvoog. (Joon. M-4)
Vo6imaldab reguleerida kaitsegaasi valjavoolu aega alates keevitamise peatamisest.
Seadistamine 0-st 10 sekundini. Tehase vaikevaartus: 1 sek.

s
3
5

g} : Traadi kiiruse korrigeerimine (Joon M-5)
Véimaldab suurendada véi vahendada traadi ettekandekiirust vorreldes
visualiseeritavaga. Reguleerimine -3a-st +3m/min-ni. Tehase vaikevaartus: 0 m/min.

kuvaril

7.2.5 PoletiT1,T2, SPOOL GUN'i (kus ette ndhtud) seadistamine

PoletiT1, T2, SPOOL GUN kasutamise seadistamine v6ib toimuda kahel viisil:

- vajutades nuppu juhtpaneelil (Joon. C-4) siittib vastav led;

- vajutage selle péleti nuppu, mida soovite kasutada vahemalt tihe sekundi jooksul, kuni
vastava ledi stittimiseni.

8. POLETI NUPU KONTROLL

8.1 Péleti nupu kontrollreziimi seadistamine (Joon. O)

Nii manuaalses kui stinergilises reziimis mentdle juurdepdasuks, vajutage samaaegselt
nuppe (Joon. C1) ja (Joon.C2) vahemalt 1sekundit ja seejdrel vabastage need. Keerake
nuppu (Joon. C2) kuni meniili 2 ilmumiseni. Kinnitamiseks vajutage uuesti nuppu.

8.2 Poleti nupu kontrollreziim
On voimalik seadistada 3 erinevat péleti nupu kontrollreZiimi:

-' '
Reziim 2T:': ': Ii

keevitamine algab pdleti nupule vajutamisega ja 16ppeb siis, kui nupp vabastatakse.
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e
ReziimaT: 1L

keevitamine algab péleti nupu vajutamise ja vabastamisega ja |6ppeb alles siis, kui
poleti nuppu on teistkordselt vajutatud ja vabastatud. See reziim sobib pikemaaegseks
keevitamiseks.

Punktkeevituse reziim:
véimaldab MIG/MAG punktkeevituse sooritamist koos keevitamise kestuse kontrolliga.

9. MOOTUHIKU MENUU (Joon. 0)

Nii manuaalses kui slinergilises reziimis vajutage mentile juurdepéddsuks samaaegselt
nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vahemalt 1 sekundit ja seejarel vabastage need. Keerake
nuppu (Joon. C2) kuni mentit 3 ilmumiseni. Valiku kinnitamiseks vajutage uuesti nuppu.
Nutd on voimalik seadistada meeter- voi Briti moodustikku. Vajutades uuesti nuppu C-2
naasete kasitsireziimi (voi stinergilisse).

10. INFOMENUU (Joon. 0)

Nii manuaalses kui slinergilises reziimis vajutage menuile juurdepddsuks samaaegselt
nuppe (Joon. C1) ja (Joon. C2) vdahemalt 1 sekundit ja seejarel vabastage need. Keerake
nuppu (Joon. C2) kuni menii 4 ilmumiseni. Valiku kinnitamiseks vajutage uuesti nuppu;
keerates nuppu C-2 on véimalik saada paigaldatud tarkvara puudutavat infot. Vajutades
uuesti nuppu C-2 naasete kasitsireziimi (voi stinergilisse).

11.TIG DC KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

11.1 ULDPOHIMOTTED

TIG DC keevitus sobib kdikidele madal- ja kdrglegeeritud susinikterastele ja raskemetallidele
nagu vask, nikkel, titaan ja nende sulamid (JOON. P). Poolusega (-) elektroodiga TIG DC
keevituseks kasutatakse uldiselt 2% tseeriumiga elektroodi (halli varvi riba). Volfram
elektrood tuleb suunata aksiaalselt lihvimiskettale, vaata JOON. Q, kandes hoolt, et ots oleks
perfektselt kontsentriline, véltimaks kaare kérvalekaldeid. Lihvimine peab alati toimuma
piki elektroodi. Nimetatud toimingut tuleb tulenevalt elektroodi kasutuse ja kulumise
astmest perioodiliselt korrata, samuti juhusliku elektroodi saastamise, oksiideerumise voi
ebadige kasutamise korral. Hea keevitamise tulemuse saavutamiseks on vajalik kasutada
tdpse voolu juures tdpse diameetriga elektroodi (TAB.5). Elektoodi normaalne eenduvus
keraamilisest dlitsist on 2-3mm, mis nurkdmbluse puhul voib ulatuda 8 mm-ni.
Keevitamine toimub Uhenduse servade sulandumise ldbi. Spetsiaalselt valmistatud
Ohukeste materjalide puhul (kuni umbes 1Tmm) pole tditematerjal vajalik (JOON. R).
Suurema paksusega materjalide puhul on valjalikud latid, mille koostis on samasugune
baasmatrjalile ja omavad sobivat diameetrit, lisaks vastavalt ettevalmistatud 6mblustele
(JOON. S). Et keevitamine onnestuks, on oluline, et keevitatavad objektid oleksid hoolikalt
puhastatud, vabad oksiididest, 6lidest, madretest jne.

11.2 PROTSEDUUR (SUUDE LIFT)

- Reguleerige keevitusvoolu soovitud véartusele kasuades nuppu C-1;
Keevitamise ajal voolu kohandamine reaalselt vajalikule soojuskoormusele.

- Kontrollida diget gaasi valjavoolu.

Elektrikaare sultamine toimub volframelektroodi kokkupuute ja eemaldamisega
keevitatava objekti suhtes. Nimetatud sultereziim pohjustab vdhem kiiratud
elektromagnetilisi haireid ja viib volframi kaasamise ja elektroodi kulumise miinimumini.

- Toetage elektoodi otsik kerge survega objektile.

- Tostke elektoodi koheselt 2-3 mm iiles, sel viisil saavutate kaare kohese siittimise.
Alguses on keevitusseadme poolt valjutatav vooluhulk vdike Méni hetk hiljem hakatakse
véljutama seadistatud keevitusvoolu.

- Keevitamise katkestamiseks tdstke elektrood kiirelt objektilt.

11.3 LCE KUVAR REZIIMIS TIG (Joon. C)

- £ Tooreziim TIG;

- Keevitusvaartused:
m keevituspinge;

n keevitusvool.

12. MMA KEEVITUS: TOIMINGU KIRJELDUS

12.1 POHIMOTTED

- On aarmiselt oluline jargida kasutatud elektroodide pakendil tootja poolt dra toodud
juhendeid, mis annavad katte elektroodi 6ige polaarsuse ja vastava optimaalse voolu.

- Keevitusvoolu reguleeritakse vastavalt kasutatava elektroodi diameetrile ja Ghenduse
tlilibile, mis soovitakse saavutada; umbkaudselt on erinevate diameetritega elektroodide
puhul kasutatavad voolud :

@ Elektrood (mm) . Keevitusvool (A)

Min. Max.
16 25 50
= 40 80
25 60 10
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

Pange tdhele, et vastavalt elektroodi diameetrile kasutatakse korgeid vooluvaarusi
keevitusteks tasapinnal, samal ajal kui vertikaalis voi peapeal keevituste puhul kasutatakse
madalamaid.

Keevitatud Uhenduse mehhaanilised omadused on lisaks valitud voolutugevusele
madratletud ka teiste keevitusparameetrite poolt, nagu keevituskaare pikkus, t66
sooritamise kiirus ja asend, diameeter ja elektroodide omadused (elektroodide digeks
sdilitamiseks tuleb neid hoida eemal niiskusest, kaitstuna vastavates pakendites voi
karpides).

TAHELEPANU:
Vastavalt kaubamérgile, tlubile ja elektroodide katte paksusele on véimalik kontrollida
elektroodi enda koostisest tingitud veermiku ebastabiilsust.

12.2 Protsess

- Hoides maski NAO EES, hoéruge elektroodi otsikut keevitatava detaili peal, sooritades
sarnaseid liigutusi kui tiku stltamisel ; see on 6ige moodus keevituskaare 6igeks
sttitamiseks.
TAHELEPANU : MITTE KOPSIDA elektroodiga vastu detaili ; sel moel véib kattekiht

kahjustada saada, muutes sel moel keevituskaare stitte raskeks.

- Niipea, kui keevituskaar on sutidatud, puitidke hoida detaili suhtes distantsi, mis vastab
kasutatud elektroodi labiméddule ja hoida seda vdimalikult konstantsena kogu keevituse
aja ; pidage meeles, et elektroodi kalle edasi liikumise suunas peab olema umber 20-30
kraadi.

- Keevituse 6mbluse l6ppedes viige elektoodi ots kergelt liikumise suuna suhtes tagasi,
teisele poole avavust, et labi viia taitmine, selleks tostke elektrood kiiresti sulatusvannist
vélja, saavutades sel moel keevituskaare kustumise (keevitusdmbluse aspektid Joon. T).

12.3 LCD KUVAR REZIIMIS MMA (Joon. C)
- ?I:ITE)E)reiiim MMA;

- Keevitusvéartused:
m keevituspinge;

n keevitusvool;

- soovitatav elektroodi diameeter.

Juurdepadsuks Uldparameetritele vajutage samaaegselt nuppu (Joon. C1) ja (Joon. C2)
vahemalt 1 sekundi jooksul, seejdrel vabastage need. Igat parameetrit saab seadistada
soovitud véartusele keerates/vajutades nuppu (Joon. C2) kuni meniist valjumiseni.

/L
hUL : on algne liigvool "HOT START" protsentuaalse kasvu ndiduga kuvaril valitud
keevitusvoolu suhtes. Seadistamine 0-st 100%-ni. Tehase vaikevaartus: 50%.

o _

I~ L on dinaamiline liigvool "ARC-FORCE" protsentuaalse kasvu ndiduga kuvaril
eelnevalt valitud keevitusvoolu védrtuse suhtes. See seadistus muudab keevitamise
sujuvamaks, valdib elektroodi kleepumist objekti kiilge ja véimaldab kasutada erinevat
tllpi elektroode.

Seadistamine 0-st 100%-ni. Tehase vaikevadartus: 50%.

[N

o ':l : ON/OFF; véimaldab kaivitada véi vélja lulitada tiihja véljundpinget vdhendavat
seadet (reguleerimine ON voéi OFF). Tehase vaikevaartus: OFF. Aktiveeritud VRD tagab
suurema operaatori ohutuse siis, kui keevitusseade on sisse lUlitatud, kuid mitte valmis
keevitama.

13.VALMISTAJA SEADISTUSE LAHTESTAMINE
Keevitusseadet saab viia tagasi tehase algseadistuste juurde, surudes selleks kaivitamisel
kahele nupule (Joon. C-1) ja (Joon. C-2).

14. HAIRETEATED
Haire I6ppedes toimub automaatne taaskaivitamine.
Kuvaril ilmuda véivad héireteated:

-ALARMO1 ja” @ ":Keevitusseadme primaarse termokaitse sekkumine.To6 katkestatakse
seniks, kuni masin on piisavalt maha jahtunud.

ALARM 02 ja “ @ ”: Keevitusseadme sekundaarse termokaitse sekkumine. T66
katkestatakse seniks, kuni masin on piisavalt maha jahtunud.

ALARM 03: iilepinge kaitse. Kontrollige toitepinget.

ALARM 04: alapinge kaitse. Kontrollige toitepinget.

ALARM 10: llepinge kaitse keevitusahelas. Kontrollige, et veo kiirus ja/voi keevitusvool
poleks liiga suured.

ALARM 11: lihise kaitse pdleti ja maanduse vahel. Veenduge, et keevitusahelas poleks
lhiseid.

ALARM 13: puuduv sisekommunikatsioon. Haireteate pusimisel po6rduge volitatud
abikeskuse poole.

ALARM 18: varupinge. Haireteate pusimisel podrduge volitatud abikeskuse poole.
Keevitusseadme viljaliilitamisel voib moneks sekundiks ilmuda HAIRE 04 teade.

15. HOOLDUS

TAHELEPANU! ENNE HOOLDUSTOO TEOSTAMIST KONTROLLIGE, ET SEADE
ON VALJA LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

15.1 HOOLDUS )
KEEVITAJA VOIB TEOSTADA NORMAALSEID HOOLDUSTOID.

15.1.1 POLETI HOOLDUS

- Véltige poleti ja selle kaabli asetamist kuumadele osadele; see pohjustab
isolatsioonmaterjalide sulamise ja muudab kiiresti masina to6kolbmatuks.

- Kontrollige perioodiliselt gaasivoolikute ja nende tihenduste terviklikust.

- Uhendage korralikult elektroodi haardeklamber, valitud elektroodi libimé6duga
klambrihoidja spindel valtimaks tilekuumenemisi, kehva gaasijaotust ja sellest tulenevat
halba funktsioneerimist.

- Kontrollige enne igat kasutamiskorda péletiotsa osade kulumisseisukorda ja nende
monteerimise korrektsust: pdletiots, elektrood, elektroodi haardeklamber, gaasijaotaja.

15.1.2 Traadi sisenemisjuhik

- Kontrollige tihti, et traadi veorullid ei ole viélja kulunud ja eemaldage perioodiliselt
metallitolm, mis on kogunenud nende timbrusesse (rullidesse ja sisenevasse/véljuvasse
sisenemisjuhikusse).

15.2 ERAKORRALINE HOOLDUS

ERAKORRALISED HOOLDUSTOOD PEAVAD OLEMA LABI VIDUD UKSNES
ASJATUNDLIKU JA ELEKTRI-MEHAANILIST VALJAOPET SAANUD TEHNILISE
PERSONALI POOLT NING VASTAMA TEHNILISELE NOUDELE IEC/EN 60974-4.

TAHELEPANU! ENNE KEEVITUSAPARAADI PANEELIDE EEMALDAMIST JA
SEADME SISEMUSELE LAHENEMIST KONTROLLIGE, ET SEADE ON VALJA
LULITATUD JA VOOLUVORGUST LAHTI UHENDATUD.

Seadme sisemuse kontrollimine pinge all voib pohjustada tosise elektrisoki, tingitud

otsesest kokkupuutest pingestatud elektriliste komponentidega ja/v6i péhjustada

vigastusi puudutades seadme liikuvaid osi.

- Kontrollige keevitusaparaadi sisemust perioodiliselt ja voimalikult tihti, olenevalt seadme
kasutusest ning keskkonna tolmususest ning eemaldage sisemusse kogunenud tolm
kasutades suruéhku (max 10 bar).

- Valtige suruéhu suunamist elektroonilistele komponentidele. Kasutage puhastamiseks

kas vdga pehmet harja véi otstarbeks sobivat lahustit.

Kasutades juhust kontrollige ka, et elektrilised hendused on hasti kinnitatud ning et

kaablitel ei ole isolatsioonivigastusi.

- Peale hooldustdd 16ppu, asetage keevitusaparaadi paneelid jalle kohale keerates
kinnituskruvid 16puni kinni.
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- Vaéltige absoluutselt keevitamist, kui keevitusaparaat on avatud.

- Peale hooldus- v6i parandustédde sooritamist taastage (ihendused ja kaabeldused nii, et
need ei omaks kokkupuudet liikuvate vdi kdrget temperatuuri omavate osadega. Siduge
juhtmed nagu nad olid algselt, hoides hoolikalt lahus kérgepinge all peatrafo thendused
sekundaarsetest madalpinge trafodest.

Kasutage koiki originaalseibe ja originaalkruvisid auto kere taassulgemiseks.

16. VEAOTSING

MITTERAHULDATAVA TOO KORRAL JA ENNE POHJALIKUMA KONTROLLI ALUSTAMIST VOI

TEENINDUSKESKUSEGA UHENDUSE VOTMIST, KONTROLLIGE, KAS:

- Peavoolukatkestaja on positsioonis "ON” ja vastav lamp suttinud; vastupidisel juhul
asetseb viga tavaliselt toiteliinis (kaablid, pistik ja/voi pistikupesa, kaitsekorgid, jne.).

- Eiilmne Gihtegi termokaitse, Ule voi alapinge, voi llihise sekkumisest teatavat hdiresignaali.

Kontrollige, et nimiimpulsi suhet on jérgitud. Kui tlekuumenemiskaitse on rakendunud,

oodake seadme naturaalset maha jahtumist ja kontrollige, et ventilaator funktsioneerib.

- Kontrollige liini pinget: kui vaartus on liiga korge voi liiga madal, keevitusaparaat seiskub.

Kontrollige, et keevitusaparaadis ei ole lihithendust: vastupidisel juhul eemaldage viga.

- Et Ghendused elektrisisteemiga on sooritatud korrektselt, eriliselt, et massiklemm on

toesti Uhendatud keevitatava detailiga, mis peab olema vaba igasugusest katte- voi

isolatsioonmaterialist (nt. lakid voi vérvid).

Kasutatav kaitsegaas on 6ige ja ettendhtud koguses.
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Piezime: Talak teksta tiks izmantots termins “metinasanas aparats”.

1. VISPARIGA DROSIBAS TEHNIKA LOKA METINASANAS LAIKA

Lietotajam jabat pietiekosi labi instruétam par metinasanas aparata drosu
izmantosanu un tam ir jabat informétam par ar loka metinasanu saistitajiem
riskiem, par atbilstosajiem aizsardzibas lidzekliem un par ricibu kartibu negadijuma
iestasanas gadijuma.

(Sk. ari standartu "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un
izmantosana”).

/N

- lzvairieties no tiesa kontakta ar metinasanas kontiru, jo no generatora ejoss
tuksgaitas spriegums dazos apstaklos var bat bistams.

- Pieslédzot metinasanas vadus, veicot parbaudes un remontdarbus metinasanas
aparatam jabat izslegtam un atslég no baros tikla.

- Pirms degla nodiluso detalu mainas izslédziet metinasanas aparatu un atslédziet to
no barosanas tikla.

- Veicot elektriskos pieslégumus ievérojiet attiecigas drosibas tehnikas normas un
likumdosanu.

- Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai
neitralais vads ir iezeméts.

- Parliecinieties, ka barosanas rozete ir pareizi iezeméta.

- Neizmantojiet metinasanas aparatu mitras vai slapjas vides, ka ari kad list.

- Neizmantojiet vadus ar bojato izolaciju vai ar izlodzitajam savienosanas detalam.

A VA

- Nemetiniet tvertnes, traukus un caurulvadus, kuri satur vai saturéja skidrus vai
gazveida uzliesmojosus produktus.

- Neizmantojiet ar hlora skidinataju apstradatus materialus, ka ari nestradajiet sis
vielas tuvuma.

- Nemetiniet zem spiediena esosos traukus.

- Novaciet no darba vietas visus uzliesmojoSus materialus (pieméram, koka
izstradajumus, papiru, lupatas utt.).

- Parliecinieties, ka telpa ir labi vedinama, vai ka ir paredzéti lidzekli loka tuvuma
eso$o metinasanas iztvaikojumu novaksanai; ir jaievada sistematiska uzskaites
sistéma metinasanas iztvaikojumu robezas novértésanai saskana ar to sastavu,
koncentraciju un iztvaikosanas ilgumu.

- Glabajiet balonu talu no siltuma avotiem, tai skaita no saules stariem (ja to izmanto).

0L0®

- Nodrosiniet pienacigu elektrisko izolaciju starp degli, apstradajamo detalu un
iespéjamam tuvuma esosam iezemétam metala dalam (kuras var sasniegt).

Parasti to var nodrosinat, izmantojot $im nolilkam paredzétos cimdus, apavus,
cepuri un apgeérbus, vai izmantojot izoléjosus paliktnus vai paklajus.

- Vienmér aizsargajiet acis ar piemérotiem filtriem, kas atbilst standartam UNI EN 169
vai UNI EN 379 un, kas uzstaditi uz maskam vai kiverém, kas atbilst standartam UNI
EN 175.

Izmantojiet atbilstosus ugunsdrosus térpus (kas atbilst standartam UNI EN 11611)
un metinasanas cimdus (kas atbilst standartam UNI EN 12477) un nepaklaujiet adu
ultravioletu un infrasarkana starojuma iedarbibai, kas rodas loka metinasanas

laika; turklat, ar aizsardzibu ir janodrosina loka metinasanas vietas tuvuma esosie
cilvéki, to var izdarit ar neatstarojoso ekranu vai tentu palidzibu.

- Troksna limenis: Ja ipasi intensivas metinasanas dé| individualais dienas troksna
ekspozicijas limenis (LEPd) ir vienads vai ir lielaks par 85 dB(A), tad ir obligati
jaizmanto atbilstosi individualie aizsarglidzekli (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

ELEKTROMAGNETISKIE LAUKI VAR BUT BISTAMI

Elektriska strava, kas plast caur jebkuru vaditaju, rada lokalizétu elektromagnétisko

lauku (EML). Metinasanas strava rada EML ap metinasanas kédi un metinasanas

aparatu.

Elektromagnétiskie lauki var radit traucéjumus dazadam mediciniskajam iericém

(pieméram, elektrokardiostimulatoriem, elposanas aparatiem, metala protézém u.c.).

Sadu ieri¢u lietotajiem jaievéro piemérotie piesardzibas pasakumi. Pieméram, viniem

jaaizliedz atrasties metinasanas aparata izmantosanas zona vai janovérté metinataju

individualais risks.

Sis metinasanas aparats atbilst tehnisko standartu prasibam, kas attiecas uz

ruapnieciskaja vidé profesionalajai lietosanai paredzétajam iekartam. Nav nodrosinata

atbilstiba prasibam par elektromagnétisko lauku iedarbibu uz cilvékiem dzivojamajas

telpas.

Visiem operatoriem jaievéro turpmak uzskaititie noteikumi, lai lidz minimumam
inatu metinas kédes EML iedarbibu:

satuviniet metinasanas kabelus. Ja vien iespéjams, sastipriniet tos ar limlenti;

sekojiet tam, lai jisu galva un kermenis atrastos péc iespéjas talak no metinasanas

kédes;

nekada gadijuma neaptiniet metinasanas vadus apkart metala priekSmetiem vai

kermenim;

nemetiniet, kamér jasu kermenis atrodas metinasanas kédes iekSpusé;

sekojiet tam, lai abi metinasanas vadi atrastos viena kermena pusé;

savienojiet metinasanas stravas atgrieSanas vadu ar metinamo detalu péc iespéjas

tuvak metinatai Suvei;

nemetiniet metinasanas aparata tuvuma;

visiem operatoriem jaievéro prasibas par minimalo attalumu, kas noraditas EML

datu lapa;

attalums no EML avota punkta, aiz kura iedarbiba ir mazaka par 20% no minimalas

pielaujamas vértibas:d =15 cm.

/N

- Aklases ierice:

Sis metinasanas aparats atbilst tehnlsko standartu prasibam, kas attiecas uz
rapnieciskaja vidé profesionalaj lietosanai paredzetajam iekartam. Nav
nodrosinata elektromagnetlska saderiba dzivojamajas majas, ka ari ékas, kuras ir pa

tieso savienotas ar zema sprieguma tiklu, kas paredzéts nerapnieciskiem mérkiem.

A PAPILDUS DROSIBAS NOTEIKUMI

- METINASANAS OPERACIJAS:
- Vidé ar paaugstinatu elektrosoka risku;
- lerobezotas telpas;
- UzliesmojoSo var spragstvielu tuvuma.
“Atbildigajam ekspertam” ir savlaicigi JANOVERTE metinasanas operaciju norisi
un veicot tas tuvu vienmér jaatrodas citam personam, kuras var palidzét, ja notiek
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negadijums.
IR JAIZMANTO standarta "EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala:
Uzstadisana un izmantos$ana” nodalas 7.10; A.8; A.10 noraditie tehniskie
aizsarglidzekli.
Operatoram IR AIZLIEGTS metinat, kamér vins tur metinasanas aparatu vai stieples
padeves ierici (pieméram, ar siksnu palidzibu).
Operatoram IR AIZLIEGTS veikt metinasanu, kad vins atrodas virs zemes/gridas
virsmas, iznemot tos gadijumus, kad tiek izmantota speciala drosa platforma.
SPRIEGUMS STARP ELEKTRODU TURETAJIEM VAl DEGLIEM: stradajot uz vienas
konstrukcijas vai vairakam elektriski savienotajam konstrukcijam, tuksgaitas
spriegums var sasummeéties un sasniegt bistamu vértibu starp diviem dazadiem
elektrodu turétajiem vai degliem, si vértiba var divas reizés parsniegt maksimalo
pielaujamo robezu.
Kvalificétajam specialistam ar mérinstrumentu palidzibu ir janosaka vai pastav
risks, kas palidzés izvéléties piemérotus aizsarglidzeklus saskana ar standarta
"EN 60974-9: Lokmetinasanas iekartas. 9. dala: Uzstadisana un izmantosana” 7.9.
nodalas noradijumiem.

CITI RISKI
APGASANA: novietojiet metinasanas aparatu uz horizontalas virsmas, kura atbilst
aparata svaram; pretéja gadijuma (pieméram, ja grida ir slipa vai dalita utt.) pastav
apgasanas risks.

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu nolakiem,
kuriem tas nav paredzéts (pieméram, idensvada caurulu atsaldésana).

NEPAREIZA IZMANTOSANA: ir bistami izmantot metinasanas aparatu vienlaicigi
vairak neka vienam darbiniekam.

METINASANAS APARATA PARVIETOSANA: vienmér nostipriniet gazes balonu ar
piemérotiem pied i lai nepielautu ta nejausu nokrisanu (ja to izmanto).

Ir aizliegts izmantot rokturi metinasanas aparata piekarsanai.

Pirms metinasanas masinas pieslégsanas barosanas tiklam visam metinasanas
aparata un stieples padeves ierices aizsargiericém un korpusa kustigajam dalam jabut
uzstaditam.
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UZMANIBU! Veicot jebkuru ar stieples padeves ierices kustigo dalu saistito darbibu,
pieméram:

- Rullu un/vai stieples virzitaja nomainu;

- Stieples ieliksanu rullos;

- Stieples spoles ieladésanu;

- Rullu, zobratu un zem tiem esosas virsmas tiriSanu;

- Zobratu ieellosanu;

METINASANAS APARATAM JABUT IZSLEGTAM UN ATSLEGTAM NO BAROSANAS TIKLA.

2. |[EVADS UN VISPARIGS APRAKSTS

Sis metinasanas aparats ir stravas avots, kas ir paredzéts loka metinasanai, Tpasi tas ir
paredzéts oglek|a térauda vai viegli legéta térauda MAG loka metinasanai CO, vai argona/
CO, maisijuma aizsarggazes vidé, izmantojot monolitas elektroda stieples vai stieples ar
piléijumu (caurulveida).

Turklat, to var izmantot arf nertiséjosa térauda MIG metinasanai ar argonu + 1-2% skabekla
un aluminija un CuSi3, CuAl8 (lodésanai) ar argonu, izmantojot stieples elektrodus, kuru
sastavs der metinamajai detalai.

Ir iesp&jams izmantot stieples ar pildijumu bez kusna aizsarggazes, noreguléjot degla
polaritati atbilstosi stieples razotaja noradijumiem (tikai modeliem 180A un 200A).

Tas ir ipasi piemérots darbam ar vieglam konstrukcijam un virsbGvém, cinkotam loksném,
high stress loksném (ar augstu plastamibas robezu), neriséjosa térauda loksném un
aluminija loksném. SINERGISKA darbiba nodrosina metinasanas parametru atru un
vienkarsu iestatisanu, vienmér garantéjot izcilu kontroli par loku un metinasanas kvalitati
(OneTouch Technology).

Metinasanas aparats, ja tas ir paredzéts (sk. 1. tab.) ir sagatavots ari lidzstravas (DC) TIG
metinasanai ar loka kontaktaizdedzi (rezims LIFT ARC), tas ir piemérots izmantosanai ar
visiem térauda veidiem (oglekla, zemi legétais, augsti legétais) un smagiem metaliem (vars,
nikelis, titans un to sakausé&jumi) ar tiru aizsarggazi Ar (99,9%) vai, ipasos gadijumos, ar
argona/hélija maisijumu. Tas ir paredzéts loka metinasanai, konkréti tas ir paredzéts MMA
lidzstravas metinasanai (DC), izmantojot segtos elektrodus (rutila, skabes, baziskos).

2.1 GALVENIE RAKSTURLIELUMI

MIG-MAG

Sinergiska (automatiskais rezims) vai manuala darbiba;

ieprieks sagatavotas sinergiskas liknes;

Stieples atruma, sprieguma un stravas attélosana LCD displeja;

lespéja izvéléties darbibas rezimu 2T, 4T, Spot (punktmetinasana);

Regulésana: stieples atruma palielinasanas likne, reaktiva pretestiba, stieples beigu
apdedzinasanas (burn-back) ilgums, papildu gazes (post-gas) padeve;

Polaritates maina metinasanai GAS MIG-MAG/BRAZING vai NO GAS/FLUX (tikai modeliem
180A un 200A).

Metriskas vai anglu mérvienibu sistémas iestatisana.

TIG (sk. 1. tabulu)
- Loka aizdedze LIFT;
- Metinasanas sprieguma un stravas attélosana LCD displeja.

MMA (sk. 1. tabulu)

- Parametru “Arc Force”,“Hot Start” regulésana.

- VRD ierice.

- Aizsardziba pret pielipsanu.

- Norade uz ieteicamo elektroda diametru atkariba no metinasanas stravas;
- Metinasanas sprieguma un stravas attélo$ana LCD displeja.

AIZSARGIERICES

- Termostatiska aizsardziba;

- Aizsardziba pret nejausiem issavienojumiem, deglim saskaroties ar masu;

- Aizsardziba pret nepareizu spriegumu (parak augsts vai parak zems barosanas spriegums);
- Aizsardziba pret pielipdanu Anti-Stick (MMA).

2.2 STANDARTA PIEDERUMI

- Deglis;

- Stravas atgriesanas vads ar masas spaili;

- Degla piekarinasanas aka balsts (ja tas ir paredzéts).

2.3 PIEDERUMI PEC PASUTIJUMA

- Argona balona adapteris;

- Ratini (tikai modeliem 180A un 200A);
- Maska ar pasaptumsojoso stiklu;

- MIG/MAG metinasanas komplekts;

- MMA metinasanas komplekts;

- TIG metinasanas komplekts.

3. TEHNISKIE DATI
3.1 PLAKSNE AR DATIEM
Pamatdati par metinasanas aparata pielietosanu un par tas razigumu ir izklastiti uz plaksnes
ar tehniskajiem datiem, kuru nozime ir paskaidrota zemak:
Zim.A
1- EIROPAS norma, kura ir aprakstiti ar loka metinasanas iekartu drosibu un razosanu
saistitie jautajumi.
2- Razotaja nosaukums un adrese.
3- Modela nosaukums.
4- Simbols, kas apzimé metinasanas aparata iekséjo struktaru.
5- Simbols, kas apzimé paredzétas metinasanas procedaru.
6- Simbols S: nozimé, ka metinasanas operacijas var veikt vidé ar paaugstinatu elektrosoka
risku (pieméram, tiesaja tuvuma no lielam metala konstrukcijam).
7- Simbols, kas apzimé barosanas linijas tipu:
1~ : vienfazes mainigais spriegums;
3~ : trisfazu mainigais spriegums;
8- Korpusa aizsardzibas pakape.
9- Barosanas linijas tehniskie dati:

- U, : Metinadanas aparata barosanas avota mainigais spriegums un frekvence
(pielaujama novirze +10%).

= | nax - Maksimala no baro3anas linijas patéréta strava.

- |, Efektiva baro3anas strava.

10- Metinasanas kontara raditaji:

- U, : maksimalais tuk3gaitas spriegums (metinasanas kontdrs ir atverts).

- 1,/U, : Attiecigi normalizéta strava un spriegums, kuru metinasanas aparats var emitét
metinasanas laika.

- X: Atskaite par emitétspéju: norada cik ilgi metinasanas aparats var emitét atbilstosu
stravu (ta pati kolonna). Si vértiba ir izteikta procentos balstoties uz 10 minuiu
gara cikla (pieméram, 60% = 6 darba minates, 4 partraukuma minates; un ta talak).
Gadijuma, ja ekspluatacijas rezZima raditaji (uz plaksnites noraditie, aprékinati 40°C
apkartéjas vides temperatarai) tiek parsniegti, tiek iedarbinata termiska aizsardziba
(metinasanas aparats parslédzas “stand-by” rezima lidz bridim, kamér ta temperatara
nepazeminasies lidz pielaujamajai robezai).

- A/V-A/V : Norada uz iesp&jamo stravas mainisanas intervalu (no minimuma lidz
maksimumam) dotajam loka spriegumam.

11-Metinasanas aparata identifikacijas numurs (loti svarigs tehniskas palidzibas
pieprasisanai, rezerves dalu pasutisanai, izstradajuma izcelsmes identifikacijai).

12- 4——1- : Barosanas linijas aizsardzibai paredzéto paléninatas darbibas drosinataju
raditaji.

13- Ar drosibas noteikumiem saistitie simboli, kuru nozime ir paskaidrota 1. nodala

“Visparigas drosibas prasibas loka metinasanai”.

Piezime: Attélotajam plaksnites pieméram ir ilustrativs raksturs, tas ir izmantots tikai lai
paskaidrotu simbolu un skaitlu nozimi; jisu metinasanas aparata precizas tehnisko datu
vértibas var atrast uz metinasanas aparata esosas plaksnites.

3.2 CITI TEHNISKIE DATI

- METINASANAS APARATS: sk. 1. tabulu (TAB. 1)

- DEGLIS MIG: skatiet 2. tabulu (TAB. 2)

- DEGLIS TIG: skatiet 3. tabulu (TAB. 3)

- ELEKTRODA TURETAJS: skatiet 4. tabulu (TAB. 4)
Metinasanas aparata svars ir noradits 1. tabula (TAB. 1).

4. METINASANAS APARATA APRAKSTS
4.1 VADIBAS, REGULESANAS UN SAVIENOSANAS ELEMENTI.

4.1.1 METINASANAS APARATS (att. B, B1, B2, B3)

Priekspusé:

1- Vadibas panelis.

2- Metinasanas vads un deglis.

3- Masas atgriesanas vads ar spaili.

4- Degla piesléguma vieta.

5- Atrdarbiga pozitiva ligzda (+) metinasanas vada pievieno3anai.
6- Atrdarbiga negativa ligzda (-) metinasanas vada pievienosanai.
7- Ardegla piesléguma vietu savienots atrdarbigs spraudnis.

8- Degla piesléeguma vieta (T2).

9- Degla SPOOL GUN piesléguma vieta.

10- SPOOL GUN vadibas vada savienotajs.

11- Metinasanas vads un deglis (T2).

12- SPOOL GUN (papildaprikojums).

Aizmuguré:

13- Galvenais slédzis ON/OFF (iesl./izsl.).

14- Aizsarggazes caurules savienotajs.

15- Barosanas vads.

16- T2 degla aizsarggazes caurules savienotdjs.

17- SPOOL GUN degla aizsarggazes caurules savienotajs.

Spoles nodalijuma (ja tas ir paredzéts):

18- Pozitiva spaile (+).

19- Negativa spaile (-).

PIEZIME. Polaritates inversija FLUX metinasanai (bez gazes).

4.1.2 METINASANAS APARATA VADIBAS PANELIS (att. C)
1- nospiezot Jauj izvéléties metinasanas metodi MIG-MAG (SINERGISKO vai MANUALO), TIG
vai MMA
SINERGISKAIS MIG-MAG:
- Metinasanas jaudas regulésana.
MANUALAIS MIG-MAG:
- Stieples padeves atruma regulésana.
TIG (ja tas ir paredzéts):
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- Metinasanas stravas regulésana.
MMA (ja tas ir paredzéts):
- Metinasanas stravas regulésana.

2- Nospiezot % var pieklat masinas ieprieks iestatitajam programmam.
SINERGISKAIS MIG-MAG:
- Metinatas Suves (loka garuma) regulésana
MANUALAIS MIG-MAG:
- Metinatas Suves (metinasanas sprieguma) regulésana
TIG:
- Nav aktivizéts.
MMA:
- Nav aktivizéts
3- LCDdisplejs
4- nospiezot var izvéléties degliT1, T2, SPOOL GUN
5- atlasita deglaT1, T2, SPOOL GUN indikacijas gaismas diode

5. UZSTADISANA

UZMANIBU! METINASANAS APARATU UZSTADISANAS UN ELEKTRISKOS
SAVIENOJUMUS VEIKSANAS LAIKA METINASANAS APARATAM IR JABUT
PILNIGI IZSLEGTAM UN ATVIENOTAM NO BAROSANAS TIKLA.
ELEKTRISKOS SAVIENOJUMUS DRIKST VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSI VAI KVALIFICETI
DARBINIEKI.

Att. D (modelis 180A ar riteniem)
Att. D1 (modelis 270A)
Att. D2, D3 (modelis ar diviem degliem)
Iznemiet metinasanas aparatu no iepakojuma, samontéjiet iepakojuma esosas atseviskas
dalas.

Atgriezes vada-spailes montaza - Att. E
Metinasanas vada-elektrodu turétaja montaza - ATT. F
Degla piekarinasanas aka montaza (ja tas ir paredzéts) - ATT. G

5.1 METINASANAS APARATA NOVIETOSANA

Izvélieties metinasanas aparata uzstadisanas vietu ta, lai taja nebdtu Skérslu blakus
dzesésanas gaisa ieplades un izpludes atverém; turklat, parliecinieties, ka netiek iestkti
elektribu vadosi putekli, kodigi tvaiki, mitrums utt.

Atstajiet apkart metinasanas aparatam vismaz 250 mm platu brivu zonu.

UZMANIBU! Novietojiet metinasanas aparatu uz plakanas virsmas, kura
atbilst aparata svaram, lai nepielautu ta apgasanos vai spontanu kustibu,
kas var bt loti bistami.

5.2 PIESLEGSANA PIE TIKLA

- Pirms metinasanas aparata pievienosanas barosanas tiklam parbaudiet, vai dati uz

metinasanas aparata plaksnites atbilst uzstadisanas vieta pieejama tikla spriegumam un

frekvencei.

Metinasanas aparatu drikst pieslégt tikai pie tadas barosanas sistémas, kurai neitralais

vads ir iezeméts.

- Lai nodrosinatu aizsardzibu pret netieSo kontaktu, izmantojiet $ada tipa diferencialos
slédzus:

- Tips A ( ) vienfazes masinam.

- Tips B ( ) trisfazu masinam.

Lai apmierinatu standarta EN 61000-3-11 (Flicker) prasibas, iesakam metinasanas aparatu
pieslégt pie tddam barosanas tikla savienoSanas vietdam, kuru impedance ir mazaka par
Zmax =0.24 Omi.

- Metinasanas aparats neatbilst standarta IEC/EN 61000-3-12 prasibam.

Pievienojot metinasanas aparatu pie sadzives elektribas tikla, montétaja vai lietotdja
pienakums ir parbaudit, vai aparatu drikst pie ta pievienot (nepieciesamibas gadijuma
sazinieties ar sadales tikla parstavi).

5.2.1 Kontaktdaksa un rozete

(1~)

Pievienojiet barosanas vada kontaktdaks$u barosanas tikla rozetei, kas aprikota ar drosinataju
vai automatisko slédzi; atbilstosais iezemésanas kontakts ir jasavieno ar barosanas linijas
iezemésanas vadu (dzelteni-zalu).

(3~)

Savienojiet barosanas kabeli ar standarta kontaktdaksu (3F + Z) ar atbilstosajiem raditajiem
un sagatavojiet vienu barosanas tiklam pievienotu un ar droinataju vai automatisko slédzi
aprikotu rozeti; atbilstosajam iezemésanas pieslégam jabut pieslégtam pie barosanas linijas
zeméjuma vada (dzelteni-zal3).

Tabula (TAB.1) ir noraditas paléninatas darbibas drosinataju rekomendé&jamas vértibas
Ampeéros, kuras ir izvélétas saskana ar metinasanas aparata emitétu maksimalo nominalo
stravu un barosanas tikla nominalo spriegumu.

UZMANIBU! Augstak izklastito noteikumu neievérosana buatiski samazinas

razotaja uzstaditas drosibas sistémas (klase 1) efektivitati, lidz ar ko batiski

pieaugs risks cilvéku veselibai (pieméram, elektrosoka risks) un mantai
(pieméram, ugunsgréka risks).

5.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI
5.3.1 leteikumi

UZMANIBU! PIRMS ZEMAK NORADITO SAVIENOJUMU VEIKSANAS
PARLIECINIETIES, VAI METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATVIENOTS
NO BAROSANAS TIKLA.
Tabula 1 (TAB. 1) ir noraditas metinasanas vadu $kérsgriezuma ieteicamas vértibas (mm?),
kas ir izvélétas saskana ar maksimalo metinasanas aparata generéjamo stravu.
Turklat:
Lidz galam pieskravéjiet metinasanas vadu savienotajus atrdarbigajas ligzdas (ja tadas
ir), lai nodrosinatu nevainojamu elektrisko kontaktu; pretéja gadijuma 3ie savienojumi
parkarst, paatrinas nodilums un samazinas efektivitate.
Izmantojiet péc iespéjas isakus metinasanas vadus.
Neizmantojiet metala konstrukcijas, kas nav apstradajamas detalas sastavdala, lai
aizvietotu metinasanas stravas atgriesanas vadu; tas var bat bistami un tas rezultata
metinasanas kvalitate var k|Gt nepienemami zema.

5.3.2 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MIG-MAG REZIMA

5.3.2.1 Savienojums ar gazes balonu (ja to izmanto)

- Gazes balons janovieto uz ratinu balstvirsmas, maks. 30 kg (ja tas ir paredzéts).

Pieskravéjiet spiediena reduktoru (*) pie gazes balona varsta, iesprauzot atbilstosu

reduktoru, kas tiek piegadats ka piederums, ja tiek izmantots argons vai argona/CO,

maisijums.

Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar savilcéju.

- Palaidiet valigak spiediena reduktora regulédanas gredzenu pirms balona varsta
atvérsanas.

(*) Ja piederums nav piegadats ar izstradajumu, tas jaiegadajas atseviski.

5.3.2.2 Metinasanas stravas atgrieSanas vada savienojums
Sis vads tiek savienots ar apstradajamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
tik tuvu veicamajam savienojumam, cik vien iespéjams.

5.3.2.3 Deglis
Sagatavojiet to stieples uzstadisanai, nonemot sprauslu un kontaktcauruliti, lai atvieglotu
stieples ievietosanu.

5.3.2.4 lek$éja polaritates maina (ja tas ir paredzéts)
Att.B
- Atveriet spoles nodalijuma durtinas.
- MIG/MAG metinasana (ar gazi):
- Pievienojiet degla vadu pie sarkanas spailes (+) (att. B-18)
- Pievienojiet stravas atgrieSanas vada spaili pie atrdarbigas negativas ligzdas (-) (att.
B-19)
- FLUX metinasana (bez gazes):
- Pievienojiet degla vadu pie melnas spailes (-) (att. B-19).
- Pievienojiet stravas atgriesanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+) (att.
B-18).
- Aizveriet spoles nodalijuma durtinas.

5.3.2.5 Aréja polaritates maina (ja tas ir paredzéts)

Att.B
- MIG/MAG metinasana (ar gazi):
Pievienojiet degla vadu pie degla piesléguma vietas (att. B-4).
- Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+) (att. B-5).
Pievienojiet stravas atgrie$anas vada spaili pie atrdarbigas negativas ligzdas (-) (att. B-6).
- FLUX metinasana (bez gazes):
Pievienojiet degla vadu pie degla piesléguma vietas (att. B-4).
- Pievienojiet atrdarbigu spraudni (att. B-7) pie atrdarbigas negativas ligzdas (-) (att. B-6).
Pievienojiet stravas atgrieSanas vada spaili pie atrdarbigas pozitivas ligzdas (+) (att. B-5).

5.3.3 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMITIG REZIMA

5.3.3.1 Gazes balona pievienosana

- Pieskravéjiet spiediena reduktoru pie gazes balona varsta, nepieciesamibas gadijuma
iesprauzot atbilstosu reduktoru, kas tiek piegadats ka papildierice.

Pievienojiet gazes ieejas cauruli pie reduktora un piestipriniet to ar komplektacija eso$o
savilcéju.

Palaidiet valigak spiediena reduktora regulésanas gredzenu pirms balona varsta
atvérsanas.

Atveriet balonu un noreguléjiet gazes plasmu (I/min.) atbilstosi ekspluatacijas
vajadzibam, sk. tabulu (TAB. 5); ja nepieciesams, gazes plismu var noregulét metinasanas
laika ar spiediena reduktora roktura palidzibu. Parbaudiet caurulu un savienojumu
hermétiskumu.

UZMANIBU! Péc darba pabeig$anas vienmér aizveriet gazes balona varstu.

5.3.3.2 Metinasanas stravas atgri vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar
simbolu (+) (att. B-5).

5.3.3.3 Deglis
- lespraudiet stravu vado3u vadu atbilstosaja atrdarbigaja spailé (-) (att. B-6). Pievienojiet
degla gazes cauruli pie balona.

5.3.4 METINASANAS KEDES SAVIENOJUMI MMA REZIMA
Gandriz visi segtie elektrodi tiek pievienoti generatora pozitivajam polam (+), iznemot
elektrodus ar skabes segumu, kuri tiek pievienoti negativajam polam (-).

5.3.4.1 Metinasanas vada-elektrodu turétaja savienojums B
Uzstadiet uz uzgala specialu spaili, kuru izmanto elektroda atklatas dalas blokésanai. Sis
vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar simbolu (+) (att. B-5).

5.3.4.2 Metinasanas stravas atgriesanas vada savienojums

- Sis vads tiek savienots ar metinamo detalu vai ar metala stendu, uz kura ta ir novietota,
péc iespéjas tuvak metinamajai Suvei. Sis vads ir jasavieno ar spaili, kura ir apziméta ar
simbolu (-) (att. B-6).

5.4 STIEPLES SPOLES UZSTADISANA (att. H, H1, H2)

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES IELADESANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLIEM, STIEPLES VIRZITAJA APVALKAM UN DEGLA
KONTAKTA CAURULEI IR ATBILSTOSS DIAMETRS, KA TIE DER STIEPLU TIPAM, KURU IR
PAREDZETS IZMANTOT, UN KA TIE IR PAREIZI UZSTADITI. STIEPLES IEVERSANAS LAIKA
NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.
Atveriet titavas telpas vaku.
Novietojiet spoli uz titavas; parliecinieties, ka titavas vilksanas stienis ir pareizi novietots
atbilstosaja cauruma (1a).
Atbrivojiet pretspoli(-es) no spiediena un izskravéjiet to(tas) no apakséja(-iem) rulla(-iem)
(2a).
Parbaudiet vai vilcgja rullitis/rullisi atbilst izmantojamajai stieplei (2b).
Atbrivojiet stieples galu, nogrieziet deforméto galu precizi un bez atskarpém; pagrieziet
spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un ielieciet stieples galu ieejas stieples vadikla,
iestumjot to degla savienotajdetalas stieples vadiklas (2c) iek$a 50-100 mm garuma.
Uzstadiet pretspoli(-es) atpakal, noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, parbaudiet, vai
stieple ir pareizi novietota apakséjas spoles rieva (3).
Nonemiet uzgali un kontakta cauruli (4a).
lelieciet metinasanas aparata kontaktdaksu baro3anas rozeté, ieslédziet metinasanas
aparatu, nospiediet degla pogu vai stieples padeves pogu, kura atrodas uz vadibas pults
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(ja ta ir) un uzgaidiet, kamér stieples gals izies cauri stieples vadiklas apvalkam un izies ara
uz 10-15cm no degla priekséjas dalas, atlaidiet pogu.

UZMANIBU! So operaciju veiksanas laika stieple atrodas zem elektriska
sprieguma un ir paklauta mehaniska spéka iedarbibai; tadéjadi, ja netiek
ievéroti drosibas noteikumi, var rasties elektrosoka, ievainojumu vai

elektriska loka risks:

- Nenovirziet degla galu kermena dalu pusé.

Nepietuviniet degli balonam.

- Uzstadiet atpakal kontakta cauruli un uzgali uz degla (4b).

Parbaudiet, vai stieples padeve norit normali; nokalibréjiet rullu spiedienu un titavas

bremzésanu uz minimalakajam iespéjamam vértibam ta, lai stieple neslidétu rieva un

vilcéja apstasanas gadijuma stieples vitnes neatslabtu spoles parmérigas inerces dél.

- Nogrieziet no uzgala izejo3o stieples galu t3, lai tas garums batu 10-15 mm.

Aizveriet titavas telpas vaku.

5.5 STIEPLES SPOLES UZSTADISANA UZ "SPOOL GUN" DEGLA (att. I)

UZMANIBU! PIRMS STIEPLES UZSTADISANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR 1ZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
PARBAUDIET, VAI STIEPLES VILCEJA RULLISI, STIEPLES VADOTNES APVALKS UN DEGLA
KONTAKTA CAURULITE ATBILST IZMANTOJAMAS STIEPLES DIAMETRAM UN TIPAM, KA
ARI PARBAUDIET, VAI SIS DETALAS IR UZSTADITAS PAREIZI. STIEPLES IEVIETOSANAS LAIKA

NEIZMANTOJIET AIZSARGCIMDUS.

- Nonemiet vaku, atskravéjot atbilstosu skravi (1).

Uzstadiet stieples spoli uz titavas.

- Atbrivojiet piespiedéjkontrrulli un nobidiet to no apakséja rulla (2).

Atbrivojiet stieples uzgali, nogriezot deformétu galu ta, lai griezums batu tirs un uz ta

nebutu atnadzu; pagrieziet spoli pretéji pulkstenraditaja virzienam un ievietojiet stieples

galu ieejas stieples vadotné, iestumjot to sprausla (2) par apméram 50-100 mm.

- Uzstadiet atpakal kontrrulli, noreguléjot spiedienu uz vidéjo vértibu, un parliecinieties, ka

stieple ir pareizi ievietota apakséja rulla (3) rieva.

Viegli piebremzéjiet titavu ar specialas regulésanas skrives palidzibu.

- Kad ir piesléegts SPOOL GUN deglis, iespraudiet metinasanas aparata kontaktdaksu
barosanas tikla rozeté, ieslédziet metinasanas aparatu, nospiediet Spool Gun degla pogu
un uzgaidiet, kad stieples gals izies ara no stieples vadotnes apvalka par 100-50 mm no
degla priekséjas dalas, atlaidiet degla pogu.

6. MIG/MAG METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

6.1 SHORT ARC (ISS LOKS)

Stieples kusana un pilienu atdalisanas notiek ar stieples gala secigiem Tssavienojumiem
kauséjuma vanna (lidz 200 reizém sekundé). Stieples brivas dalas garums (stick-out) parasti
irno 5lidz 12 mm.

Oglekla un zemi legétais térauds
- Izmantojamo stieplu diametrs:

- Izmantojama gaze:
Neriséjosais térauds

- Izmantojamo stieplu diametrs:

- Izmantojama gaze:

Aluminijs un CuSi/CuAl

- Izmantojamo stieplu diametrs: 0.8 - 1.0 mm (1.2 mm tikai 270A modelim)
- Izmantojama gaze: Ar
Stieple ar pildijumu

- lzmantojamo stieplu diametrs: 0.8-0.9-1.2mm
- Izmantojama gaze: Nav

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm tikai 270A modelim)
CO, vai Ar/CO, maistjumi

0.8- 1.0 mm (1.2 mm tikai 270A modelim)
Ar/O, vai Ar/CO, maistjumi (1-2%)

6.2 AIZSARGGAZE
Aizsarggazes patérinam jabut 8-14 I/min.

7. MIG-MAG DARBIBAS REZIMS

7.1 Darbiba SINERGISKAJA rezima SYN
Péc tam, kad lietotajs bas noradijis tadus parametrus ka materials, stieples diametrs @

gazes veids n metinasanas aparats automatiski iestata optimalo darbibas rezimu, kuru
nosaka dazadas saglabatas sinergiskas liknes. Lietotajam ir tikai janorada materiala biezums,
lai varétu sakt metinat (OneTouch Technology).

7.1.1 LCD displejs SINERGISKAJA darbibas rezima (att. L)

PIEZIME. Visas attélojamas vértibas, kuras var izvéléties, ir atkarigas no izvéléta metinasanas

veida. SYN

1- Sinergiskais darbibas rezims H

2- Metinamais materials. Pieejamie veidi: Fe (térauds), Ss (nerGséjosais térauds), AIMg, AlSi,
(aluminijs), CuSi/CuAl (cinkota loksnes - metinasana-lodésana), Flux (stieple ar pildijumu
- metinasana NO GAS);

3- Izmantojamas stieples diametrs;

4- leteicama aizsarggaze;

5- Metinama materiala biezums;

6- Materiala biezuma grafiskais indikators;

7- Metinatas Suves formas grafiskais indikators;

8- Metinasanas vértibas:
{g stieples padeves atrums;

m metinasanas spriegums;
“ metinasanas strava.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 Parametru iestatiSsana

Nospiezot pogu C-2 un turot to vismaz 1 sekundi, var pieklat masinas ieprieks iestatitajam
programmam.

Pagriezot rokturi C-2, var apskatit visas programmas (PRG 01, 02 utt.). Atlasiet vélamo
programmu, nospiezot un atlaizot to pasu rokturi. Metinadanas aparats tiek automatiski
iestata optimalo darba rezimu, kuru nosaka dazadas saglabatas sinergiskas liknes.
Lietotajam ir tikai janorada materiala biezums, izmantojot rokturi C-1, lai varétu sakt metinat.
Metinasanas sprieguma un stravas vértibas tiek raditas displeja tikai metinasanas laika.

7.1.3 Metinatas Suves formas regulésana
Suves formas regulé$anu veic ar rokturi (att. C-2), kas regulé loka garumu, nosakot lielaku vai
mazaku siltuma piepladi metinasanas laika.
Regulésanas skala mainas intervala -10 + 0 + +10; lielaka dala gadijumu ar rokturi, kas
uzstadits vidéja pozicija (0, HL ) tiek nodrosinats optimals bazes iestatijums (vértiba tiek

attélota LCD displeja pa kreisi no metinatas Suves formas grafiska simbola un pazid péc

noteikta laika).

Griezot rokturi (att. C-2), mainas metinatas Suves formas grafiskais attélojums displeja, radot

izliektaku, plataku vai ieliektaku rezultatu.

I1zliekta forma. H. Nozimé, ka siltuma pieplade ir zema, tapéc metinasana ir “auksta’, ar
=,

zemu sakusumu; tapéc pagrieziet rokturi pulkstenraditaja virziena, lai nodrosinatu lielaku

siltuma piepladi, kas nodrosina intensivaku kusanu metinasanas laika.

leliekta forma. HL Nozimé, ka siltuma pieplude ir augsta, tapéc metinasana ir parak

“karsta’, ar parmérigu sakusumu; tapéc pagrieziet rokturi pretéji pulkstenraditaja virzienam,
lai nodrosinatu mazaku siltuma piepladi.

7.1.4 ATC rezims (Advanced Thermal Control)

leslédzas automatiski, ja iestatitais biezums ir mazaks vai vienads ar 1,5 mm.

Apraksts: momentana metinasanas loka kontrole un palielinats parametru korekcijas
atrums minimizé stravas lécienus, kuri ir raksturigi Short Arc rezZimam, ka ari |auj samazinat
siltuma pieplidi metinamajai detalai. Rezultata tiek nodrosinata, no vienas puses, mazaka
materiala deformacija, un no otras puses, vienmériga un preciza lodmetala padeve un
atvieglota metinatas Suves formas kontrole.

Prieksrocibas:

- vienkarsota planu materialu metinasana;

- mazaka materiala deformacija;

- stabils loks ar zemas stravas gadijuma;

atra un preciza punktmetinasana;

- vieglaka tadu loksnu savienosana, starp kuram ir atstarpe.

7.1.5 Degla Spool Gun izmantosana (ja tas ir paredzéts)

lestatisana (materials, stieples diametrs, gazes tips) tiek veikta augstak aprakstitaja kartiba.
Spool Gun degla (att. I-5) rokturis regulé stieples atrumu (un vienlaicigi ar to metinasanas
stravu un biezumu). Lietotajam ir tikai japielago loka spriegums, izmantojot displeju (ja tas
ir nepieciesams).

7.1.6 Papildu parametru iestatisana: IZVELNE 1 (att. M)

Lai piek|Gtu paplasinato parametru reguléSanas izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus (att.
C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Kad paradisies IZVELNE 1,
nospiediet to vélreiz. Jebkuru parametru var iestatit uz vélamo vértibu, pagriezot/nospiezot
rokturi (att. C2) lidz izie$anai no izvélnes.

[ : stieples atruma palielinasanas liknes korekcija (att. M-1)
Lauj korigét stieples sakuma atruma likni, lai izvairitos no iespéjamas sakuma materiala
rasanas metinata Suvé. Regulésana no - 10 % lidz + 10 %. Rlpnicas iestatijums: 0 %

m&

: elektroniskas pretestibas korekcija (att. M-2)
Lielaka vértiba nozimé karstaku metinasanas vannu. Regulésana no - 10 % (masina ar zemu
pretestibu) lidz + 10 % (masina ar augstu pretestibu). Ripnicas iestatijums: 0 %

=

: Burn-back korekcija. (Att. M-3)
Lauj regulét stieples izdedzinasanas ilgumu metinasanas beigas. Regulésana no - 10 % lidz
+ 10 %. Rupnicas iestatijums: 0 %

}‘I : Papildus gazes padeve (Post gas). (Att. M-4)
Lauj pielagot aizsarggazes padeves ilgumu péc metinasanas apturésanas. Regulésana no 0
lidz 10 sekundém. Rupnicas iestatijums: 1 sek.

Eg : Stieples atruma korekcija (att. M-5)
Lauj palielinat vai samazinat stieples padeves atrumu atbilstosi displeja attélotajai vértibai.
Regulésana no -3 lidz +3 m/min. Ripnicas iestatijums: 0 m/min.

7.2 Darbiba MANUALAJA rezima m
Lietotajs var mainit visus metinasanas parametrus.

7.2.1 LCD displejs MANUALAJA rezima (att. N)
1- MANUALAIS darbibas rezims ;

2- Metinasanas vértibas:
@ stieples padeves atrums;

m metinasanas spriegums;

n metinasanas strava.

7.2.2 Parametru iestatisana

Manualaja rezZima stieples padeves atrums un metinasanas spriegums tiek reguléts
atseviski. Rokturis (att. C-1) regulé stieples atrumu, rokturis (att. C-2) regulé metinasanas
spriegumu (kas nosaka metinasanas jaudu un ietekmé Suves formu). Metinasanas strava
tiek radita displeja (att. N-2) tikai metinasanas laika.

7.2.3 Parametru iestatisana ar Spool Gun degli (ja tas ir paredzéts)

Manualaja rezima stieples padeves atrums un metinasanas spriegums tiek reguléts atseviski.
Uz Spool Gun degla (att. I-5) eso3ais rokturis regulé stieples atrumu, savukart, metinasanas
spriegumu regulé uz displeja.

7.2.4 Papildu parametru iestatisana: IZVELNE 1 (att. M)

Lai piek|Gtu paplasinato parametru regulésanas izvéInei, vienlaicigi nospiediet rokturus (att.
C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Kad paradisies IZVELNE 1,
nospiediet to vélreiz. Jebkuru parametru var iestatit uz vélamo vértibu, pagriezot/nospiezot
rokturi (att. C2) lidz izieSanai no izvélnes.

: Stieples atruma palielinasanas likne (att. M-1).

Lauj pielagot stieples atrumu metinasanas sakuma, lai optimizétu loka aizdedzi. Regulésana
no 20 lidz 100 % (palaisanas % no nominala atruma). Ripnicas iestatijums: 50 %

: Elektroniska pretestiba (att. M-2)

Lielaka vértiba nozimé karstaku metinasanas vannu. Regulésana no 10 % (masina ar zemu
pretestibu) lidz 100 % (masina ar augstu pretestibu). Ripnicas iestatijums: 50 %
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: Burn-back (izdedzinasana). (Att. M-3)

Lauj regulét stieples izdedzinasanas ilgumu metinasanas beigas. Regulésana no 0 lidz 1 sek.
Rapnicas iestatijums: 0,08 sek.

'/ : Papildus gazes padeve (Post gas). (Att. M-4)
Lauj pielagot aizsarggazes padeves ilgumu péc metinasanas apturésanas. Regulésana no 0
lidz 10 sekundém. Rupnicas iestatijums: 1 sek.

: Stieples atruma korekcija (att. M-5)
Lauj palielinat vai samazinat stieples padeves atrumu atbilstosi displeja attélotajai vértibai.
Regulésana no -3 [1dz +3 m/min. Rapnicas iestatijums: 0 m/min.

7.2.5T1,T2, SPOOL GUN degla iestatisana (ja tas ir paredzéts)

DegluT1, T2, SPOOL GUN izmanto3anas rezimu var iestatit divos veidos:

- spiezot pogu uz vadibas panela (att. C-4), lidz ieslégsies nepieciesama gaismas diode;

- nospiezot un vismaz vienu sekundi turot nospiestu degla pogu, kuru ir paredzéts
izmantot, lidz ieslégsies nepieciesama gaismas diode.

8. DEGLA POGAS VADIBA

8.1 Degla pogas vadibas rezima iestatisana (att. O)

Gan manualaja, gan sinergiskaja rezima, lai piek|atu izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus
(att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Grieziet rokturi
(att. C2) lidz paradas izvélne 2. Apstipriniet izvéli, atkartoti nospiezot rokturi.

8.2 Degla pogas vadibas rezimi
Var iestatit 3 dazadus degla pogas vadibas rezimus:

- ot
()

i

Rezims2T:_
metinasana sakas péc degla pogas nospiesanas un beidzas péc pogas atlaisanas.

Rezims4T: | L

metinasana sakas péc degla pogas nospieSanas un atlaidanas un beidzas tikai péc pogas
atkartotas nospiesanas un atlaisanas. ST metode var noderét ilgstosiem metinasanas
darbiem.

Punktmetinasanas rezims: B

lauj veikt MIG/MAG punktmetinasanu, kontroléjot metinasanas ilgumu.

9. MERVIENIBU IZVELNE (att. O)

Gan manualaja, gan sinergiskaja rezima, lai pieklatu izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus
(att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Grieziet rokturi
(att. C2) lidz paradas izvélne 3. Apstipriniet izvéli, atkartoti nospiezot rokturi. Tagad var
iestatit metriskas vai anglu mérvienibas. Lai atgrieztos manualaja (vai sinergiskaja) rezima,
vélreiz nospiediet rokturi C-2.

10. INFORMACIJAS IZVELNE (att. O)

Gan manualaja, gan sinergiskaja rezima, lai pieklatu izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus
(att. C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Grieziet rokturi
(att. C2) lidz paradas izvélne 4. Apstipriniet izvéli, atkartoti nospiezot rokturi; pagriezot
rokturi C-2, var gat informaciju par instaléto programmataru. Lai atgrieztos manualaja (vai
sinergiskaja) rezima, vélreiz nospiediet rokturi C-2.

11.TIG DC METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

11.1 PAMATPRINCIPI

TIG DC lidzstravas metinasana ir piemérota visiem mazlegéta vai augstlegéta oglekla
térauda tipiem, ka arf smagajiem metaliem, varam, nikelim, titanam un to sakaus&jumiem
(ATT. P). TIG DC lidzstravas metinasanas laika ar elektrodu pieslégtu pie pola (-), parasti
izmanto elektrodu ar 2% cérija (peléka svitra). Volframa elektrods ir jaasina ar abrazivu
ripu aksiala virzieng, sk. ATT. Q, sekojot tam, lai ta gals bdtu izvietots pilnigi koncentriski,
lai izvairitos no loka novirzes. Ir svarigi slipét elektrodu gareniski ta virsmai. ST operacija ir
periodiski jaatkarto, tas biezums ir atkarigs no lietosanas veida un no elektroda nodiluma, ka
ari ta javeic, kad elektrods klast netirs, uz ta izveidojas oksids vai ja elektrods tika nepareizi
izmantots. Lai sasniegtu labus metinasanas rezultatus ir jaizmanto elektrods ar pareizo
diametru un pareizo stravas vértibu, sk. tabulu (TAB. 5). Normals elektroda izvirzijums no
keramikas sprauslas ir 2-3 mm un tas var sasniegt 8 mm, metinot zem lenka.

Metinasana notiek pateicoties savienojuma vietas apmalu kausésanai. Atbilsto3a veida
sagatavotajam maza biezuma detalam (Iidz apméram 1 mm) nav vajadziga lodalva (ATT. R).
Ja biezums ir lielaks, ir jaizmanto stieni ar tadu pasu sastavu ka bazes materialam un ar
piemérotu diametru, ka ari ir atbilstosa veida jasagatavo apmales (ATT. S). Lai sasniegtu labu
metinasanas rezultatu, ir janodrosina, lai metinamas detalas batu rapigi notiritas un uz tam

11.2 DARBA PROCEDURA (LIFT AIZDEDZINASANA)

Noreguléjiet metinasanas stravu uz vélamo vértibu ar roktura C-1 palidzibu;

Metinasanas laika noreguléjiet stravu atbilstosi faktiski nepieciesamajai siltuma piepladei.
Parbaudiet, vai gazes plusma ir pareiza.

Elektriska loka aizdedzinasana notiek pieskaroties un attalinot volframa elektrodu no
metinamas detalas. Sads aizdedzes veids lauj samazinat elektrisko izstarojumu raditos
traucéjumus un samazina lidz minimumam volframa piemaisijumus un elektroda
nodilumu.

Atbalstiet elektroda galu pret detalu un viegli piespiediet.

Nekavéjoties paceliet elektrodu par 2-3 mm, rezultata tiks aizdedzinats loks.

Sakuma metinasanas aparats padod samazinatu stravu. Péc briza tiek padota iestatita
metinasanas strava.

Lai partrauktu metinasanu, atri paceliet elektrodu no metinamas detalas.

11.3 LCD DISPLEJS TIG REZIMA (att. C)

- £ TIG darbibas rezims;

- Metinasanas veértibas:
m metinasanas spriegums;

n metinasanas strava.

12. MMA METINASANA: PROCEDURAS APRAKSTS

12.1 PAMATPRINCIPI

- Ir jaievéro uz izmantojamo elektrodu iepakojuma esosie razotaja noradijumi par pareizu
elektroda polaritati un optimalu stravas vértibu.

- Metinasanas strava ir atkariga no izmantojama elektroda diametra un no nepieciesama
savienojuma tipa; zemak ir informacija par izmantojamo stravu dazada diametra
elektrodiem:

Metinasanas strava (A)
Elektroda @ (mm) Vi, Maks.
1.6 25 50
2.0 40 80
25 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

- Nemiet véra, ka vienada diametra elektrodiem paaugstinata strava tiek izmantota
horizontalai metinasanai, bet vertikalai metinasanai un metinasanai virs metinataja galvas
izmanto zemaku stravu.

- Metinata savienojuma mehaniskais raksturojums ir atkarigs ne tikai no izvélétas stravas
intensitates, bet ari no citiem metinasanas parametriem, tadiem ka loka garums,
metinasanas atrums un izvietojums, elektrodu diametrs un kvalitate (elektrodus nedrikst
glabat mitras telpas, tie ir jaglaba atbilstosajos iepakojumos vai konteineros).

UZMANIBU:
Atkariba no elektrodu markas, tipa un parklajuma biezuma, elektroda sastava dé| loks var
bt nestabils.

12.2 Darba procedira

- Turot masku SEJAS PRIEKSA, paberziet metinamo detalu ar elektroda galu it ka jas vélétos
aizdedzinat sérkocinu; tas ir vispareizakais veids ka var ierosinat loku.

UZMANIBU: NESITIET elektrodu pa metinamo detalu; pastav risks, ka segums var
sabojaties, [idz ar ko bus grati ierosinat loku.

Péc loka ierosinasanas centieties turét elektrodu noteikta attdluma no metinamas detalas,
kas ir vienads ar izmantojama elektroda diametru un metinasanas laika méginiet saglabat
S0 attdlumu nemainigu; atcerieties, ka elektroda slipumam ta kustibas virziena jabat
vienadam ar apméram 20-30 gradiem.

Metinatas Suves beigas parvietojiet elektroda galu mazliet atpakal, pretéji ta kustibas
virzienam, lai tas batu virs kratera, lai to uzpilditu, péc tam atri paceliet elektrodu no
kauséjuma vannas, lai partrauktu loku (Metinatas Suves izskati - ZIM. T).

12.3 LCD DISPLEJS MMA REZIMA (att. C)

- ?I:I MMA darbibas rezims;

- Metinasanas veértibas:
m metinasanas spriegums;

n metinasanas strava;
- ieteicamais elektroda diametrs.

Lai pieklatu paplasinato parametru regulésanas izvélnei, vienlaicigi nospiediet rokturus (att.
C1) un (att. C2), turiet tos nospiestus vismaz 1 sekundi un atlaidiet. Jebkuru parametru var
iestatit uz vélamo vértibu, pagriezot/nospiezot rokturi (att. C2) [idz izieSanai no izvélnes.

i
hUL : atbilst sakuma stravas parslodzei “HOT START” ar izvélétas metinasanas stravas
procentuala pieauguma attélosanu uz displeja. Regulésana no 0 lidz 100%. Rapnicas
iestatijums: 50%.

H' L . atbilst dinamiskai stravas parslodzei “ARC-FORCE” ar izvélétas metinasanas
stravas procentuala pieauguma attélosanu uz displeja. Si regulésana uzlabo metinasanas
laidenumu un novérs elektroda pielipsanu pie detalas, ka ari lauj izmantot dazadus
elektroda veidus.

Regulésana no 0 lidz 100%. Rapnicas iestatijums: 50%.

[ Y D
LI L oN/OFF; lauj ieslégt vai izslégt izejas tuksgaitas sprieguma samazinasanas ierici
(regulésana IESL (ON) vai IZSL (OFF)). Rupnicas iestatijums: OFF. Kamér VRD ierice ir ieslégta,
ta paaugstina operatora drosibu, kamér metinasanas aparats ir ieslégts, bet metinasana
nenotiek.

13. RUPNICAS IESTATIJUMU ATJAUNOSANA
Lai metinasanas aparata atjaunotu ripnicas iestatijumus, turot abus rokturus (att.C-1) un
(att.C-2) nospiestus ieslégsanas laika.

14. TRAUKSMES SIGNALU SIGNALIZACIJA
Darbibas atjaunosana notiek automatiski, kad trauksmes signala célonis pazad.
Trauksmes signalu zinojumi, kas var paradities displeja:

ALARM 01 un “ ”: Metinasanas aparata primara kontdra termiskas aizsardzibas
ieslégsanas. Darbiba ir partraukta, kamér aparata temperatira nesamazinasies lidz
pielaujamajam limenim.

ALARM 02 un “ @ ”: Metinasanas aparata sekundara kontdra termiskas aizsardzibas
ieslégsanas. Darbiba ir partraukta, kamér aparata temperatra nesamazinasies lidz
pielaujamajam limenim.

- ALARM 03: parak augsta sprieguma aizsargierices ieslégsanas. Parbaudiet baro3anas
spriegumu.

ALARM 04: parak zema sprieguma aizsargierices ieslégsanas. Parbaudiet barosanas
spriegumu.

ALARM 10: stravas parslodzes aizsargierices ieslégsanas metinasanas kontara. Parbaudiet,
vai vilksanas atrums un/vai metinasanas strava nav parak lieli.

ALARM 11: issavienojuma starp degli un masu aizsargierices ieslégsanas. Parliecinieties,
ka metinasanas kontara nav issavienojumu.

ALARM 13: ieslédzas iek3éjo sakaru partrGkuma dél. Ja trauksmes signals nepazid,
sazinieties ar pilnvaroto tehniska atbalsta centru.

ALARM 18: ieslédzas sprieguma paligavota trauksmes dé|. Ja trauksmes signals nepazad,
sazinieties ar pilnvaroto tehniska atbalsta centru.

Péc metinasanas aparata izslégSanas uz dazam sekundém var ieslégties indikators
ALARM 04.
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15. TEHNISKA APKOPE

UZMANIBU! PIRMS TEHNISKAS APKOPES VEIK_SANAS PARLIECINIETIES, KA
METINASANAS APARATS IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.

15.1 PARASTA TEHNISKA APKOPE
PARASTO TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT OPERATORS.

15.1.1 DEGLA TEHNISKA APKOPE

- Neatbalstiet degli un ta vadu pret karstam dalam; tas var izraisit izolacijas materiala
kausésanu, [1dz ar ko deglis atri izies no ierindas.

- Periodiski parbaudiet caurulu un gazes savienojumu hermétiskumu.

- Akurati savienojiet elektroda turétaju un turétaja patronu ar elektrodu, kura diametrs tika
izveléts ta, lai izvairitos no parkarsejuma, gazes sliktas izplatisanas, kas var klat par iemeslu
ierices sliktai darbibai.

- Pirms katras izmantosanas parbaudiet degla uzgala dalu nodiluma pakapi un montazas
pareizibu: sprausla, elektrods, elektroda turétajs, gazes smidzinatajs.

15.1.2 Stieples padeves ierice
- Biezi parbaudiet stieples vilcéja rullu nodiluma pakapi, notiriet vilcéja zona sakrajosos
metala putek|us (ieejas un izejas rulli un stieples virzitaji).

15.2 ARKARTAS TEHNISKA APKOPE

ARKARTAS TEHNISKO APKOPI VAR VEIKT TIKAI PIEREDZEJUSAIS VAI KVALIFICETAIS
PERSONALS, KURAM IR ZINASANAS ELEKTRIBAS UN MEHANIKAS JOMA UN SASKANA
AR TEHNISKO NORMU IEC/EN 60974-4.

UZMANIBU! PIRMS METINASANAS APARATA PANELU NONEMSANAS UN
TUVOSANOS IEKSEJAI DALAI PARLIECINIETIES, KA METINASANAS APARATS
IR IZSLEGTS UN ATSLEGTS NO BAROSANAS TIKLA.
Veicot parbaudes kad metinasanas aparata iek$éjas dalas atrodas zem sprieguma var
iegut smagu elektrosoku pieskaroties pie zem spriegojuma esosajam detalam un/vai
var ievainoties, pieskaroties pie kustigam dalam.
Periodiski, biezums ir atkarigs no ekspluatacijas rezZima un apkartéjas vides piesarnojuma,
parbaudiet metinasanas aparata iek$éjo dalu un notiriet uz transformatora eso3os
puteklus ar sausa saspiesta gaisa stravas palidzibu (maks. spiediens 10 bari).
- Nenovirziet saspiesta gaisa stravu uz elektrisko plasu pusi; to tirisanai izmantojiet loti

Laiku pa laikam parbaudiet, vai elektriskie savienojumi ir labi pieskravéti, un ka uz vadu
izolacijas nav bojajumu.

- Kad visas augstak aprakstitas operacijas ir paveiktas, uzstadiet metinasanas aparata
panelus atpakal un pieskravéjiet lidz galam fiksacijas skraves.

Ir kategoriski aizliegts veikt metinasanas operacijas, kad metinasanas aparats atrodas
atverta stavokli.

- Péc tehniskas apkopes vai remonta veiksanas pievienojiet savienojumus un kabelus, ka
tie bija sakotnéji pievienoti, sekojot tam, lai tie nenonaktu saskaré ar kustigajam dalam vai
dalam, kuru temperatra var batiski palielinaties. Piestipriniet visus vadus ar savilcéjiem,
ka tie bija sakotnégji piestiprinati, sekojot tam, lai primara kontdra augstsprieguma
savienojumi batu pienacigi atdaliti no sekundara konttra zemsprieguma savienojumiem.
Metala konstrukcijas aizvérsanai uzstadiet atpaka| visas paplaksnes un skraves.

16. IESPEJAMO PROBLEMU RISINASANA

GADIJUMA JA METINASANAS APARATA DARBIBA IR NEAPMIERINOSA, PIRMS PAMATIGAKU

PARBAUZU VEIKSANAS UN PIRMS GRIEZTIES TEHNISKAS APKOPES CENTRA, PARBAUDIET

SEKOJOSO:

- Kad galvenais slédzis ir pozicija “ON” jaiedegas attiecigai lampinai; ja tas nenotiek,
probléma parasti ir barosanas linija (vadi, rozete un/vai kontaktdaksa, drosinataji utt.).

- Parbaudiet, vai nav ieslégts trauksmes signals, kas norada uz termiskas aizsargierices

ieslégsanos parak augsta vai zema sprieguma vai issavienojuma dél.

Parliecinieties, ka tiek nemta véra atskaite par nominalo emitétspéju; gadijuma, ja ir

iedarbojusies termostatiska aizsardziba uzgaidiet, kamér masina pati atdzisis, parbaudiet

ventilatora darbderigumu.

- Parbaudiet linijas spriegumu: ja ta vértiba ir parak liela vai parak maza, tad metinasanas

aparats paliks blokéta stavokli.

Parbaudiet, vai uz metinasanas aparata izejas nav issleguma: ja ir issléegums, tad novérsiet

ta céloni.

- Parbaudiet, vai metinasanas kontdra savienojumi ir izpilditi pareizi, it Tpasi, ka stravas

atgrieanas vada spaile ir labi piestiprinata pie metinamas dalas, un ka starp tam nav

izoléjoSo materialu (pieméram, krasas).

Parbaudiet, vai tiek izmantota pareiza aizsarggaze, un ka ta tiek izmantota pareiza

daudzuma.
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3ab6enexKa: B TeKkcTa, KOITO CiefiBa Lye ce 3N0N3Ba TepMMHa “3aBapbyeH anapar”.

1. O6LUU NPABWJIA 3A BE3OMNACHOCT NMPU AbroBO 3ABAPABAHE.
EnekTpoXeHncTuT TpA6Ba Aa 6bae AOCTaTbYHO OCBeAoMeH 3a 6GesonacHata
ynotpe6a Ha eneKkTpo)XeHa n MHGOpMMpaH 3a eBEHTyaNHUTe PUCKOBE, CBbP3aHu C
MeToANTe Ha AbroBO 3aBapsiBaHe, KAKTO N CbC CbOTBETHUTE MepKu 3a 6e3onacHocT
1 AeCTBME B KPUTUYHMN CUTyauuu.

(Mpwunaraiite cbuwo Taka Hopma "EN 60974-9: AnapaTtypa 3a AbroBO 3aBapABaHe.
Yacr 9: UHcTanupaHe n ynortpe6a”).

/N

- U3bnArBaiiTe AMPEKTEH KOHTAaKT CbC 3aBapbyHaTa CMCTEMA; HaMpPeXeHMeTo
npu npaseH xoA, Cb3aBaHO OT reHepaTtopa, Moxe Aa 6bhe onacHO Npu HAKOM
obcronATencraa.

- CBbp3BaHeTO Ha 3aBapbYHMTe Kabenu, onepauunnTe 3a KOHTPON 1 PEMOHT, TpA6GBa
Aa ce N3BbPLIBAT CAaMO NPU M3raceH U M3KIOYEH OT eneKkTpuyeckata mpexa
eneKTpoXeH.

- U3raceTe eneKkTpoXeHa W ro M3KnoYeTe OT 3axpaHBallaTa Mpexa, npeau Aa
cMeHuTe 3axabeHn yacTu BbpXy ropenkara.

- EnekTpuueckarta MHcTanauus Tpa6sa Aa 6bAe HanpaBeHa CbrnacHo AeficTBaluTe
HOpMU 1 AeiCTBalYMTe 3aKOHU 3a NpeAna3BaHe OT TPYAOBU 3710MONYKM.

- EneKTpoxeHbT TpA6Ba Aa 6b/e CBbp3aH CbC 3aXpaHBallaTa eNekTpuUyecka cuctema
C Hynes 3a3eMeH NPOBOAHMK.

- MpoBepeTe, Aann KOHTAKTbT 3a e/IeKTPMYECKOTO 3aXpaHBaHe e np 03a .

- [la He ce U3N0ON3Ba eNleKTPOXKEHA BbB BNlaXKHa 1 MOKpa cpefia U NoBpeMme Ha AbXA.

- [a He ce u3nonsBar Kabenu c noBpeAeHa NsonaLA WIN pasxnabeHn Bpb3Ku.

A VAN

- Na He ce 3aBapsBa BbpXy KOHTeliHepu, CbAoBe Unu TpbL6ONPOBOAWN, KOMTO
CbAbPXKAT UK Ca CbAbPKANN 3aNANIMMMN TeYHN UM ra3006pasHu BewwecTBa.

- Da ce nsbarsa paborta c maTepmanu, NOYNCTEHU C PasTBOPUTENH, CbAbPKaLLM XJI0p
unu pa6oTa B 611M30CT A0 CNOMEHaTUTe BelyecTBa.

- [a He ce 3aBapsiBa BbpXy CbfiOBe NOJ HansAraHe.

- [a ce NocTaBAT faney oT paGoTHOTO MACTO, BCAKAKBM NIECHO 3anannmu npeameTn
(Hanpumep: AbpPBO, XapTuA, Napuanu u ap.).

- [a ce noacurypm nogxoaALLo NpoBeTpeHne Wiv BeHTUNaLsA, KOUTO fa No3BonsBaT
OTBEXAAHETO Ha NyweuuTe, U3NuU3awm oT AbraTta. [poBeTpsABaHeTOo Aa CTaBa
cnopep CbCTaBa Ha NyLieKa, KOHLIEHTPaLMATa U NPeCTOA B TaKaBa cpepa.

- ApbXTe GyTMnKaTta faney oT U3TOYHULM Ha TOM/IMHA M CTbHYEBW NbuM (aKko ce
usnonssa).

POLO®

- Mopcurypere nopaxopAwla enekTpuuyecka WsonaunAa CNpAMO  ropenkara,
06paboTBaHNA feTaiil N eBeHTya/llHn 3a3eMeHW MeTajlHN 4acTW, NocTaBeHu B
6nu3ocT (AocTbnHNM).

ToBa 06MKHOBEHO Ce NOCTMNra KaTo ce HOCAT pbKaBuLM, 06yBKM, WanKu u obnekno,
npeABUAECHO 3a LienTa U NOCPeACTBOM N30NaLMOHHN MbTEYKN N KWAuMYeTa.

- MpepanasBaiiTe BUHary ounTe CbC cneynanin GuUATPM CbOTBETCTBALYM Ha CTaHAAPT
UNI EN 169 nnu UNI EN 379, mOHTMpPaHn Ha Mackn U KacKn CbOTBETCTBAlYM Ha
craHpapt UNIEN 175.

W3non3BaiiTe noaxoAAwo npeanasHO HEropumo o6nekno (cboTBeTCTBALLO
Ha ctaHgapt UNI EN 11611) u pbkaBuum 3a 3aBaf (cboTBeTCTBAWM Ha
cranpapt UNI EN 12477) kaTto usbarBate Aa nsnarate Kokata Ha Bb3AeCTBMTO Ha
ynTpaBuoneToBuTe U MH$pa YepBeHM TbUL, KOUTO ce o6pasyBaT OT AbraTa; TpAGBa
Aa ce B3eMart 1 No-o6WMNpHIN NpeanasHN MepKu 3a APYru LA, KOMTO ce Hamupar B
6n1M30CT A0 AbraTa Ypes eKpaHu U 3aBecu, KOUTO Bb3NpPensaTCcTBaT OTpa3sABaHeTo.
O6pasyBaH Wwym: AKO nopaan oco6eHO WHTEH3MBHWU 3aBapbyHU onepauum ce
AOCTUTHE HUBO Ha NINYHa [AHEeBHa eKCNC (LEPd) paBHa unu no-ronama
Ha 85 dB(A), ctaBa 3agbmkuTenHa ynotpebarta Ha nogxoaAwM cpeacTBa 3a INYHa
3awura (Tab. 1).

L OO

EMF

SAEE

ENEKTPUYECKUTE U MATHUTHWUTE NOJIETA MOTAT A BbAT ONMACHU
EneKkTpu4ecknAT TOK, NpoTMYaly No KOMTO 1 Aa € NPOBOAHMK, NPeAN3BUKBa NIOKanHn
eneKkTpuyeckm 1 marHuTHu nonerta (EMF). TokbT 3a 3aBapsaBaHe cb3fjaBa EMF none
OKOJI0 3aBapbyHaTa Bepura 1 OKoJ0 CamunsA 3aBapbyeH anapar.

EneKTpomMarHUTHUTe noJsieTa MoraT Aila B3aMMopAeicTBaT ¢ onpefesieHa MeguLNHCKa
anapatypa (Hanpumep neiicMeiliKbpyu, pecnupaTopHo o6GopyaBaHe, MeTanHu
npoTesun u T.H.).

Tpa6Ba fAa 6bpaT B3eTM afieKBaTHM NpeAnasHU MepKuU CNpAMO nuuata, KouTo
nmMar TakuBa anapartu. Hanpumep, 3a6paHa 3a AOCTbN A0 30HaTa Ha ynotpe6a Ha
3aBapbyYHMA anapaT U oueHKa Ha UHANBUAYaNTHNA PUCK 3a 3aBapunumTe.

To3n 3aBapbuyeH anapaT YAOBNeTBOpsABa TEeXHUYECKMTe CTaHAApPTM 3a NpoAyKTa
3a ynoTtpe6a eAuHCTBEHO B MHAYCTPUanHa cpepa 3a npodecnoHanHn uenu. He e
OCUTypeHO CbOTBETCTBME HAa OCHOBHUTE rPaHMLy OTHOCHO aTa eKcnc

Ha eNeKTPOMarHUTHU NoneTa B floMalliHa cpefa.

Bcnukn onepatopu Tpa6Ba Aa cnasBaT npaBunata, usépoeHu no-gony, 3a fa ce
HaManu Ao MUMHUMYM eKcnosuyuaTa Ha EMF noneta ot Bepurata Ha 3aBapsABaHe:

- pobnmxere nomexay um Kabenure 3a 3aBapsABaHe. 3aKpeneTe rv ¢ TUKCO, KOJIKOTO
€ Bb3MOXHO;

rnaBaTa M TANIOTO /la ce AbPXKaT Bb3MOXXHO Hall-Aaney oT BepuraTta Ha 3aBapsBaHe;
Aa He ce oMOTaBaT HUKOra Kabenure 3a OKOJI0 MeTaJIHN NpegMeTy unu
TANOTO;

He 3aBapABaliTe C TAJNIO Hacpe/ BepuraTa 3a 3aBapABaHe;

APbXKTe 1 ABaTa Kabena 3a 3aBapsBaHe OT €fjHa U Cblya CTPaHa Ha TANOTO;
CcBbpKeTe N3XOAHMA Kaben Ha ToKa 3a 3aBapsABaHe KbM feTaiina 3a NoOYNCTBaHe,
Bb3MOXHO Hall-6n1130 A0 N3BBLP TO Cbep

He 3aBapsBaiiTe 61130 [0 3aBapbYHUA anapar;

BCMYKW onepaTopyn TpA6GBa Aa cna3sBaT MUHMMAaJIHUTE M3UCKYeMMN PasCTOAHMA,
KakTo e nocoyeHo B EMF;

pascTosHueTo oT u3TouHnKa Ha EMF B Touka, cnep KosaTo ekcno3suuyusTa e nog 20%
ot NHaTa pa3p ckopoct:d =15 cm.

/N

- Anapatypa ot Knac A:

Tosn 3aBapbyeH anapar OTT Ha N3KCK Ta Ha TeXHNYeCKNTe CTaHAapTH 3a
NPOAYKT, KONTO ce U3MN0N3Ba B €ANHCTBEHO B NPOMULUIIIEHa cpefia U C NPodecoHanHN
uenn. He ce rapaHTMpa HErOBOTO CbOTBETCTBMNE C €NeKTPOMarHuTHaTa CbBMeCTUMOCT
B XKNMLLHW CTPaAV U Ha Te31, KOMTO Ca CBbpP3aHu AUPEKTHO KbM 3aXpaHBallLa Mpexa
C HNCKO HanpeXXeHune, KOATO 3aXpaHBa XUINLHNITe crpagu.
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AOMBJIHUTENIHU NPEAMNA3HU MEPKA
- OMEPAUUUTE NPU 3ABAPABAHE:
- B cpena c BUCOK pUCK OT TOKOB yaap;
- B orpaHnueHun npocTpaHCcTBa;
- Mpwu HannumeTo Ha 3anannMmn maTepmnany NIV eKCrJIo3NBM.
TPABBA npepBapuTenHo ga 6baaT npeueHeHW puckoBete oT “OTroBOpHO
eKcnepTHO nuue” 1 3aBapsAHETo fla ce M3BbPLUBA B NPUCHCTBMETO Ha NOArOTBEHM
3a fileficTBME B KPUTUYHU CUTYaL M CeLuanmncTu.
TPABBA ga 6baat Bb3npueTy TeXHUYECKNTe cpefcTBa 3a 6e30nacHoCT, onncaHn B
7.10; A.8; A.10 Ha Hopma "EN 60974-9: Anapatypa 3a AbroBo 3aBapsBaHe. Yact 9:
WHcTannpaHe n ynotpe6a”.
TPABBA pa 6bae 3a6paHeHO 3aBapABaHETO, KOraTo 3aBapb4HUAT anapaTr wau
TeNnono/aBaloTo YCTPOICTBO ce MoAAbPXKAT OT onepaTopa (Hanp. Ypes pembuu).
TPABBA pa 6bae 3a6p TO Ha paGOTHUK Haf 3eMATa, NOBAUraHETO
Haj 3emATa 1 3aBapsABaHeTO MoXe fa 6bjle M3BbBPLIBAHO Ypes cneuunanHa
ocuryputenHa nnardpopma.
HAMPEXXEHUE MEXAY PbKOXBATKUTE 3A EJIEKTPOAU WU TOPENKWUTE: npn
pa6oTa ¢ HAKOJIKO eNleKTpoXKeHa BbpPXy €AVH U CbLN AETaiil uAn BbpXy vactu
OT AeTaliNIN , eNeKTPNYECKN CbeUHEHN NOMEXAY CU, MOXe la Bb3HUKHE OnacHo
HaTpynBaHe Ha HanpeXeHue MeXxay ABe PbKOXBaTKMN 3a eN1IeKTPOAN UAN FOpenKkn n
TO MOXe ABOIHO fja HaAXBbPNM AONYCTUMMNTE HOPMU.
Heob6xoaumo e eKcnepTHO AuLe-KOOPAMHATOP f[a W3BbpWM 3amMepBaHe C
VHCTPYMEHTH, 3a [la NpeleHn, Aann CblecTBYyBa PUCK U Aanu Aa npeanpueme
noAxoAALM MepKy 3a 6e30MacHOCT, KaKTO e NocoYeHo B 7.9 Ha Hopma "EN 60974-9:
Anapartypa 3a AbroBo 3aBapsBaHe. Yacrt 9: lictanupaHe n ynorpe6a”.

P

APYT PUCKOBE
- MPEOBPDBLUIAHE: nocTaBeTe eNleKTpoXKeHa BbpXy paBHa XOpU30OHTa/lHa NOBbPXHOCT,
CbC CbOTBeTHaTa TOBapOYCTOWYMBOCT; B MPOTMBEH cayyai (Hampumep: npu
HaK/IOHEH NN HepaBeH MOA U T.H.) CbleCcTBYBa ONACcHOCT OT NpeobpblyaHe.

- YNOTPEBA HE MO MPEOHA3HAYEHME: ynoTpe6aTa Ha 3aBapbyHMA anapar 3a
BCAKa 06paboTKa, pasnnyHa oT NpeABMAEHaTa, e onacHa (Hanp. pasmpassBaHe Ha
Tpb6U OT BOAONpPOBOAHaTa Mpexa).

- HENPABUNHA YMNOTPEBA: eaHOBpeMeHHOTO M3MOo/3BaHe Ha 3aBapb4yHuA anapar
OT NnoBeye OT ONepaTop e onacHo.

- MPEMECTBAHE HA 3ABAPDBYHUA AMAPAT: noacurypsiBaiite BuHaru 6yTunkara ras
cnoaxoAALM CpeACTBa, 3a la ce NPeAOTBpaTN BHe3anHo NajaHe (ako ce nsnonsea).

- 3a6paHeHO e fa ce M3NON3Ba PbKOXBAaTKaTa KaTo CPefcTBO 3a OKauBaHe Ha
3aBapbyYHUA anapar.

3alWmMTHNTE YCTPOMNCTBA U MNOABIDKHMTE YacTM Ha KOXKyXa Ha efleKTpoXKeHa 1
TenonofaBalloTo YCTPONCTBO TpA6Ba Aa 6bAaT HarnaceHn Ha XenaHata no3wvuus,
npeau Aa 6bAae BKNIOYEH eneKkTp Ha B 3axp Ta Mpexa.

/R

BHUMAHUE! Bcaka pbyHa Hameca BbpXy ABUXKELLMTE Ce YacTu Ha TeNnonojasalloTo

YCTPOIACTBO, KaTo Hanpumep:

- CMAHa ponKku n/unu Bogaun Ha TenTa;

- BkapBaHe Ha 3aBapb4HaTa Tef B pONKu1Te;

- 3apexpgaHe Ha 606uHaTa c Ten;

- MouncTBaHe Ha ponKuTe, Ha CcMCTeMUTE OT 3bOGHM Konena u 30HWUTE, KOWUTO ce
Hamwupar nopg TaAX;

- Cma3BaHe Ha MexaHU3MuTe OT 3b6HU Konena.

TPABBA [OA BbAE HAMPABEHA CAMO IMNPU WM3rACEH U WU3KIIOYEH OT

3AXPAHBALLATA MPEXKA EJIEKTPOKEH.

2.YBOJ U OBLLO ONMNCAHUE

To3u 3aBapbyeH anapar e N3TOYHMK Ha TOK 3a AbroBO 3aBapsBaHe, Cb3fJafleH CreumanHo
3a 3aBapsABaHe MAG Ha BbIMepOfHY MM HUCKO NervpaHn CTOMaHn Cbe 3awmTeH ras CO,
unn cmecn Argon/CO, KaTo ce M3NON3Ba HempekbcHaTa K TpbbHa enekTpopHa Ten
(TpbbOBMAHA).

OcBeH TOBa e NoAXoAALo 3a 3aBapsABaHe MIG Ha HepbxAaemn cTomMaHu ¢ ras Argon +
1-2% kucnopog, Ha anymuHuii n CuSi3, CuAl8 (3anosaBaHe) ¢ ra3 Argon, KaTo ce 13Mnon3Ba
eneKTpo/fHa Ten C NOAXOAALY CbCTaB 3a AieTalina, KONTo TpAbBa Aa ce 3aBapABa.

Bb3moxHa e ynotpe6aTta Ha TpbbHa enekTpofHa Tes, noAxoAslia 3a M3nondBaHe 6e3
3awmTeH ras Flux Kato ce HacTpow MONAPHOCTTA Ha ropeskata, KakTo e MOCOYeHO OT
NPOV3BOANTENA Ha eneKkTpoaHa Ten (camo 3a Bepcun 180A 1 200A).

MpenopbyBa ce 3a NPUIOXKeHNEe B AbPBOAENCTBOTO U BbPXY Kapocepuun 3a 3aBapaBaHe
Ha MOUMHKOBaHa NlaMapuHa, NervipaHy namapuHu (CTyAeHO BanLOBaHW), HEpPBXAAeMU
n anymviHmesmn namapvhin. CUHEPTMYHOTO yHKuUMOHMpaHe ocurypsBa 6bp30 1 necHo
3afaBaHe Ha 3aBapbyHUTE NapamMeTpy KaTo BUHArK Ce rapaHTVpa BUCOK KOHTPOM Ha AbraTa
1 Ha KauecTBOTO Ha 3aBapaBaHe (OneTouch Technology).

3aBapbyHMAT anapart, KbAeTo e npefBuaeHo (BrK Tab. 1) e NPUroAeH 3a U3BbpLUBaHE Ha
3aBapsBaHe BUT (TIG) c noctosaHeH Tok (DC), ¢ KOHTaKTHO 3ananBaHe Ha fbrata (pexum LIFT
ARC), Ha BCUYKM CTOMaHW (BbrIepoaHY, HACKO U BUCOKO NIEFMPAHK CTOMAHN) 1 Ha TEXKU
meTanu (Meg, HUKen, TMTaHWI 1 TEXHUTE CTJIaBK) CbC 3aluTeH ras umct Ar (99.9%) vunu 3a
0cobeHn ynoTpeby cbc cMec AproH/Xenmii. Moxe Aa 13BbPLUBA CbLO Taka 3aBapsBaHe
c enekTpop MMA c noctosiHeH Tok (DC) Ha o6ma3aHy enekTpoan (PyTUNOBHK, KNCENNHHY,
6a3unyHm).

2.1 OCHOBHU XAPAKTEPUCTUKA

MIG-MAG

- CrHeprnyHo GyHKUMOHUpPaHe (aBTOMAaTUYHO) UM PbUHO;

npeABapuUTENHO NOATOTBEHN CUHEPTUYHUN KPUBY;

- MNokaseaHe Ha LCD pncnneA Ha CKOPOCTTa Ha €NeKTPoAHaTa Tesl, HaMpeXeHUeTo u
3aBapbUHUA TOK;

M360p Ha pexnma Ha dyHKUMOHUpaHe 2T, 4T, spot (TouKoBO 3aBapsABaHe);

- HacTpoiiku: pamna Ha mnokauyBaHe Ha CKOPOCTTa Ha eNeKTpoAHaTa TeJsl, eNeKTPOHHO
CbNPOTVBEHNE, BPeMe 3a GpMHANHO u3rapsHe Ha enektpopHata Ten (burn-back), post
gas;

CMmAHa Ha nonapHocTTa Ha 3aBapaBaHe GAS MIG-MAG/BRAZING unu NO GAS/FLUX (camo

3a Bepcn180A 1 200A).
- 3apaBaHe Ha METPUYHA WM aHTNO-CaKCOHCKaTa cucTema.

BUT (TIG): (Bu Tabnuua 1)
- 3anansaHe LIFT;
- MokaseaHe Ha LCD gncnnen Ha HanpeXXeHNeTo 1 3aBapbyHNA TOK.

MMA: (B Tabnuua 1)

- Perynupate arc force, hot start.

- Yctponcteo VRD.

- 3awwuTa NpoTuB 3anenBaHe anti-stick.

- YKasaHuA 3a [uameTbpa Ha eneKkTpoja, KOMTO ce npenopbyBa B 3aBUCMMOCT OT
3aBapbYHUA TOK;

- MokaseaHe Ha LCD grcnnen Ha HanpeXXeHVeTo 1 3aBapbyHUA TOK.

3ALNTI

- TepmocTaTuyHa 3awuTa;

- 3awmTa OT MOMEHTHU KbCW CbeANHEHMSA, KOUTO Ce Ab/KAT Ha KOHTAKT MeXAy ropesnkara
1 Macarta;

- 3aWMTa OT aHOMANHW HanpexeHus (NPeKaneHo BUCOKO WM MNpPeKaneHo HUCKO
3axpaHBaLL0 HanpeXeHue);

- 3awwTa cpelyy 3anensaHe anti-stick (MMA).

2.2 AKCECOAPU KbM CEPUATA

- lopenka;

- W3xopeH kaben ¢ wunka-maca;

- MNocTaBKa 3a OKauBaHe Ha ropesnkata (KbAeTo e NpeABUAEHO).

2.3 AKCECOAPU MO 3AAIBKA

- ApanTtep 3a 6yTunka Argon;

- Konuuka (camo 3a Bepcrn180A 1 200A);
- Camo3aTbMHABaLLA MacKa;

- Komnnekr 3a 3aBapsaBaHe MIG/MAG;

- KomnnekT 3a 3aBapsasaHe MMA;

- Komnnekr 3a 3aBapasaHe BUT (TIG).

3. TEXHUWYECKWN OAHHU
3.1 TABEJIA C AAHHU
OCHOBHUTe AaHHW, CBbP3aHu C ynoTpebaTa 1 paboTaTa Ha eneKTpoXeHa, ca 0606LieHN B
Tabenata C TeXHUYECKMTe XapakTePUCTUKMN CbC CeHUTE 3HaUeHnA:
OQur. A
1- EBPOMEMCKA HopMa, Ha KoATO oTroBaps 6e30nacHoCTTa Ha paboTa 1 NPOU3BOACTBOTO
Ha MalLVHW 3a AbTOBO 3aBapsABaHe.
2- Vme v agpec Ha NpousBoauUTens.
3- Vme Ha mogena.
4- CumBon 3a BbTPeLLHaTa CTPYKTYpa Ha eNleKTpoXeHa.
5- CumBon 3a NpeABUAeHNA MeTOA Ha 3aBapsABaHe.
6- CumBON S: MOKa3Ba, Ye MoraT Aa 6bAaT N3MbJIHEHM OMNepaLum Mo 3aBapsABaHe B cpeaa C
BUCOK PUCK OT TOKOB yAap (Hanprmep B roffma 611M30CT 4O rofiemMn MeTasiHu Mach).
7- CvmBon 3a 3axpaHBaluata MHUA:
1~ : NPOMEHNNBO MOHOPA3HO HanpexeHue;
3~ : MPOMeHNNBO TpUda3HO HanpexeHwne.
8- CreneH Ha 6e30MacHOCT Ha CTPYKTyparTa.
9- [laHHW, CBbP3aHU C XapaKTepucTMKaTa Ha 3axpaHBallaTa JMHuA:

- U, :NlpomeHnnBo HanpeseHue 1 4eCToTa Ha 3axpaHBaHe Ha eNekTpoXeHa (aonycTumu

rpaHuum £10%).

- L . - MAKCMManeH TOK, NOMTbLLUAH OT IMHUATA.

- |, eduKaceH Tok 3a 3axpaHBaHe.

10- MapameTpu Ha 3aBapbyHaTa cuctema:

- U, : MaKcmanHo HanpexxeHue npu npaseH xof (0TBopeHa cuctema Ha 3aBapsiBaHe).
1,/U, : Tok 1 OTroBapAWoTO HOPMaNU3MPaHO HampexeHue, KouTo MoraT Aa 6baat
OTAENAHM OT MaluMHaTa Npu 3aBapsABaHe.

- X : OTHowWeHMe Ha NpeKbCBaHe: NoKa3Ba BPeMeTo, Npe3 KOeTo MoXe fla ce oTaens

CbOTBETHMA TOK (CblyaTa KONoHa). M3pasaBa ce B %, Ha OCHOBaTa Ha LMKbJ OT
10 MUHYTU (Hanpumep: 60% = 6 MUHYTW paboTa, 4 nourBKa; ¥ TH.). B cnyyan, ue
napameTpute Ha ynotpeba (npeasugeHu npu 40°C 3a paboTHaTta cpepa), 6baat
npeBveHN, TepMMYHaTa 3aluTa ce 3afelcTBa (ENeKTPOXEeHbT ce Hamupa B
“noumnBka” - stand-by pexum, fokaTo HeroBaTta TemnepaTypa Ce HOpmanu3mpa B
[OMNyCTUMUTE rpaHnLn).
- A/V-A/V : TMoka3Ba ramata 3a perynupaHe Ha 3aBapbyHMA TOK (MUHUMANHO -
MaKCKManHo) 3a CbOTBETHOTO HanpexeHve Ha AbraTta.
11-PeructpauvioHeH Homep, KOWTO CAYXW 3a WHAeHTUOMKALMA Ha enekTpoxeHa (

HeobXOAMM MpK TEXHUYECKWUTe nperniean, NPy NoAMAHa Ha 4acTu 1 yCTaHOBABaHe Ha

npousxofa Ha NpoaykKTa).

12- ——-: CTOMHOCTY Ha MHEPLVIOHHUTE NPeANa3nNTeny, KOMTo TpAGBa fja ce NPeaBNAAT,
3a Aa ce ocurypy 6e30macHOToO GyHKLVOHVPaHe Ha NMHUATA.

13- CMBONM, KOWTO Ce OTHACAT 10 HOpMUTE 3a 6@30MacHOCT, YAETO 3HaUeHNe e ON1CaHO B
rnasa 1" O6wm npasuna 3a 6e30MacHOCT NpW AbroBOTO 3aBapsBaHe ".

3abenexka: Taka npencraBeHata Tabena C TeXHUYECKU XapaKTepuctnkn nokasea
3Ha4YeHMEeTOo Ha cumBonNuTeE N LlI/I(I)pVITe,‘ TOYHWTE CTOMHOCTU Ha TEXHUYECKUTE NapaMeTpu Ha
eNeKTpoXKeHa Tpﬂ6Ba na 6bpat NpoBepeHn ANPEKTHO OT HerosaTa Tabena.

3.2 APYIU TEXHUWYECKN AAHHN

- 3ABAPDBYEH AMNAPAT: By Tabnuua 1 (TAB. 1)

- TOPEJIKA MIG: B Tabnuua 2 (TAB. 2)

- TOPEJIKA BUT (TIG): Bux Ta6nuua 3 (TAB. 3)

- KNELWWW PbKOXBATKA HA ENIEKTPOJA: Bk Tabnuua 4 (TAB. 4)
Ternoro Ha 3aBapb4HUA anapar e oTpaseHo B Tabnuua 1 (TAB. 1).

4. ONNCAHUE HA 3ABAPDBYHUA ANAPAT
4.1 YPEQU 3A KOHTPOJI, PEFYJIUPAHE U CBbP3BAHE.

4.1.1 3ABAPDYEH AMNAPAT (®wr. B, B1, B2, B3)

Bbpxy npepHara cTpaHa:

1- KoHTponeH naHern.

2- 3aBapbueH Kaben n ropenka.

3- VI3xopeH kaben v Knema 3a 3amacsBaHe.

4- CbepviHeHWe ropenka.

5- TonoXwuTeneH KOHTAKT 3a 6bp3 4OCTHN (+) 3a CBbP3BaHe Ha 3aBapbyHWA Kaben.
6- OTpuruaTeneH KOHTAKT 3a 6bp3 AOCTBN (-) 3a CBbp3BaHe Ha 3aBapbyHMA Kaben.
7- Lllencen 3a cBbp3BaHe CbC CbeJUHEHVETO 3a ropenkara.

8- CbepviHeHvie ropenka (T2).

9- CbepunHeHue ropenka SPOOL GUN.

10- KoHeKTOp 3a KoMaHAHMA Kaben Ha SPOOL GUN.
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11- 3aBapbueH kaben v ropenka (T2).
12- SPOOL GUN (onunoHaneH).

Bbpxy 3agHaTa cTpaHa:

13- TnaBeH npekbceay ON/OFF.

14- KoHeKTOp Ha TpbbaTa 3a 3alUMTHUA ras.

15- 3axpaHBaLy Kabern.

16- KoHeKTOp Ha TpbbaTa 3a 3alUMTHUA ra3 Ha ropenka T2.

17- KoHeKTop Ha TpbbaTta 3a 3amutHuA ras Ha ropenka SPOOL GUN.

B otAeneHmneTo 3a moToBWIKaTa (KbAETO e NpeABUAEHO):

18- MNonoxutenHa knema (+).

19- OTpuuatenHa knema (-).

N.B. O6pbLyaHe Ha NONAPHOCTTa 3a nogdniocoBo 3aBapaBaHe FLUX (6e3 ras).

4.1.2 KOHTPOJIEH MAHEJ HA 3ABAPBYHUA AMAPAT (®wr. C)
1- u3bupaHe, ako e HaTucCHaT, Ha 3aBapbyHuA npouec MIG-MAG (CUHEPTUYEH wnu
PBYEH), BUT (TIG) unn MMA
MIG-MAG CUHEPTUYEH:
- PerynvpaHe Ha MOLYHOCTTa Ha 3aBapABaHe.
MIG-MAG PbYEH:
- PerynvpaHe Ha ckopocTTa Ha 3axpaHBaHe C eNeKTpofHa Ten.
BUr (TIG) (kbAaeTo e npeaBuaeHo):
- PerynvpaHe Ha 3aBapbyHUA TOK.
MMA (KkbpeTo e npeaBUAEHO):
- PerynvpaHe Ha 3aBapbyHUA TOK.

2- AKo e HaTucHaT
B MalUMHaTa.
MIG-MAG CUHEPTUYEH:

- PerynupaHe Ha 3aBapbyHuA WeB (4b/IKMHA Ha AbraTa)
MIG-MAG PbYEH:

- PerynuipaHe Ha 3aBapbyHUA WeB (3aBapbyHO HanpexeHue)
BUT (TIG):

- He e aktnBnpaH.

MMA:

- He e aktnBnpaH.

3- [Aucnnen LCD

4- n3bupaHe, ako e HaTMCHaT, Ha ropenka T1, T2, SPOOL GUN

5- WHpukatopHa namna 3a curHanmnsupaHe Ha 3agapeHata ropenka T1, T2, SPOOL GUN

Nno3BosIABa JOCTbMNA A0 NpefBapuTeNHO 3aAafeHUTe Nporpamm

5. UHCTAJIUPAHE

BHUMAHUE! BCUYKU OMEPALUMM NO WHCTAJIMPAHE U OMNEPALUU
NnO EJIEKTPUYECKO CBBP3BAHE TPABBA OA CE U3BBLPLUBAT CAMO
NP HAMBJIHO U3TFACEH U U3KNIOYEH OT ENEKTPUYECKATA MPEXA
3ABAPDBYEH AMNAPAT.
ENEKTPUYECKUTE CBBbP3BAHUA TPABBA OA BbAAT U3BbPLUBAHU EANHCTBEHO
OT OBYUEH U KBAJIM®ULINPAH 3A TA3U AEVHOCT MEPCOHAI.

@ur. D (Bepcna 180A c konena)
®ur. D1 (Bepcua 270A)
®ur. D2, D3 (Bepcua ¢ ABOIHa ropenka)
PasonakoBaiiTe 3aBapbyHMA anapaTt, U3BbpLIETe MOHTaXa Ha OTAENHNTE YacTu, KOUTO ce
CbAbpaT B ONakoBKara.

CBbp3BaHe Ha U3xoaHUA Kaben-knewm Owr. E
CBbp3BaHe Ha 3aBapbueH Kaben-knewm Ha enektpopa OUr. F
CBbp3BaHe Ha KyKa 3a oKkauBaHe Ha ropesnkara (Kkbpeto e npeasugaeHo) OUr. G

5.1 MECTOMOJIOXXEHUE HA 3ABAPDBYHUA ANAPAT

Onpepgenete MACTOTO Ha MHCTalMpaHe Ha 3aBapbyHMA anapaTt, Taka ye Tam ja HAma
NPenATCTBMA Npe CbOTBETHWA OTBOP 3@ BXOZ W M3XOA Ha OXNaXKAaluma Bb3ayX; B CbLIOTO
BpEMe ce yBepeTe, Ye He ce BCMyKBaT NPaLLVHKIM, KOPO3UBHU U3MNapeHNs, Bnara 1 T.H.
Mopabpaiite noHe 250 mm cBO6GOAHO NPOCTPAHCTBO OKOJO 3aBapbyHUA anapar.

BHUMAHMUE! MocTaBeTe 3aBapbyHMA anapaT BbpXy paBHa MOBbPXHOCT CbC
CbOTBeTHaTa USAPbKIANBOCT, 3a Aa ce u3berHe onacHo npeo6pbllaHe UK
npemecTBaHe.

5.2 CBbP3BAHE C MPEXXKATA

- Mpean fa ce U3BBPLLM KAKBOTO 1 ia € eNeKTPUYECKO CBbP3BaHe, NpoBepeTe Tabenata

C TeXHUYECKN XapaKTePWUCTUKM Ha 3aBapbyHWA anapaT, fanu [aHHWTe OTroBapAT Ha

HanpexeHWeTo 1 YectoTaTa Ha MACTOTO Ha VHCTanMpaHe.

3aBapbyHMAT anapaT TpA6Ba fa 6bAe CBbpP3aH eAVHCTBEHO CbC 3axpaHBalla cucTema C

HeyTpaseH 3a3eMeH NMPOBOAHMK.

- 3a fla ce rapaHTMpa 3awWuTaTa Npu MHAMPEKTEH KOHTAKT, M3Mon3BaiTe AndepeHumnanHm
npeanasuTeny ot Tn:

- Tun A( ) 3a MOHOdA3HWTE MALLVHW.
- Tun B ( ) 32 TpMdasHMTE MaLLUHW.

3a fja ce y[OBNeTBOPAT M3nCKBaHWATa Ha Ctangapt EN 61000-3-11 (Flicker) ce npenopbusa
3aBapbYHUAT anapart Aa ce CBbp3Ba C TOUKM HAa 3axpaHBallaTa Mpexa, KOMTO Mmat
“mneaaHc no-manbk ot Zmax = 0.24 ohm.

3aBapbYHUAT anapat He ce perynupa ot Ctangapt IEC/EN 61000-3-12.

AKO 3aBapbYHMAT anapaT ce CBbpPXKe KbM OOLecTBeHa 3axpaHBala Mpexa,
TEXHUKDBT, N3BbPLUBALLY MHCTaNAUMATa WU NOTPEBUTENAT e ANbXKEeH [a NPOBepw, fanv
3aBapBbUYHUAT anapat Moxe Aa ce CBbpxe (ako e HeobXOAMMO, KOHCYNTMpanTe ce ¢
eneKkTpopasnpeseNnTeNHOTO APYKECTBO).

5.2.1 Lllencen n KOHTaKT

(1~)

CBbpKeTe Lerncena Ha 3axpaHBalLua Kaben KbM KOHTaKT Ha MpexaTa, KoAaTo e obopyaBaHa
C npeAnasuTeny N aBToMaT1YeH NpekbcBay; cnelyanHaTa 3aseMaABalya knema Tpabsa aa
6bae cBbp3aHa CbC 3a3eMABaLL MPOBOAHMK (KbATO-3eMeH) Ha 3axpaHBaLyaTa MMHNA.

(3~)

CBbpKeTe 3axpaHBawms Kaben ¢ Hopmanu3upaHa Bunka (3P + PE) cbc cboTBeTHaTa
M3OPBKAVBOCT U NpPeABMAETEe KOHTAaKT 3a MpexaTa, cHabpeH ¢ mpepnasutenu wnu
aBTOMaTUYeH NpeKbCBay; CreliManHaTa 3a3emsaABalla Knema Tpabsa fa 6bfe cBbp3aHa CbC
3a3emsABaLl NPOBOAHMK (KbATO - 3eM1eH Ha LiBAT) Ha 3axpaHBaLiaTa MHUA.

Tabnuua (TAB.1) nokasBa MNpenopbyuTENHUTE CTOMHOCTW, M3paseHW B amnepu, Ha

NHEPUMNOHHUTE Nnpeanasutenn Ha NUHUATA, |/|36paH|/| cnopen MakCcumMmalniHuA HOMUHaneH
TOK, NpefaBall ce OT e/leKTpOoKeHa N HOMWHA/IHOTO HanpeeHne Ha 3aXpaHBaHe.

BHUMAHME! Hecr TO Ha W Te no-rope npaswia npasun

HeeduKacHa cuctemata 3a 6e30nacHOCT, NpeABuAeHa OT Npon3BoAUTeNsA

(knac 1), ToBa nopaxpaa cepnosHN pUcKoBe 3a xopaTa (Hanp. TOKOB yaap)
VAN MaTepuanHm Wwetn (Hanp. noxap).

5.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA
5.3.1 MNpenopbkn

BHUMAHME! NPEQU AA N3BBPLUUTE CNEAHUTE CBbP3BAHWUA, YBEPETE
CE, YE 3ABAPDYHUAT AMAPAT E CNPAH U U3KNTIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA
MPEXA

Tabnuua 1 (TAB. 1) cbabpa NpenopbUnTeSHUTE CTOMHOCTU Ha 3aBapbyHuTe Kabenwn (B

mm?) B 3aBNCMMOCT MaKCMaiHWA OTAAAEH TOK OT 3aBapbyHMA anapar.

OcBeH TOBa:

- 3aBbpTeTe AOKpali KOHEKTOPWTE Ha 3aBapbUHNTe Kabenu B KOHTaKTUTe 3a 6bP3 AOCTbN
(ako MMa TaKKBa), 3a fla Ce rapaHTMpa OT/IMYEH eNeKTPUYECKN KOHTaKT; B NPOTMBEH
cilyyait e ce nosyyun NpekoMepHO HarpsBaHe Ha CaMuUTe KOHEKTOPW CbC CbOTBETHOTO
TAXHO 6bP30 NoBpeXxaaHe 1 3aryba Ha epuKacHoCTTa.

- M3non3Baiite Bb3MOXHO Hall-KbCHTe 3aBapbyHu Kabenu.

- WNsbareanTte aa usnonseate MeTanHWU CTPYKTYpW, KOMTO He ca 4YacT oT obpaboTeaHuA
[AieTalin, BMeCTo 13xofjHNA Kaben Ha 3aBapbyHUA TOK; TOBa MOXe [la Ce OKaxe OMnacHo 1 ia
AoBe/ie 10 He3a0BOSIUTENTHN Pe3yNTaTh OT 3aBapABaHeTo.

5.3.2 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXXUM MIG-MAG

5.3.2.1 CBbp3BaHe ¢ GyTunkara ras (ako ce nsnonssa)

ByTunkata 3a ras, KoATo ce 3apex/ja BbpXy MnoTa Ha Konuukata: max 30kg (kbaeto e

npeaBvAeHo).

- 3aBVHTeTe peflyKTOpa 3a HanAraHeTo (¥) KbM KnanaHa Ha 6yTu/KaTa C ra3 KaTo nocTaBuTe

crneunanHma pefykTop Mexay TAX, KOMTO ce NpefocTaBA KaTo akcecoap, KoraTo ce

u3non3ea ras Argon nnm cmec Argon/CO,.

CBbprKeTe TpbbaTa, Npe3 KOATO Ce NycKa ras B peflyKTopa 1 3aTerHeTe CbC cKobaTa.

- PasxnabeTe perynvpaluma NpbCTeH Ha peaykTopa 3a HanAraHeTo npeau f[a oTBopuTe
KnanaHa Ha byTunkara.

(*) Akcecoap, KoTo TpsAGBa fa ce 3aKynu OTAEIHO, ako He Ce A0CTaBA C NPOAYKTa.

5.3.2.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK
Tpab6Ba Aa ce cBbpE KbM AeTaiina 3a 3aBapsABaHe N KbM MeTasHVA NJ0T, BbpXy KONTO e
nocTaBeH, Bb3MOXHO Hall-6111130 A0 CbeIMHEHNETO, KOeTO Ce 13BbpPLLBa.

5.3.2.3 Topenka
MoproTeeTe A 3a MbPBOTO 3apeXAaHe C Ten KaTo AeMOHTUPATE HaKpalHMKa N KOHTaKTHaTa
Tpb6a, 3a ja yNecHNUTe N3n3aHeTo.

5.3.2.4 CmAHa Ha NONAPHOCTTa OTBbLTPE (KbAETO e NpeABUAEHO)
Owr. B
- OTBOpeTe BpaTUUKaTa Ha OTAENEHVETO 3a MOTOBMIKaTa.
- 3aBapsaBaHe MIG/MAG (ra3):
- CBbpiKeTe Kabena Ha ropesnkata KbM YepBeHaTa Knema (+) (Our. B-18)
- CBbprKeTe U3XOAHMA Kaben Ha KnewmTte KbM OTPULIATENIHUA KOHTAKT 3a 6bp3 AocTbn (-)
(®ur B-19)
- 3aBapnBaHe FLUX (6e3 ras):
- CBbpKeTe Kabena Ha ropenkata KbM uepHata knema (-) (Our B-19).
- CBbpiKeTe 13XoHMA Kaben Ha KelmTe KbM NOMOKMUTEHNA KOHTAKT 3a 6bp3 fOCTbN
(+) (®ur. B-18).
- 3aTBOpeTe BpaTUyKaTa Ha OTAENIEHMETO 3a MOTOBU/IKaTa.

5.3.2.5 CMAHa Ha NONAPHOCTTa OTBbTPE (KbAETO e NpeABUAEHO)
Owur. B
- 3aBapsaBaHe MIG/MAG (ras):
- CBbpKeTe Kabena Ha ropenikata KbM CbeANHEHNETO 3a ropenkara (Our. B-4).
- CebpxeTe Wwencena (Our. B-7) KbM NONOXNTENHWA KOHTAKT 3a 6bp3 gocTbn (+) (Dur. B-5).
- CBbpXKeTe n3xoAHUA Kaben Ha KnewuTe KbM OTPULIATENHUA KOHTAKT 3a 6bp3 AocTbn (-)
(®wur. B-6).
- 3aBapnBaHe FLUX (6e3 ras):
- CBbpxeTe Kabena Ha ropenkata KbM CbefIMHEHUETO 3a ropenkara (dur. B-4).
- CebpxeTe Wwencena (Our. B-7) Kbm oTprLaTENHNA KOHTaKT 3a 6bp3 gocTbn (-) (Pur. B-6).
- CBbpXKETe U3XOAHMA Kaben Ha KNnewuTe KbM NONOXKNTENHNA KOHTAKT 3a 6bp3 AOCTHM (+)
(®wr. B-5).

5.3.3 CBbP3BAHE HA 3ABAPDBYHATA CUCTEMA B PEXKUM BUT (TIG)

5.3.3.1 CBbp3BaHe KbM GyTUnKara c ras

- 3aBuiiTe peAyKTOpa 3a HanAraHe B KfanaHa Ha OyTunkaTa ra3 KaTo nocTaBuTe NOMEXAy
1M, aKo € HeoOXOAMMO, CrielyaeH ajanTep, NPeJoCTaBeH KaTo akcecoap.

CBbpeTe TpbbaTa, Npe3 KOATO ce NycKa ras B pelyKTopa 1 3aTerHeTe C NpefocTaBeHaTa
cKkoba.

- Pa3xnabeTe perynmpawms nNpbCTeH Ha pedykTopa 3a HanAraHeTo, Npean Aa oTBopuTe
KnanaHa Ha byTunkara.

OtBOpeTe 6yTunKaTa W perynupaiite Konuuectsoto ras (I/min) B cboTBeTCTBME C
OPVEHTUPOBBYHITE AaHHW 3a ynoTpeba, BUx Tabnuua (TAB. 5); eBeHTyanHW HaCTPOKK Ha
nebwuTa Ha ra3 moraT Aia 6bAaT N3BbPLUEHM N0 BpeMe Ha 3aBapABaHETO KaTo Ce Bb3JelCTBa
BbpPXy NPbCTeHa Ha pefyKTopa 3a HanAraHeto. [lpoBepeTe HenponycKAMBOCTTa Ha
TpbOUTE N CbefnHeHnATa.

BHMMAHUE! 3atBapsiiTe BUHarm KnanaHa Ha OyTunkata ras B Kpasa Ha
pa6orara.

5.3.3.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

- Tpnab6Ba fa ce CBbpxKe KbM [ieTalina 3a 3aBapsABaHe UM KbM METanHUA MIOT, BbPXy KOWUTO
€ MNoCTaBeH, Bb3MOXHO Hal-611M30 A0 CbeUHEHWETO, KOETO ce M3BbpLIBa. To3n Kaben
TpA6Ba fa ce CBbpKe KbM Knema cbC cumBon (+) (Our. B-5).

5.3.3.3 Topenka
- BkapaiTe kabena 3a TOK B crieyuanHata knema 3a 6bp3 gocton (-) (Dur. B-6). CBbpxeTe
TpbbaTa 3a ras Ha ropesikata Kbm Gy TUIKaTa.

5.3.4 CBbP3BAHE HA 3ABAPBYHATA CUCTEMA B PEXKUM MMA

MouTn BcMuky obmaszaHu enekTpoan TpAbBa Aa ce CBbP3BAT C NONOXKUTENHMA NOOC (+)
Ha reHepaTopa; Mo M3K/oUEHNEe KbM OTPULIATENHUA NOMIOC (-) 33 eNeKTPOAN C KUCENUHHA
obmaska.
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5.3.4.1Cebp Ha 3aBap ] KbM Kabena 3a ppbKoxBaTKaTa Ha eneKkrpoaa
B Kpas ce Hamupa cneumanHa Knema, KOATO C/YXW 3a 3aTAraHe Ha OTKpWTaTa yacT Ha
enekTpopga. To3u Kaben TpAbBa fa ce CBbpKEe KbM Knema cbc cumon (+) (Our. B-5).

5.3.4.2 CBbp3BaHe Ha U3XOAHUA Kaben Ha 3aBapbYHUA TOK

- Tpab6Ba fa ce cBbpKe KbM fieTalina 3a 3aBapsABaHe WU KbM MeTasHUA MOT, BbPXY KOWTO
€ NocTaBeH, Bb3MOXHO Hal1-611M30 40 CbeAnHEeHMeTo, KOeTo ce 13BbpLUBa. To3n Kaben
TpsbBa fa ce CBbpXKe KbM Kfiema CbC cimBon (-) (Dur. B-6).

5.4 3BAPEXKAAHE HA BOBUHATA C EJIEKTPOAHA TEN (®ur. H, H1, H2)

BHUMAHME! NMPEAN OA NMPEAMNPUEMETE OMEPALIUA MO 3APEXXOAHE
HA BOBUHATA C EJIEKTPOAHA TEJ1, YBEPETE CE AAJIN ENIEKTPOXKEHBT E
WU3rACEH U U3KJTIOYEH OT 3AXPAHBALLIATA MPEXKA.

MPOBEPETE, AN/ PONKWTE HA TETONOZABALLOTO YCTPOWCTBO, HAIMPABJIABALLMA

LLTAHT 1 KOHTAKTHATA TPBbBA HA TOPEJIKATA OTFTOBAPAT HA IVAMETBPA 1 BUOA HA

ENEKTPOAHATA TEJ1, KOATO MMATE HAMEPEHUE OA U3MNON3BATE U AAJTN NPABUITHO

CA MOHTUPAHW. MOBPEME HA MOCTABAHETO HA ENIEKTPOAHATA TEJ, HE HOCETE

NPEANA3HW PbKABMLN.

- OTBOpeTe BpaTMyKaTa Ha rHe340TO Ha MOTOBMSIKATa.

- MocTaBeTe 6GobuHaTa 3a enekTpoAHaTa Ten BbpXy MOTOBW/KATa; NMpoBepeTe, Aanu

BPETEHOTO Ha MOTOBMJIKaTa € MPaBUSTHO NMOCTaBEHO Ha NpefBYAeHWA 3a Hero oTeop (1a).

OcBobopeTe KOHTPaMaKapaTa WM KOHTpa MakapuTte 3a HanAraHe u A/rv otaaneyerte ot

[loNHaTa Makapa unn JonHuTe Makapu (2a).

- lNpoBepeTe ganu ponkarta/unm ponKkuTe Ha TeNOMNoAaBaLLOTO YCTPONCTBO e/ca NOAXOAALN

3a 13non3BaHaTta enekTpoaHa Ten (2b).

OcBobopeTe Kpas Ha enekTpoaHaTa Ten v oTpexeTte fedpopmmpaHaTa yacT, Taka ye fa

HAMa CTbpYalLM OCTaTbLKM; 3aBbpTeTe 606MHaTa B NOCOKA, 06paTHa Ha YacoBHMKOBaTa

CTpenka 1 BKapaiTe Kpas Ha eNeKTpoAHaTa Tefl BbB BXOAALLMA WAAHT U ro NobyTHeTe Ha

50-100 Mm B CBbp3BaLLMA WAHT Ha ropenkara (2c).

- MocTaBeTe OTHOBO Ha MACTOTO KOHTPApOJKaTa WM KOHTPAPONKWTE, perynupainTe

HanAraHeTo /MM Ha CpefiHa CTOMHOCT, MpoBepeTe, Aann enekTpogHaTa Ten e nNpaBuiHoO

nocTaBeHa B OTBOPA Ha JoNHaTa poska (3).

MaxHeTe MyH/LLYKa /HakoHeUHMKa/ U KOHTaKTHaTa TpbbuuKa (4a).

- BkapaiiTe BunKaTa Ha enekTpoKeHa B 3aXpaHBALUMA KOHTAKT, MyCcHeTe eNeKTPOXeHa,
HaTucHeTe ByToHa 3a ropenkata unu GyToHa 3a NofjaBaHe Ha eNeKTPOAHa Tenl BbpXy
KOMaH[HWA NaHen (ako MMa TaKbB) 1 M34aKalTe, 4OKATO Kpas Ha Tena, KoWTo Tpsabga aa
NpemviHe Mo HanpaB/ABALYMA WIAHT HA MaKapaTa, Aa ce nokaxe 10-15 cM OT npepHaTa
YacT Ha ropesnkara, ToraBa crpeTe Aa HaTuckaTe 6yToHa.

BHUMAHUE! MoBpeme Ha Te3n onepauumn, enekTpoaHaTa Ten ce Hamupa
noj eNneKkTpUYeCcKo HanpeKeHne U BbpXy HeA ileficTBa MeXaHN4YHa cuna, eTo
3al40 Hecna3BaHeTO Ha NpaBuaaTa 3a 6esonacHa pa6oTa, Moxe fia foBeae
AO PUCK OT TOKOB yAap, HapaHABaHWA, a CbLO TaKa Aa NpeAn3BMKa N HeXenaHa
eneKkTpuyecka gbra:
- He HacouBaliTe ropenkarta KbM YacTu Ha TANOTO.
- He pobnwxaaiiTe ropenkara go 6ytunkara.
MoHTHpaiiTe OTHOBO BbpPXY ropesnikaTa, KOHTaKTHaTa Tpbba 1 MyHALLYKa /HaKOHEeUHMKa/.
- MpoBepeTe fanu NogaBaHeTo Ha eNekTPOAHa TeN e PeOBHO; PerynnpainTe HanaraHeTo
Ha MakapwuTe 1 61oKaKa Ha MOTOBM/IKaTa J0 BbMOXHIWTE MUHUMANHWU CTOMHOCTW, 3a Aa
Ce yBepuTe, Ye enleKTpoaHaTa Ten He OykCyBa B MakapaTa M Ye B C/lyyall Ha 611oKax Ha
noAaBaLloTo YCTPOWNCTBO HAMA Aa Ce Pa3WMpPAT CNupannTe oT NpekoMepHaTa nHepLua
Ha 606yHaTa.
OTpexeTe Kpas Ha TenTa, KOATO Ce e Nnofasia HaBbH OT MyH/JLLYyKa /HakoHeYHMKa/ Ha 10-15
MM.
- 3aTBOpeTe BpaTUYKaTa Ha rHe3A0TO Ha MOTOBM/IKaTa.

5.5 3APEXKAAHE HA BOBUHATA C TEJ1 B TOPEJIKATA SPOOL GUN (®wr. )

BHUMAHUE! NPEAN AOA 3AMNOYHETE ONEPALUUTE NO 3APEXXOAHE C
EJIEKTPOOHA TEJ, YBEPETE CE, YE 3ABAPBYHUAT AMAPAT E CMPAH U
WU3KJIOYEH OT 3AXPAHBALLATA MPEXKA.
MPOBEPETE, OANIM POJIKUTE HA TEJIOMNOMABALLOTO YCTPOWCTBO, OBBMBKATA
HA BOIOAYA HA EJIEKTPOOHATA TEN U KOHTAKTHATA TPBBMYKA HA TOPEJIKATA
CbOTBETCTBAT HA [OWAMETBPA W BWAOA HA EJIEKTPOOHATA TEJ, KOWUTO CE
Bb3HAMEPABA [JA CE /3MOJN3BA U AN MPABUIHO CA MOHTUPAHW. MO BPEME HA
DOA3NTE HA BKAPBAHE HA ENEKTPOAHATA TEJ1 HE HOCETE MPEAMA3HU PbKABULIA.
- OTCTpaHeTe Kanaka KaTo pa3BueTe CbOTBETHUA BUHT (1).
MocTtaBeTe 606vHaTa C Ten BbpXy MOTOBUIKATA.
OcBobopeTe KOHTPaposKaTa 3a HaTWCK 1 A OTAANEYETe OT Jo/HaTa Poska (2).
OcBobopeTe Bbpxa Ha TenTa, oTpexete aedopmmpaHunsa Kpai ¢ paspes 6e3 ga octaBat
CTbpualyM yacTu; 3aBbpTeTe 606MHATa B NOCOKa ob6paTHa Ha YaCOBHMKOBAaTa CTpenka
1 BKapaiTe Bbpxa Ha enekTpoAHaTa TeN BbB BOAaya Ha TeniTa KaTo ce u3tnacka Ha 50-
100mm BbTpe B HaKpaiiHuKa (2).
MocTaBeTe OTHOBO KOHTpapoOsiKaTa KaTo perynuparte HanAaraHeTo Ha CpefHa CTOMHOCT,
npoBepeTe, flany eNeKTpoAHaTa Tef e NMPaBUIIHO NMO3ULVOHMPaHa B AMKaTa Ha AosHaTa
ponka (3).
CnpeTe NeKo MOTOBU/IKATa KaTo Bb3AeliCTBaTe Ha CneLyanHma perynvpaty BUHT.
Cbc cBbp3aH nuctonetr SPOOL GUN, BkapaiTte wencena Ha 3aBapbyHWA anapaT B
3axpaHBaLlaTa Mpexa, BK/loyeTe 3aBapbyHUA anapaT U HaTcHeTe byToHa Ha ropenkaTa
spool gun, 1 134akainTe Kpas Ha eneKTpofHaTa Ten Aa NPemuHe npes Lsanata o6BUBKa
Ha BOAaya 1 Aa ce nokaxe ¢ 100- 50mm oT npeAHaTa YacT Ha ropesnkara, cnpete Aa
HaTuckaTe 6yToHa Ha ropesnkara.

6. 3ABAPABAHE MIG-MAG: ONMUCAHUE HA METOAIA
6.1 SHORT ARC (KbCA AAbI'A)
Pa3TonsaBaHeTo Ha enekTpofHaTa Ten 1 OTAENAHETO Ha KarkKaTa CTaBa Ype3 nocneAoBaTenHn
KbCU CbefUHEHNA OT BbpPxa Ha eNeKTpoaHaTa Ten B 3aBapbyHaTta BaHa (Ao 200 nbTu B
cekyHpa). CBoboAHaTa Ab/KMHA Ha enekTpogHaTta Ten (stick-out) o6rkHoBEHO e mexay 5
n12mm.
BbrnepoaHu u HUCKO-NernpaHm ctomaHum
- [InameTbp Ha BUOBETE eNleKTpofHa Ten,
KOATO MOXe [ia Ce 13Mosn3Ba: 0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm camo 3a Bepcua 270A)
- [a3, KOTO MOXe Aa ce n3non3Ba: CO, unm cmecn Ar/CO,
Hepbxpgaemun ctromanm
- [InameTbp Ha BUOBETE enekTpoaHa Ten,
KOATO MOXe Jia ce 13Mos3Ba:
- a3, KONTO MOXe Jla ce n3nonsea:
AnymuHwmit u CuSi/CuAl
- [InameTbp Ha BUAOBETE N1eKTPOAHa Ten,
KOATO MOXe [a Ce 13Mon3Ba: 0.8-1.0 mm (1.2 mm camo Bepcusa 270A)
- [a3, KOWTO MOXe Aa ce U3Mnon3ga: Ar
Tpb6Ha enekTpogHa Ten
- [inameTbp Ha BUOBETE eNeKTPOAHa TeNl, KOATO MOXe Aa e 13Mnon3Ba:
- a3, KONTO MOXe fla ce n3nonsea:

0.8-1.0 mm (1.2 mm camo Bepcusa 270A)
cmecn Ar/O, nnu Ar/CO, (1-2%)

0.8-09-1.2mm
Hukakbs

6.2 3ALLIUTEH A3
[lebuTbT Ha 3alnTHUA ras Tpabsa aa 6bae 8-14 I/min.

7. PEXXMM HA ®YHKUMOHUPAHE MIG-MAG

YN

7.1 ®yHkumnonmnpare B CUHEPTMYEH pexunm S

Onpepfenexn ot NoTpebyTens, NnapamMmeTpu KaTo MaTepuan, AMaMeTbp Ha enekTpoAHaTa Ten
@, ™Mnras n , 3aBapbYHMAT anapaT HaCcTPoiBa aBTOMaTVYHO ONTUMASTHUTE YCI0BUA Ha

bYHKUMOHMPaHe, onpeaeneHn OT  PasfiMyHWTE  3anamMeTeHn CUHEePTUYHW  KPUBK.
MoTpebutenar Tpabsa eguHCTBEHO fa u3bepe febenviHaTta Ha MaTepurana, 3a Aa 3anoyHe
3aBapsBaHeTo (OneTouch Technology).

7.1.1 Aucnneir LCD B CUHEPTUYEH pexum (®ur. L)

N.B. Bcrukm cToiiHOCTU, KOUTO MOraT Aa ce BU3yanv3mpat 1 aa ce usbepart 3aBUCAT OT TUNa

Ha 3aBapsBaHe, KOWTO ce n3bupa NpeaBapuUTeNHO.

1-  PeXuMm Ha GYHKLIMOHMPaHe B CHeprua SYN ;

2- Martepuan 3a 3aBapaBaHe. Buaose Ha pasnonoxeHue: Fe (cTomaHa), Ss (Hepbxjaema
cromaHa), AIMg, AlSi; (anymmtni), CuSi/CuAl (TOUMHKOBaHN NamMapyHy - 3aBapsBaHe ¢
6poH30BYM enekTpoan), Flux (TpbbHa enekTpoaHa Ten - 3aBapaBaHe NO GAS);

3- [InameTbp Ha eneKkTpopHaTta Ten;

4- TpenopbunTeneH 3aluTeH ras;

5- [lebenuHa Ha MaTeprana 3a 3aBapsABaHe;

6- [paduyeH HAVKaTOp Ha AebennHaTa Ha MaTepuana;

7- TpaduueH nHamkatop 3a opmata Ha 3aBapbUHUA LWIEB;

8- 3aBapbyHM CTONHOCTU:

@ CKOPOCT Ha 3axpaHBaHe C eNlekTpo/Ha Tef;

m 3aBapbYHO HaNpeXXeHue;

n 3aBapbUeH TOK.
9- ATC (Advanced Thermal Control).

7.1.2 3apaBaHe Ha napameTpuTe

Kato ce HaTucHe 6yToH C-2 3a NoHe 1 ceKyHpaa ce moslyyaBa AOCTbN 10 NPeABapuUTeNnHO
3aJjafieHnTe NPorpamu Ha MallnHaTta.

KaTto ce 3aBbpTU pbKoxsaTka C-2, moraT Aa ce npernefat Bcuyku nporpamu (PRG 01, 02,
1 TH.). 3bepeTe XenaHaTa nporpama, KaTo HaTMCHeTe 1 OTMyCHeTe CbllaTa PbKoXBaTKa.
3aBapbUHMAT anapaT aBTOMaTUYHO 3ajaBa OMTMMasHWUTE YCNOBMA Ha QYHKLMOHMpPaHe,
onpeaeneHn OT PasfMYHUTE 3amaMeTeHW CMHEPrUYHKU Kpueu. MMoTpebuTenat Tpabsa
eAVHCTBEHO fAa n3bepe aebenmHata Ha MaTeprana upes pbkoxsaTka C-1, 3a la 3aMoyHe Ja
3aBapsBa. HanpexeHneTo 1 3aBapbyHUA TOK Ce BU3yanu3mpaT Ha AWCIIeA caMmo Nno Bpeme
Ha 3aBapsBaHeTo.

7.1.3 PerynupaHe Ha ¢popmara Ha 3aBapbUHuA WEB

PerynupaHe Ha ¢opmaTta Ha LieBa cTaBa upe3 pbkoxsaTkata (Our. C-2) KoATo perynvpa

Ab/KMHATa Ha Abrata WU CnefoBaTeNHO onpefena Mo-rofidM WM Mo-mManbk BHOC Ha

TemnepaTypa 3a 3aBapsABaHe.

Ckanata Ha perynupaHe Bapvipa mexgy -10 + 0 + +10; B no-ronamarta yact oT ciyvauTe C

pbKoXBaTKa B MEXAVNHHO nonoxeHue (0, HL ) ce nonyyaBa onTUMasnHa 6a3oBa HacTpoKa
=

(cTomHoCTTa ce BM3yanu3mpa Ha LCD gucnneii B N8B0 OT rpaduuHMA CUMBO Ha 3aBapbyHuA

LIeB 1 N34e3Ba crief] onpeAeneHo Bpeme).

KaTto Bb3peiicTBaTe Ha pbkoxBaTKaTa (Our. C-2), rpaduyYHOTO NOKasaHve Ha Aucnien Ha

dopmaTa Ha 3aBapABaHeTO ce MPOMeHs KaTo MoKa3Ba Mo-M3MbKHan pesynTat, paBeH Unu

BATBOHAT.

UsnbKHana ¢opma. O3HavaBa, ye vma cnab TeEpMUYEH BHOC WM CsieqoBaTenHO

h

3aBapABaHETO e “CTy[leHO", CbC C1abo NPOHMKBaHe; 3aBbpTeTe MO NOCOKa Ha YaCOBHUKOBaTa

CTpenka pbKOXBaTKaTa, 3a Ja NoJlyunTe No-roNiAM TepMUYeH BHOC € edpeKT Ha 3aBapsABaHe C

no-ronAmo pasTansHe.

Banv6Hata ¢opma. HL O3HauaBa, Ye MMa BUCOK TEPMUYEH BHOC U C/lefjOBaTeNHO
S

3aBapABaHETO e NnpekaneHo “Tonno’, ¢ NPeKoMepPHO NPOHNKBAHE; 3aBbpTeTe pbKOXBaTKaTa
B NOCOKa o6paTHa Ha YaCOBHUVKOBaAaTa CTpeiKa, 3a Aa nojsiyvynTe no-MaJjiko pastanaHe.

7.1.4 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

AKTVBMpPa ce aBTOMATWNYHO, KOraTo 3afjafieHata fiebenviHa e no-manka unv paBHa Ha 1.5 mm.
OnucaHmne: 0CO6eHNAT MOMEHTEH KOHTPOJT Ha 3aBapbyHaTa Abra 1 6bp3aTa KOpeKuusa Ha
napameTpuTe CBeXAaT A0 MUHMMYM MUKOBETE Ha TOKA, KOWUTO Ca XapaKTepHU 3a pexuma
Ha TpaHcdep Short Arc B monsa Ha HamaneH TepMyuyeH BHOC B [eTalina 3a 3aBapsBaHe.
Pe3ynTaTbT OT TOBa €, OT efjHa CTpaHa Mo-Manka Aepopmauua Ha matepuana, oT apyra
NnaBeH 1 ToyeH TpaHchep Ha [obaBbUHMA MaTepuman, KaTo ce o6pa3yBa 3aBapbyeH LueB,
KOWTO NIeCHO MOXe [ja ce MoAenvpa.

MpeaumcTBa:

- MHOrO NIeCHO 3aBapsBaHe Ha MaTepuany C Manka gebenvHa;

- no-manka gepopmauma Ha Matepuana;

- CcTabunHa abra, AOPY U NPU HUCKU CTOMHOCTU Ha TOKa;

- 6bP30 1 NpeLr3HO 3aBapABaHe B TOUKM;

- JIeCHO CbefUHABaHE Ha lTaMapViHY, KOWUTO ca OTAANeYeHun efHa oT Apyra.

7.1.5 Ynorpe6a Ha ropenkara spool gun (kbaeTo e npeaBunaeHo)

Bcruky pexumu, KOMTo MoraT Aa ce HaCTPOAT (MaTepuan, AMaMeTbp Ha eNekTpoaHaTa Ten,
TWM ra3) CTaBaT, KakTo e OnycaHo no-rope.

PbKoxBaTKaTa, KOATO ce Hamupa Bbpxy spool gun (Qur. |-5) perynupa ckopocTta Ha
enekTpofHata Ten (M CblyeBpPeMEHHO 3aBapbuHMA TOK U AebenuHata). MoTpebutenat
TpAGBa camo Aa Kopurpa HanpeXXeHeTo Ha AbraTa ypes aucnnes (ako e Heo6xoaMMo).

7.1.6 3apaBaHe Ha ycbBbplIeHcTBaHN napameTpu: MEHIO 1 (®ur. M)

3a [JOCTbN O MEHIOTO 3a perynupaHe Ha [OMbJHUTENHUTE MapaMeTpy, HaTUCHEeTe
efjHoBpeMeHHO pbkoxeaTku (Our. C1) n (Our. C2) 3a nNoHe 1 cekyHAa v cnpeTte fa ru
HaTuckare. Mpu nossata Ha MENU 1 HaTucHeTe 0THOBO. Bcekn nmapameTbp Moxe fa 6bae
3a/lafieH C XenaHaTta CTOMHOCT KaTo ce 3aBbpTW/HaTUCHe pbKoxBaTKaTa (Dur. C2) po n3xopa
OT MEHIOTO.

8r

. : KOpeKUMA Ha pamnaTta Ha NOBUMILAaBaHe Ha CKOPOCTTa Ha efleKTpoAHaTa Ten
(®wur. M-1)

Mo3BonABa Aa ce KOpUrMpa pamnaTa Ha TPbrBaHETO Ha eNeKTPoAHaTa Tef, 3a fla ce n3berHe
€BeHTyaNlHO HayaslHO HaTpynBaHe Ha 3aBapbyHuA WweB. Perynupaxe ot - 10 % go + 10 %.
®abpuyHa cToitHocT: 0 %
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: KOpeKUUA Ha eNeKTPOHHO cbnpoTueaeHmne (Our. M-2)
Mo-BrcoKaTa CTOMHOCT onpefena Mo-CUIHO HarpATa 3aBapbyHa BaHa. PerynupaHe oT -
10 % (malwvHa ¢ Manko cbnpoTmeneHre) Ao + 10 % (MawmnHa ¢ roNAMO CbNPOTUBEHNE).
®abpuyHa cToitHocT: 0 %

?— : Kopekuus Burn-back. (®ur. M-3)
Mo3BonABa fa ce perynmpa BpemeTo 3a M3rapaHe Ha eneKkTpofHaTa Ten npu cnupaHe Ha
3aBapsABaHeTo. Perynupane ot - 10 % A0 + 10 %. ®abpuuHa cTonHocT: 0 %

}{ : Post gas. (®wur. M-4)

Mo3BonsABa fja ce HacTPOM BPEMETO 3a W3TWYaHe Ha 3alMTeH ra3 OT MOMEHTa Ha
npekpaTtABaHe Ha 3aBapaBaHeTo. Perynupare ot 0 go 10 cekyHau. ®abpuryHa CToMHOCT: 1
sec.

Eg : KopeKunsa ckopocT Ha eneKktpogHata ten (Our. M-5)

Mo3BonABa Aa ce yBENMYM UM HaManM CKOPOCTTa Ha 3axpaHBaHe C eNeKTPOAHA TeN CrpPsAMo
BU3yanun3npaHoTo Ha aucnnes. PerynupaHe ot -3 fo +3m/min. ®abpuyHa cToitHocT: 0 m/
min.

7.2 ODyHKumMoHupaHe B pexxum PbYEH m
MoTpebutenat Moxe Aa NepcoHann3npa BCUYKM NapameTpu Ha 3aBapsBaHETO.

7.2.1 LCD aucnneit B PbYEH pexxum (®ur. N)
1- PDBYEH pexum Ha dyHKUMOHVpPaHe ;

2- 3aBapbyYHU CTONHOCTU:
Eg CKOPOCT Ha 3axpaHBaHe C efleKTpofHa TesT;

m 33aBapbUHO HanpexeHue;

n 3aBapbyeH TOK.

7.2.2 3ap; Ha nay TpN

B pbueH pexum, CKopocTTa Ha 3axpaHBaHe C eNeKTPofHa TeN 1 3aBapbYHOTO HanpexeHne
ce perynupart nootaenHo. PbkoxsaTtka (Our. C-1) perynmpa ckopocTTa Ha enekTpoaHaTa Ten,
pbKoxeaTkaTa (Qur. C-2) perynupa 3aBapbUHOTO HanpexeHue (KoeTo onpeaens MOLHOCTTa
Ha 3aBapABaHETO U BAWAe Ha ¢popmaTa Ha LWeBa). 3aBapPbUHMAT TOK Ce BM3yanusupa Ha
aucnnea (Our. N -2) camo no Bpeme Ha 3aBapABaHe.

7.2.3 3ap; Ha nap TpuTe C ropenka spool gun (KkbaeTo e npeaBuAeHO)

B pbyeH pexunm, CKOpOCTTa Ha 3aXpaHBaHe C eNEKTPOLHA TES 1 3aBapbUHOTO HaMpexeHne
ce perynmpar nooTaenHo. PbKoxeaTkaTta, KoATo ce Hammpa Ha spool gun (Qur. |-5) perynupa
CKOPOCTTa Ha enekTpoAHaTa TeJl, [JOKATO 3aBapbyHOTO HampeXeHue ce perynupa ypes
aucnnes.

7.4.2 3apaBaHe Ha yCbBbpLIEHCTBaHN NnapameTpu: MEHIO 1 (®ur. M)

3a JOCTbN [0 MEHIOTO 3a perynupaHe Ha [OMbJAHUTENHUTE MapameTpy, HaTUCHeTe
efHoBpeMeHHO pbKkoxBaTku (Our. C1) u (Our. C2) 3a noHe 1 cekyHpa v cnpeTe Aa
HaTuckate. Mpu nossata Ha MENU 1 HaTucHeTe oTHOBO. Bcekmn napametbp moxe fAa 6bae
3afjaleH C )KeNnaHaTta CTOMHOCT KaTo ce 3aBbpTU/HaTUCHe pbKoxBaTkaTa (Our. C2) o nxopa
OT MEHIOTO.

H

: Pamna Ha noBulIaBaHe Ha CKOPOCTTa Ha enekTpopHaTta Ten (Pur. M -1).
Mo3BonABa Aa ce perynnpa CKOpPocTTa Ha eNlekTpoAHaTa Tel B HayaoTo Ha 3aBapABaHeTo,
3a [la Ce ONTMKM3MPa 3ananBaHeTo Ha Abrata. Perynvpaxe 20 a 100 % (TpbreaHe B % OT
cKopocTTa B pexum). DabpuyHa ctonHocT: 50 %

kN

: EneKTpoHHO cbnpoTtusneHue (Our. M-2)

Mo-BucoKaTa CTOMHOCT onpefena Mo-CUNHO HarpAaTa 3aBapbyHa BaHa. PerynupaHe ot
10 % (mawwHa ¢ Manko cbnpotusneHune) Ao 100 % (MawwwrHa C rofiAMO CbMPOTUBNEHNUE).
®abpuyHa cToiHocT: 50 %

=

: Burn-back. (®wnr. M-3)
MNo3BonABa Aa ce perynmpa BPeMeTo 3a M3rapAHe Ha efleKTpoAHaTa Ten npuw cnvpaHe Ha
3aBapABaHeTo. Perynupane o1 0 go 1 sec. ®abpuruHa ctoiHocT: 0.08 sec.

}/ : Post gas. (®ur. M-4)
Mo3BonABa Aa ce HacTpOM BpPEMeTO 3a M3TUYaHe Ha 3alMTeH ra3 OT MOMEHTa Ha
npekpaTtABaHe Ha 3aBapsABaHeTo. Perynupare ot 0 go 10 cekyHaun. ®abpuruHa cTonHoCT: 1
sec.

Eg : KopeKuua ckopocT Ha enektpogHata ten (®ur. M-5)

Mo3BonABa Aa ce yBeNMYMN UM HaMan CKOPOCTTa Ha 3aXpaHBaHe C efIeKTPOAHa TeJl CNPAMO
BU3Yyann3npaHoTo Ha aucnnes. PerynupaHe ot -3 fo +3m/min. ®abpuyHa cToiHocT: 0 m/
min.

7.2.5 3apaBaHe Ha ropenka T1, T2, SPOOL GUN (kbaeTo e npeasnaeHo)

3afjaBaHeTo Ha ropesnkaTta, KosaTo e ce usnonssa T1, T2, SPOOL GUN cTtaBa no aga HauunHa:

- KaTo HaTUcHeTe GYTOHA, KOMTO Ce HaMUpa BbpXy KOHTponHua naven (Our. C-4), Taka ye ga
CBEeTHe CbOTBETCTBALLATa UHAMKATOPHA laMna;

- KaTo HaTMCHeTe MoOHe 3a eAHa CeKyHAa byToHa Ha ropenkara, KOATO Bb3HamepsABaTe Aa
13non3Bate, AoKaTo ce n3bepe CbOTBETHATA MHAMKATOPHA namna.

8. KOHTPOJ1 HA BYTOHA HA FOPEJIKATA

8.1 3afjaBaHe Ha peXXUM Ha KOHTPOJ Ha 6yToHa Ha ropenkata (®ur. O)

Kakto B pbueH, Taka M B CUHEPrMYeH PEeXWMM 3a [OCTbM A0 MEHITO, HaThCHeTe
efHoBpemMeHHO pbKoxBaTku (Our. C1) u (Our. C2) 3a noHe 1 cekyHpa v cnpeTe Aa
HaTuckaTe. 3aBbpTeTe pbKoxBaTka (Our. C2) fo nosasaTta Ha mMeHio 2. MoTBbpAeTe nsbopa
KaTo HaTVCHeTe OTHOBO PbKoXBaTKaTa.

8.2 Pexxum Ha KOHTpoN Ha 6yTOHa Ha ropenkara
Bb3MOXHO e fla ce 3371aAaT 3 PasNINUHM PeXIMa Ha KOHTPON Ha 6yTOHa Ha ropenkata:

|
Pe)KIIIMZT:’: ':'I_L

3aBapﬂBaHETO 3arnoysa C HaTUCKAHETO Ha 6yTOHa Ha ropenkata v nNpukKtyBa, Korato crnpe
HaTUCKaHEeTOo Ha 6yTOHa.

ki
PexumatT: | -

3aBapﬂBaHeT0 3arnoysa C HaTUCKaHETO 1 CMNPAHETO Ha HAaTUCKa BbPXY 6yTOHa Haropersikarta
N NMPUKIKOYBa, KOrato 6yTOH'bT Ha ropenkarta ce HaTUCKa 1 OTnycka NOBTOPHO. To3u pexum e
noJsieseH 3a NPoAb/IKNTENTHO 3aBapABaHe.

PeXnm ToukoBo 3aBapABaHe:
Mo3sonsga M3BbPLIBAHETO Ha TOYKOBO
NPOABIKUTENHOCTTA Ha 3aBapABaHETO.

3aBapaBaHe MIG/MAG c KOHTpon Ha

9. MEHIO MEPHU EQUHULIA (Dur. O)

Kakto B pbueH, Taka M B CMHEpPruyeH pexum 3a AOCTbN A0 MEHIOTO, HaTuCHeTe
eaHoBpemMeHHO pbkoxsaTku (Our. C1) n (Our. C2) 3a noHe 1 cekyHfa v cnpete pa
HaTuckaTte. 3aBbpTeTe pbKoxsaTka (Dur. C2) go nosBaTa Ha MeHto 3. MoTBbpaeTe nsbopa
KaTo HaTMCHeTe OTHOBO pbKoxBaTkaTa. Cera e Bb3MOXHO fla ce 3afafaT METPUYHUTE UK
AHIN0-CaKCOHCKMTE MePHM eAnHMLM. KaTo HaTicHeTe OTHOBO pbkoxBaTka C-2, ce BpbluaTe
B PBUYEH PEXUM (MW CUHEPTUYEH).

10. MEHIO UH®O (®wr. O)

KakTo B pbyeH, Taka M B CUHEpPriYeH pPeXMM 3a [JOCTbM A0 MEHITO, HaTWCHeTe
efjHoBpeMeHHO pbkoxeaTku (Our. C1) n (Our. C2) 3a nNoHe 1 cekyHAa v cnpete fa ru
HaTucKaTe. 3aBbpTeTe pbkoxsaTka (Dur. C2) ao nossata Ha MeHio 4. [oTBbpAeTe U3bopa
KaTo HaTMCHeTe OTHOBO PbKOXBaTKaTa; KaTo 3aBbpTrTe pbKoxBaTKa C-2 MoXe fla ce nosyun
MH$OPMaLIMA OTHOCHO NHCTanMpaHua codpTyep. Kato HaTrcHeTe OTHOBO pbKoxBaTka C-2, ce
BpbLUATE B PbUYEH PEXNM (U CUHEPTiYeH).

11. 3ABAPABAHE BUT (TIG) DC: ONMUCAHUE HA METOAA

11.1 OCHOBHU NPUHLUUNU

3aBapsaBaHeto BUI (TIG) DC e noaxofdAwo 3a BCUYKM HUCKO W BUCOKO JlervpaHu
BbINIePOHV CTOMAHV U TEXKM MeTanu KaTo Mefl, HUKeN, TATaHUi v TexHute cnnasu (OUT. P).
3a 3aBapaBaHe BUT (TIG) DC c enekTpoa Ha nosioc (-) 06BMKHOBEHO Ce 13M0s3Ba eNeKkTpos
¢ 2% Llepuin (cuBaTa ouBeTeHa neHTa). Heobxoammo e fa ce nopocTpu BonadppamoBus
enektpog (Tungsten) no octa ¢ Tounno, B OUI. Q, KaTo ce morpuxeTe Bbpxa Aa 6bae
OT/IMYHO KOHLEHTPUYEH, 3a Aa n3berHete OTKNOHEHNA OT AbraTta. BaxHo e aa HanpaswuTe
HaTOUYBAHETO MO MOCOKA Ha Ab/KMHATA Ha enekTpoja. Tasu onepauus we ce nosTaps
NepuoANYHO B 3aBMNCMMOCT OT yrnoTpebaTta 1 3axabsBaHeToO Ha eneKkTpofa Wau Korato e
61N CnyyaiHO 3aMbPCEH, OKMUCIEH UMM HENPABWITHO 13non3BaH. Heobxoammo e 3a fobpo
3aBapsBaHe Aa Ce M3MoN3Ba TOYHUA AVAMETbp Ha enekTpoAa C MPaBWSIHWA TOK, BUX
Tabnuua (TAB. 5). O6MKHOBEHO eNneKTPOALT Ce MoAaBa OT KePaMUUHMWA HAKPaNHUK € 2-3 mm
1 MOXe Aa AOCTUrHe 8 MM Npu brNOBO 3aBapsiBaHe.

3aBapABaHeTO Ce MonyyaBa Mpu CAMBAHETO Ha KpawvwaTa Ha CbefuHeHveTo. Mpu manka
fnebenviHa Ha feTalna, KOMToO e CneuyanHo NOAroTBeH (A0 OKoMo 1Tmm) He e Heobxoanm
nobasbueH matepuan (OUN. R). 3a no-ronemn pebenviHn ca HeOOXOAUMM MPBUNLM CbC
CbLUMA CbCTaB Ha OCHOBHUA MaTepuan 1 C NOAXOAALY AMAMETbP ¥ NMOArOTOBKA Ha KpawLuaTa
(DU S). Heobxoaumo e 3a nocturaHe Ha fo6bp pe3ynTaT OT 3aBapABaHeTo, AeTainnTe aa
ca flobpe NoUNCTEHN 1 MO TAX Aa HAMA OKUCIEHWA, Maca, rPec, PasTBOPUTENN U T.H.

11.2 MPOUEAYPA (3ANAJNIBAHE LIFT)

- Perynumpatite 3aBapbyHIA TOK [J0 XKenaHaTa CTOMHOCT upe3 pbKoxBaTka C-1;
HacTpoiite Toka No Bpeme Ha 3aBapABaHETO [10 peasHNA HeO6X0ANM TePMMYEH BHOC.

- MNpoBepeTe NpaBuAHUA AebUT Ha ras.
3ananBaHeTo Ha efleKTpuyecKaTa Abra CTaBa C KOHTaKT 1 OTAaneyaBaHe Ha BondpamoBus
enekTpop (Tungsten) oT AeTaiina 3a 3aBapsBaHe. To3v HauMH Ha 3ananBaHe Npean3BMKBa
No-Masiko enekTPo-06bUBaLLM CMYLIEHMA 1 CBEX[a A0 MUHUMYM BKJIIOYBAHETO Ha
BONPPaMOBMA eNeKTPO/, U HEroBOTO 3axabsaBaHe.

- lMNocTaBeTe Bbpxa Ha eNeKTPoAa BbpXy AeTallna C NeKo HaTUCKaHe.

MoBanrHeTe He3abaBHO enekTpofa Ha 2-3 MM KaTo MO TO3M HAuVH MNoJyvaBaTe

3anasnBaHeTo Ha Abrarta.

3aBapbUHMAT anapaT B Ha4yanoTo oTAaBa Manko Tok. Manko cnep ToBa 3arousa fa fa

oTAaBa 33/lafleHNA 3aBapbyeH TOK.

3a fla NpeKbCHeTe 3aBapABAHETO, MOBAUTHETe 6bP30 eNekTpoAa oT AeTanna.

11.3 LCD OUCMIJIEN B PEXXUM BUT (TIG) (®wr. C)
- £ Pexxum Ha dyHKUMoHmpaHe BUT (TIG);

- 3aBapbyHU CTONHOCTU:
m 3aBapbUYHO HAMPEXEHNE;

n 3aBapbyeH TOK.

12. 3ABAPABAHE MMA: ONMUCAHUE HA METOAA

12.1 OCHOBHUM NPUHLUMNN

- 3agbnxnUTeNHo e, Aa Ce CnasBaT yKasaHUATa Ha NPOM3BOAMUTENA, BbPXY OMakoBKaTa Ha
V3MOMI3BaHNTe eNeKTPOAN, KbAETO Ce NOCOYBa NPaBMIHATA NOIAPHOCT HA eNleKTpoaa 1
CbOTBETHUA ONTVMAsIEH TOK HA 3aBapABaHe.

3aBapbYHMAT TOK Ce perynunpa B 3aBMCMMOCT OT iMaMeTbpa Ha N3MON3BaHNA eNeKTPOA 1
OT TVMNa Ha 3aBapKaTa, KOATO XenaeTe Aa U3Mb/HUTE; NPenopbUYNTENHUTE CTONHOCTA Ha
TOKa 33 PasnnMyHUTe AMaMeTPU Ha eNlekTposa ca:

@ Enexrpog (mm) 3aBapbueH ToK (A)
MwuiH. Makc.
1.6 25 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 80 150
4.0 140 200
5.0 180 250
6.0 240 270

O6bpHeTe BHIMaHMWe, Ye NP efiVH 1 Cbll ANAMETbP Ha eNeKTPO/a, BUCOKUTE CTOMHOCTN
Ha TOKa Lie Ce M3MoJ3BaT 3a XOPU3OHTANIHO 3aBapsABaHe, a HWUCKWTE ce M3MOoN3BaT 3a
BEPTUKaNHO 3aBapABaHe UV 3a 3aBapABaHe Hajl HMBOTO Ha rMaBara.

MexaHWuYHWTe XapaKTepUCTVKM Ha 3aBapABaHOTO CbeAVHEHVE ce OMNpPeAeNnAT, OCBEH OT
136paHA MHTEH3NTET Ha TOKa, OT APYT1 3aBapbyHM MapameTpu KaTo Ab/DKMHA Ha AbraTa,
CKOPOCT 1 MONIOKEHNE Ha M3MbJIHEHNETO, AMAMETbP M KayecTBO Ha enekTpoaute (3a
NPaBUIHO CbXpPaHeHVie Ha eNeKTPoANTe, € HEOGXOAVMO fla Ce CbXPaHABAT Ha CyX0O MACTO
B TEXHUTE KYTWW N OMAKOBKM).
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BHUMAHMUE:
B 3aBMcMMOCT OT MapKarta, oT Tuna v aebenvHata Ha obmaskaTa Ha eneKkTpoauTe, MoXe fa
Bb3HMKHe HeCTabUHOCT B AbraTa, Ab/iKalla Cce Ha CbCTaBa Ha eNekTpoja.

12.2 UsnbnHeHne
- MoctaBete mackata MPE[ JINLIETO, pa3TbpKaiitTe BbpXa Ha enekTpopaa Bbpxy feTaiina,
KOWTO Le ce 3aBapsABa, KaTo Ye S 3ananBaTe Kneyka C KUGPUT; TOBa € Haii-NpaBuaHUAT
HauvH 3a 3ananBaHe Ha Abrata.
BHVMAHWME: HE MOYYKBAWTE c enekTpona Bbpxy AeTalia 3a 3aBapsBaHe; CblieCTByBa
pYCK OT yBpeXpaaHe Ha obma3KaTa, KOeTo 61 HanpaBWIO MO-TPYAHO 3ananBaHeTo Ha
Aabrarta.
- Ouje wWom 3ananute abrata, onuTaiiTe ce Aa NOAAbPXKaTe Pa3CTOAHME eKBMBANIEHTHO Ha
fAnameTbpa Ha U3MNON3BaHVA eNeKTPOoA 1 Ja NoAAbPXKaTe Tasn AUCTaHLMA Bb3MOXHO MO~
[B/ro, Mo Bpeme Ha 3aBapABaHeTo; He 3abpaBAiiTe, Ue HaK/OHa Ha eneKkTpoaa B XoAa Ha
3aBapsABaHeTo TpA6Ba Aa 6bae okosno 20-30 rpaayca.
B Kpas Ha 3aBapbuHMA LWEB, N3TErNeTe NEeKO Ha3a/ Kpaa Ha eNeKkTpoaa, CNpAMO Nocokata
Ha 3aBapsABaHe, Haj KpaTepa, 3a Aa ro 3anbiHuUTe, Cnej KOeTO PA3KO MOBAUrHeTe
eneKkTpo/a OT 3aBapbyHaTa CNnas., 3a Aa n3racute Abrata (ACNeKTV Ha 3aBapbUYHUA LLeB -
OUr.T).

12.3 LCD AUCTJIEN B PEXXUM MMA (®ur. C)
- 7I:I Pexxum Ha dyHKumoHrpaHe MMA;

- 3aBapbyHM CTONHOCTH:
m 3aBapbUHO HanpeXeHue;

n 3aBapbyeH TOK;
- @ AVaMeTbp Ha NPenopbyYBaHUs eNeKTPoa.

3a [OCTbN OO MEHWTO 3a perynMpaHe Ha [OMbJHUTENHWUTE MNapamMeTpu, HaTUCHeTe
efjHoBpeMeHHO pbkoxsaTku (Our. C1) n (Gur. C2) 3a noHe 1 cekyHAa v cnpeTe fa rm
HaTuckate. Bcekn napameTbp mMoxe Aa 6bAe 3aflafleH C XKenaHaTa CTOMHOCT KaTo ce
3aBbPTU/HATUCHe pbKoxBaTKaTa (Our. C2) Ao 13xofa OT MEHIOTO.

L{ -

rong . npeacTaBnABa MbpBoHavyanHua cBpbxTok “HOT START” ¢ nokassaHe Ha ancnnes
Ha yBeNMYEHNETO B NPOLIEHTH CMPAMO M36paHaTa CTOMHOCT Ha 3aBapbyHIA TOK. PerynnpaHe
o1 0 go 100%. ®abpuyHa cTonHOCT: 50%.

)

nrc . npepfcTaBnaBa AMHaMnyHNA cBpbxTok “ARC-FORCE” c noka3BaHe Ha Ancnnen Ha
YBENMYEHVETO B NMPOLEHTU CNPAMO NMpefBapuTenHo n3bpaHata CTOMHOCT Ha 3aBapbyHUA
Tok. ToBa perynmpaHe nogo6psBa NiaBHOCTTa Ha 3aBapABAHETO, M36sArBa 3anenBaHeTo Ha
eneKkTpofa KbM AieTalia 1 No3BossABa ynotpebarta Ha PasNnYHU BUAOBE NEeKTPOAN.
Perynupane ot 0 go 100%. ®abpuyHa cTonHocT: 50%.

11

oo ON/OFF; nossonsABa Aa ce aKkTWBUpa WM [AeakTUBMpa YCTPONCTBOTO 3a
HaManABaHe Ha HanpeXeHWeTo Ha u3xofa npw npaseH xof (perynupane ON wnu OFF).
®abpuryHa ctonHocT: OFF. C aktnempaHo VRD ce nosuiaBa 6€30nacHOCTTa Ha onepartopa,
KOraTo 3aBapbUHUAT anapart e MycHaT, HO He e B YC/IOBKA Ha 3aBapsABaHe.

13. PECTAPT HA ®ABPUYHUTE HACTPOUKI

Bb3MOXHO e 3aBapbUHMAT anapart Aa ce BbpHe Ha pabpruH1Te HaCTPOWKYM KaTo ce fbpaT
HaTucHaTy ABeTe pbKkoxBaTKyM (Our. C-1) n (Our. C-2) no Bpeme Ha onepaLuaTa No NyckaHeTo
my.

14. CUTHAJIU3NPAHE HA AIAPMUTE

Bb3cTaHOBsIBAHETO € aBTOMATUYHO MPU OTCTPaHsBaHe Ha NpUYMHaTa 3a 3ajeicTBaHe Ha
anapmara.

CbobLeHus 3a anapma, KOUTo MOraT Aa Ce NOABAT Ha AUCTes:

ALARM 01 n” @ ”: 3afencTBaHe Ha TeEpMMYHATA 3aliMTa Ha NMbpPBUYHATA BEpUra Ha
3aBapbyHuA anapat. OYHKUMOHMPAHETO ce NPeKbCBa, AOKATO MallvHaTa He ce oxnaan
[OCTaTbYHO. @
ALARM 02 un “ ”: 3apencTBaHe Ha TepMMYHaTa 3alyMTa Ha BTOPMYHATa Bepwura
3aBapbyHuA anapat. OyHKUMOHMPaAHETO ce NMPeKbCBa, JOKATO MallMHaTa He ce OXaau
[OCTaTbuHO.

ALARM 03: 3apeicTBaHe Ha 3alymTaTa Npu npekaneHo BUCOKO HanpexeHue. [posepete
3axpaHBaLLOTO HanpexeHwne.

ALARM 04: 3afieiicTBaHe Ha 3aluuTaTa Npu NpekaneHo HUCKO HanpexeHune. MposepeTe
3aXpaHBaLLOTO HaMpexeHue.

ALARM 10: 3ageiicTBaHe Ha 3aliMTa OT CBPbXTOK B 3aBapbyHaTa cuctema. [TpoBeperte,
flann CKOPOCTTa Ha TeNornoAaBalloTo YCTPOWUCTBO W/WUAWU 3aBapbyHUAT TOK He ca
npeKaneHo BUCOKM.

ALARM 11: 3apeiicTBaHe Ha 3awmTa OT KbCW CbeAVHEHWA MeXay ropenka v maca.
MpoBepeTe, Aanu HAMa KbCW CbeAMHEHWA B 3aBapbyHaTa cncTema.

ALARM 13: 3ageinctBaHe Ha anapmarta 3a NuUncsalla BbTPellHa KOMyHWMKauua. AKo
anapmara He ce U3K/I0YBa, CBbPXKETe Ce OTOPU3MPaH LeHTbP 3a TEXHNYECKO 06CyKBaHe.
ALARM 18: 3apelicTBaHe Ha anapmaTta 3a NMOMOLLHO HanpexeHve. AKo anapmata He ce
N3KITI0YBA, CBbPXKETE Ce OTOPM3MPaH LIeHTbP 33 TEXHUUYECKO 06CITyKBaHe.

Mpwn n3kNoYBaHETO Ha 3aBapbYHNA anapaTt MoXe /la ce NOABM 3a HAKOJNIKO CEKYHAMN
curHan 3a anapma ALARM 04.

15. NOAAPDBKKA

BHUMAHME! NPEAN AOA U3BDBPLUBATE OMEPALUMM MO NOAAPDBKKA,
YBEPETE CE, YE EJIEKTPOXXEHBT E W3rACEH W W3KJIOYEH OT
ENEKTPUYECKATA MPEXA.

15.1 OBUKHOBEHHA NOAAPDBXKA
OMNEPALUNTE NO OBUKHOBEHATA NMOAPDBMXKA MOTAT A BbAAT U3BBPLUEHN OT
3ABAPYUKA.

15.1.1 NOAAPBXXKA HA FOPEJIKATA

- /36areaiiTe pa onvpate ropenkarta u HelHWA Kaben BbpXy TOMAW feTainu; ToBa Lie
npeausBMKa TOMeHe Ha U30MMpaLUTe MaTepuanu U MHOFO CKOPO Liie CTaHe HeroAHa 3a
ynotpeb6a.

MepuoanyHo NpoBepABaliTe HENPOMYCKAMBOCTTa Ha TPBHOOMNPOBOANTE 1 CbeJUHEHNATa
3arasta.

- CbuetaBaliTe BHMMATeNIHO lUMMKaTa 3a 3aTAraHe Ha enekTpoja, MaTpoHa 3a
mMnKaTa C AMameTbpa Ha M3bpaHUA eneKkTpop, 3a Aa ce n3berHe nperpsApaHe, NOLO
pa3npocTpaHeHwe Ha ras 1 CbOTBETHOTO HeYAOBNETBOPUTENHO GYHKLIMOHMpPaHe.
MpoBepsnBaiiTe, Npean BcAKa ynotpeba, CbCTOAHMETO Ha WM3HOCEHOCT M MOHTaxa Ha

KpalHWTE YacTU Ha ropesikaTa: HaKOHEUHWK, eNeKTPOA, WWMKa 3a 3aTAraHe Ha eNeKkTpoaa,
Andysep 3a rasta.

15.1.2 TenonogaBaHe

- MpoBepABaiiTe 4eCTO CbCTOAHNETO Ha U3HOCBAHE HA PONKMTE Ha NoJaBaLUMTe MeXaHN3MK,
nepeosNYHO NOYNCTBaNTe METaSIHWA NPax, KOWTO ce HaTPynBa BbpXy/OKoNo nofjasalma
MexaHV3bM (Makapu, BXOAEH 1 U3XOAEeH BOAAY Ha eflekTpoAHaTa Ten).

15.2 UBBbHPEAHA NOAAPDBXKKA

ONMEPALMUTE NO M3BbHPEAHA NOAAPDBXKKA TPABBA OA BbAAT U3BDBPLUEHU
EAVNHCTBEHO OT EKCMEPTEH WM KBAJIMOULIMPAH NMEPCOHAJ1 B OBJIACTTA HA
ENEKTPO-MEXAHUKATA N B CbOTBETCTBUE C TEXHUYECKU CTAHAAPT IEC/EN
60974-4.

BHUMAHME! NPEAU AA CBAJINTE MAHENUTE HA EJIEKTPOXKEHA U A
CTUrHETE 1O HETOBATA BbTPELLUHA YACT, YBEPETE CE, YE E/IEKTPOXKEHA
E U3TACEH U U3KJTIOYEH OT ENNEKTPUYECKATA MPEXA.

HAkom KOHTPONHU pa6oTu, N3BBPLIBAHN NOA HaNp BbB BbTP Ta YyacT Ha

eNeKTpoXKeHa, MoraT fja NnpeAu3BNKaT Cepno3eH TOKOB yAap, NOPOAEH OT AUPEKTHUA

KOHTaKT C YacTu Noj HanpeXXeHue u/ NN HapaHABaHWUA, BCNeACTBME Ha KOHTAKTa C

ABIDKELLM ce YyacTu.

- TNepuoanyHo 1 C YecToTa, 3aBMceLya oT ynoTpebaTa Ha eNeKTPOoXKeHa U HAIMUMETO Ha Npax
B paboTHaTa cpefa, NPOBepsABaiTe BbTPELLIHATA YacT Ha eNeKTPOXKEHa 1 NovncTBanTe
npaxa, KOMTo ce e HaTpynan BbpXy TpaHCPopMaTopa, NOCPeSCTBOM CTPYS OT CyX CrbCTeH
Bb3Ayx (max 10 bar).

- He HacouBaiiTe CTpysTa CbC CrbCTEH Bb3AyX BbPXY €NEKTPOHHUTE MNaTKy; 3a TAXHOTO

nouncTeaHe TpsabBa Aa MpeABMAMTE MHOTO MeKa YeTKa WAM creuvanHu 3a ToBa

pasTBOpUTENY.

MMpy NOYNCTBAHETO NPOBEPETE, AaNV eNeKTPUUECKUTE CbefUHeHNs ca foOpe 3aTerHaTvi n

[anv n3onauusTa Ha KabenuTe He e NoBpeAeHa.

- B Kpas Ha Te3u onepayun NocTaBeTe OTHOBO MaHeNMTe Ha eNeKTPOXKeHa KaTo 3aTerHeTe

[OKpaii BCUYKN BUHTOBE.

B HVKaKBB Clyyail He 3aBapsiBaiiTe NpW OTBOPEHa MaLlMHa.

- Cnep Kato CTe M3BbPWMWAM MOAAPBKKA WM MOMPaBKa, Bb3CTaHOBETE BPDB3KWTE U
kabenaxuTe, KakTo ca Guny Npeau ToBa Kato Ce MOrpviKMTE 4a HE BIN3AT B KOHTAKT C
LBVIKELLM Ce YaCTu UM 4aCTy, KOWUTO MOTaT ja AOCTUMHAT BUCOKM TemnepaTypu. CBbpKeTe
BCUYKM MPOBOJHMLY, KaKTO ca 61nv npeam ToBa KaTo ce NorpuxuTe aa 6baat pasgeneHmn
MeXJy TAX BPb3KWTE Ha MbPBUYHUA TPaHCPOPMATOP C BUCOKO HampeXeHue OT Te3un Ha
BTOPWYHMA TPAHCHOPMATOP C HACKO HaNpeXeHune.

V13non3Barite BCUYKM OPUTMHANHW Waibu 1 BUHTOBE, 3a 3aTBAPSAHETO Ha CTPYKTypara.

16. OTKPUBAHE HA NOBPEAN

B CJIYYA HA HEYOOBNIETBOPUTENIHO OYHKLIMOHWPAHE HA ENEKTPOXEHA, MPEAN

[OA HAMNPABUTE NO CUCTEMATUYHA MPOBEPKA N A CE OBbPHETE KbM CEPBW3HUA

LIEHTBP, MPOBEPETE C/TEAHWUTE HELLIA:

- [la npoBepunTe, Aany OCHOBHWA NPEKbCBAY € BKAoYeH, B nonoxeHve “ON" n ganu cesetn
CboTBeTHaTa Nlamna.; B MPOTUBEH Cyyaii flepeKkTa ce Hammpa B 3axpaHBalaTa NHWA
(kabenu, KOHTaKTHU KNoYoBe W/ UNv BUIKK, NPeANasUTen u T.H.).

- Hama anapma, KoAiTO Aa CMrHanv3vpa 3afeicTBaHeTO Ha TepMuyHaTa 3awwWTa, 3a

NpeKaneHo BUCOKO U NPEKANEHO HUCKO HaMpeXeH1e UK KbCo CbeavHEHNE.

MpoBepeTe, fann 3a OTAENHWTE PEXMMU Ha 3aBapABaHe, CTe CMasuAM HOMWHANHUA

BPEMEBV PEXNM, T.e. fidnn CTe NPaBWIN NOYMBKY MOBPeMe Ha paboTa 3a oxnaxaaHe Ha

MalLLMHAaTa; B CNyyaii Ha 3aAeMCTBaHE Ha TEPMOCTATa, M3YaKalTe eCTECTBEHOTO OXMaXaaHe

Ha MalLMHaTa, NPOBEpPEeTe M3MPABHOCTTA Ha BEHTMNATOpa.

- MNpoBepeTe HaMNPEXEHNETO Ha NINHMATA. AKO HAMPEXEHMETO € MPEKaNMHO BUCOKO UK

HWCKO MaLLMHATa HAMA Aa paboTtu.

MpoBepeTe, AaNN HAMA KbCO CbeVHEHME Ha U3XOAA Ha eNEeKTPOXKEHA: B CYYANA, Ye UMa

TaKoBa , OTCTPaHeTe ro.

- MNpoBepeTe, panu CBbP3BAHETO Ha 3aBapbuHaTa CUCTEMA, € M3BbPLIEHO MPABUIHO,

0Co6eHO CBbP3BAHETO HA WMMKaTa Ha 3amacsiBawms Kaben ¢ petanna, ga 6bae 6es

M30MIMpaLymM MaTenany (Hanp. nakose).

V13non3BaHuA 3awmTeH ras aa 6bAe NpaBusieH 1 B NPaBUITHO KONMYECTBO.
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PROFESYONEL VE ENDUSTRIYEL KULLANIMA YONELIK MIG-MAG VE FLUX, TIG, MMA
ARK KAYNAGI I‘;IN SUREKLI TEL KAYNAK MAKINESI.
Not: Asagida yer alan metinde “Kaynak makinesi” terimi kullanilacaktir.

1. ARK KAYNAGI iCiN GENEL GUVENLIK

Operator, kaynak makinesinin giivenli kullanimi icin yeterince egitilmis ve ark kaynagi
islemleriyle baglantih riskler, ilgili koruma onlemleri ve acil durum prosediirleri
hakkinda bilgilendirilmis olmahidir.

(“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim” standardini da
referans olarak alin).

/N

- Kaynak devresiyle dogrudan temaslardan kacinin; jeneratér tarafindan saglanan
yiiksiiz gerilim bazi durumlarda tehlikeli olabilir.

- Kaynak kablolarmm baglantisi, denetleme ve onarim |§Iemler| kaynak makme5|
kapaliyken ve gii¢ besl sebekesiyle baglantisi kesilmis olarak yapilmalidir.

- Tor; asinma pargalarml degl;tlrmeden once kaynak makmesml kapatin ve giic

iyle baglantisini kesin.

- Elektnksel kurulumu 6ngériilen standartlara ve is kazalarini nleme kanunlarina
uygun sekilde gerceklestirin.

- Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis notr iletkenli bir gii¢ besleme sistemine
baglanmalidir.

- Elektrik prizinin koruyucu topraga dogru sekilde baglanmis oldugunu kontrol
ederek emin olun.

- Kaynak makinesini nemli veya islak mekanlarda veya yagmur altinda kullanmayin.

- Yalitimi bozulmus veya baglantilari gevsemis olan kablolari kullanmayin.

- Yanici sivi veya gaz iirlinler iceren veya daha 6nceden icermis olabilecek kaplar, sivi
tasima kaplari veya borular iizerinde kaynak yapmayin.

- Klorlu solventler ile temizlenmis malzemeler iizerinde veya bu maddelerin
yakininda ¢alismaktan kaginin.

- Basingh kaplar izerinde kaynak yapmayin.

- Calisma alanindan tiim yanici maddeleri (6rnegin ahsap, kagit, bez parcalari, vb.)
uzaklastirin.

- Uygun bir hava degisiminin bulundugunu veya ark yakininda kaynak dumanlarinin
giderilmesini saglayacak sistemlerin mevcudiyetini garanti edin; kaynak
dumanlarina maruz kalma limitlerinin degerlendirilmesi icin bunlarin bilegsimlerine,
konsantrasyonuna ve maruz kalma siiresine gore sistematik bir yaklasim gereklidir.

- Tupi, giines radyasyonu da (kullaniliyorsa) dahil olmak iizere i1s1 kaynaklarindan
uzak tutun.

DOA

- Torg, islenmekte olan parca ve yerde yakinlarda bulunmasi miimkiin olan
(erisilebilir) metal parcalar icin yeterli bir elektrik yalitimi uygulayin.
Bu, normal olarak, bu baglamda dngériilen eldivenler, ayakkabilar, baslklar ve is
elbiseleri giyilerek ve izole platform veya halilar kullanilarak elde edilebilir.

- UNIEN 175 standardi ile uyumlu maskelere veya kasklara monte edilmis UNI EN 169
veya UNI EN 379 ile uyumlu 6zel filtrelerle daima goézlerinizi koruyun.
Ust deriyi ark tarafindan iiretilen ultraviyole ve kiziltesi isinlara maruz birakmaktan
kacinarak, atese dayanikh 6zel koruyucu giysiler (UNI EN 11611’e uygun) ve kaynak
eldivenleri (UNI EN 12477’ye uygun) kullanin; koruma, yansitici olmayan ekranlar
veya perdeler araciligiyla ark yakinindaki diger kisileri de kapsamalidir.

- Giiriiltii: Ozellikle yogun kaynak islemleri nedeniyle, 85dB (A) 'ya esit veya daha
yiiksek bir kisisel giinliik maruziyet seviyesi (LEPd) dogrulanirsa, uygun Kkisisel
koruyucu donanimlarin kullanimi zorunludur (Tablo 1).

LOOREOH®

ELEKTRIK VE MANYETIK ALANLAR TEHLIKELI OLABILIR

Herhangi bir iletkenden gecen elektrik akimi, lokalize elektrik ve manyetik alanlarin
(EMF) olusmasina neden olur. Kaynak akimi, kaynak devresi ve kaynak makinesinin
etrafinda bir EMF alani yaratir.

Elektromanyetik alanlar bazi tibbi cihazlar (6rnegin kalp pili, solunum cihazlari, metal
protezler, vb.) ile etkilesime girebilir.

Bu cihazlan kullananlarla ilgili olarak yeterli koruyucu 6nlemler alinmalidir. Ornegin,
bu kisilerin kaynak makinesinin kullanim alanina girmelerinin yasaklanmasi veya
kaynakgilar igin bireysel risk degerlendirmesi yapilmasi.

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaglar dogrultusunda
kullanim icin iriin teknik standartlarini karsilar. Ev ortaminda insanlarin
elektromanyetik alanlara maruz kalmasiyla ilgili temel limitlere uygunluk garanti
edilmez.

Biitiin operatorler, kaynak devresinden EMF alanlara maruziyeti minimuma indirmek
icin asagida siralanan kurallara uymalidir:

- Kaynak kablolarini birbirlerine yaklastirin. Miimkiin oldugunda, yapiskan bant ile
kablolari sabitleyin;

Basinizi ve govdenizi kaynak devresinden miimkiin olan en fazla uzaklikta tutun;
Kaynak kablolarini asla metal nesnelerin etrafina veya viicudunuza dolamayin;
Viicudunuz kaynak devresi ortasinda olarak kaynak yapmayin;

Her iki kaynak kablosunu viicudun ayni tarafinda tutun;

Kaynak akimi geri doniis kablosunu kaynak yapilacak parcaya, yapilacak ek yerine
miimkiin oldugunca yakin baglayin;

Kaynak makinesine yakin kaynak yapmayin;

Biitiin operatorler EMF veri fisinde belirtildigi gibi gerekli minimum mesafelere
riayet etmelidir;

EMF kaynagindan, asildiginda maruziyetin izin verilebilir minimum degerin %20
'sinden daha az oldugu bir noktada mesafe: d = 15 cm.

- A sinifi ekipmani:

Bu kaynak makinesi, sadece endiistriyel ortamda profesyonel amaglar dogrultusunda
kullanim igin iiriin teknik standardinin gerekliliklerini karsilar. Ev olarak kullanilan
binalarda ve ev ici kullanim icin binalara saglanan diisiik gerilimli bir gii¢ besleme
sebekesine dogrudan bagh olan binalarda elektromanyetik uyumluluga uyum
garanti edilmez.

A iLAVE TEDBIRLER

- KAYNAK iSLEMLERI:

- Elektrik carpmasi riskinin daha yiiksek oldugu ortamda;

- Kapali alanlarda;

- Yanici veya patlayici maddelerin mevcudiyetinde;
“Uzman bir Sorumlu” tarafindan &nceden DEGERLENDIRILMELI ve daima
acil durumlar halinde miidahalede bulunmak icin egitilmis diger kisilerin
mevcudiyetiyle yapilmahdir.
“EN 60974-9: Ark kaynak makineleri.

Kisim 9: Kurulum ve kullanim”

-149-



standardinin 7.10; A.8; A.10 maddelerinde aciklanan teknik koruma vasitalan
BENIMSENMELIDIR.
Kaynak makinesi veya tel besleyici operator tarafindan (6rnegin kayislar araciligiyla)
desteklendiginde, kaynak yapilmasi YASAKLANMALIDIR.
Giivenlik platformlarinin olasi kullanimi disinda, operatériin kaynak islerini yerden
yiiksekte yapmasi YASAKLANMALIDIR.
ELEKTROT TUTUCULARI VEYA TORCLAR ARASINDAKI GERILIM: tek bir parca
tizerinde veya elektrikle baglh birkag parca iizerinde birden fazla kaynak makinesiile
calisildiginda, iki farkl elektrot tutucusu veya torcu arasinda izin verilen sinirin iki
katina ulasabilecek bir degerde yiiksiiz gerilimlerin tehlikeli bir toplami iiretilebilir.
Uzman bir koordinatériin bir risk mevcudiyetinin olup olmadigini belirlemek ve “EN
60974-9: Ark kaynak makineleri. Kisim 9: Kurulum ve kullanim” standardinin 7.9
sayili maddesinde belirtildigi gibi yeterli koruyucu 6nlemlerin alinmasini saglamak
icin enstriimantal 6l¢iim yapmasi gerekir.

A ARTIK RISKLER

DEVRILME: Kaynak makinesini agirhiga uygun kapasitede yatay bir diizlem iizerine
yerlestirin; aksi takdirde (6rnegin egimli, diizgiin olmayan zeminler, vb.) devrilme
tehlikesi mevcuttur.

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ongoériilenden farkli herhangi bir islem
icin kullanilmasi tehlikelidir (6rnegin su sebekesi borularinin buzunun ¢éziilmesi).

UYGUNSUZ KULLANIM: kaynak makinesinin ayni anda birden ¢ok kaynakgi
tarafindan kullanilmasi tehlikelidir.

KAYNAK MAKINESININ YERININ DEGISTIRILMESI: kazaen diis i 1l
saglayacak uygun vasitalarla tiipii (kullaniliyor ise) daima sikica sabltleyln

Sapin kaynak makinesini askiya takma araci olarak kullaniimasi yasaktir.

Kaynak makinesinin ve tel besleyicininr 1n kor 1ve hareketli kisimlari,
kaynak makinesi gii¢ besleme sebekesine baglanmadan dnce yerlerinde olmalidir.

DIKKAT! Tel besleyicinin hareket halindeki parcalari iizerinde elle yapilacak her tiirlii
miidahale, 6rnegin:

- Silindirlerin ve/veya kilavuz telin degistirilmesi;

- Silindirler igine tel gegirme;

- Tel bobinini yiikleme;

- Silindirlerin, dislilerin ve bunlarin altindaki bélgenin temizlenmesi;

- Diglilerin yaglanmasi.

KAYNAK MAKINESI KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINDEN AYRILMIS OLARAK
UYGULANMALIDIR.

2. GIiRi$ VE GENEL TANIM

Bu kaynak makinesi ark kaynak icin bir akim kaynagi olup, karbon celik veya diistik alagimli
celiklerin CO, koruyucu gaz veya Argon /CO, karisimlari ile dolu veya 6zIi (boru seklindeki)
elektrot telleri kullanilarak MAG kaynag icin 6zel olarak gergeklestirilmistir.

Ayrica, kaynaklanacak parcaya uygun analiz elektrot telleri kullanilarak, paslanmaz celiklerin
Argon gazi +%1-2 oksijen ile ve Argon gazi ile aliminyum ve CuSi3, CuAl8 (sert lehimleme)
MIG kaynagt icin uygundur.

Torcun kutupsalligini tel Ureticisi tarafindan belirtilenlerle uyumlu kilarak, Flux koruyucu
gaz olmadan kullanima uygun 6zlu teller kullanmak mumkindir (sadece 180A ve 200A
versiyonlari).

Ozellikle hafif marangozluk ve kaporta uygulamalarinda, galvanizli saclarin, high stress
(yuksek gerilme) paslanmaz celik ve aliminyumun kaynaklanmasi i¢in uygundur. SINERJIK
isleme kaynak parametrelerinin hizli ve kolay ayarlanmasini saglar ve her zaman arkin ve
kaynak kalitesinin ylksek derecede kontrolinl garanti eder (OneTouch Technology-Tek
Dokunma Teknolojisi).

Kaynak makinesi, 6ngoriliyor ise (bkz. Tablo 1) ayrica, temash ark tutusturma (LIFT
ARC modu) ile dogru akim (DC) TIG kaynadi icin kullanilabilir. Tim celiklerin (karbon,
disuk alagimli ve yiiksek alasimli) ve agir metallerin (bakir, nikel, titanyum ve alasimlari)
saf Ar koruyucu gazla (%99.9) veya belirli kullanimlar icin Argon/Helyum karisimlariyla
kaynaklanmasini saglar. Ayrica, ortili elektrotlarin (rutil, asidik, bazik) dogru akim (DC)
MMA elektrot kaynagi icin kullaniimak tizere hazirlanmistir.

2.1 BASLICA OZELLIKLER

MIG-MAG

Sinerjik isleme (otomatik) veya manuel;

Onceden diizenlenmis sinerji egrileri;

LCD ekran tizerinde tel hizi, kaynak gerilimi ve akiminin gériintilenmesi;

2T, 4T, (spot) punta kaynak secimi;

Ayarlar: tel yiikselme rampasi, elektronik reaktans, tel geri yanma siiresi (burn-back), son
gaz (post gas);

GAS MIG-MAG/BRAZING veya NO GAS/FLUX kaynak icin kutupsallik degisimi (sadece
180A ve 200A versiyonlari).

Metrik veya ingiliz sisteminin ayarlanmasi.

TIG (bkz. Tablo 1)
- LIFT tutusturma;
- LCD ekran tizerinde kaynak gerilimi ve akiminin gériinttlenmesi.

MMA (bkz. Tablo 1)

- Ark kuvveti ayari, sicak baslatma (hot start).

- VRD cihazi.

- Anti-stick koruma.

- Kaynak akimina gére onerilen elektrot capinin belirtilmesi;

- LCD ekran tizerinde kaynak gerilimi ve akiminin gortintiilenmesi.

KORUMALAR

- Termostatik koruma;

- Torg ve toprak arasindaki temastan kaynaklanan kazara kisa devrelere karsi koruma;
- Anormal gerilimlere karsi koruma (glig kaynagd gerilimi cok yiliksek veya ¢ok diistik);
- Anti-stick koruma (MMA).

2.2 STANDART AKSESUARLAR
- Torg;

- Topraklama masasi ile komple donus kablosu;
- Torg askisi destegi (6ngorilen yerlerde).

2.3 TALEP UZERINE TEDARIK EDILEN AKSESUARLAR
- Argon tlp adaptor;

- Tasima troleyi (sadece 180A ve 200A versiyonlar);

- Kendiliginden kararan maske;

- MIG/ MAG Kaynak Kiti;

- MMA Kaynak Kiti;

- TIG Kaynak Kiti.

3. TEKNIK VERILER
3.1 VERI ETIKETI
Kaynak makinesinin kullanimi ve performansi ile ilgili ana veriler, 6zellikler etiketinde
asagidaki anlamlarla 6zetlenmistir:
Sekil A
1- Ark kaynak makinelerinin glivenligi ve imalati icin AVRUPA referans standardi.
2- imalatci adi ve adresi.
3- Model ad.
4- Kaynak makinesinin i¢ yapisinin semboli.
5- Ongoériilen kaynak isleminin semboli.
6- S sembolii: Kaynak islemlerinin elektrik carpmasi riski yliksek olan bir ortamda (6rnegin
biylk metal kiitlelerinin cok yakininda) yapilabilecegini belirtir.
- Gug hatti sembol:
1~: monofaze alternatif gerilim;
3~: trifaze alternatif gerilim.
8- Mahfaza koruma derecesi.
9- Gl besleme hatti karakteristik verileri:
- U Ka;ynak makinesinin alternatif gerilimi ve gli¢ besleme frekansi (izin verilen sinirlar
+9%10).
- |, 1 - Hat tarafindan emilen maksimum akim.
- IM Efektif glic besleme akimi.
10- Kaynak devresinin performansi:
-y, yl'.'lksijz maksimum gerilim (acik kaynak devresi).
-1 /U : Kaynak islemi sirasinda kaynak makinesi tarafindan saglanabilecek akim ve
kar§|l|k gelen normalize gerilim.
X : Gorev dongusi: kaynak makinesinin karsilik gelen akimi saglayabilecegi sireyi
belirtir (ayni stitun). 10 dk. bir cevrim bazinda % olarak ifade edilir (6rnegin %60 = 6
dakika calisma, 4 dakika durma; ve bu sekilde devam eder).
Kullanim faktorlerinin (etiket plakasi Gizerinde, 40°C ortam referans alinarak) asiimasi
halinde, termik korumalar miidahale edecektir (kaynak makinesi, sicakligi izin verilen
sinirlar i¢ine girene kadar stand-by- bekleme modunda kalir).
- A/V-A/V: Kaynak akimini (minimum - maksimum) karsiik gelen ark gerilimine
ayarlama araligini belirtir.
11- Kaynak makinesinin tanitimi icin seri numarasi (teknik yardim hizmeti, yedek parca
talebi, Grtintin kékeninin arastiriimasi icin bildirilmesi zorunludur).
12- —=}-: Hat korumasi i¢in 6ngorilmesi gereken gecikmeli devreye giren sigortalarin
degeri.
13- Anlamlari 1. Bélimde “Ark kaynadi icin genel gtlivenlik” baglaminda yer alan guvenlik
kurallarina atifta bulunan semboller.
Not: Gosterilen etiket 6rnegi, sembollerin ve rakamlarin anlami agisindan bilgi
mahiyetindedir; elinizde bulunan kaynak makinesinin teknik verilerinin kesin degerleri
dogrudan kaynak makinesinin etiketinden alinmalidir.

~N

3.2 DIGER TEKNIK VERILER

- KAYNAK MAKINESi: bkz. tablo 1 (TAB. 1)

- MIG TORG: bkz. tablo 2 (TAB. 2)

- TIG TORG: bkz. tablo 3 (TAB. 3)

- ELEKTROT TUTUCU MASA: bkz. tablo 4 (TAB. 4)

Kaynak makinesinin agirligi tablo 1 baglaminda gosterilmistir (TAB. 1).

4. KAYNAK MAKINESININ TANIMI )
4.1 KONTROL, AYARLAMA VE BAGLANTI CIHAZLARI.

4.1.1 KAYNAK MAKINESI (Sekil B, B1, B2, B3)

On taraf iizerinde:

1- Kontrol paneli.

2- Kaynak kablosu ve torcu.

3- Toprak dénis kablosu ve kelepgesi.

4- Torg rakoru.

5- Kaynak kablosunu baglamak icin pozitif hizli baglanti (+).
6- Kaynak kablosunu baglamak igin hizli negatif baglanti (-).
7- Torg rakoruna bagh hizli baglama fisi.

8- Torg rakoru (T2).

9- SPOOL GUN torg rakoru.

10- SPOOL GUN kumanda kablosu rakoru.

11- Kaynak kablosu ve torcu (T2).

12- SPOOL GUN (istege bagh secenek).

Arka taraf lizerinde:

13- ON/OFF genel salter.

14- Koruyucu gaz icin hortum rakoru.

15- Gli¢ besleme kablosu.

16- T2 Torg koruyucu gaz i¢in hortum rakoru.

17- SPOOL GUN torg koruyucu gaz igin hortum rakoru.

Bobin makarasi alani iizerinde (6ngériilen yerlerde):

18- Pozitif kelepge (+).

19- Negatif kelepge (-).

ONEMLI NOT FLUX kaynak islemi (gazsiz) icin kutupsallik tersine cevirme.

4.1.2 KAYNAK MAKINESi KONTROL PANELI (Sekil C)
1- basildiginda, MIG-MAG (SINERJIK veya MANUEL), TIG veya MMA kaynak isleminin secimi
SINERJIK MIG-MAG
- Kaynak gticti ayari.
MANUEL MIG-MAG
- Tel besleme hizinin ayari.
TIG (6ngdriilen yerlerde):
- Kaynak akiminin ayari.
MMA (6ngoriilen yerlerde):
- Kaynak akiminin ayari.
EXd
2- WilW basildiginda, makinede dnceden diizenlenmis programlara erisilmesini saglar.
SINERJIK MIG-MAG
- Kaynak kordonunun ayari (ark uzunlugu)
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MANUEL MIG-MAG
- Kaynak kordonunun ayari (kaynak gerilimi)
TIG:
- Secilebilir degil.
MMA:
- Secilebilir degil
3- LCD EKRAN
4- basildiginda, tor¢ T1, T2, SPOOL GUN segimi
5- T1,T2, SPOOL GUN ayarlanmis torg bildirim ledi

5. KURULUM

MAKINESI KESINLIKLE KAPALI VE GUG BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISI
KESILMi$ OLARAK YAPILMALIDIR.
ELEKTRIK BAGLANTILARI SADECE UZMAN VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN
YAPILMALIDIR.

fif DIKKAT! TUM KURULUM VE ELEKTRIK BAGLANTILARI iSLEMLERi, KAYNAK

Sekil D (tekerlekli 180A versiyonu)
Sekil D1 (270A versiyonu)
Sekil D2, D3 (cift torg versiyonu)
Kaynak makinesini ambalajindan c¢ikarin, ambalaj icinde bulunan sokilu parcalarin
montajini gerceklestirin.

Geri doniis kablosu-masa birlestirilmesi Sekil E
Kaynak kablosu-elektrot tutucu masa birlestirilmesi SEKIL F
Torg askisi kanca birlestirilmesi (6ngériilen yerlerde) SEKIL G

5.1 KAYNAK MAKINESINiN YERi

Kaynak makinesinin kurulacagi yeri, sogutma havasinin giris ve cikis acikliklarinin hizasinda
engel olmayacak sekilde belirleyin; ayni zamanda, iletken tozlarin, asindirici buharlarin,
nem, vb. emilmedigini kontrol ederek emin olun.

Kaynak makinesinin etrafinda en az 250mm bos bir alan birakin.

A DIiKKAT! Kaynak makinesini, devrilmesini veya tehlikeli kaymalari 6nlemek
amaciyla agirliga uygun kapasitede diiz bir yiizey lizerinde konumlandirin.

5.2 SEBEKEYE BAGLANTI

- Herhangi bir elektrik baglantisini gergeklestirmeden 6nce kaynak makinesinin etiket
verilerinin kurulum yerinde mevcut sebeke gerilimi ve frekansina karsilik geldigini kontrol
edin.

Kaynak makinesi sadece topraga baglanmis nétr iletkenli bir glic besleme sistemine
baglanmalidir.

Dolayli kontaga karsi koruma garanti etmek amaciyla asagidaki tip diferansiyel salterleri
kullanin:

- Monofaze makineler icin ( ) A tipi.

- Trifaze makineler igin ( ) B tipi.

EN 61000-3-11 (Flicker) Standardinin gerekliliklerini karsilamak amaciyla kaynak
makinesinin gli¢ besleme sebekesinin Zmax = 0.24 ohm'dan daha az bir empedans iceren
arayliz noktalarina baglanmasi tavsiye edilir.

Kaynak makinesi, [IEC/EN 61000-3-12 standardinin gerekliliklerini karsilamaz.

Kaynak makinesi bir kamu besleme sebekesine baglanir ise, kaynak makinesinin
baglanabildigini dogrulamak montaj gorevlisinin veya kullanicinin sorumlulugundadir
(gerekirse dagitim sebekesinin yoneticisine danisin).

5.2.1 Fis ve priz

(1~)

Glg besleme kablosunun fisini, sigorta veya otomatik anahtar ile donatiimis bir sebeke
prizine baglayin; 6zel toprak terminali, glic besleme hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine
baglanmalidir.

(3~)

Besleme kablosuna, yeterli kapasitede normalize bir fis (3Faz + T) baglayin ve sigortalar veya
otomatik anahtarla donatilmis bir sebeke prizi hazirlayin; 6zel toprak terminali, gli¢ besleme
hattinin (sari-yesil) toprak iletkenine baglanmalidir.

Tablo 1 (TAB.1) kaynak makinesi tarafindan saglanan max. nominal akim ve nominal gii¢
besleme gerilimine gore secilen gecikmeli hat sigortalarinin amper biriminde 6nerilen
degerlerini gosterir.

DIKKAT! Yukarida belirtilen kurallara uyulmamasi, imalatq tarafindan
' ongoriilmiis olan (sinif 1) giivenlik sistemini etkisiz kilar ve bunun neticesi
olarak ir (6rnegin elektrik carpmasi) ve esyalar igin (6rnegin yangin)

ciddi riskler meydana gelir.

5.3 KAYNAK DEVRES| BAGLANTILARI
5.3.1 Onemli tavsiyeler

DIKKAT! ASAGIDAKI BAGLANTILARI YAPMADAN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUGC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMIS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.
Tablo 1 (TAB. 1), kaynak makinesi tarafindan saglanan maksimum akima bagli olarak (mm?
biriminde) kaynak kablolari i¢in 6nerilen degerleri gosterir.
Ayrica:
Mikemmel bir elektrik temasi saglamak icin kaynak kablolarinin konnektérlerini hizl
baglanti prizlerinin (mevcut ise) icinde tamamen sona kadar dondiriin; aksi takdirde,
konnektorlerin asir 1sinmalari ve dolayisiyla hizla bozulmalari ve verimlilik kaybiyla
karsilagilacaktir.
- Mumkin olan en kisa kaynak kablolarini kullanin.
Kaynak akimi geri doniis kablosu yerine, calisiimakta olan parcaya ait olmayan metal
yapilari kullanmaktan kaginin; bu, giivenlik agisindan tehlikeli olabilir ve kaynak igin
memnun edici olmayan sonuglar verebilir.

5.3.2 MIG-MAG MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI

5.3.2.1 Gaz tiipiine (kullaniliyor ise) baglama

- Tasima troleyinin tasima yiizeyinin tizerine yiiklenebilen gaz tlipii: max 30kg (6ngoriilen
yerlerde).

- Basing rediiktérd (), Argon gaz veya Argon/CO, karisimi kullanildiginda, aksesuar olarak
temin edilen 6zel rediiksiyon parcasi araya takilarak gaz tiipiniin vanasina vidalanmalidir.

- Gaz giris hortumunu rediiktére bagladiktan sonra kelepceyi sikin.

- TUptn vanasini agmadan dnce basing rediktoriiniin ayarlama bilezigini gevsetin.

(*) Uriin ile birlikte temin edilmemis ise, ayri olarak satin alinmasi gereken aksesuar.

5.3.2.2 Kaynak akimi geri d6niis kablosunun baglantisi
Kaynak yapilacak parcaya veya Uzerine yerlestirilmis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke miimkiin oldugunca yakin baglanmalidir.

5.3.2.3 Torg
Disari cikmasini kolaylastirmak amaciyla, memeyi ve temas ucunu sokerek torcu ilk tel
yuiklemesine hazirlayin.

5.3.2.4 i¢ kutupsallik degisimi (6ngoriilen yerlerde)
Sekil B

- Bobin makarasi alaninin kapisini agin.
- MIG/MAG kaynak islemi (gaz):

- Torcun kablosunu kirmizi kelepceye (+) baglayin (Sekil B-18)

- Masa geri donus kablosunu negatif hizli baglanti prizine (-) baglayin (Sekil B-19)
- FLUX kaynak islemi (gazsiz):

- Torcun kablosunu siyah kelepgeye (-) baglayin (Sekil B-19).

- Masa geri donis kablosunu pozitif hizli baglanti prizine (+) baglayin (Sekil B-18).
- Bobin makarasi alaninin kapisini kapatin.

5.3.2.5 Dig kutupsallik degisimi (6ngdriilen yerlerde)

Sekil B
- MIG/MAG kaynak islemi (gaz):
- Torcun kablosunu torg rakoruna baglayin (Sekil B-4).
- Hizli baglanti fisini (Sekil B-7) pozitif hizl baglanti (+) prizine (Sekil B-5) baglayin.
- Magsa geri donus kablosunu negatif hizli baglanti prizine (-) baglayin (Sekil B-6).
- FLUX kaynak islemi (gazsiz):
- Torcun kablosunu tor¢ rakoruna baglayin (Sekil B-4).
- Hizli baglanti fisini (Sekil B-7) negatif hizl (-) baglanti prizine (Sekil B-6) baglayin.
- Magsa geri donus kablosunu pozitif hizli baglanti prizine (+) baglayin (Sekil B-5).

5.3.3 TIG MODUNDA KAYNAK DEVRESi BAGLANTILARI

5.3.3.1 Gaz tiipiine baglama

- Basing rediiktériint gaz tliptniin vanasina vidalayin, gerekli olmasi halinde, aksesuar
olarak temin edilen 6zel rediiksiyon parcasini bunlarin arasina yerlestirin.

Gaz giris hortumunu rediiktore bagladiktan sonra, birlikte temin edilen kelepgeyi sikin.

- Tlpun vanasini agmadan dnce basing rediktoriinin ayarlama bilezigini gevsetin.

Tupu acin ve yonlendirici kullanim verilerine gére gaz miktarini (I/dk.) ayarlayin, bkz. tablo
(TAB. 5); gaz disari akisinin olasi diizeltmeleri, daima basing rediiktoriintin bilezigi Gizerinde
mudahalede bulunularak kaynak islemi sirasinda uygulanabilecektir. Hortumlarin ve
rakorlarin sizdirmazliklarini kontrol edin.

A DIKKAT! Calisma sonunda gaz tiipiiniin vanasini daima kapatin.

5.3.3.2 Kaynak akimi geri d6niis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya lzerine yerlestiriimis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke miimkin oldugunca yakin baglanmalidir. Bu kablo, (+) sembolini tasiyan
kelepceye baglanmalidir (Sekil B-5).

5.3.3.3 Torg
- Akim kablosunu 6zel hizli baglanti kelepgesine (-) takin (Sekil B-6). Torcun gaz hortumunu
tlpe baglayin.

5.3.4 MMA MODUNDA KAYNAK DEVRESI BAGLANTILARI
Ortult elektrotlarin neredeyse tamami jeneratoriin pozitif (+) kutbuna baglanmalidir; asit
ortull elektrotlar igin istisnai olarak negatif (-) kutbuna baglanmalidir.

5.3.4.1 Kaynak kablosu ile elektrot tutucu masa arasindaki baglanti
Terminal Uzerinde, elektrodun acik olan kismini kilitlemeye yarayan 6zel bir kelepce
bulundurur. Bu kablo, (+) semboliinii tasiyan kelepceye baglanmalidir (Sekil B-5).

5.3.4.2 Kaynak akimi geri doniis kablosunun baglantisi

- Kaynak yapilacak parcaya veya lizerine yerlestiriimis oldugu metal tezgaha, uygulanmakta
olan eke mumkiin oldugunca yakin baglanmalidir. Bu kablo, (-) semboliini tasiyan
kelepgeye baglanmalidir (Sekil B-6).

5.4 TEL BOBIiNiNiN YUKLENMESi (Sekil H, H1, H2)

MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMIS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

TEL SURME SILINDIRLERI, KILAVUZ TEL KILIFI VE TORCUN TEMAS UCUNUN KULLANILACAK
TELIN CAPI VE TIPINE UYGUN OLDUKLARINI VE DOGRU SEKILDE MONTE EDILMIS
OLDUKLARINI KONTROL EDIN. TEL GECIRME ASAMALARI SIRASINDA KORUYUCU
ELDIVENLERI TAKMAYIN.
- Bobin makarasi alaninin kapisini agin.
- Tel bobini makara tzerinde konumlandirin; makaranin siiriikleme tirnaginin 6ngordlen
delik icinde dogru sekilde konumlandiriimis oldugunu kontrol ederek emin olun (1a).
Karsit basing silindiri/silindirlerini serbest kilin ve alt silindirden/silindirlerden uzaklastirin
(2a);
- Kuigtik cekme silindirinin/silindirlerinin kullanilan tele uygun oldugunu/olduklarini kontrol
edin (2b).
Tel ucunu serbest kilin, net ve capaksiz bir kesis ile deforme olmus ucunu kesin; bobini saat
yoni tersine cevirin ve tel ucunu torg rakorunun kilavuz teli icinde 50-100mm kadar iterek
giris kilavuz telinin icine gegirin (2c).
- Karsit silindiri/silindirleri, bunlarin basincini ara bir degerde ayarlayarak yeniden
konumlandirin, telin, alt silindir/silindirlerin oyugu icinde dogru sekilde konumlandiriimig
oldugunu kontrol edin (3).
Memeyi ve temas ucunu ¢ikarin (4a).
- Kaynak makinesinin fisini glic besleme prizine takin, kaynak makinesini agin, torg

butonuna basin ve tel ucunun, kilavuz tel kilifinin tamamindan gecerek torcun 6n

kismindan 10-15cm kadar disari cikmasini bekleyin, butonu birakin.

DIKKAT! Bu islemler sirasinda tel elektrik gerilimi altindadir ve mekanik
kuvvete maruz kalir; dolayisiyla, uygun onlemler alinmaz ise, elektrik

carpma, yaralanma tehlikesine ve elektrik arklarinin tutusmasina neden

ﬁ DIKKAT! TEL YUKLEME ISLEMLERINE BASLAMADAN ONCE KAYNAK

olabilir:

- Torg agzini viicudun herhangi kismina dogru yonlendirmeyin.

- Torcu gaz tiplne yaklastirmayin.

- Temas ucunu ve memeyi yeniden torg Gzerine monte edin (4b).

- Tel ilerlemesinin dizenli oldugunu kontrol edin; silindirlerin basincini ve makaranin
frenlemesini mimkin olan minimum degerlere kalibre edin, telin oyukta yerinden
kaymadigini ve cekme durdugunda bobinin agsir ataleti nedeniyle tel sargilarin
gevsemedigini kontrol edin.
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- Memeden ¢ikan tel ucunu 10-15mm kesin.
- Bobin makarasi alaninin kapisini kapatin.

5.5 SPOOL GUN UZERINE TEL BOBININiN YUKLENMESi (Sekil 1)

MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMI$S OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.
TEL SURME SILINDIRLERI, KILAVUZ TEL KILIFI VE TORCUN TEMAS UCUNUN KULLANILACAK
TELIN CAPI' VE TIPINE UYGUN OLDUKLARINI VE DOGRU S$SEKILDE MONTE EDILMIS
OLDUKLARINI KONTROL EDIN. TEL GEGCIRME ASAMALARI SIRASINDA KORUYUCU
ELDIVENLERI TAKMAYIN.
- Ozel viday: sékerek kapadi cikarin (1).
- Tel bobinini makara tizerinde konumlandirin.
Karsit basing silindirini serbest kilin ve alt silindirden uzaklastirin (2).
- Tel ucunu serbest kilin, net ve capaksiz bir kesis ile telin deforme olmus ucunu kesin;
bobini saat yonu tersine gevirin ve tel ucunu, lans (2) icinde 50-100mm kadar iterek giris
kilavuz telinin icine gegirin.
Karsit silindiri, basinci ara bir degerde ayarlayarak yeniden konumlandirin ve telin, alt
silindirin oyugu (3) icinde dogru sekilde konumlandinimis oldugunu kontrol edin.
- Ozel ayar vidasi Uizerinde miidahalede bulunarak makaray! hafif sekilde frenleyin.
SPOOL GUN baglanmis olarak, kaynak makinesinin fisini glic besleme prizine takin,
kaynak makinesini acin, spool gun butonuna basin ve tel ucunun, kilavuz tel kilifinin
tamamindan gegerek torcun 6n kismindan 100-50mm kadar disari ¢tkmasini bekleyin,
tor¢ butonunu birakin.

ﬁ DIKKAT! TEL YUKLEME ISLEMLERINE BASLAMADAN ONCE KAYNAK

6. MIG-MAG KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

6.1 SHORT ARC (KISA ARK)

Telin ergimesi ve boncugun ayrilmasi, ergime banyosu icinde bulunan tel ucunun sonraki
kisa devreleri araciligiyla gerceklesir (saniyede 200 defaya kadar). Telin serbest ucu (stick-
out) normalde 5 ile 12mm arasindadir.
Karbon celik ve diisiik alasimlar

- Kullanilabilir tel capr:

- Kullanilabilir gaz:

Paslanmaz Celikler

- Kullanilabilir tel capr:

- Kullanilabilir gaz:

Aliiminyum ve CuSi/CuAl

- Kullanilabilir tel capr:

0.6-0.8- 1.0 mm (1.2 mm sadece 270A versiyonu)
CO, veya Ar/CO, karigimlari

0.8- 1.0 mm (1.2 mm sadece 270A versiyonu)
Ar/O, veya Ar/CO, karisimlari (%1-2)

0.8- 1.0 mm (1.2 mm sadece 270A versiyonu)

- Kullanilabilir gaz: Ar
Ozlii tel

- Kullanilabilir tel capr: 0.8-0.9-1.2mm
- Kullanilabilir gaz: Hicbiri

6.2 KORUYUCU GAZ
Koruyucu gaz debisi 8-14 I/dk. olmalidir.

7. MIG-MAG iSLEYi$ MODU

7.1 SINERJIK modunda isleme SYN

Malzeme, tel capi @ gaz tipi n gibi parametreler kullanici tarafindan belirlendikten
sonra, kaynak makinesi kendisini, bellege kaydedilmis cesitli sinerji egrileri tarafindan tespit
edilen optimal isleme sartlarina otomatik olarak ayarlar. Kullanici, kaynak yapmaya baslamak
icin sadece malzeme kalinhigini sececektir (OneTouch Technology-Tek Dokunma Teknolojisi).

7.1.1 SINERJIK modda LCD ekran (Sekil L)

ONEMLI NOT Gériintiilenebilen ve secilebilir olan tiim degerler, secilmis olan kaynak islemi

tipine baghdir.

1- Sinerjik isleme modu ;

2- Kaynak yapilacak malzeme. Mevcut tipler: Fe (celik), Ss (paslanmaz celik), AIMg, AlSi,
(alliminyum), CuSi/CuAl (galvanizli saclar - sert lehimleme), Flux (6zli tel - GAZSIZ
kaynak);

3- Kullanilacak tel capy;

4- Onemle tavsiye edilen koruyucu gaz;

5- Kaynak yapilacak malzeme kalinhg;

6- Malzeme kalinligi grafik gostergesi;

7- Kaynak kordonunun seklinin grafik gostergesi;

8- Kaynak degerleri:

@ tel besleme hizi;

m kaynak gerilimi;

n kaynak akimi.

9- ATC (Advanced Thermal Control - Gelismis Sicaklik Kontroli).

7.1.2 Parametrelerin ayarlanmasi

C-2 butonuna en az 1 saniye basarak, makinedeki 6nceden ayarlanmis programlara erisilir.
C-2 topuzu cevrilerek, tiim programlara gz atilabilir (PRG 01, 02, vb.). Ayni topuza basarak
ve topuzu birakarak secilen programi secin. Kaynak makinesi kendisini, bellege kaydedilmis
cesitli sinerji egrileri tarafindan tespit edilen optimal isleme sartlarina otomatik olarak
ayarlar. Kaynak islemini baslatmak icin kullanicinin sadece C-1 topuz aracihigiyla malzeme
kalinligini segmesi gerekecektir. Kaynak gerilimi ve akimi sadece kaynak islemi sirasinda
ekranda gosterilir.

7.1.3 Kaynak kordonu seklinin ayarlanmasi

Kordon seklinin ayari, ark uzunlugunu ayarlayan ve dolayisiyla kaynak sicakliginin daha fazla
veya daha az girdisini belirleyen topuz (Sekil C-2) araciligiyla gerceklesir.

Ayar 6l¢egi-10 + 0 + +10 arasinda degdisir; cogu durumda orta konumda bulunan topuz ile
(o, HL ) temel olarak optimal bir ayar saglanir (deger, LCD ekranda kaynak kordonunun
grafik sembolliniin sol tarafinda goriintilenir ve 6nceden ayarlanmis bir siire sonunda
kaybolur).

Topuz tizerinde miidahalede bulunuldugunda (Sekil C-2), kaynak seklinin ekran Gzerindeki
grafik gosterimi, daha disbiikey, diiz veya i¢biikey bir sonug gostererek degisir.

Disbiikey sekil. H. Dustik bir 1s1 aktarimi oldugu anlamina gelir, dolayisiyla kaynak

“soguk’, az penetrasyonludur; daha fazla ergimeli bir kaynak etkisi ile daha fazla bir isi
aktarimi elde etmek icin topuzu saat yéniinde cevirin.
Icbiikey sekil. HL Yiiksek bir 1s1 aktarimi oldugu anlamina gelir, dolayisiyla kaynak ¢ok

“sicak”, asir penetrasyonludur; daha az ergime elde etmek icin topuzu saat yonu tersine
cevirin.

7.1.4 ATC Modu (Advanced Thermal Control - Gelismis Sicaklik Kontrolii)

Ayarlanan kalinlik 1.5 mm altinda veya buna esit oldugunda otomatik olarak etkinlesir.
Tanimlama: Kaynak arkinin 6zel anlik kontroli ve parametreleri yiiksek dizeltme hizi,
kaynaklanacak parcaya daha az bir 1si girdisinin avantajini saglayarak Short Arc - Kisa
Ark transfer modunun karakteristik akim piklerini minimuma indirir. Sonug, bir yandan
malzemenin daha az deformasyonu, diger yandan da kolaylikla modellenebilen bir
kaynak kordonunun olusturulmasiyla dolgu malzemesinin akiskan ve hassas bir sekilde
aktarilmasidir.

Avantajlar:

- ince kalinliklar Gzerinde buyuk kolaylikla kaynak yapma;

- malzemenin daha az deformasyonu;

- dusuk akimlarda dahi kararl ark;

- hizl ve hassas nokta kaynagd;

- aralarinda mesafe buluna sac levhalarin kolaylastiriimis birlestiriimesi.

7.1.5 Spool gun kullanimi (6ngoriilen yerlerde)

Tum ayar modlari (malzeme, tel capi, gaz tuirt) yukarida aciklandidi sekilde gerceklesir.
Spool gun tizerinde bulunan topuz (Sekil I-5) tel hizini ayarlar (ve ayni anda kaynak akimini
ve kalinhigi da ayarlar). Kullanicinin, ekran araciligiyla sadece ark gerilimini dizeltmesi
gerekecektir (gerekli ise).

7.1.6 Gelismis parametrelerin ayarlanmasi: MENU 1 (Sekil M)

Gelismis parametreleri ayarlama mendistine erismek icin, ayni anda en az 1 saniye boyunca
topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. MENU 1 belirdiginde, yeniden basin.
Mentiden cikana kadar topuz (Sekil C2) cevrilerek/topuza basilarak her bir parametre
istenen degere ayarlanabilir.

8T
E : tel yiikselme rampasi diizeltilmesi (Sekil M-1)

Kaynak kordonunda olasi bir baslangi¢ birikimini 6nlemek icin telin harekete gecis
rampasinin dizeltilmesine olanak tanir. - %10 ile + %10 arasinda ayarlama. Fabrika degeri:
%0

3

: elektronik reaktans diizeltilmesi (Sekil M-2)
Daha yuksek bir deger, daha sicak bir kaynak banyosuna neden olur. - %10 (az reaktansh
makine) ile + %10 (cok reaktansli makine) arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %0

‘Ajl— : burn-back - geri yanma diizeltilmesi (Sekil M-3)
Kaynak durdugunda, telin yanma siiresinin ayarlanmasina olanak tanir. - %10 ile + %10
arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %0

’U : Post gas - Son gaz (Sekil M-4)
Kaynak durmasindan itibaren koruyucu gaz disari akis siiresinin uyarlanmasina olanak tanir.
0 ile 10 saniye arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 1 saniye

{g : Tel hizinin diizeltilmesi (Sekil M-5)
Ekranda gosterilene gore tel besleme hizinin artirilmasi veya azaltiimasina olanak tanir. -3 ile
+3m/dk. arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 0 m/dk.

7.2 MANUEL modda isleme
Kullanici, bitlin kaynak parametrelerini kisisellestirilebilir.

7.2.1 MANUEL modda LCD ekran (Sekil N)
1- MANUEL isleme modu m;

2- Kaynak degerleri:

tel besleme hizi;

m kaynak gerilimi;
n kaynak akimi.

7.2.2 Parametrelerin ayarlanmasi

Manuel modda, tel besleme hizi ve kaynak gerilimi ayni olarak ayarlanir. Topuz (Sekil C-1)
tel hizini ayarlar, topuz (Sekil C-2) kaynak gerilimini ayarlar (bu, kaynak gtictini belirler ve
kordon seklini etkiler). Kaynak akimi sadece kaynak islemi sirasinda ekranda (Sekil N-2)
gosterilir.

7.2.3 Spool gun ile parametrelerin ayarlanmasi (6ngoriilen yerlerde)
Manuel modda, tel besleme hizi ve kaynak gerilimi ayri olarak ayarlanir. Spool gun tizerinde
bulunan topuz (Sekil I-5) tel hizini ayarlar, kaynak gerilimi ise, ekran araciligiyla ayarlanir.

7.2.4 Gelismis parametrelerin ayarlanmasi: MENU 1 (Sekil M)

Gelismis parametreleri ayarlama men(isiine erismek icin, ayni anda en az 1 saniye boyunca
topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. MENU 1 belirdiginde, yeniden basin.
Mentiden cikana kadar topuz (Sekil C2) cevrilerek/topuza basilarak her bir parametre
istenen degere ayarlanabilir.

]

: Tel yiikselme rampasi (Sekil M-1).

Ark tutusmasini optimize etmek igin kaynak baslangicinda tel hizinin uyarlanmasina olanak
tanir. %20 ile %100 arasinda ayarlama (calisma hizinin %'sinde harekete gegis). Fabrika
degeri: %50

3

: Elektronik reaktans (Sekil M-2)
Daha yiiksek bir deger, daha sicak bir kaynak banyosuna neden olur. %10 (az reaktansh
makine) ile %100 (cok reaktansli makine) arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %50

r

: Burn-back - Geri yanma. (Sekil M-3)
Kaynak durdugunda, telin yanma siresinin ayarlanmasina olanak tanir. 0 ile 1 saniye
arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 0.08 saniye

}! : Post gas - Son gaz. (Sekil M-4)
Kaynak durmasindan itibaren koruyucu gaz disari akis siiresinin uyarlanmasina olanak tanir.
0 ile 10 saniye arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 1 saniye

Eg : Tel hizinin diizeltilmesi (Sekil M-5)
Ekranda gosterilene gore tel besleme hizinin artirilmasi veya azaltiimasina olanak tanir. -3 ile
+3m/dk. arasinda ayarlama. Fabrika degeri: 0 m/dk.

-152-



7.2.5T1,T2, SPOOL GUN torg ayarlanmasi (6ngoriilen yerlerde)

T1,T2, SPOOL GUN torg kullanimin ayarlanmasi iki sekilde yapilabilir:

- karsilik gelen LED'in yanmasini saglayacak sekilde kontrol paneli (Sekil C-4) tzerinde
bulunan butona basarak;

- karsilik gelen led segilene kadar kullaniimak istenen torcun butonuna en az bir saniye
boyunca basarak.

8.TORC BUTONUNUN KONTROLU

8.1 Tor¢ butonunu kontrol modunun ayarlanmasi (Sekil O)

Gerek manuel gerekse sinerjik modda meniiye erismek icin, ayni anda en az 1 saniye
boyunca topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. Menii 2 belirene kadar topuzu
(Sekil C2) gevirin. Yeniden topuza basarak secimi onaylayin.

8.2 Tor¢ butonunu kontrol modu
Torg butonu kontroli i¢in 3 farkli mod ayarlanabilir:

|
ZTModu:': ':J_L

Tor¢ butonuna basildiginda kaynak baslar ve buton birakildiginda sona erer.

4T Modu: 1 IZ
Kaynak, tor¢ butonuna basma ve butonun birakilmasiyla baslar ve sadece tor¢ butonuna
ikinci bir kez basilip birakildiginda sona erer. Bu mod, uzun siren kaynak islemleri icin

faydahdir.

Puntalama modu:@

Kaynak siiresi kontrol altinda tutularak MIG/MAG puntalamalarin uygulanmasina olanak
tanir.

9. OLCU BiRiMi MENUSU (Sekil 0)

Gerek manuel gerekse sinerjik modda mentiye erismek icin, ayni anda en az 1 saniye
boyunca topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. Meni 3 belirene kadar topuzu
(Sekil C2) cevirin. Yeniden topuza basarak secimi onaylayin. Simdi metrik ve Ingiliz 6lct
birimlerini ayarlamak mimkindir. C-2 topuzuna yeniden basarak manuel (veya sinerjik)
moda geri dondlir.

10. INFO MENUSU (Sekil 0)

Gerek manuel gerekse sinerjik modda mentlye erismek icin, ayni anda en az 1 saniye
boyunca topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. Meni 4 belirene kadar topuzu
(Sekil C2) gevirin. Topuza yeniden basarak secimi onaylayin; C-2 topuzu cevrilerek kurulu
yazilima dair bilgi elde edilebilir. C-2 topuzuna yeniden basarak manuel (veya sinerjik) moda
geri donalir.

11.TIG DC KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

11.1 GENEL ILKELER

TIG DC kaynag, tiim disik alagimh ve yliksek alasimli karbon celikleri ve agir metaller,
bakir, nikel, titanyum ve bunlarin alasimlari igin uygundur (SEKIL P). Kutupta (-) bir elektrot
bulunan TIG DC kaynagdi icin genellikle %2 Seryumlu (gri renkli bant) elektrot kullanilir.
Arkin sapmasini 6nlemek icin ucun mikemmel esmerkezli olmasina dikkat ederek, bkz.
SEKIL Q Tungsten elektrodunu taslama tasina eksenel olarak sivriltmek gerekir. Taslamanin
elektrodun uzunlugu yoniinde yapilmasi énemlidir. Bu islem, elektrodun kullanimina ve
asinmasina bagl olarak veya kazaen kontamine oldugunda, oksitlendiginde veya yanlis
kullanildiginda periyodik olarak tekrarlanacaktir. lyi bir kaynak icin tam elektrot capini
tami tamina akimla kullanmak kesinlikle zorunludur, bkz. tablo (TAB.5). Elektrodun seramik
memeden normal ¢ikintisi 2-3 mm'dir ve kdse kaynaklar icin 8 mm'ye ulasabilir.

Kaynak, eklemin kenarlarinin ergimesiyle gerceklesir. Uygun sekilde hazirlanmis ince
kalinliklar icin (yaklasik T mm'ye kadar) dolgu malzemesi gerekmez (SEKIL R). Daha yiiksek
kalinliklar icin, kenarlarin uygun sekilde hazirlanmasiyla, baz malzeme ile ayni bilesimde ve
uygun ¢apta cubuklar gereklidir (SEKIL S). Basarili bir kaynak igin parcalar iyice temizlenmis
olmali ve oksit, yag, gres, ¢ztici vb. icermemelidir.

11.2 PROSEDUR (LIFT TUTUSTURMA)

- C-1 topuz diigmeyi kullanarak kaynak akimini istenen degere ayarlayin;

Kaynak islemi sirasinda akimi gereken gercek 1si girdisine uygun kilin.

Gaz disart akisinin dogru oldugunu kontrol edin.

Elektrik arkinin tutusmasi, temas araciligiyla ve tungsten elektrodun kaynak yapilacak

parcadan uzaklastirlmasiyla gergeklesir. Bu tutusma modu, daha az elektro-yayilan

bozulmalara neden olur ve tungsten enkliizyonlarini ve elektrot asinmasini minimuma
indirir.

Elektrodun ucunu hafif baski ile parca tizerine yerlestirin.

- Elektrodu hemen 2 - 3 mm yukari kaldirin ve bu sekilde arkin tutusmasini saglayin.
Kaynak makinesi baslangicta kuguk bir akim verir. Birka¢ dakika sonra, ayarlanan kaynak
akimi verilecektir.

- Kaynagi durdurmak iin elektrodu ¢cabukga parcadan kaldirin.

11.3 TIG MODUNDA LCD EKRAN (Sekil C)

- £ TIG isleme modu;

- Kaynak degerleri:
m kaynak gerilimi;

n kaynak akimi.

12. MMA KAYNAK: PROSEDURUN TANIMI

12.1 GENEL ILKELER

- Elektrodun dogru kutupsalligi ve ilgili optimum akimin gésteren, kullanilan elektrotlarin
ambalaji Gzerindeki Ureticinin talimatlarini referans olarak almak kesinlikle zorunludur.

- Kaynak akimi, kullanilan elektrot capina ve uygulanmak istenilen ek tipine goére
ayarlanmalidir; bilgi mahiyetinde olmak Uzere, cesitli elektrot caplari icin kullanilabilecek
akimlar sunlardir:

Kaynak akimi (A)
@ Elektrot (mm)

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

- Ayni elektrot capiyla diiz pozisyonda yapilan kaynaklar icin ylksek akim degerlerinin
kullanilacag, dikey veya bas tstu kaynak islemleri icin daha dustik akimlarin kullaniimasi
gerekecegine dikkat edilmelidir.

- Kaynakyapilan ekin mekanik 6zellikleri, secilen akim yogunlugununyanisira, ark uzunlugu,
hiz ve uygulama pozisyonu, elektrotlarin capi ve kalitesi gibi diger kaynak parametreleri
tarafindan belirlenir (dogru sekilde muhafaza icin elektrotlari 6zel ambalajlar veya kaplar
icinde korunarak nem almayacak sekilde saklayin).

A DIKKAT:

Elektrot ortlistinin markasina, tlriine ve kalinligina bagh olarak elektrodun kendisinin
bilesiminden dolay ark dengesizlikleri meydana gelebilir

12.2PROSEDUR

- Maskeyi YUZ ONUNDE tutarak, elektrodun ucunu, bir kibrit cakarmis gibi bir hareket
uygulayarak, kaynaklanacak parcaya siirtiin; bu, arki tutusturmak icin en dogru metottur.
DIKKAT: Elektrodu parca UZERINE VURMAYIN; arkin ateslenmesi zorlasarak értiiniin zarar
gormesi riskiyle karsi karstya kalinir.

- Ark ateslenir ateslenmez, parcadan, kullanilan elektrot capina esit bir uzaklikta kalmaya

ve kaynak uygulamasi sirasinda bu mesafeyi miimkiin oldugunca sabit tutmaya gayret

gosterin; elektrodun ilerleme yéniinde egiminin yaklasik 20 - 30 derece olmasi gerektigini

unutmayin.

Kaynak kordonunun sonunda, elektrot ucunu ilerleme yoniine gore biraz geriye, dolguyu

gerceklestirmek icin kraterin Gstiine getirin, ardindan arkin sondirilmesini saglamak icin

elektrodu hizla ergime banyosundan kaldirin (Kaynak kordonunun gérintmleri - Sekil T).

12.3 MMA MODUNDA LCD EKRAN (Sekil C)

- ?I:I MMA isleme modu;

- Kaynak degerleri:
m kaynak gerilimi;

“ kaynak akim;

- @ tavsiye edilen elektrot capl.

Gelismis parametreleri ayarlama menusiine erismek icin, ayni anda en az 1 saniye boyunca
topuzlara (Sekil C1) ve (Sekil C2) basin ve birakin. Mentiden cikana kadar topuz (Sekil C2)
cevrilerek/topuza basilarak her bir parametre istenen degere ayarlanabilir.

[

"UL- : secilen kaynak akiminin degerine gore yiizde artisin ekran Uzerinde
gosterilmesiyle birlikte ilk“HOT START- SICAK BASLATMA” asiri akimini temsil eder. O ile %100
arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %50.

H' L : secilen kaynak akiminin degerine gore ylizde artisin ekran (zerinde
gosterilmesiyle birlikte ilk “ARC-FORCE- ARK KUVVETI” dinamik asir akimini temsil eder. Bu
ayar kaynagin akicih@ini iyilestirir, elektrodun pargaya yapismasini énler ve farkl elektrot
tiplerinin kullanilmasina imkan tanir.

0 ile %100 arasinda ayarlama. Fabrika degeri: %50.

[ .

(] d : ON/OFF; ytiksuiz cikis gerilimini diistirme cihazinin etkin kilinmasi veya devre disi
birakilmasina olanak tanir (ON veya OFF ayar). Fabrika degeri: OFF. VRD etkinlestirilmis
oldugunda, kaynak makinesi agik ancak kaynak yapma durumunda olmadiginda, operator
guvenligi artar.

13. FABRIKA AYARLARININ SIFIRLANMASI
A¢ma islemi sirasinda iki topuz (Sekil C-1) ve (Sekil C-2) basili tutularak, kaynak makinesinin
varsayilan fabrika ayarlarina getirilmesi mimkundur.

14. ALARM BILDIRIMLERI
Alarm nedenleri ortadan kalktiginda, yeniden eski duruma gecis otomatiktir.
Ekranda belirebilecek alarm mesajlari:

- ALARM 01 ve” ": Kaynak makinesinin primerine termik koruma muidahalesi. Makine
yeterince soguyana kadar islemeye ara verilir.

ALARM 02 ve “ ": Kaynak makinesinin sekonderine termik koruma mudahalesi.

Makine yeterince soguyana kadar islemeye ara verilir.

ALARM 03: asiri gerilim korumasi icin miidahale. Gii¢ besleme gerilimini kontrol edin.

ALARM 04: duistik gerilim korumasi icin mudahale. Gui¢ besleme gerilimini kontrol edin.

ALARM 10: kaynak devresinde asiri gerilim korumasi icin miidahale. Cekme hizi ve/veya

kaynak akiminin ¢ok yiiksek olmadigini kontrol edin.

ALARM 11: torg ve toprak arasinda kisa devre korumasi icin miidahale. Kaynak devresinde

kisa devrelerin olmadigini kontrol edin.

ALARM 13: i¢ haberlesme eksikligi icin midahale. Alarmin devam etmesi halinde, yetkili

bir teknik yardim merkezine basvurun.

- ALARM 18: yardimci gerilim alarmi icin midahale. Alarmin devam etmesi halinde, yetkili
bir teknik yardim merkezine basvurun.

Kaynak makinesi kapatildiginda, birkag saniye boyunca ALARM 04 bildirimi meydana

gelebilir.

15. BAKIM

DIKKAT! BAKIM ISLEMLERINI GERGEKLESTIRMEDEN ONCE KAYNAK
MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME SEBEKESINE BAGLANTISININ
KESILMi$ OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN OLUN.

15.1 OLAGAN BAKIM . . L
OLAGAN BAKIM iSLEMLERi OPERATOR TARAFINDAN GERCEKLESTIRILEBILIRLER.
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15.1.1 Torg

Torg ve kablosunu sicak parcalarin tizerine koymaktan kaginin; bu, yalitim malzemelerinin
eriyerek ¢ok kisa bir zaman iginde torcun kullanilamaz olmasina neden olur.

Gaz borularinin ve baglanti parcalarinin sizdirmazligini periyodik olarak kontrol edin.
Asiri 1sinmalari, kot gaz difiizyonu ve ilgili bozuk islemeleri 6nlemek amaciyla elektrot
kilitleme masasini, masa tutma mandrenini segilen elektrot capi ile 6zenle iliskilendirin.
Her defa kullanmaya baslamadan 6nce, torcun terminal parcalarinin asinma durumunu ve
montaj dogrulugunu kontrol edin: meme, elektrot, elektrot kilitleme masasi, gaz diftizori.

15.1.2 Tel besleyici
- Tel stirme silindirlerinin asinma durumunu sik sik kontrol edin, cekme bélgesinde biriken
metal tozu diizenli araliklarla giderin (silindirler, giris ve cikis kilavuz teli).

15.2 OLAGANUSTU BAKIM

OLAGANUSTU BAKIM iSLEMLER|, SADECE ELEKTRIK-MEKANIK ALANLARINDA UZMAN
VEYA NITELIKLi PERSONEL TARAFINDAN VE IEC/EN 60974-4 TEKNiK STANDARDINA
UYGUN OLARAK YAPILMALIDIR.

DIKKAT! KAYNAK MAKINESININ PANELLERINi CIKARMADAN VE MAKINE
ICINE ERISMEDEN ONCE KAYNAK MAKINESININ KAPALI VE GUC BESLEME
SEBEKESINE BAGLANTISININ KESILMIS OLDUGUNU KONTROL EDEREK EMIN

OLUN.

Kaynak makinesi icinde gerilim altinda uygulanan olasi kontroller, gerilim altinda

olan parcalarla dogrudan temastan meydana gelen ciddi elektrik carpmasina ve/

veya hareket halinde olan organlarla dogrudan temas nedeni yaralanmalara neden
olabilir.

Dizenli araliklarla ve her haliikarda kullanima ve ortamin tozluluk derecesine bagli olarak

kaynak makinesinin icini inceleyin ve basingli kuru hava jeti ile (max.10 bar) transformator,

reaktans ve dogrultucu tizerinde birikmis tozu giderin.

- Basingli hava jetini elektronik kartlara yonlendirmekten kaginin; bunlar, gerekmesi

halinde ¢ok yumusak bir firca veya uygun c¢oziictilerle temizleyin.

Bu firsattan faydalanarak, elektrik baglantilarinin sikica kilitli oldugunu ve kablolarin

yalitiminda hasar bulunmadigini kontrol edin.

- Bu islemler tamamlandiginda, sabitleme vidalarini iyice kilitleyerek kaynak makinesinin

panellerini yeniden monte edin.

Montaji yapilmamis acik kaynak makinesiyle kaynak islemlerini yapmaktan kesinlikle

kaginin.

- Bakim veya onarim yaptiktan sonra baglantilar ve kablolari baslangigtaki sekilde yeniden
diizenleyin ve bunlarin hareket eden kisimlar veya asiri sicakliklara erisebilecek kisimlara
temas etmemelerine 6zen gosterin. Butun iletkenleri baslangicta olduklar sekilde
sarmalayin, yiksek gerilimli birincil devre baglantilarini dustk gerilimli ikincil devre
baglantilarindan iyice ayrilmis durumda tutmaya 6zen gosterin.

Sasinin yeniden kapatilmasi icin bitln orijinal rondela ve vidalari kullanin.

16. ARIZA ARAMA

MEMNUN EDICI OLMAYAN ISLEYiS OLASILIGINDA VE DAHA SISTEMATIK KONTROLLERI
UYGULAMADAN VEYA TEKNIK YARDIM MERKEZINIZE BASVURMADAN ONCE, ASAGIDA
BELIRTILENLERI KONTROL EDIN:

- Genel salter "ON- ACIK” konumundayken ilgili lambanin yanik oldugunu kontrol edin; aksi
takdirde hata, genelde gii¢ besleme hattinda bulunur (kablolar, priz ve/veya fis, sigortalar,
vb.).

Asir veya diistik gerilim veya kisa devre termik giivenlik miidahalesini bildiren bir alarmin
mevcut olmadigini kontrol edin.

- Anma kullanim oranina uymus oldugunuzdan emin olun; termostatik korumanin
mudahale etmis olmasi halinde kaynak makinesinin dogal sekilde sogumasini bekleyin,
fanin islevselligini kontrol edin.

Hat gerilimini kontrol edin: deder ¢ok yiiksek veya ¢ok disiik ise, kaynak makinesi bloke
kalrr.

- Kaynak makinesinin cikisinda bir kisa devre olmadigini kontrol edin: bu durum s6z konusu
ise, sorunun giderilmesini saglayin.

Kaynak devresinin baglantilarinin  dogru oldugunu, o6zellikle toprak kablosunun
kelepgesinin fiilen parcaya baglanmis ve yalitim malzemelerinin (6rnegin Vernikler) araya
girmemis oldugunu kontrol edin.

- Kullanilan koruyucu gazin dogru ve uygun miktarda oldugunu kontrol edin.
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MIG [ ] [ ) [ ) [ ) [ ) [ ]
7 MAG
P TG ° ° ° (] ° °
~ (DQ)
' MMA ° ° ° ° ° °
N
PHASE 1~ 1~ 1~ 1~ 1~ 3~ 3~
MODEL | - 180 180 180 180 220 200 270
max (A)
230V T16A T16A T16A T16A T25A - -
| —
—
400V - - - - - T10A T16A
D 230V 16A 16A 16A 16A 32A - -
400v - - - - - 16A 16A
==R_| mm 16 16 16 16 25 16 25
(ko) kg 123 30 50 22 23 41
SPEED m/
-8—>>,> . 2-20 2-20 2-20 2-20 2-20 2-20
m/min min
dB
Ip(§ A <85 <85 <85 <85 <85 <85
(') w 11 11 17 11 14 15 15
T] % 86 86 86 86 88 86 90

* |dle state power consumption - Consumo energetico in stato di inattivita
** Power source efficiency - Efficienza della saldatrice
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MIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA MIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7

MODEL (5= VOLTAGE CLASS: 113V

I,max (A) | Imax(A) X (%) i T
150 60 Ar/CO2 STEEL: 0.6+ 1

180 + 200 Al:0.8 +1
180 60 o> INOX: 0.8 + 1
230 60 CO2 Fe:06+1.2

220 + 270 AL:0.8+1
200 60 Ar/CO> INOX: 0.8+ 1.2

TAB.3_FN[M

TIG TORCH TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-7 -
DATI TECNICI TORCIA TIG IN ACCORDO ALLAEN 60974-7

MODEL é,: VOLTAGE CLASS: 113V
I,max(A) | Imax(A) X (%) D % i COOLING
=== 100 35
180 Argon 1+1.6 Air / Gas
N, 70 35
=== 180 35
200 + 270 Argon 1+24 Air / Gas
N, 125 35

ELECTRODE HOLDER TECHNICAL DATA ACCORDING TO EN 60974-11 -
DATI TECNICI PINZA PORTAELETTRODO IN ACCORDO ALLAEN 60974-11

MODEL ?:' VOLTAGE CLASS: 113V

I,max(A) | Imax(A) X (%) Zomm | “Fomm
200 35

180 + 200 2+4 16
150 60
300 35

220+ 270 32555 95
250 60
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MIG/MAG (GAS)

WELDING POLARITY CHART
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Nr4% M 6 x 20 @

Nr 2 x50 (B)
Nr 2 @%Meuo (©
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SUGGESTED VALUES FOR WELDING - DATI ORIENTATIVI PER SALDATURA

[ ]
mm
| 3.
2 ‘\ gmm —H—Nﬂmm

(mm) (A) (mm) (mm) (I/min) (mm)

0.3-05 5-20 0.5 6.5 3 -

0.5-0.8 15-30 1 6.5 3 -

1 30 - 60 1 6.5 3.4 1
@ 15 70 - 100 1.6 9.5 3-4 15

2 90 - 110 1.6 9.5 4 15-2.0

3 120 - 150 2.4 9.5 5 2.3

4 140 - 190 2.4 9.5- 11 5-6 3
TIG DC 5 190 - 250 3.2 11-125 6-7 3-4

0.3-0.8 20 - 30 0.5-1 6.5 4 ;
@ 1 80 - 100 1 9.5 6 15
15 100 - 140 1.6 9.5 8 15
2 130 - 160 1.6 9.5 8 15
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(EN) TORCH (RO) PISTOLETUL (SK) ZVARACIA PISTOL
(IT) TORCIA (SV) SKABBRKN'NARE (HU) FAKLYA

(FR) TORCHE (CS)SVAROVACIPISTOLE (17 DEGIKLIS

(ES) SOPLETE (HR-SR) PLAMENIK (ET) POLETI

(DE) BRENNER (PL) UCHWYT SPAWALNICZY e o

(RU) FOPESTKA (FI) POLTIN

(PT) TOCHA (DA) BRANDER (BG) FOPEJIKA

(NL) TOORTS (NO) SVEISEBRENNER (TR) TORG

(EL) NAMMNA (SL) ELEKTRODNO DRZALO  (AR) dl=idl

- (EN) FILLER ROD IF NEEDED - (IT) EVENTUALE BACCHETTA D’APPORTO - (FR) BAGUETTE D’APPORT EVENTUELLE - (ES) EVENTUAL VARILLA DE APORTE - (DE) BEDARFSWEISE EINGESETZTER
SCHWEISSSTAB MIT ZUSATZWERKSTOFF - (RU) BO3MOMHASA MAJIOYKA [J1A MPUMOA - (PT) EVENTUAL VARETA DE APOIO - (NL) EVENTUELE STICK VULMATERIAAL - (EL) ENAEXOMENH PABAOX
EIZOOPAS YAIKOY - (RO) EVENTUALA BAGHETA DE ADAOS - (SV) EVENTUELL SVETSSTAV - (CS) PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HR-SR) EVENTUALNI STAPIC DODATNOG MATERIJALA
- (PL) EWENTUALNY PRET DO SPAWANIA - (FI) MAHDOLLINEN HITSAUSPUIKKO - (DA) EVENTUEL TILF@RSELSPIND - (NO) EVENTUELL ST@TTESTAV - (SL) MOREBITNA DODAJALNA PALICICA - (SK)
PRIPADNA TYCKA PRIDAVNEHO MATERIALU - (HU) ESETLEGES HEGESZTO PALCA - (LT) GALIMA UZPILDO LAZDELE - (ET) TAITEPULK - (LV) PIEDEVU STIENIS, JA TO IZMANTO - (BG) EBEHTYA/IHA
MPBYKA 3A 3ABAPABAHE - (TR) OLASI DOLGU CUBUGU - (AR) dlssiow gix> dslad

- (EN) NOZZLE - (IT) UGELLO - (FR) TUYERE - (ES) BOQUILLA - (DE) DUSE - (RU) COIMJIO - (PT) BICO - (NL) MONDSTUK - (EL) STOMIO - (RO) DUZA - (SV) MUNSTYCKE - (CS) TRYSKA - (HR-SR)
MLAZNICA - (PL) DYSZA - (FI) SUUTIN - (DA) DYSE - (NO) DYSE - (SL) SOBA- (SK) TRYSKA - (HU) FUVOKA - (LT) ANTGALIS - (ET) DUUS - (LV) SPRAUSLA - (BG) HAKPAMHMK - (TR) MEME - (AR) &lg>

- (EN) PUSHBUTTON - (IT) PULSANTE - (FR) BOUTON - (ES) PULSADOR - (DE) DRUCKKNOPF - (RU) KHOTKA - (PT) BOTAO - (NL) KNOP - (EL) MAHKTPO - (RO) BUTON - (SV) KNAPP - (CS) TLACITKO
- (HR-SR) TIPKALO - (PL) PRZYCISK - (F1) PAINIKE - (DA) TRYKKNAP - (NO) KNAPP - (SL) GUMB - (SK) TLACIDLO - (HU) NYOMOGOMB - (LT) MYGTUKAS - (ET) NUPP - (LV) POGA - (BG) BYTOH - (TR)
BUTON - (AR) J)

- (EN) GAS - (IT) GAS - (FR) GAZ - (ES) GAS - (DE) GAS - (RU) TA3 - (PT) GAS - (NL) GAS - (EL) AEPIO - (RO) GAZ - (SV) GAS - (CS) PLYN - (HR-SR) PLIN - (PL) GAZ - (F1) KAASU - (DA) GAS - (NO) GASS
- (SL) PLIN - (SK) PLYN - (HU) GAZ - (LT) DUJOS - (ET) GAAS - (LV) GAZE - (BG) A3 - (TR) GAZ - (AR) jl&

- (EN) CURRENT - (IT) CORRENTE - (FR) COURANT - (ES) CORRIENTE - (DE) STROM - (RU) TOK - (PT) CORRENTE - (NL) STROOM - (EL) PEYMA - (RO) CURENT - (SV) STROM - (CS) PROUD - (HR-SR)
STRUJA - (PL) PRAD - (FI) VIRTA - (DA) STR@M - (NO) STR@M - (SL) TOK - (SK) PRUD - (HU) ARAM - (LT) SROVE - (ET) VOOL - (LV) STRAVA - (BG) TOK - (TR) AKIM - (AR) ;L3

- (EN) PIECE TO BE WELDED - (IT) PEZZO DA SALDARE - (FR) PIECE A SOUDER - (ES) PIEZA A SOLDAR - (DE) WERKSTUCK - (RU) CBAPUBAEMASA JIETAJIb - (PT) PECA A SOLDAR - (NL) TE LASSEN
WERKSTUK - (EL) YAIKO MOY MPEMEI NA YTKOAAHOEI - (RO) PIESA DE SUDAT - (SV) DETALJ ATT SVETSA - (CS) DL URCENY KE SVAROVANI - (HR-SR) KOMAD ZA ZAVARITI - (PL) SPAWANY DETAL
- (FI) HITSATTAVA KAPPALE - (DA) SVEJSEEMNE - (NO) DEL SOM SKAL SVEISES - (SL) OBDELOVANEC ZA VARJENJE - (SK) DIEL URCENY NA ZVARANIE - (HU) HEGESZTENDO MUNKADARAB - (LT)
SUVIRINAMAS GAMINYS - (ET) KEEVITATAV TOORIK - (LV) METINAMA DETALA- (BG) [IETA/J1 3A 3ABAPABAHE - (TR) KAYNAKLANACAK PARCA - (AR) lgol=) 5ly0)l dslaill

- (EN) ELECTRODE - (IT) ELETTRODO - (FR) ELECTRODE - (ES) ELECTRODO - (DE) ELEKTRODE - (RU) S/IEKTPO/[] - (PT) ELETRODO - (NL) ELEKTRODE - (EL) HAEKTPOAIO - (RO) ELECTROD - (SV)
ELEKTROD - (CS) ELEKTRODA - (HR-SR) ELEKTRODA - (PL) ELEKTRODA - (FI) ELEKTRODI - (DA) ELEKTRODE - (NO) ELEKTRODE - (SL) ELEKTRODA - (SK) ELEKTRODA - (HU) ELEKTRODA - (LT)
ELEKTRODAS - (ET) ELEKTROOD - (LV) ELEKTRODS - (BG) E/JIEKTPO/] - (TR) ELEKTROT - (AR)

m (EN) CHECK OF THE ELECTRODE TIP (RO) CONTROLUL VARFULUI ELECTRODULUI
(IT) CONTROLLO DELLA PUNTA DELL'ELETTRODO (SV) KONTROLL AV ELEKTRODENS SPETS
(FR) CONTROLE DE LA POINTE DE LELECTRODE ~ (CS) KONTROLA HROTU ELEKTRODY

(ES) CONTROL DE LA PUNTA DEL ELECTRODO (HR-SR) KONTROLA VRHA ELEKTRODE

(DE) KONTROLLE DER ELEKTRODENSPITZE (PL) KONTROLA KONCOWKI ELEKTRODY
(RU) KOHTPOJIb HAKOHEYHUKA 3JIEKTPOIA (FI) ELEKTRODIN PAAN TARKASTUS

(PT) CONTROLO DA PONTA DO ELETRODO (DA) KONTROL AF ELEKTRODESPIDS

(NL) CONTROLE VAN DE PUNT VAN DE ELEKTRODE (NO) KONTROLL AV TUPPEN PA ELEKTRODEN
(EL) EAEFXOZ AIXMHZ TOY HAEKTPOAIOY (SL) PREGLED KONICE ELEKTRODE

(SK) KONTROLA HROTU ELEKTRODY
(HU) AZ ELEKTRODA HEGY ELLENORZESE
(LT) ELEKTRODO GALO KONTROLE

(ET) ELEKTROODI OTSIKU KONTROLL

(LV) ELEKTRODA GALA PARBAUDE

(BG) NPOBEPKA HA BbPXA HA EJIEKTPOIA
(TR) ELEKTROT UCUNUN KONTROLU

(AR) 3581 cdaill b oo il

L=@ (EN)IN DIRECT CURRENT
(IT) IN CORRENTE CONTINUA  (FI) TASAVIRRALLA
(FR) EN COURANT CONTINU (DA) VED JAVNSTROM
(ES) EN CORRIENTE CONTINUA  (NO) | KONTINUERLIG STR@M

(PL) PRADEM STALYM

. « 2 (DE) BEI GLEICHSTROM (SL) PRI ENOSMERNEM TOKU
(RU) 1PV TOCTOAHHOM TOKE ~ (SK) JEDNOSMERNY PRUD
(PT) EM CORRENTE CONTINUA  (HU) EGYENARAMMAL
(NL) MET GELIJKSTROOM (LT) NUOLATINE SROVE
(EL) SE TYNEXES PEYMA (ET) KESTEV VOOL
TIG DC (RO) IN CURENT CONTINUU (LV) LIDZSTRAVA

(SV) MED LIKSTROM (BG) NPV MOCTOAHEH TOK
(CS) STEJINOSMERNY PROUD (TR) DOGRU AKIM
(HR-SR) NA ISTOSMJERNOJ STRUJI (AR) joituue )15 §

2

*L
(EN)CORRECT  (HU) HELYES (EN) INSUFFICIENT CURRENT ~ (HU) GYENGE ARAM (EN) EXCESSIVE CURRENT  (HU) TUL NAGY ARAM
(IT)CORRETTO ~ (LT) TINKAMAS (IT) CORRENTESCARSA (L) SILPNA SROVE (IT) CORRENTE ECCESIVA ~ (LT) VIRSSROVE
(FRICOURANT  (ET) OIGE (FR) COURANT INSUFFISIANT ~ (ET) VAHENEVOOL (FR) COURANT EXCESSIF  (ET) LIGNEVOOL
(ES) CORRECTO  (LV) PAREIZI (ES) CORRIENTE ESCASA (V) PARAK MAZA STRAVA (ES) CORRIENTE EXCESIVA ~ (LV) PARAK LIELA STRAVA
(DE)KORREKT ~ (BG) MPABWHO (DE)ZUWENIGSTROM  (BG) C/TAB TOK (DE) ZU VIEL STROM (BG) MIPEKOMEPEH TOK
(RU) MPABUTIbHO ~ (TR) DOGRU (RU) HEAOCTATOUHBIVI TOK  (TR) AZ AKIM (RU) U36bITOYHBIN TOK (TR} ASIRI AKIM
(PT)CORRETO  (AR) pusio (PT) CORRENTE FRACA (AR) > )L (PT) CORRENTE EXCESSIVA ~ (AR) 2315 ,L5
(NL) CORRECT (NL) TE WEINIG STROOM (NL) TE VEEL STROOM
(EL) OPOO (EL) ANETAPKES PEYMA (EL) YTIEPBOAIKO PEYMA
(RO) CORECT (RO) CURENT REDUS (RO) CURENT EXCESIV
(SV)RATT (SV) FOR LAG STROM (SV) FOR HOG STROM
(CS) SPRAVNY (CS) NEDOSTATECNY PROUD (CS) NADMERNY PROUD
(HR-SR) ISPRAVNO (HR-SR) SLABA STRUJA (HR-SR) PREVELIKA STRUJA
(PL) PRAWIDEOWY (PL) NISKI PRAD (PL) ZAWYSOKI PRAD
(FI) OIKEA (FI) HEIKKO VIRTA (FI) LIALLINEN VIRTA
(DA) KORREKT (DA) FORLAV STROM (DA) FORH@J STROM
(NO) RIKTIG (NO) FOR LITE STROM (NO) FOR MYE STR@M
(SL) PRAVILEN (SL)PREMAJHENTOK (SL) PREVELIKTOK
(SK) SPRAVNY (SK) NEDOSTATOCNY PRUD (SK) NADMERNY PRUD
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(EN) Preparation of the folded edges for welding without weld material.

(IT) Preparazione dei lembi rivoltati da saldare senza materiale d’apporto.

(FR) Préparation des bords relevés pour soudage sans matériau d'apport.

(ES) Preparacion de los extremos rebordeados a soldar sin material de aporte.

(DE) Herrichtung der gerichteten Kanten, die ohne Zusatzwerkstoff geschweif3t werden.
(RU) MoarotoBKa noaBepHYTbIX CBAPMBAEMbIX KPAeB 63 MaTepuana npunos.

(PT) Preparacao das abas viradas a soldar sem material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de omgedraaide randen die zonder vulmateriaal worden gelast.
(EL) Mpo£TOIOCia AVACTPEPOUEVWV AKPWV TTPOG GUYKOMNON XWPIG E10¢G0PA UAIKOU.
(RO) Pregatirea marginilor intoarse de sudat fara material de adaos.

(SV) Férberedning av de vikta flikarna som ska svetsas utan svetsmaterial.

(CS) Piprava pievracenych okraj, uréenych ke svarovani, bez pfidavného materiélu.
(HR-SR) Priprema savijenih rubova za zavariti bez dodatnog materijala.

(PL) Przygotowanie brzegéw w pozycji wygietej do spawania, bez zastosowania materiatu dodatkowego.
(FI) Hitsattavien kdannettyjen reunojen valmistus ilman lisdainetta.

(DA) Forberedelse af vendte pladekanter, der skal svejses uden tilfgrselsmateriale.

(NO) Forberedelse av de vendte delene som skal sveises uten stottemateriale.

(SL) Priprava zavihanih robov za varjenje brez dodajanja materiala.

(SK) Priprava prevratenych okrajov, ur¢enych na zvaranie, bez pridavného materialu.
(HU) A hozaganyag nélkiil hegesztendd, behajlitott élek el6készitése.

(LT) Atversty krasty, kuriuos reikia suvirinti be uzpildymo medziagos, paruosimas.

(ET) lima téitematerjalita keevitavate podratavate dmbluste ettevalmistamine.

(LV) Pagriezto malu sagatavosana, kuras paredzéts metinat bez piedevu materiala.

(BG) MoarotoBka Ha 06bpHaTHTe KpanLia 3a 3aBapsaBaHe 6e3 f06aBbUYEH MaTepuan.
(TR) Dolgu malzemesi olmadan kaynak yapilacak ters cevrilmis kenarlarin hazirlanmasi.

(AR) gl slga _slaiial (9 lgalsd shyall ©l831 slac]
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(EN) Preparation of the edges for butt weld joints to be welded with weld material.

(IT) Preparazione dei lembi per giunti di testa da saldare con materiale d'apporto.

(FR) Préparation des bords pour joints de téte pour soudage avec matériau d’apport.

(ES) Preparacion de los extremos para juntas de cabeza a soldar con material de aporte.

(DE) Herrichtung der Kanten fiir StumpfstoRe, die mit Zusatzwerkstoff geschweif3t werden.
(RU) MoarotoBka cBapmBaeMbix KpaeB A TOPLIEBbIX COEANHEHNIA C MaTepranom Npunos.
(PT) Preparagéo das abas para juntas de cabeca a soldar com material de fornecimento.

(NL) Voorbereiding van de randen voor stootnaden die met vulmateriaal worden gelast.

(EL) Mpo€Tolpaoia aKpWV Yio HETWTTIAIEC CUVOETELC HE EL0QOPA UAIKOU.

(RO) Pregadtirea marginilor pentru imbinari cap la cap de sudat cu material de adaos.

(SV) Forberedning av flikarna for skarvar i startandan som ska svetsas med svetsmaterial.
(CS) Priprava okrajtl pro spoje hlavy, urcené ke svafovani, s pfidavnym materialem.

(HR-SR) Priprema rubova za ¢eone spojeve za zavariti s dodatnim materijalom.

(PL) Przygotowanie brzegéw do wykonania potaczer doczotowych podczas spawania, z zastosowaniem materiatu dodatkowego.
(F1) Hitsattavien paaliitosten valmistus lisdaineella.

(DA) Forberedelse af pladekanter til stumpsamlinger, der skal svejses med tilfarselsmateriale.
(NO) Forberedelse av delene for ssmmenfayninger av hodene som skal sveises med stottemateriale.
(SL) Priprava robov za ¢elno varjenje z dodajanjem materiala.

(SK) Priprava okrajov pre tupé spoje, urené na zvéranie, s pridavnym materidlom.

(HU) A hozaganyaggal hegesztendé tompakotésekhez élek el6készitése.

(LT) Sudurtiniy krasty, kuriuos reikia suvirinti naudojant uzpildymo medziaga, paruosimas.
(ET) Keevitatavatele otsaliidetele dmbluste valmistamine taidismaterjaliga.

(LV) Sadursavienojuma malu sagatavosana, kuras paredzéts metinat ar piedevu materialu.
(BG) MogroToBka Ha KpanLuaTta 3a YesHU CbefHEHNA 3a 3aBapsABaHe C J06aBbUYeH MaTepuan.
(TR) Dolgu malzemesi ile kaynak yapilacak alin kaynakli ekler icin kenarlarin hazirlanmasi.
(AR) .gémd) slge slasiwls gelsd sl by Edog) G881 slac|
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EN) ADVANCEMENT TOO SLOW
IT) AVANZAMENTO TROPPO LENTO
FR) AVANCEMENT TROP FAIBLE
ES) AVANCE DEMASIADO VELOZ
DE) ZU LANGASAMES ARBEITEN
RU) MEZIEHHOE NEPEMELLE HUE SMEKTPOZIA
PT) AVANCO MUITO LENTO
NL) LASSNELHEID TE LAAG

EL) MOAY APFO MPOXOPHMA

RO) AVANSARE PREA LENTA

SV) FOR LANGSAM FLYTTNING

cs ) PRILIS POMALY POSUV

HR-SR) PRESPORO NAPREDOVANJE

PL) POSUW ZBYT WOLNY

FI) EDISTYS LIAN HIDAS

DA) GAR FOR LANGSOMT FREMAD

NO) FOR SAKTE FREMDRIFT

SL) PREPOCASNO NAPREDOVANJE

SK) PRILIS POMALY POSUV

U) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN LASSU

) PER LETAS JUDEJIMAS

) LIIGA AEGLANE EDASIMINEK

V) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK LENA

(BG) MPEKAIEHO 5ABHO MPEBUKBAHE HA
ENEKTPOJA

(TR) ILERLEME COK YAVAS

(AR) dlsal) &y ool
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(EN) ARCTOO SHORT

(IT) ARCO TROPPO CORTO

(FR) ARC TROP COURT

(ES) ARCO DEMASIADO CORTO
(DE) ZU KURZER BOGEN

(RU) CNINLLIKOM KOPOTKAA AYTA
(PT) ARCO MUITO CURTO

(NL) LICHTBOOG TE KORT

(EL) MOAY KONTO TO=0O

(RO) ARC PREA SCURT

(SV) BAGEN AR FOR KORT

(CS) PRILIS KRATKY OBLOUK
(HR-SR) PREKRATAK LUK

(PL) LUK ZBYT KROTKI

(FI) VALOKAARI LIIAN LYHYT
(DA) LYSBUEN ER FOR KORT
(NO) FOR KORT BUE

(SL) PREKRATEK OBLOK

(SK) PRILIS KRATKY OBLUK
(HU) AZ IV TULSAGOSAN ROVID
(LT) PER TRUMPAS LANKAS
(ET) LIIGA LUHIKE KAAR

(LV) LOKS IR PARAK ISS

(BG) MHOIO KbCA 1brA

(TR) ARK COK KISA

(AR) &lal) yund ugdl]

(EN) CURRENT TOO LOW
(IT) CORRENTE TROPPO BASSA
(FR) COURANT TROP FAIBLE
(ES) CORRIENTE DEMASIADO BAJA
(DE) ZU GERINGER STROM
(RU) C/ILLKOM C/IABbI TOK CBAPKM
(PT) CORRENTE MUITO BAIXA
(NL) LASSTROOM TE LAAG
(EL) OMOAY XAMHAO PEYMA
(RO) CURENT CU INTENSITATE PREA SCAZUTA
(SV) FOR LITE STROM ALACSONY
(CS) PRILIS NiZKY PROUD
(HR-SR) PRESLABA STRUJA
(PL) PRAD ZBYT NISKI

(FI) VIRTA LIIAN ALHAINEN

(DA) FOR LILLE STROMSTYRKE

(NO) FOR LAV STROM

(SL) PRESIBEK ELEKTRICNITOK

(SK) PRILIS NiZKY PRUD

(HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN
(LT) PER SILPNA SROVE

(ET) LIIGA MADAL VOOL

(LV) STRAVA IR PARAK VAJA

(BG) MHOIO HUCHK TOK

(TR) AKIM COK DUSUK

(AR) Taz Ladsio Ll

v //1/////////
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(EN) ADVANCEMENT TOO FAST
(IT) AVANZAMENTO TROPPO VELOCE
(FR) AVANCEMENT EXCESSIF
(ES) AVANCE DEMASIADO LENTO
(DE) ZU SCHNELLES ARBEITEN
(RU) BbICTPOE MEPEMELLIEHWE 3/TEKTPOLA
(PT) AVANCO MUITO RAPIDO
(NL) LASSNELHEID TE HOOG
(EL) MOAY F'PHIOPO MPOXQPHMA
(RO) AVANSARE PREA RAPIDA
(SV) FOR SNABB FLYTTNING
(CS) PRILIS RYCHLY POSUV
(HR-SR) PREBRZO NAPREDOVANJE
(PL) POSUW ZBYT SZYBKI

(F1) EDISTYS LIIAN NOPEA

(DA
(NO
(SL
(
(
(
(
(

U) AZ ELOTOLAS TULSAGOSAN GYORS
) PER GREITAS JUDEJIMAS
T) LIIGA KIIRE EDASIMINEK
V) KUSTIBA UZ PRIEKSU IR PARAK ATRA
(BG) MPEKAJIEHO Bb30 MPELB/XBAHE HA
EJIEKTPOJA
(TR) ILERLEME COK HIZLI

(AR)J.E&U & paadll

r—rn:'I

(EN) ARC TOO LONG
(IT) ARCO TROPPO LUNGO

(FR) ARC TROP LONG

(ES) ARCO DEMASIADO LARGO
(DE) ZU LANGER BOGEN

(RU) C/IMLLKOM ANIMHHAA AYTA
(PT) ARCO MUITO LONGO

(NL) LICHTBOOG TE LANG

(EL) MOAY MAKPY TO=O

(RO) ARC PREA LUNG

(SV) BAGEN AR FOR LANG

(CS) PRILIS DLOUHY OBLOUK
(HR-SR) PREDUGI LUK

(PL) LUK ZBYT DLUGI

(FI) VALOKAARI LIIAN PITKA

(DA) LYSBUEN ER FOR LANG
(NO) FOR LANG BUE

(SL) PREDOLG OBLOK

(SK) PRILIS DLHY OBLUK

(HU) AZ IV TULSAGOSAN HOSSZU
(LT) PER ILGAS LANKAS

(ET) LIIGA PIKK KAAR

(LV) LOKS IR PARAK GARS

(BG) NPEKANEHO AbJITA IbrA
(TR) ARK COK UZUN

(AR) ) Jysho gl

N) CURRENT TOO HIGH

T) CORRENTE TROPPO ALTA

R) COURANT TROP ELEVE

S) CORRIENTE DEMASIADO ALTA

DE) ZU VIEL STROM

RU) C/IULLKOM BOJSIbLLIOW TOK CBAPKM
PT) CORRENTE MUITO ALTA
EL
R

NL) SPANNING TE HOOG
) MOAY YWHAO PEYMA

0) CURENT CU INTENSITATE PREA RIDICATA
SV) FOR MYCKET STROM
CS) PRILIS VYSOKY PROUD
HR-SR) PREJAKA STRUJA
PL) PRAD ZBYT WYSOKI
FI) VIRTA LIIAN VOIMAKAS
DA) FOR STOR STR@MSTYRKE
NO) FOR H@Y STROM
SL) PREMOCAN ELEKTRICNI TOK
SK) PRILIS VYSOKY PRUD
HU) AZ ARAM ERTEKE TULSAGOSAN MAGAS
LT) PER STIPRI SROVE
ET) LIGATUGEV VOOL
LV) STRAVA IR PARAK STIPRA
BG) MHOIO BMCOK TOK
TR) AKIM COK YUKSEK

(AR) Tz gésiye 5Ll

(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(
(

(EN) CURRENT CORRECT
(IT) CORDONE CORRETTO
(FR) CORDON CORRECT
(ES) CORDON CORRECTO
(DE) RICHTIG

(RU) HOPMATIbHbIV LLOB
(PT) CORRENTE CORRECTA
(NL) JUISTE LASSTROOM
(EL) ZQXTO KOPAONI

(RO) CORDON DE SUDURA CORECT
(SV) RATT STROM

(CS) SPRAVNY SVAR
(HR-SR) ISPRAVLJENI KABEL
(PL) PRAWIDIOWY SCIEG
(FI) VIRTA OIKEA

(DA) KORREKT STROMSTYRKE
(NO) RIKTIG STR@M

(SL) PRAVILEN ZVAR

(SK) SPRAVNY ZVAR

(HU) A ZAROVONAL PONTOS
(LT) TAISYKLINGA SIULE

(ET) KORREKTNE NOOR

(LV) PAREIZA SUVE

(BG) MPABWJIEH LLEB

(TR) AKIM DOGRU

(

AR) 7o Ju>

ET
Lv
BG
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(EN) GUARANTEE
The manufacturer guarantees proper operation of the machines and undertakes to replace free of charge any parts should they be damaged due to poor quality of materials or
manufacturing defects within 12 months of the date of commissioning of the machine, when proven by certification. Returned machines, also under guarantee, should be dispatched
CARRIAGE PAID and will be returned CARRIAGE FORWARD. This with the exception of, as decreed, machines considered as consumer goods according to European directive 1999/44/
EC, only when sold in member states of the EU. The guarantee certificate is only valid when accompanied by an official receipt or delivery note. Problems arising from improper use,
tampering or negligence are excluded from the guarantee. Furthermore, the manufacturer declines any liability for all direct or indirect damages.

(IT) GARANZIA
La ditta costruttrice si rende garante del buon funzionamento delle macchine e siimpegna ad effettuare gratuitamente la sostituzione dei pezzi che si deteriorassero per cattiva qualita
di materiale e per difetti di costruzione entro 12 mesi dalla data di messa in funzione della macchina, comprovata sul certificato. Le macchine rese, anche se in garanzia, dovranno
essere spedite in PORTO FRANCO e verranno restituite in PORTO ASSEGNATO. Fanno eccezione, a quanto stabilito, le macchine che rientrano come beni di consumo secondo la
direttiva europea 1999/44/CE, solo se vendute negli stati membri della EU. Il certificato di garanzia ha validita solo se accompagnato da scontrino fiscale o bolla di consegna. Gli
inconvenienti derivati da cattiva utilizzazione, manomissione o incuria, sono esclusi dalla garanzia. Inoltre si declina ogni responsabilita per tutti i danni diretti ed indiretti.

(FR) GARANTIE
Le fabricant garantit le fonctionnement correct des machines et sengage a remplacer gratuitement les composants endommagés a la suite d'une mauvaise qualité de matériel ou
d’un défaut de fabrication durant une période de 12 mois a compter de la mise en service de la machine attestée par le certificat. Les machines rendues, méme sous garantie, doivent
étre expédiées en PORT FRANC et seront renvoyées en PORT DU. Font exception a cette régle les machines considérées comme biens de consommation selon la directive européenne
1999/44/CE et vendues aux états membres de I'EU uniquement. Le certificat de garantie n'est valable que s'il est accompagné de la preuve d'achat ou du bulletin de livraison. Tous
les inconvénients dus a une utilisation incorrecte, une manipulation ou une négligence sont exclus de la garantie. La société décline en outre toute responsabilité pour tous les
dommages directs ou indirects.

(ES) GARANTIA
La empresa fabricante garantiza el buen funcionamiento de las maquinas y se compromete a efectuar gratuitamente la sustitucion de las piezas que se deterioren por mala calidad
del material y por defectos de fabricacion en los 12 meses posteriores a la fecha de puesta en funcionamiento de la maquina, comprobada en el certificado. Las maquinas entregadas,
incluso en garantia, deberan ser enviadas a PORTE PAGADO y se devolveran a PORTE DEBIDO. Son excepcidn, segun cuanto establecido, las maquinas que se consideran bienes de
consumo segun la directiva europea 1999/44/CE sélo si han sido vendidas en los estados miembros de la UE. El certificado de garantia tiene validez sélo si esta acompanado de
resguardo fiscal o albaran de entrega. Los problemas derivados de una mala utilizacion, modificacién o negligencia estan excluidos de la garantia. Ademas, se declina cualquier
responsabilidad por todos los daios directos e indirectos.

(DE) GEWAHRLEISTUNG

Der Hersteller tbernimmt die Gewahrleistung fiir den einwandfreien Betrieb der Maschinen und verpflichtet sich, solche Teile kostenlos zu ersetzen, die aufgrund schlechter
Materialqualitdt und von Herstellungsfehlern innerhalb von 12 Monaten ab der Inbetriebnahme schadhaft werden. Als Nachweis der Inbetriebnahme gilt der Garantieschein.
Werden Maschinen zurlickgesendet, muf3 dies - auch im Rahmen der Gewahrleistung - FRACHTFREI geschehen. Sie werden anschlieBend per FRACHTNACHNACHNAME wieder
zurlickgesendet. Von den Regelungen ausgenommen sind Maschinen, die nach der Européischen Richtlinie 1999/44/EG unter die Verbrauchsgtiter fallen, und nur dann, wenn sie
in einem Mitgliedstaat der EU verkauft worden sind. Der Garantieschein ist nur gultig, wenn ihm der Kassenbon oder der Lieferschein beiliegt. Unsere Gewdhrleistung bezieht
sich nicht auf Schaden aufgrund fehlerhafter oder nachlassiger Behandlung oder aufgrund von Fremdeinwirkung. AufSerdem wird jede Haftung fir direkte und indirekte Schaden
ausgeschlossen.

(RU) TAPAHTUA
KomnaHua-npovi3aBoanTeNb rapaHTpyeT XopoLuyto paboTy MallMHHOrO 060pyAoBaHNA 1 06A3yeTcA 6ecrnnaTHO NPOK3BECTY 3aMeHy YacTeld, UMeloLLX HENCNPaBHOCTY, ABUBLUMECA
CefiCTBMEM MJIOXOrO KayecTBa mMaTepuana unu fedekToB NPOU3BOACTBA, B TeUeHUr 12 MecALeB ¢ [aTbl NycKa B KCMIyaTaLuio MallHHOTO 060pyjoBaHUA, MPOCTaBAEHHO Ha
cepTrdrKaTe. Bo3BpalleHHoe ob6opyfoBaHMe, Aaxe Haxofsleeca nofg AeNCTBMEM rapaHTUK, AOMKHO ObiTb HanpasneHo Ha ycnosusax NMOPTO OPAHKO n 6yaeT Bo3BpalleHo B
YKA3AHHOE MECTO. /13 oroBopeHHOro Bbille UCKIIOYAeTCA MalMHHOE 060pyLoBaHWE, cuMTaloleecs ToBapaMmn NoTpebneHns, B COOTBETCTBMM C €BPOMNENCKOW ANPEKTUBON
1999/44/EC, TonbKo B TOM Cilyyae, Cnvi OHY Gbinn NpofaHbl B rocyfapcTaax, BXxoaawmx B EC. fapaHTUIHbIN cepTUdUKaT CUMTAETCA [eiiCTBUTENbHBIM TONIbKO NPK YCIIOBUN, YTO K HEeMy
npunaraeTcA TOBapHbI YeK UV TOBapOCONpPOBOAUTENbHAA HaKNaAHaA. HemcnpaBHOCTY, BO3HUKLLME U3-3a HEMNPABWUIbHOTO UCMONb30BaHUSA, MOPUM UV He6PEXHOTo ObpalleHNs, He
NOKpPbIBAIOTCA eCTBEM rapaHTUM. [JONONHUTENBHO NPOU3BOANTENb CHUMAET ¢ cebA NobyIo OTBETCTBEHHOCTb 3a KaKoi-1Mbo NpAMON Un HenmpaAMon yiepo.

(PT) GARANTIA
A empresa fabricante torna-se garante do bom funcionamento das maquinas e compromete-se a efectuar gratuitamente a substituicao das pecas que porventura se deteriorarem
devido a ma qualidade de material e por defeitos de fabricacdo no prazo de 12 meses da data de entrada da maquina em funcionamento, comprovada no certificado. As maquinas
devolvidas, mesmo se em garantia, deverao ser despachadas em PORTO FRANCO e serao devolvidas com FRETE A PAGAR. Séo excepgao, a quanto estabelecido, as maquinas que séo
consideradas como bens de consumo segundo a directiva europeia 1999/44/CE, somente se vendidas nos estados-membros da EU. O certificado de garantia tem validade somente
se acompanhado pela nota fiscal ou conhecimento de entrega. Os inconvenientes decorrentes de utilizagdo improépria, adulteracao ou descuido, sdo excluidos da garantia. Para além
disso, o fabricante exime-se de qualquer responsabilidade para todos os danos directos e indirectos.

(NL) GARANTIE
De fabrikant is garant voor de goede werking van de machines en verplicht er zich toe gratis de vervanging uit te voeren van de stukken die afslijten omwille van de slechte kwaliteit
van het materiaal en omwille van fabricagefouten, binnen de 12 maanden vanaf de datum van in bedrijfstelling van de machine, bevestigd op het certificaat. De geretourneerde
machines, ook al zijn ze in garantie, moeten PORTVRIJ verzonden worden en zullen op KOSTEN BESTEMMELING teruggestuurd worden. Hierop maken een uitzondering de machines
die vallen onder de verbruiksartikelen overeenkomstig de Europese richtlijn, 1999/44/EG, alleen indien ze verkocht zijn in de lidstaten van de EU. Het garantiecertificaat is alleen geldig
indien het vergezeld is van de fiscale recu of van het ontvangstbewijs. De inconveniénten te wijten aan een slecht gebruik, schendingen of nalatigheid zijn uitgesloten uit de garantie.
Bovendien wijst men alle verantwoordelijkheid af voor alle rechtstreekse en onrechtstreekse schade.

(EL) EFTYHZH
H KaToOKeLAOTIKN €Talpia £yyudTal TNV KAAR AEITOUPYIA TWV PNXAVWV KAt SECUEVETAL VA EKTENEOEL SWPEAV TNV AVTIKATACTAON TUNUATWY O TIEPIMTWON PBoPAG Toug €aITiag KAKAG
oLOTNTAG UAIKOU 1 ENATTWHATWY KATAOKEUNG, EVTOG 12 unvwv amd Tnv nuepopnvia 8éong oe Aertoupyiag Tou pnyxavipatog empBefaiwpévn amod to motomointiko. Ta pnxaviuata
TIOU EMOTPEPOVTAL, AKOMA Kal av ival o€ eyyunon, 6a otéAvovtal XQPIZ ENIBAPYNZH kat Ba emotpépovtat pe €é0da MAHPQTEA TON MPOOPIZMO. E§aipolvtal amd ta opt{opeva
Ta pNXavipaTa mou amoTeAoVV KatavaAwTIKA ayaBd cUpgwva He TNV eupwndikn odnyia 1999/44/EC povo av mwhovvtal og Kpdtn péAn g EE. To motomoinTiké eyyunong toxUetl
uévo av ouvodevetal and emionun anodeién MAnpwung 1 amodelén maparapnc. Evéexdueva mpoBAruata o@eNOpeVA O KAKNA XPrion, mapamoinon 1) apéela, amokAeiovtal amo v
£yyunon. AoppimnteTal, emiong, kABe eubuvn yia onoladnmote BAAPN dueon 1 éupeon.

(RO) GARANTIE
Fabricantul garanteaza buna functionare a aparatelor produse si se angajeaza la inlocuirea gratuita a pieselor care s-ar putea deteriora din cauza calitatii scadente a materialului
sau din cauza defectelor de constructie in max. 12 luni de la data punerii in functiune a aparatului, dovedita cu certificatul de garantie. Aparatele restituite, chiar daca sunt in
garantie, se vor expedia FARA PLATA si se vor restitui CU PLATA LA PRIMIRE. Fac exceptie, conform normelor, aparatele care se categorisesc ca si bunuri de consum, conform directivei
europene 1999/44/EC, numai dacd acestea sunt vandute in statele membre din UE. Certificatul de garantie este valabil numai daca este insotit de bonul fiscal sau de fisa de livrare.
Nefunctionarea cauzata de o utilizare improprie, manipulare inadecvata sau neglijents este exclusa din dreptul la garantie. In plus fabricantul isi declin orice responsabilitate fata de
toate daunele provocate direct si indirect.

(SV) GARANTI
Tillverkaren garanterar att maskinerna fungerar bra och atar sig att kostnadsfritt byta ut delar som gar sonder p.g.a. dalig materialkvalitet och defekter inom 12 manader efter
idriftsattningen av maskinen, som ska styrkas av intyg. De maskiner som lamnas tillbaka, &ven om de técks av garantin, maste skickas FRAKTFRITT, och kommer att skickas tilloaka PA
MOTTAGARENS BEKOSTNAD. Ett undantag fran detta utgors av de maskiner som raknas som konsumtionsvaror enligt EU-direktiv 1999/44/EG, och da enbart om de har salts till nagot
av EU:s medlemslander. Garantisedeln &r bara giltig tillsammans med kvitto eller leveranssedel. Problem som beror pa felaktig anvandning, averkan eller vardsloshet tacks inte av
garantin. Tillverkaren fransager sig aven allt ansvar for direkt och indirekt skada.

(CS) ZARUKA
Vyrobce ruéi za spravnou ¢innost strojl a zavazuje se provést bezplatnou vyménu dild opotiebovanych z divodu $patné kvality materialu a nasledkem konstrukénich vad do 12
mésichi od data uvedeni stroje do provozu, uvedeného na zaru¢nim listé. Vracené stroje a to i v zaru¢ni dobé musi byt odesléany se ZAPLACENYM POSTOVNYM a budou vraceny na
NAKLADY PRIJEMCE. Na zakladé dohody tvoFi vyjimku stroje spadajici do spotfebniho majetku ve smyslu smérnice 1999/44/ES pouze za predpokladu, ze byly prodany v ¢lenskych
statech EU. Zaru¢ni list ma platnost pouze v pfipadé, Ze je piedlozen spolu s u¢tenkou nebo dodacim listem. Poruchy vyplyvajici z nespravného pouziti, imysiného poskozeni nebo
chybéjici péce nespadaji do zaruky. Odpovédnost se dale nevztahuje na viechny piimé a nepfimé skody.
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(HR-SR) GARANCLJA
Proizvoda¢ garantira ispravan rad strojeva i obvezuje se izvrsiti besplatno zamjenu dijelova koji su osteceni zbog lose kvalitete materijala i zbog tvornickih gresaka, u roku od 12
mjeseci od dana pokretanja stroja, koji je potvrden na garantnom listu. Vraceni strojevi, i ako su pod garancijom, moraju biti poslani bez placanja troskova prijevoza. Iznimka su
strojevi koji se vracaju kao potro3ni materijal, u skladu sa Europskom odredbom 1999/44/EC, samo ako su prodani zemljama ¢lanicama EU-a. Garantni list vrijedi samo ako je popracen
ra¢unom ili dostavnom listom. O3tecenja nastala uslijed neispravne upotrebe, izmjena izvrsenih na stroju ili nemara nisu pokriveni garancijom. Proizvodac se ujedno odrice bilo kakve
odgovornosti za sve izravne i neizravne Stete.
(PL) GWARANCJA
Producent gwarantuje prawidtowe funkcjonowanie urzadzen i zobowiazuje sie do bezptatnej wymiany czesci, ktére zepsuja sie w wyniku ztej jakosci materiatu lub wad fabrycznych
w ciagu 12 miesiecy od daty uruchomienia urzadzenia, poswiadczonej na gwarancji. Urzadzenia przestane do Producenta, réwniez w okresie gwarancji, nalezy wysta¢ na warunkach
PORTO FRANKO, po naprawie zostang one zwrdcone na koszt odbiorcy. Zgodnie z ustaleniami wyjatkiem sa te urzadzenia, ktére sa odsytane jako dobra konsumpcyjne, zgodnie z
dyrektywa europejska 1999/44/WE, wylacznie, jezeli zostaty sprzedane w krajach cztonkowskich UE. Karta gwarancyjna jest wazna wyfacznie, jezeli towarzyszy jej kwit fiskalny lub
dowdd dostawy. Trudnosci wynikajace z nieprawidtowego uzytkowania, naruszenia lub niedbatosci o urzadzenia nie s objete gwarancja. Producent nie ponosi odpowiedzialnosci za
wszelkie szkody posrednie i bezposrednie.
(F1) TAKUU
Valmistusyritys takaa koneiden hyvan toimivuuden seka huolehtii huonolaatuisen materiaalin ja rakennusvirheiden takia huonontuneiden osien vaihdosta ilmaiseksi 12 kuukauden
sisalld koneen kayttéonottopaivastd, mika ilmenee sertifikaatista. Palautettavat koneet, myds takuussa olevat, on lahetettava LAHETTAJAN KUSTANNUKSELLA ja ne palautetaan
VASTAANOTTAJAN KUSTANNUKSELLA. Poikkeuksen muodostavat koneet, jotka asetuksissa kuuluvat kulutushyddykkeisiin eurooppalaisen direktiivin 1999/44/EC mukaan vain, jos ne
myydéan EU:n jasen maisssa. Takuutodistus on voimassa vain, jos siihen on liitetty verotuskuitti tai todistus tavaran toimituksesta. Takuu ei kata vaarinkaytostd, vaurioittamisesta tai
huolimattomuudesta johtuvia haittoja. Lisdksi yritys kieltdytyy ottamasta vastuuta kaikista valittomista tai valillisista vaurioista.

(DA) GARANTI
Producenten stiller garanti for, at maskinerne fungerer ordentligt, og forpligter sig til vederlagsfrit at udskifte de dele, der matte fremvise defekter pa grund af ringe materialekvalitet
eller fabrikationsfejl i Igbet af de forste 12 maneder efter maskinens idriftseettelsesdato, der fremgar af beviset. Selvom de returnerede maskiner er i garanti, skal de sendes FRANKO
FRAGT, mens de tilbageleveres PR. EFTERKRAV. Dette geelder dog ikke for de maskiner, der i henhold til Direktivet 1999/44/E@F udger forbrugsgoder, men kun pa betingelse af at
de selges i EU-landene. Garantibeviset er kun gyldigt, hvis der vedlaegges en kassebon eller fragtpapirer. Garantien daekker ikke for forstyrrelser, der skyldes forkert anvendelse,
manipulering eller skadeslgshed. Producenten fraleegger sig desuden ethvert ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(NO) GARANTI
Tilverkeren garanterer maskinens korrekte funksjon og forplikter seg a utfgre gratis bytte av deler som blir edelagt pa grunn av en darlig kvalitet i materialer eller konstruksjonsfeil som
oppstar innen 12 maneder fra maskinens igangsetting, i overensstemmelse med sertifikatet. Maskiner som sendes tilbake, ogsa i Iepet av garantiperioden, skal skikkes FRAKTFRITT
och skal sendes tilbake MED BETALNING AV MOTTAKEREN, unntatt maskinene som tilharer forbrukningsvarer ifelge europadirektiv 1999/44/EC, kun hvis de selges i en av EUs
medlemsstater. Garantisertifikatet er gyldig kun sammen med kvittering eller leveringsblankett. Feil som oppstar pa grunn av galt bruk, manipulering eller slurv, er utelukket fra
garantin. Dessuten frasier seg selskapet alt ansvar for alle direkte og indirekte skader.

(SL) GARANCLJA

Proizvajalec zagotavlja pravilno delovanje strojev in se zavezuje, da bo brezpla¢no zamenjal dele, ki se bodo obrabili zaradi slabe kakovosti materiala in zaradi napak pri proizvodniji
v roku 12 mesecev od dneva nakupa oznacenega ne tem certifikatu. Izjema so le aparati, ki so del potro3nih dobrin v skladu z evropsko direktivo 1999/44/EC, le e so bili prodani v
drzavi ¢lanici EU. Garancijsko potrdilo je veljavno le, e je prilozen veljaven racun. Napake, ki izhajajo iz nepravilne uporabe, posegov ali malomarnosti, garancija ne pokriva. Poleg
tega proizvajalec zavrata odgovornost za vse posredne in neposredne poskodbe. Ne delujo¢ aparat mora pooblascen servis popraviti v roku 45 dni, v nasprotnem primeru se kupcu
izroci nov aparat. Proizvajalec zagotavlja dobavo rezervnih delov e 5 let od nakupa izdelka. Na podlagi zakona o spremembah in dopolnitvah Zakona o varstvu potro$nikov (ZVPot-E)
(Ur.l.RS 3t. 78/2011) podjetje Telwin s.p.a., kot organizator servisne mreze izrecno izjavlja: da velja garancija za izdelek na teritorialnem obmocju drzave v kateri je izdelek prodan
kon¢nim potro$nikom; opozarja potro3nike, da garancija in uveljavljanje zahtevkov iz naslova garancije ne izklju¢uje pravic potrosnika, ki izhajajo iz naslova odgovornosti prodajalca
za napake na blagu. ORGANIZATOR SERVISNE SLUZBE ZA SLOVENLJO: Itehnika d.o.0., Vanganelska cesta 26a, 6000 Koper, tel: 05/625-02-08.

(SK) ZARUKA
Vyrobca ruci za spravnu ¢innost strojov a zavézuje sa vykonat bezplatni vymenu dielov opotrebovanych z dévodu zlej kvality materialu a nasledkom konstrukénych vad do 12 mesiacov
od datumu uvedenia stroja do prevadzky, uvedeného na zaru¢nom liste. Vratené stroje a to i v podmienkach zaruénej doby musia byt odoslané so ZAPLATENYM POSTOVNYM a budu
vratené na NAKLADY PRIJEMCU. Na zaklade dohody vynimku tvoria stroje spadajtice do spotrebného majetku, v zmysle smernice 1999/44/ES, len za predpokladu, Ze boli predané
v ¢lenskych $tatoch EU. Zaruény list je platny len v pripade, ked je predlozeny spolu s G¢tenkou alebo dodacim listom. Poruchy vyplyvajice z nespravneho pouzitia, neopravneného
zasahu alebo nedostatocnej starostlivosti nespadaju do zaruky. Zodpovednost sa dalej nevztahuje na vietky priame i nepriame skody.

(HU) JOTALLAS
A gyartd cég jotallast vallal a gépek rendeltetésszer(i Uzemeléséért illetve vallalja az alkatrészek ingyenes kicserélését ha azok az alapanyag rossz minéségébdl valamint gyartasi
hibabél erednek a gép lizembe helyezésének a bizonylat szerint igazolhaté napjatél szamitott 12 hénapon beliil. A cserélend6 alkatrészeket még a jotallas keretében is BERMENTESEN
kell visszakiildeni, amelyek UTOVETTEL lesznek a vevéhéz kiszallitva. Kivételt képeznek e szabaly alél azon gépek, melyek az Eurépai Unié 199/44/EC iranyelve szerint meghatarozott
fogyasztasi cikknek mindésulnek, s az EU tagorszagaiban keriltek értékesitésre. A jotéllas csak a blokki igazolas illetve szallitolevél mellékletével érvényes. A nem rendeltetésszerti
hasznalatbdl, megrongalasbdl illetve nem megfelelé gondossaggal valo kezelésbél eredé rendellenességek a jotallast kizarjak. Kizart tovabba barminemdi felel6sségvallalas minden
kozvetlen és kdzvetett karért.

(LT) GARANTUA
Gamintojas garantuoja nepriekaistingg jrenginio veikima ir jsipareigoja nemokamai pakeisti gaminio dalis, susidévéjusias as susigadinusias dél prastos medziagos kokybés ar dél
konstrukcijos defekty 12 ménesiy laikotarpyje nuo jrenginio paleidimo datos, kuri turi bati paliudyta pazyméjimu. GraZinami jrenginiai, net ir galiojant garantijai, turi bati siunciami
ir bus sugrazinti atgal PIRKEJO lésomis. I$imtj auks¢iau aprasytai salygai sudaro prietaisai, kurie pagal 1999/44/EC Europos direktyva gali biti laikomi plataus vartojimo prekémis bei
yra parduodami tik ES 3alyse. Garantinis pazyméjimas galioja tik tuo atveju, jei yra lydimas fiskalinio ¢ekio arba pristatymo dokumento. | garantija néra jtraukti nesklandumai, susije su
netinkamu prietaiso naudojimu, aplaidumu ar prasta jo priezitra. Gamintojas taip pat atsiriboja nuo atsakomybés uz bet kokius tiesioginius ar netiesioginius nuostolius.

(ET) GARANTII
Tootjafirma vastutab masinate hea funktsioneerimise eest ja kohustub asendama tasuta osad, mis riknevad halva kvaliteediga materjali ja konstruktsioonidefektide tottu, 12 kuu
jooksul alates masina kaikupanemise sertifikaadil tdestatud kuupéevast. Tagasi saadetavad masinad, ka kehtiva garantiiga, tuleb saata TASUTUD POSTIMAKSUGA ja nende tagastamise
SAATEKULUD ON KAUBASAAJATASUDA. Nagu kehtestatud, teevad erandi masinad, mis kuuluvad euroopa normatiivi 1999/44/EC kohaselt tarbekauba kategooriasse ja ainult siis, kui
mitdud UE liikmesriikides. Garantiisertifikaat kehtib ainult koos ostu- véi kittetoimetamiskviitungiga. Garantii ei hélma riknemisi, mis on péhjustatud seadme viarast kasitsemisest,
modifitseerimisest voi hoolimatust kasutamisest. Peale selle ei vastuta firma koigi otseste voi kaudsete kahjude eest.

(LV) GARANTLJA
Razotajs garanté masinu labu darbspéju un apnemas bez maksas nomainit detalas, kuras nodilst materiala sliktas kvalitates dé| vai razoSanas defektu dé| 12 ménesu laika kop3
sertifikata noradita masinas ekspluatacijas sakuma datuma. Atpakal nostitamas masinas, pat to garantijas laika, ir janosuta saskana ar FRANKO-OSTA noteikumiem un raZotajs tas
atgriezis uz NORADITO OSTU. Minétie nosacijumi neattiecas uz masinam, kuras saskana ar Eiropas direktivu 1999/44/EC tiek uzskatitas par patérina preci, bet tikai gadijuma, ja tas tiek
pardotas ES dalibvalstis. Garantijas sertifikats ir spéka tikai kopa ar kases ¢eku vai pavadzimi. Garantija neattiecas uz gadijumiem, kad bojajumi ir radusies nepareizas izmantosanas,
noteikumu neievérosanas vai nolaidibas dé|. Turklat, $aja gadijuma raZotajs nonem jebkadu atbildibu par tie$ajiem un netiesajiem zaudéjumiem.

(BG) TFAPAHUMA
DupmaTa NPou3BOANTEN rapaHTUpa 3a Jo6poTo GyHKUMOHMPaAHe Ha MaLlIMHUTE 1 Ce 3a4b/KaBa Aa U3BbpPLUM 6e3MnnaTHO MoAMsAHATa Ha YacTy, KOUTO ca ce MOBPEAWNM, 3apagmn
HeKkauyeCTBeH MaTepuan unv nNpon3BoacTBeHn fedeKkTu, 4o 12 mecela OT faTaTa Ha NycKaHe B Ae/ICTBME Ha MallmHaTa, fOKa3aHa C rapaHLMOHHa KapTa. BbpHaTute MawwmHu, fopu n
B rapaHuus, Tpabsa aa 6baat nanpateHn cbe 3AMSATEH MPEBO3 v we 6baaT BbpHat ¢ HAJIOMXKEH MITATEX. C n3KnioueHne Ha MalMHUTE, KOUTO Ce CYMTaT 3a AABMXKMMO UMYLLECTBO
3a NMOCTOAHHO MON3BaHe, KaKTo e YCTaHOBEHO OT eBponeiickaTa AnpekTrea 1999/44/EC, camo ako MalUVMHUTe ca NpofaBaHu B CTPaHW YNneHKn Ha EBponeickua cbios. lapaHuoHHaTa
KapTa e BanufHa, caMo aKo e NpuApYyXeHa oT ¢prckaneH GOH UnK pasnmncka 3a AoCTaBKa. HepeaHOCTUTe, NpoM3TMYALM OT fowa ynoTpeba MmN HeGPEXHOCT, ca U3KMIOUYEHN OT
rapaHymaTa. OcBeH ToBa ce OTK/IOHABA BCAKAKBa OTFOBOPHOCT 3a AVUPEKTHY WAV UHONPEKTHY LETH.
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(TR) GARANTI
Uretici, makinelerin diizgiin sekilde calismasini garanti eder ve malzeme kalitesi veya iiretim hatasi nedeniyle hasar gérmesi durumunda belgelendirme ile kanitlandiginda, makinenin
devreye alinma tarihinden itibaren 12 ay icinde, parcalar licretsiz olarak degistirmeyi taahhiit eder. iade edilen makineler de garanti kapsaminda olup, NAVLUN SATICIYA AiT génderilir
ve NAVLUN ALICIYA AIT iade edilir. Kararlastinldig gibi, 1999/44 / EC sayili Avrupa direktifine gére tiiketici mallani olarak kabul edilen makinelerin, yalnizca AB {iye devletlerinde
satilmasi bu durumun istisnasidir. Garanti belgesi, yalnizca resmi bir makbuz veya teslimat notu esliginde gecerlidir. Yanls kullanim, kurcalama veya ihmalden kaynaklanan sorunlar
garanti kapsami disindadir. Ayrica, Uretici dogrudan veya dolayli tiim zararlardan dolay1 sorumluluk kabul etmemektedir.

(AR) a1
00y 12 M5 § clldg mivatl] Lgacs B3lall 392 2gu awn Lgal > § Blone ghad Ul dgms il LS colSlall 8392 dmiadll dSpidl o
bl Glas e _ageloiinl aig Junsdl Dlus Jeoladll § il 0l o - dmstumall LSl Juyn B3lgadl § cutoll diSlall Juseid o)
iy g “CE/44/1999" 39ys¥l Soadl - 1999 ) 44 nd ) goyg¥l dpzsill oy dSHgial gl s QI OLSlall - 580 50 laS- slitiwly el
egm 02 g I JSltall Olasdll Jada ¥ - psked 8,53 sl Jlal Lgmo 08 13] Jas Oloucl B3lgdh (5 s . 3935Y1 SVl § cliac¥l Jsl § baié lgsm
Brolall e bbbl HBY! muom e dgiune &l Joo Y 1l WS .Jladl sl cusll ol elasil

(EN) CERTIFICATE OF GUARANTEE (EL) MIZTOMOIHTIKO EFTYHIHX (SL)  CERTIFICAT GARANCLE
(ITY CERTIFICATO DI GARANZIA (RO) CERTIFICAT DE GARANTIE (SK) ZARUCNY LIST i
(FR)  CERTIFICAT DE GARANTIE (SV)  GARANTISEDEL (HU) GARANCIALEVEL
(CS) ZARUCNILIST (LT) GARANTINIS PAZYMEJIMAS
(ES) ~ CERTIFICADO DE GARANTIA (HR-SR) GARANTNI LIST (ET)  GARANTIISERTIFIKAAT
(DE)  GARANTIEKARTE (PL)  CERTYFIKAT GWARANCJI (LV) GARANTIJAS SERTIFIKATS
(RU)  TAPAHTUWHBIVI CEPTUOUKAT  (FI)  TAKUUTODISTUS (BG) TAPAHLIMOHHA KAPTA
(PT) CERTIFICADO DE GARANTIA (DA) GARANTIBEVIS (TR) GARANTI SERTIFIKASI
(NL) GARANTIEBEWLIS (NO) GARANTIBEVIS (AR) Ol 85lgds
MOD. / MONT / MOZ./ URLAP / MUDEL / MOAEN / St/ Br. (EN) Date of buying - (IT) Data di acquisto - (FR) Date d’achat - (ES) Fecha de compra - (DE)

Kauftdatum - (RU) data npopaxu - (PT) Data de compra - (NL) Datum van aankoop - (EL)
Huepopnvia ayopdg - (RO) Data achizitiei - (SV) Inkdpsdatum - (CS) Datum zakoupeni -
(HR-SR) Datum kupnje - (PL) Data zakupu - (Fl) Ostopdivamaara - (DA) Kebsdato - (NO)
Innkjopsdato - (SL) Datum nakupa - (SK) Datum zakupenia - (HU) Vasarlas kelte - (LT)
Pirkimo data - (ET) Ostu kuupdev - (LV) Pirksanas datums - (BG) JATA HA NMOKYMNKATA -
(TR) Satin Alma Tarihi - (AR) =l 2Jl &)t

NR./ARIQM / E./ C./ HOMEP:

(EN)  Sales company (Name and Signature) (PL) Firma odsprzedajaca (Pieczec i Podpis)

(Im) Ditta rivenditrice (Timbro e Firma) (F1) Jélleenmyyja (Leima ja Allekirjoitus)

(FR) Revendeur (Chachet et Signature) (DA)  Forhandler (stempel og underskrift)

(ES)  Vendedor (Nombre y sello) (NO) Forhandler (Stempel og underskrift)

(DE)  Héndler (Stempel und Unterschrift) (SL) Prodajno podjetje (Zig in podpis)

(RU)  WTAMM n NOAMUCH (TOPFOBOIO MPEAMPUATIAA) (SK)  Predajca (Peciatka a podpis)

(PT) Revendedor (Carimbo e Assinatura) (HU) Eladas helye (Pecsét és Alairas)

(NL)  Verkoper (Stempel en naam) (LT) Pardavéjas (Antspaudas ir Parasas)

(EL)  Katdotnua mwAnong (Zepayida kat uroypagn) (ET)  Edasimiigi firma (Tempel ja allkiri)

(RO)  Reprezentant comercial (Stampila si semnatura) (LV)  Izplatitajs (Zimogs un paraksts)

(sv) Aterférséljare (Stampel och Underskrift) (BG) MPOLABAY (Moanuc n Meyar)

(cs) Prodejce (Razitko a podpis) (TR)  Saticr Firma (Ad imza)

(HR-SR) Tvrtka prodavatelj (Pecat i potpis) (AR) (&5935 piz) Ol dSp

(EN)  The product is in compliance with: (RO) Produsul este conform cu: (SK)  Vyrobek je ve shodé se:
(IT) Il prodotto & conforme a: (SV)  Att produkten ér i 6verensstimmelse med: (HU)  Atermék megfelel a kévetkezéknek:
(FR)  Le produit est conforme aux: (CS)  Vyrobok je v sulade so: (LT)  Produktas atitinka:

(ES)  Het produkt overeenkomstig de: (HR-SR) Proizvod je u skladu sa: (ET)  Toode on kooskdlas:
(DE)  Die maschine entspricht: (PL)  Produkt spetnia wymagania nastepujacych Dyrektyw: . e
(RU)  3asBnsetcs, 4To M3AENNE COOTBETCTBYET: (FI) Ettd laite mallia on yhdenmukainen direktiivissa: (LV)  Izstradajums atbilst:
(PT)  El producto es conforme as: (DA) At produktet er i overensstemmelse med: (BG)  TMpopykTsT OTroBaps Ha:
(NL) O produto & conforme as: (NO) At produktet er i overensstemmelse med: (TR)  Uyumluluk:

(EL)  To mpoidveival KATAOKEVAOHEVO CUPPWVA HE TN: (SL)  Proizvod je v skladu z: (AR)  :zo GSlgio el

(EN) DIRECTIVES - (IT) DIRETTIVE - (FR) DIRECTIVES - (ES) DIRECTIVAS - (DE) RICHTLINIEN - (RU) AUPEKTUBDI - (PT) DIRECTIVAS -
(NL) RICHTLIJNEN - (EL) TPOAIATPA®ES - (RO) DIRECTIVE - (SV) DIREKTIV - (CS) SMERNICE - (HR-SR) DIREKTIVE - (PL) DYREKTYWY -
(FI) DIREKTIIVIT - (DA) DIREKTIVER - (NO) DIREKTIVER - (SL) DIREKTIVE - (SK) SMERNICE - (HU) IRANYELVEK -

(LT) DIREKTYVOS - (ET) DIREKTIVID - (LV) DIREKTIVAS - (BG) AUPEKTUBM - (TR) YONERGELER -

(AR) a=>gi

LVD 2014/35/EU + Amdt. EMC 2014/30/EU + Amdt. RoHS 2011/65/EU + Amdt. ErP 2009/125/EC + Amdt.
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