Cod.954818

(EN)  INSTRUCTION MANUAL
(IT  MANUALE D'ISTRUZIONE

(FR)  MANUEL D'INSTRUCTIONS

(ES) MANUAL DE INSTRUCCIONES
(DE) BEDIENUNGSANLEITUNG

(RU) PYKOBOACTBO MNONb30BATENS
(PT)  MANUAL DE INSTRUGOES

(NL)  INSTRUCTIEHANDLEIDING

(EL)  ErXEIPIAIO XPHZHZ

(RO) MANUAL DE INSTRUCTIUNI

(SV) BRUKSANVISNING

(CS) NAVOD K POUZITI

(HR-SR) PRIRUCNIK ZA UPOTREBU

EN IT FR ES DE RU PT &) O5orcaaosstuel

NL EL RO SV CS HR-SR ({6) BROkehverEpuNG

PL FI DA NO SL SK HU {8 RavonNarousme - 24 UPORABO
LT ET LV BG AR () INSTRUKGLIU KNYGELE

(ET) KASUTUSJUHEND

(LV) ROKASGRAMATA
(BG) PBKOBOACTBO C MHCTPYKLUUU

(AR)  Juxidl JJdo
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EN)  Professional MIG-MAG, TIG (DC), MMA welding machines with inverter.

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

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

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

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

) (RU)  MpocheccuoHanbHble ceapoyHbie annapamsl ¢ uHeepmepom MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
) (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.

p(EL)  EmayyeAuarikoi ouykoAAntég pe vBéprep MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

M I G = MA G ° T I G (D C) d M MA ) (RO)  Aparate de sudurd cu invertor pentru sudura MIG-MAG, TIG (DC), MMA, destinate uzului profesional.
) (SV)  Professionella svetsar med véaxelriktare MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

) (CS)  Profesiondlni svarovaci agregaty pro svafovéani MIG-MAG, TIG (DC), MMA.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

) (BG)  MpochecuoranHu uHeepmopHuU enekmpoxeHu 3a 3agapsisaHe MIG-MAG, TIG (DC), MMA.
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((EN) EXPLANATION OF DANGER, MANDATORY AND PROHIBITION SIGNS. (HR-SR) LEGENDA OZNAKA OPASNOSTI, OBAVEZA | ZABRANA.
(IT) LEGENDA SEGNALI DI PERICOLO, D’OBBLIGO E DIVIETO. (PL) OBJASNIENIA ZNAKOW OSTRZEGAWCZYCH, NAKAZU | ZAKAZU.
(FR) LEGENDE SIGNAUX DE DANGER, D’OBLIGATION ET D’INTERDICTION. (F1) VAROITUS, VELVOITUS, JA KIELTOMERKIT.
(ES) LEYENDA SENALES DE PELIGRO, DE OBLIGACION Y PROHIBICION. (DA) OVERSIGT OVER FARE, PLIGT OG FORBUDSSIGNALER.
(DE) LEGENDE DER GEFAHREN-, GEBOTS- UND VERBOTSZEICHEN. (NO) SIGNALERINGSTEKST FOR FARE, FORPLIKTELSER OG FORBUDT.
(RU) JNEFEHOA CUMBOJIOB BE30OMNACHOCTU, OBA3AHHOCTU U 3ANPETA. (SL) LEGENDA SIGNALOV ZA NEVARNOST, ZA PREDPISANO IN PREPOVEDANO.
(PT) LEGENDA DOS SINAIS DE PERIGO, OBRIGAGAO E PROIBIDO. (SK) VYSVETLIVKY K SIGNALOM NEBEZPECENSTVA, PRIKAZOM A ZAKAZOM.
(NL) LEGENDE SIGNALEN VAN GEVAAR, VERPLICHTING EN VERBOD. (HU) A VESZELY, KOTELEZETTSEG ES TILTAS JELZESEINEK FELIRATAI.
(EL) AEZANTA THMATQN KINAYNOY, YITOXPEQZHZ KAI ANAITOPEYZHZ. (LT) PAVOJAUS, PRIVALOMUJU IR DRAUDZIAMUYJY ZENKLY PAAISKINIMAS.
(RO) LEGENDA INDICATOARE DE AVERTIZARE A PERICOLELOR, DE OBLIGARE SI (ET) OHUD, KOHUSTUSED JA KEELUD. _

DE INTERZICERE. . . (Lv) BISTAMIBU, PIENAKUMU UN AIZLIEGUMA ZIMJU PASKAIDROJUMI.
(sv) BILDTEXT SYMBOLER FOR FARA, PABUD OCH FORBUD. 3 (BG) NEFEHOA HA 3HAUUTE 3A OMNACHOCT, 3A0BI/DKUTEIHU U 3A 3ABEPAHA.
\(CS) VYSVETLIVKY K SIGNALUM NEBEZPECI, PRIKAZUM A ZAKAZUM. (AR) Sasdly slyyly slasdl 90y puilie
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(EN) DANGER OF ELECTRIC SHOCK - (IT) PERICOLO SHOCK ELETTRICO - (FR) RISQUE DE CHOC ELECTRIQUE - (ES) PELIGRO DESCARGA ELECTRICA - (DE) STROMSCHLAGGEFAHR - (RU) ONACHOCTb
MOPAXEHMA 3NEKTPUYECKUM TOKOM - (PT) PERIGO DE CHOQUE ELETRICO - (NL) GEVAAR ELEKTROSHOCK - (EL) KINAYNOX HAEKTPOMAHZIAZ - (RO) PERICOL DE ELECTROCUTARE -
(SV) FARA FOR ELEKTRISK STOT - (CS) NEBEZPECI ZASAHU ELEKTRICKYM PROUDEM - (HR-SR) OPASNOST STRUJNOG UDARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO SZOKU ELEKTRYCZNEGO - (FI)
SAHKOISKUN VAARA - (DA) FARE FOR ELEKTRISK ST@D - (NO) FARE FOR ELEKTRISK ST@T - (SL) NEVARNOST ELEKTRICNEGA UDARA - (SK) NEBEZPECENSTVO ZASAHU ELEKTRICKYM PRUDOM
- (HU) ARAMUTES VESZELYE - (LT) ELEKTROS SMUGIO PAVOJUS - (ET) ELEKTRILOOGIOHT - (LV) ELEKTROSOKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT TOKOB YAAP - (AR) d—il Sl dsauall ylns

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

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

(EN) WEARING PROTECTIVE CLOTHING IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE INDUMENTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES VETEMENTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION
DE LLEVAR ROPA DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZKLEIDUNG IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAEBATb 3ALUUTHYIO OLEXAY - (PT) OBRIGATORIO O USO DE VESTUARIO
DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE KLEDIJ TE DRAGEN - (EL) YNOXPEQXH NA Q®OPATE MPOXTATEYTIKA ENAYMATA - (RO) FOLOSIREA IMBRACAMINTEI DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSPLAGG - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH PROSTREDKU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE ODJECE - (PL) NAKAZ
NOSZENIA ODZIEZY OCHRONNEJ - (FI) SUOJAVAATETUKSEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSEST@J - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNET@Y - (SL) OBVEZNO
OBLECITE ZASCITNA OBLACILA - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH PROSTRIEDKOV - (HU) VEDORUHA HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DEVETI APSAUGINE APRANGA -
(ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSERIIETUST - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGTERPUS - (BG) 3AIb/PKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HO OBJIEKJIO - (AR) d—dlgll pumtlall slai)lb sldyl

(EN) WEARING PROTECTIVE GLOVES IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO INDOSSARE GUANTI PROTETTIVI - (FR) PORT DES GANTS DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE LLEVAR
GUANTES DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN VON SCHUTZHANDSCHUHEN IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HAZIEBATb 3ALUUTHbBIE MEPYATKU - (PT) OBRIGATORIO O USO DE LUVAS
DE SEGURANGA - (NL) VERPLICHT BESCHERMENDE HANDSCHOENEN TE DRAGEN - (EL) YMOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKA FANTIA - (RO) FOLOSIREA MANUSILOR DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSHANDSKAR - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNYCH RUKAVIC - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNIH RUKAVICA - (PL) NAKAZ
NOSZENIA REKAWIC OCHRONNYCH - (FI) SUOJAKASINEIDEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT BRUGE BESKYTTELSESHANDSKER - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEHANSKER - (SL)
OBVEZNO NADENITE ZASCITNE ROKAVICE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNYCH RUKAVIC - (HU) VEDOKESZTYU HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA MUVETI APSAUGINES PIRSTINES
- (ET) KOHUSTUSLIK KANDA KAITSEKINDAID - (LV) PIENAKUMS GERBT AIZSARGCIMDUS - (BG) 3AAbJIXKUTENIHO HOCEHE HA MPEAMNA3HUN PHKABULM - (AR) d—dlgll Gljladll slayl slxdyl
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(EN) DANGER OF ULTRAVIOLET RADIATION FROM WELDING - (IT) PERICOLO RADIAZIONI ULTRAVIOLETTE DA SALDATURA - (FR) DANGER RADIATIONS ULTRAVIOLETTES DE SOUDAGE -
(ES) PELIGRO RADIACIONES ULTRAVIOLETAS - (DE) GEFAHR ULTRAVIOLETTER STRAHLUNGEN BEIM SCHWEISSEN - (RU) OMACHOCTb VJIbTPAGUOJIETOBOrO U3JTYYEHUA CBAPKU - (PT)
PERIGO DE RADIACOES ULTRAVIOLETAS DE SOLDADURA - (NL) GEVAAR ULTRAVIOLET STRALEN VAN HET LASSEN - (EL) KINAYNOX YMEPIQAOYZ AKTINOBOAIAZ AMO IYTKOAAHEIH
- (RO) PERICOL DE RADIATII ULTRAVIOLETE DE LA SUDURA - (SV) FARA FOR ULTRAVIOLETT STRALNING FRAN SVETSNING - (CS) NEBEZPECi ULTRAFIALOVEHO ZARENi ZE SVAROVANI
[ - (HR-SR) OPASNOST OD ULTRALJUBICASTIH ZRAKA PRILIKOM VARENJA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO PROMIENIOWANIA NADFIOLETOWEGO PODCZAS SPAWANIA - (FI) HITSAUKSEN
AIHEUTTAMAN ULTRAVIOLETTISATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR ULTRAVIOLETTE SVEJSESTRALER - (NO) FARE FOR ULTRAFIOLETT STRALNING UNDER SVEISINGSPROSEDYREN - (SL)
NEVARNOST SEVANJA ULTRAVIJOLICNIH ZARKOV ZARADI VARJENJA - (SK) NEBEZPECENSTVO ULTRAFIALOVEHO ZIARENIA ZO ZVARANIA - (HU) HEGESZTES KOVETKEZTEBEN LETREJOTT
IBOLYANTULI SUGARZAS VESZELYE - (LT) ULTRAVIOLETINIO SPINDULIAVIMO SUVIRINIMO METU PAVOJUS - (ET) KEEVITAMISEL ERALDUVA ULTRAVIOLETTKIIRGUSEOHT - (LV) METINASANAS
ULTRAVIOLETA IZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT Y/ITPABUOJIETOBO OBJIbYBAHE MPU 3ABAPABAHE - (AR) slalll s dzilll damiid] oz daid poyzil jlas

(EN) DANGER OF FIRE - (IT) PERICOLO INCENDIO - (FR) RISQUE D’INCENDIE - (ES) PELIGRO DE INCENDIO - (DE) BRANDGEFAHR - (RU) OMACHOCTb MOXXAPA - (PT) PERIGO
DE INCENDIO - (NL) GEVAAR VOOR BRAND - (EL) KINAYNOX MYPKATIAZ - (RO) PERICOL DE INCENDIU - (SV) BRANDRISK - (CS) NEBEZPECi POZARU - (HR-SR) OPASNOST
OD POZARA - (PL) NIEBEZPIECZENSTWO POZARU - (FI) TULIPALON VAARA - (DA) BRANDFARE - (NO) BRANNFARE - (SL) NEVARNOST POZARA - (SK) NEBEZPECENSTVO
POZIARU - (HU) TUZVESZELY - (LT) GAISRO PAVOJUS - (ET) TULEOHT - (LV) UGUNSGREKA BISTAMIBA - (BG) OMACHOCT OT MOXAP - (AR) &-,> Yl 8 il yhas

(EN)DANGEROFBURNS-(IT)PERICOLODIUSTIONI-(FR)RISQUEDEBRULURES-(ES) PELIGRODEQUEMADURAS-(DE)VERBRENNUNGSGEFAHR-(RU) ONTACHOCTb OXXOlOB- (PT) PERIGODEQUEIMADURAS
- (NL) GEVAARVOOR BRANDWONDEN - (EL) KINAYNOX EFKAYMATQN - (RO) PERICOL DE ARSURI - (SV) RISK FOR BRANNSKADA - (CS) NEBEZPECi POPALENIN - (HR-SR) OPASNOST OD OPEKLINA - (PL)
NIEBEZPIECZENSTWO OPARZEN - (FI) PALOVAMMOJEN VAARA - (DA) FARE FOR FORBR/ANDINGER - (NO) FARE FOR FORBRENNINGER - (SL) NEVARNOST OPEKLIN - (SK) NEBEZPECENSTVO POPALENIN -
(HU) EGESISERULESVESZELYE - (LT) NUSIDEGINIMO PAVOJUS - (ET) POLETUSHAAVADE SAAMISE OHT - (LV) APDEGUMU GUSANAS BISTAMIBA - (BG) ONTACHOCT OTU3TAPAHUA - (AR) $9,>J oyl ylas

(EN) DANGER OF NON-IONISING RADIATION - (IT) PERICOLO RADIAZIONI NON IONIZZANTI - (FR) DANGER RADIATIONS NON IONISANTES - (ES) PELIGRO RADIACIONES NO IONIZANTES - (DE) GEFAHR
NICHTIONISIERENDERSTRAHLUNGEN - (RU) ONACHOCTb HE MUOHU3UPYIOLEN PAAVALIUU - (PT) PERIGO DERADIACOESNAOIONIZANTES - (NL) GEVAARNIETIONISERENDE STRALEN - (EL) KINAYNOX
MH IONIZONTQN AKTINOBOAIQN - (RO) PERICOL DE RADIATII NEIONIZANTE - (SV) FARA FOR ICKE JONISERANDE - (CS) NEBEZPECI NEIONIZUJICIHO ZARENI - (HR-SR) OPASNOST NEJONIZIRAJUCIH
ZRAKA - (PL) ZAGROZENIE PROMIENIOWANIEM NIEJONIZUJACYM - (F1) IONISOIMATTOMAN SATEILYN VAARA - (DA) FARE FOR IKKE-IONISERENDE STRALER - (NO) FARE FOR UJONISERT STRALNING
- (SL) NEVARNOST NEJONIZIRANEGA SEVANJA - (SK) NEBEZPECENSTVO NEIONIZUJUCEHO ZARIADENIA - (HU) NEM INOGEN SUGARZAS VESZELYE - (LT) NEJONIZUOTO SPINDULIAVIMO PAVOJUS
- (ET) MITTEIONISEERITUDKIIRGUSTE OHT - (LV) NEJONIZEJOSA 1ZSTAROJUMA BISTAMIBA - (BG) OMACTHOCT OT HE IOHU3UPAHO OBJTbYBAHE - (AR) dshe pi Olelo iV yopsll ylas
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(EN) GENERAL HAZARD - (IT) PERICOLO GENERICO - (FR) DANGER GENERIQUE - (ES) PELIGRO GENERICO - (DE) GEFAHR ALLGEMEINER ART - (RU) OBLLAAl OMACHOCTb
- (PT) PERIGO GERAL - (NL) ALGEMEEN GEVAAR - (EL) TENIKOX KINAYNOX - (RO) PERICOL GENERAL - (SV) ALLMAN FARA - (CS) VSEOBECNE NEBEZPECi - (HR-SR) OPCA
OPASNOST - (PL) OGOLNE NIEBEZPIECZENSTWO - (FI) YLEINEN VAARA - (DA) ALMEN FARE - (NO) GENERISK FARE STRALNING - (SL) SPLOSNA NEVARNOST - (SK) VSEOBECNE
NEBEZPECENSTVO - (HU) ALTALANOS VESZELY - (LT) BENDRAS PAVOJUS - (ET) ULDINE OHT - (LV) VISPARIGA BISTAMIBA - (BG) OBLUW OMACTHOCTU - (AR) sls ,tas

(EN) DO NOT USE THE HANDLE TO HANG THE WELDING MACHINE. - (IT) VIETATO UTILIZZARE LA MANIGLIA COME MEZZO DI SOSPENSIONE DELLA SALDATRICE - (FR) INTERDIT
D’UTILISER LA POIGNEE COMME MOYEN DE SUSPENSION DU POSTE DE SOUDAGE - (ES) SE PROHIBE UTILIZAR LA MANILLA COMO MEDIO DE SUSPENSION DE LA SOLDADORA
- (DE) ES IST UNTERSAGT, DEN GRIFF ALS MITTEL ZUM AUFHANGEN DER SCHWEISSMASCHINE ZU BENUTZEN - (RU) 3ANPELUEHO NOABELUMBATbL CBAPOYHbIM AMNMAPAT
3A PYUYKY - (PT) E PROIBIDO UTILIZAR A MACANETA COMO MEIO DE SUSPENSAO DO APARELHO DE SOLDAR - (NL) DE HANDGREEP MAG NIET WORDEN GEBRUIKT OM
HET LASAPPARAAT AAN OP TE HANGEN - (EL) ANAFOPEYETAI H XPHZH THZ XEIPOAABHZ AN MEXO ANYWQZXHZ THZ ZYFKOAAHTHTIKHZ ZYZKEYHZ - (RO) SE INTERZICE
FOLOSIREA MANERULUI CA MIJLOC DE SUSTINERE A APARATULUI DE SUDURA - (SV) DET AR FORBJUDET ATT ANVANDA HANDTAGET FOR ATT HANGA UPP SVETSEN -

(CS) JE ZAKAZANO POUZIVAT RUKOJET JAKO PROSTREDEK K ZAVESENi SVAROVACIHO PRISTROJE - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI RUCKU ZA PODIZANJE
STROJA ZA VARENJE - (PL) ZABRANIA SIE UZYWANIA UCHWYTU JAKO SRODKA DO ZAWIESZANIA SPAWARKI - (FI) ON KIELLETTYA KAYTTAA KASIKAHVAA HITSAUSLAITTEEN
RIPUSTUSVALINEENA - (DA) DET ER FORBUDT AT ANVENDE HANDREBET TIL AT HAEVE SVEJSEMASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT A BRUKE HANDTAKET FOR A HENGE
SVEISEMASKINEN OPP - (SL) ROCAJA NE SMETE UPORABLJATI ZA OBESANJE VARILNEGA APARATA - (SK) JE ZAKAZANE VESAT ZVARACI PRISTROJ ZA RUKOVAT - (HU)
TILOS A HEGESZTOGEPET A FOGANTYUJANAL FOGVA FELAKASZTANI - (LT) DRAUDZIAMA NAUDOTI RANKENA KAIP PRIEMONESUVIRINIMO APARATO SUSTABDYMUI
- (ET) ON KEELATUD RIPUTADA KEEVITUSSEADET KASUTADES SELLEKS KAEPIDET - (LV) IR AIZLIEGTS IZMANTOT ROKTURI METINASANAS APARATA PIEKARSANAI
- (BG) 3ABPAHEHO E 1A CE U3MON3BA PKOXBATKATA KATO CPE[ICTBO 3A OKAYBAHE HA 3ABAPBYHUSA AMAPAT - (AR) sloll 3] §lsd dlugS paiiall slasiowl ytomg
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(EN) WARNING: MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE)
VORSICHT BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) BHUMAHME, YACTU B ABWMXKEHUM - (PT) CUIDADO ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET ORGANEN IN BEWEGING - (EL)
MPOZOXH OPFANA ZE KINHEH - (RO) ATENTIE PIESE iN MISCARE ~(SV) VARNING FOR ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA POHYBUJICi SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR
DIJELOVI U POKRETU - (PL) UWAGA: RUCHOME CZES$CI MASZYNY - (FI) VARO LIIKKUVIA OSIA - (DA) PAS PA DELE | BEVAGELSE - (NO) ADVARSEL: BEVEGELIGE DELER
- (SL) POZOR, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT: GEPALKATRESZEK MOZGASBAN VANNAK - (LT) DEMESIO! JUDANCIOS
DETALES - (ET) TAHELEPANU! LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - (BG) BHUMAHWE ABWXKELM CE MEXAHU3MU - (AR) dSio clyoi asil

(EN) MIND YOUR HANDS, MOVING PARTS - (IT) ATTENZIONE ALLE MANI, ORGANI IN MOVIMENTO - (FR) ATTENTION AUX MAINS, ORGANES EN MOUVEMENT - (ES) ATENCION A
LAS MANOS, ORGANOS EN MOVIMIENTO - (DE) AUF DIE HANDE ACHTEN, BEWEGUNGSELEMENTE - (RU) ONNACHOCTb A5 PYK, YACTU B ABMXEHWMU - (PT) CUIDADO COM AS
MAOS, ORGAOS EM MOVIMENTO - (NL) OPGELET VOOR DE HANDEN, ORGANEN IN BEWEGING - (EL) MPOZOXH XTA XEPIA, OPFANA ZE KINHZH - (RO) ATENTIE LA MAINI, PIESE
IN MISCARE - (SV) AKTA HANDERNA, ORGAN | RORELSE - (CS) POZOR NA RUCE, POHYBUJICI SE SOUCASTI - (HR-SR) POZOR SA RUKAMA, DIJELOVIU POKRETU - (PL) CHRONIC
RECE PRZED RUCHOMYMI CZESCIAMI MASZYNY - (FI) SUOJAA KADET LIIKKUVILTA OSILTA - (DA) PAS PA HANDERNE, DELE | BEVAGELSE - (NO) FORSIKTIG MED HENDENE,
BEVEGELIGE DELER - (SL) PAZITE NA ROKE, NAPRAVE DELUJEJO - (SK) POZOR NA RUKY, POHYBUJUCE SA SUCASTI - (HU) VIGYAZAT A KEZEKRE, GEPALKATRESZEK
MOZGASBAN VANNAK - (LT) SAUGOTI RANKAS, JUDANCIOS DETALES - (ET) TAHELEPANU KATELE, LIIKUVAD MASINAOSAD - (LV) UZMANIBU KUSTIGAS DALAS - UZMANIBU
SEKOJIET TAM, LAl ROKAS NEPIESKARTOS KUSTIGAJAM DALAM - (BG) BHUMAHME NA3ETE PBLLETE OT ABMXELUMTE CE MEXAHU3MU - (AR) dSy=is slpzl ¢l J| aiil
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(EN) EYE PROTECTIONS MUST BE WORN - (IT) OBBLIGO DI INDOSSARE OCCHIALI PROTETTIVI - (FR) PORT DES LUNETTES DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE USAR
GAFAS DE PROTECCION - (DE) DAS TRAGEN EINER SCHUTZBRILLE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb HOCUTb 3ALUUTHBIE OYKW - (PT) OBRIGAGAO DE VESTIR OCULOS DE PROTECCAO
- (NL) VERPLICHT DRAGEN VAN BESCHERMENDE BRIL - (EL) YNOXPEQZH NA ®OPATE MPOZTETEYTIKA FYAAIA - (RO) ESTE OBLIGATORIE PURTAREA OCHELARILOR DE PROTECTIE - (SV)
OBLIGATORISKT ATT ANVANDA SKYDDSGLASOGON - (CS) POVINNOST POUZIVANi OCHRANNYCH BRYLI - (HR-SR) OBAVEZNA UPOTREBA ZASTITNIH NAOCALA - (PL) NAKAZ NOSZENIA
OKULAROW OCHRONNYCH - (Fl) SUOJALASIEN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESBRILLER - (NO) DET ER OBLIGATORISK A HA PA SEG VERNEBRILLEN - (SL)
OBVEZNA UPORABA ZASCITNIH OCAL - (SK) POVINNOST POUZIVANIA OCHRANNYCH OKULIAROV - (HU) VEDOSZEMUVEG VISELETE KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA DIRBTI SU APSAUGINIAIS
AKINIAIS - (ET) KOHUSTUS KANDA KAITSEPRILLE - (LV) PIENAKUMS VILKT AIZSARGBRILLES - (BG) 3ALbJIXKUTENIHO A CE HOCAT NMPEAMA3HM OYUNIA - (AR) d—dly wilyldas clayb slrdyl

(EN) NO ENTRY FOR UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) DIVIETO DI ACCESSO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) ACCES INTERDIT AUX PERSONNES NON AUTORISEES - (ES) PROHIBIDO
EL ACCESO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) UNBEFUGTEN PERSONEN IST DER ZUTRITT VERBOTEN - (RU) 3AMPET AN1A AOCTYMNA MOCTOPOHHUX JIUL - (PT) PROIBICAO DE ACESSO
AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) TOEGANGSVERBOD VOOR NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMAFOPEYZH MPOXBAXHX XE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) ACCESUL
PERSOANELOR NEAUTORIZATE ESTE INTERZIS - (SV) TILLTRADE FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER - (CS) ZAKAZ VSTUPU NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANA
PRISTUPA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ DOSTEPU OSOBOM NIEUPOWAZNIONYM - (FI) PAASY KIELLETTY ASIATTOMILTA - (DA) ADGANG FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE -
(NO) PERSONER SOM IKKE ER AUTORISERTE MA IKKE HA ADGANG TIL APPARATEN - (SL) DOSTOP PREPOVEDAN NEPOOBLASCENIM OSEBAM - (SK) ZAKAZ NEOPRAVNENEHO PRISTUPU
K 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 JJOCTBMbT HA HEYMbJIHOMOLUEHU JIULA - (AR) o) Tro— sl oyl s Jo-SUI ytazy

(EN) WEARING A PROTECTIVE MASK IS COMPULSORY - (IT) OBBLIGO USARE MASCHERA PROTETTIVA - (FR) PORT DU MASQUE DE PROTECTION OBLIGATOIRE - (ES) OBLIGACION DE
USAR MASCARA DE PROTECCION - (DE) DER GEBRAUCH EINER SCHUTZMASKE IST PFLICHT - (RU) OBA3AHHOCTb MOJIb30BATbCA 3ALUMTHOW MACKOW - (PT) OBRIGATORIO O USO
DE MASCARA DE PROTEGAO - (NL) VERPLICHT GEBRUIK VAN BESCHERMEND MASKER - (EL) YIOXPEQXH NA ®OPATE NPOXTATEYTIKH MAZKA - (RO) FOLOSIREA MASTII DE PROTECTIE
OBLIGATORIE - (SV) OBLIGATORISKT ATT BARA SKYDDSMASK - (CS) POVINNE POUZITi OCHRANNEHO STiTU - (HR-SR) OBAVEZNO KORISTENJE ZASTITNE MASKE - (PL) NAKAZ UZYWANIA
MASKI OCHRONNEJ - (FI) SUOJAMASKIN KAYTTO PAKOLLISTA - (DA) PLIGT TIL AT ANVENDE BESKYTTELSESMASKE - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE VERNEBRILLER - (SL) OBVEZNOST
UPORABI ZASCITNE MASKE - (SK) POVINNE POUZITIE OCHRANNEHO STiTU - (HU) VEDOMASZK HASZNALATA KOTELEZO - (LT) PRIVALOMA UZSIDETI APSAUGINE KAUKE - (ET) KOHUSTUSLIK
KANDA KAITSEMASKI - (LV) PIENAKUMS IZMANTOT AIZSARGMASKU - (BG) 3AJb/DKUTENIHO U3MON3BAHE HA MNPEAMA3HA 3ABAPBYHA MACKA - (AR) éls L8 slasiwly slypdyl

(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 CNIYX - (PT) OBRIGATORIO PROTEGER O OUVIDO - (NL) VERPLICHTE OORBESCHERMING - (EL)
YMNOXPEQXH MPOXTAZIAE AKOHZ - (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@REV/ARN - (NO) FORPLIKTELSE A BRUKE HBRSELVERN - (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) 3AADBJIKUTENIHO A CE HOCAT NPEAMA3HU CPEACTBA 3A CNYXA - (AR) Ol dalesy slyJdyI
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(EN) USERS OF VITAL ELECTRICAL AND ELECTRONIC APPARATUS MUST NEVER USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI APPARECCHIATURE ELETTRICHE ED
ELETTRONICHE VITALI - (FR) L'UTILISATION DE LA MACHINE EST DECONSEILLEE AUX PORTEURS D’APPAREILS ELECTRIQUES OU ELECTRONIQUES MEDICAUX - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA
MAQUINA A LOS PORTADORES DE APARATOS ELECTRICOS Y ELECTRONICOS VITALES - (DE) TRAGERN LEBENSERHALTENDER ELEKTRISCHER UND ELEKTRONISCHER GERATE IST DER GEBRAUCH
DER MASCHINE UNTERSAGT - (RU) UCMOJIb3OBAHME YCTAHOBKW 3AMNPELLEHO JINLAM, UCNOJIb3YIOLWUM SNTEKTPOHHYIO U SJIEKTPOANMAPATYPY OBECMEYEHUA XXU3HEAEATENBHOCTU
- (PT) E PROIBIDO O USO DA MAQUINA AOS PORTADORES DE APARELHAGENS ELECTRICAS E ELECTRONICAS VITAIS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DRAGERS
VAN ELEKTRISCHE EN ELEKTRONISCHE VITALE APPARATUUR - (EL) AAFOPEYETAI H XPHZH TOY MHXANHMATOZX XE ATOMA NOY ®EPOYN HAEKTPIKEZ KAl HAEKTPONIKEZ XYIKEYEZ
ZQOTIKHEZ THMAZIAX - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE APARATE ELECTRICE $I ELECTRONICE VITALE - (SV) FORBJUDET FOR ANVANDARE AV
LIVSUPPEHALLANDE ELEKTRISKA ELLER ELEKTRONISKA APPARATER ATT ANVANDA DENNA MASKIN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM ELEKTRICKYCH A ELEKTRONICKYCH ZIVOTNE
DULEZITYCH ZARIZENi - (HR-SR) ZABRANJENO JE UPOTREBLJAVATI STROJ OSOBAMA KOJE IMAJU UGRADENE VITALNE ELEKTRICNE ILI ELEKTRONICKE UREDAJE - (PL) ZABRONIONE
JEST UZYWANIE URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM ELEKTRYCZNE | ELEKTRONICZNE URZADZENIA WSPOMAGAJACE FUNKCJE ZYCIOWE - (FI) KONEEN KAYTTOKIELTO SAHKOISTEN JA
ELEKTRONISTEN HENKILONSUOJALAITTEIDEN KAYTTAJILLE - (DA) DET ER FORBUDT FOR PERSONER, DER ANVENDER LIVSVIGTIGT ELEKTRISK OG ELEKTRONISK APPARATUR, AT ANVENDE
MASKINEN - (NO) DET ER FORBUDT FOR PERSONER SOM BRUKER LIVSVIKTIGE ELEKTRISKE ELLER ELEKTRONISKE APPARATER A BRUKE MASKINEN - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA
UPORABNIKE ZIVLJENJSKO POMEMBNIH ELEKTRICNIH IN ELEKTRONSKIH NAPRAV - (SK) ZAKAZ POUZIVANIA STROJA OSOBAM SO ZIVOTNE DOLEZITYMI ELEKTRICKYMI A ELEKTRONICKYMI
ZARIADENIAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA MINDAZOK SZAMARA, AKIK SZERVEZETEBEN ELETFENNTARTO ELEKTROMOS VAGY ELEKTRONIKUS KESZULEK VAN BEEPITVE - (LT) GRIEZTAI
DRAUDZIAMA SU |JRANGA DIRBTI ASMENIMS, BESINAUDOJANTIEMS GYVYBISKAI SVARBIAIS ELEKTRINIAIS AR ELEKTRONINIAIS PRIETAISAIS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES
KASUTAVAD MEDITSIINILISI ELEKTRI-JA ELEKTROONIKASEADMEID - (LV) ELEKTRISKO VAI ELEKTRONISKO MEDICINISKO IERICU LIETOTAJIEM IR AIZLIEGTS IZMANTOT MASINU - (BG) 3ABPAHEHO
E MON3BAHETO HA MALUWHATA OT JINLIA, HOCUTENU HA ENEKTPUYECKU M ENEKTPOHHU MEAVLIMHCKIN YCTPOMCTBA - (AR) dugandl daig iV lg duil ya8)l 532V Jeolod dIVN slasiuwl ytacs

(EN) PEOPLE WITH METAL PROSTHESES ARE NOT ALLOWED TO USE THE MACHINE - (IT) VIETATO L'USO DELLA MACCHINA Al PORTATORI DI PROTESI METALLICHE - (FR) UTILISATION INTERDITE
DE LA MACHINE AUX PORTEURS DE PROTHESES METALLIQUES - (ES) PROHIBIDO EL USO DE LA MAQUINA A LOS PORTADORES DE PROTESIS METALICAS - (DE) TRAGERN VON METALLPROTHESEN
IST DER UMGANG MIT DER MASCHINE VERBOTEN - (RU) UCMOJIb30BAHUE MALUVHbI 3AMPELLAETCA JIIOAAM, UMEIOLLUM METAJIIMYECKUE MPOTE3bI - (PT) PROIBIDO O USO DA MAQUINA
AOS PORTADORES DE PROTESES METALICAS - (NL) HET GEBRUIK VAN DE MACHINE IS VERBODEN AAN DE DRAGERS VAN METALEN PROTHESEN - (EL) AMATOPEYETAI H XPHXH THE MHXANHX
ZE ATOMA NMOY OEPOYN METAAAIKEE MPOXOHKEE - (RO) SE INTERZICE FOLOSIREA MASINII DE CATRE PERSOANELE PURTATOARE DE PROTEZE METALICE - (SV) FORBJUDET FOR PERSONER
SOM BAR METALLPROTES ATT ANVANDA MASKINEN - (CS) ZAKAZ POUZITi STROJE NOSITELUM KOVOVYCH PROTEZ - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA STROJA OSOBAMA KOJE NOSE METALNE
PROTEZE - (PL) ZAKAZ UZYWANIA URZADZENIA OSOBOM STOSUJACYM PROTEZY METALOWE - (FI) KONEEN KAYTTO KIELLETTY METALLIPROTEESIEN KANTAJILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR
PERSONER MED METALPROTESER AT BENYTTE MASKINEN - (NO) BRUK AV MASKINEN ER IKKE TILLATT FOR PERSONER MED METALLPROTESER - (SL) PREPOVEDANA UPORABA STROJA ZA NOSILCE
KOVINSKIH PROTEZ - (SK) ZAKAZ POUZITIA STROJA OSOBAM S KOVOVYMI PROTEZAMI - (HU) TILOS A GEP HASZNALATA FEMPROTEZIST VISELO SZEMELYEK SZAMARA - (LT) SU SUVIRINIMO
APARATU DRAUDZIAMA DIRBTI ASMENIMS, NAUDOJANTIEMS METALINIUS PROTEZUS - (ET) SEADET EI TOHI KASUTADA ISIKUD, KES KASUTAVAD METALLPROTEESE - (LV) CILVEKIEM AR METALA
PROTEZEM IR AIZLIEGTS LIETOT IERICI - (BG) 3ABPAHEHA E YITOTPEGATA HA MALUVMHATA OT HOCUTE/IU HA METAJTHU MPOTE3M - (AR) ddasall o E3-g21 @M s VI plasicwl ylas

(EN) DO NOT WEAR OR CARRY METAL OBJECTS, WATCHES OR MAGNETISED CARDS - (IT) VIETATO INDOSSARE OGGETTI METALLICI, OROLOGI E SCHEDE MAGNETICHE - (FR) INTERDICTION
DE PORTER DES OBJETS METALLIQUES, MONTRES ET CARTES MAGNETIQUES - (ES) PROHIBIDO LLEVAR OBJETOS METALICOS, RELOJES, Y TARJETAS MAGNETICAS - (DE) DAS TRAGEN VON
METALLOBJEKTEN, UHREN UND MAGNETKARTEN IST VERBOTEN - (RU) 3AMPELUAETCA HOCUTb METAJUIMMECKWUE NPEAMETbI, YACbI UM MATHUTHBIE MJIATbBIIO - (PT) PROIBIDO VESTIR
OBJECTOS METALICOS, RELOGIOS E FICHAS MAGNETICAS - (NL) HET IS VERBODEN METALEN VOORWERPEN, UURWERKEN EN MAGNETISCHE FICHES TE DRAGEN - (EL) AMATOPEYETAI
NA ®OPATE METAAAIKA ANTIKEIMENA, POAOTIA KAl MATNHTIKEE MAAKETEE - (RO) ESTE INTERZISA PURTAREA OBIECTELOR METALICE, A CEASURILOR $I A CARTELELOR MAGNETICE
- (SV) FORBJUDET ATT BARA METALLFOREMAL, KLOCKOR OCH MAGNETKORT - (CS) ZAKAZ NOSENi KOVOVYCH PREDMETU, HODINEK A MAGNETICKYCH KARET - (HR-SR) ZABRANJENO
NOSENJE METALNIH PREDMETA, SATOVA | MAGNETSKIH CIPOVA - (PL) ZAKAZ NOSZENIA PRZEDMIOTOW METALOWYCH, ZEGARKOW | KART MAGNETYCZNYCH - (FI) METALLISTEN
ESINEIDEN, KELLOJEN JA MAGNEETTIKORTTIEN MUKANA PITAMINEN KIELLETTY - (DA) FORBUD MOD AT BARE METALGENSTANDE, URE OG MAGNETISKE KORT - (NO) FORBUDT A HA PA
SEG METALLFORMAL, KLOKKER OG MAGNETISKE KORT - (SL) PREPOVEDANO NOSENJE KOVINSKIH PREDMETOV, UR IN MAGNETNIH KARTIC - (SK) ZAKAZ NOSENIA KOVOVYCH PREDMETOV,
HODINIEK A MAGNETICKYCH KARIET - (HU) TILOS FEMTARGYAK, KARORAK VISELETE ES MAGNESES KARTYAK MAGUKNAL TARTASA - (LT) DRAUDZIAMA PRIE SAVES TURE TI METALINIY DAIKTY,
LAIKRODZIY AR MAGNETINIY PLOKSTELIY - (ET) KEELATUD ON KANDA METALLESEMEID, KELLASID JA MAGENTKAARTE - (LV) IR AIZLIEGTS VILKT METALA PRIEKSMETUS, PULKSTENUS UN
NEMT LIDZI MAGNETISKAS KARTES - (BG) 3ABPAHEHO E HOCEHETO HA METAJIHU NPEAMETHU, YACOBHULIY U MATHUTHU CXEMU - (AR) ddnizae ldlasg Olebuw cdadiamo =L....a| Alasul ylasy
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(EN) NOT TO BE USED BY UNAUTHORISED PERSONNEL - (IT) VIETATO L'USO ALLE PERSONE NON AUTORIZZATE - (FR) UTILISATION INTERDITE AU PERSONNEL NON AUTORISE - (ES)
PROHIBIDO EL USO A PERSONAS NO AUTORIZADAS - (DE) DER GEBRAUCH DURCH UNBEFUGTE PERSONEN IST VERBOTEN - (RU) UCMOJIb3OBAHUE 3AMPELLAETCA NOAAM, HE
VMEIOLLMM PA3PELUEHUA - (PT) PROIBIDO O USO AS PESSOAS NAO AUTORIZADAS - (NL) HET GEBRUIK IS VERBODEN AAN NIET GEAUTORISEERDE PERSONEN - (EL) AMATOPEYEH XPHIHE
IE MH EMITETPAMENA ATOMA - (RO) FOLOSIREA DE CATRE PERSOANELE NEAUTORIZATE ESTE INTERZISA - (SV) FORBJUDET FOR ICKE AUKTORISERADE PERSONER ATT ANVANDA
APPARATEN - (CS) ZAKAZ POUZITi NEPOVOLANYM OSOBAM - (HR-SR) ZABRANJENA UPOTREBA NEOVLASTENIM OSOBAMA - (PL) ZAKAZ UZYWANIA OSOBOM NIEAUTORYZOWANYM
- (FI) KAYTTO KIELLETTY VALTUUTTAMATTOMILTA HENKILOILTA - (DA) DET ER FORBUDT FOR UVEDKOMMENDE AT ANVENDE MASKINEN - (NO) BRUK ER IKKE TILLATT FOR
UAUTORISERTE PERSONER - (SL) NEPOOBLASCENIM OSEBAM UPORABA PREPOVEDANA - (SK) ZAKAZ POUZITIA NEPOVOLANYM OSOBAM - (HU) TILOS A HASZNALATA A FEL NEM
JOGOSITOTT SZEMELYEK SZAMARA - (LT) PASALINIAMS NAUDOTIS DRAUDZIAMA - (ET) SELLEKS VOLITAMATA ISIKUTEL ON SEADME KASUTAMINE KEELATUD - (LV) NEPILNVAROTAM
PERSONAM IR AIZLIEGTS IZMANTOT APARATU - (BG) 3ABPAHEHO E MOJI3BAHETO OT HEYMb/IHOMOLLEHW JIULA - (AR) e—g) Tra—e =3l gl iyl J=d oo plasviwd| ytasy

(EN) Symbol indicating separation of electrical and electronic appliances for refuse collection. The user is not d to disp of these app es as solid, mixed urban refuse, and must
do it through authorised refuse collection centres. - (IT) Simbolo che indica la raccolta separata delle apparecchiature elettriche ed elettroniche. L'utente ha lI'obbligo di non smaltire questa
apparecchiatura come rifiuto municipale solido misto, ma di rivolgersi ai centri di raccolta autorizzati. - (FR) Symbole indiquant la collecte différenciée des appareils électriques et électroniques.
L'utilisateur ne peut éliminer ces appareils avec les déchets ménagers solides mixtes, mais doit s’adresser a un centre de collecte autorisé. - (ES) Simbolo que indica la recogida por separado
de los aparatos eléctricos y electrénicos. El usuario tiene la obligaciéon de no eliminar este aparato como desecho urbano sélido mixto, sino de dirigirse a los centros de recogida autorizados.
- (DE) Symbol fiir die getrennte Erfassung elektrischer und elektronischer Gerate. Der Benutzer hat pflichtgemaf dafiir zu sorgen, daB dieses Gerat nicht mit dem gemischt erfaten festen
Siedlungsabfall entsorgt wird. Stattdessen muB er eine der autorisierten Entsorgungsstellen einschalten. - (RU) Cumson, y il Ha p /i c60p 3NEKTPNUYECKOro 1 3NIeKTPOHHOrO
n He nMeeT npasa Bbl6pacbiBaTh faHHOe 060pyAOBaHME B KayecTBe CMELIaHHOro TBEPAOro GbITOBOro 0TXo0Aa, a P bCA B C

LeHTpbl c6opa oTxopos. - (PT) Simbolo que indica a reuniao separada das aparelhagens eléctricas e electrénicas. O utente tem a obrigacdo de nédo eliminar esta aparelhagem como lixo
municipal sélido misto, mas deve procurar os centros de recolha autorizados. - (NL) Symbool dat wijst op de geschelden mzamelmg van elektrische en elektronische toestellen. De gebruiker
is verplicht deze toestellen niet te lozen als gemengde vaste stadsafval, maar moet zich den tot de K Icentra. - (EL) Z0pBolo mou Seixvel Tn Blaq)oporrolnpavn culloyn
TWV NAEKTPIKWV KId NAEKTPOVIKWV auux:uwv. (o] xpnomc umoxpeoUTaL Va UNV SIOXETEVEL AUTI| TN GUOKEUN] 6V MIKTO OTEPEG AOTIKO andBAnTo, aAlda va VETAL OF EY Kévtpa
GuAAoynG. - (RO) Simbol ce indica dep lor electrice si electronice. Utilizatorul este obligat sa nu depoziteze acest aparat impreuna cu deseurile solide mixte ci sa-l predea
intr-un centru de depozitare a deseurilor autorlxat. - (SV) Symbol som indikerar separat sopsortering av elektriska o:h elektroniska apparater. Anvéndaren far inte sortera denna anordning
till. med blandat fast hushallsavfall, utan maste vinda sig till en auktoriserad i li ion. - (CS) Symbol oznacujici sep: y sbér elektrickych a elektronickych zafizeni. Uzivatel
je povinen nezlikvidovat toto zafizeni jako pevny smiSeny komunalni odpad, ale obratit se s nim na autorlzovane sbérny. - (HR-SR) Simbol koji oznacava posebno sakupljanje elektri¢nih i
elektronskih aparata. Korisnik ne smije odloziti ovaj aparat kao obican kruti otpad, ve¢ se mora ohratltl ovlastenlm centrima za sakupl]an]e - (PL) Symbol, ktory oznacza sortowanie odpadéw
aparatury elektrycznej i elektromcznej. Zabrania sie likwidowania aparatury jako mi ych odpad ich stalych, ob | uzytk ika jest skier ie sie do autoryzowanych
osrodkéw gromadzacych odpady - (FI) Symk oka il sdhko- ja elektronllkkalalttelden erillisen kerayksen. Kayttdjan velvolllsuus on kaantya val tujen kera

eika valittaa laitetta kunnalllsena sekajdtteend. - (DA) Symbol, der star for seerlig indsamling af elektriske og elektroniske apparater. Brugeren har pligt til ikke at bortskaffe dette apparat
som blandet, fast byaffald; der skal rettes henvendelse til et autoriseret ind li enter. - (NO) Symbol som angir separat sortering av elektriske og elektroniske apparater. Brukeren
ma oppfylle forpliktelsen a ikke kaste bort dette app med lige hj fallet, uten de seg til autoriserte oppsamlingssentraler. - (SL) Simbol, ki oznacuje lo¢eno
zbiranje elektri¢nih in elektronskih aparatov. Uporabnik tega aparata ne sme zavreci kot den gospodinjski trden odpadek, ampak se mora obrniti na pooblas¢ene centre za zbiranje. - (SK)
Symbol oznacujtici separovany zber elektrickych a elektronickych zariadeni. Uzivatel ie likvid f toto zariadenie ako pevny zwesany komunalny odpad, ale je povinny doruc¢it ho do
autorizovany zberni. - (HU) Jel6lés, mely az elektromos és elektronikus felszerelések szelektiv hulladékgyiijtését jelzi. A felk les ezt a fel lést nem a varosi tormelékhulladékkal
egyiittesen gyiijteni, hanem erre engedéllyel rendelkezé hulladékgyiijté kézponthoz fordulni. - (LT) Simboli dantis atskiry neb dojamy elektriniy ir elektroniniy prietaisy
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CONTINUOUS WIRE WELDING MACHINE FOR MIG-MAG AND FLUX, TIG, MMA
WELDING FOR PROFESSIONAL AND INDUSTRIAL USE.
Note: The term “welding machine” will be used in the text that follows.

1. GENERAL SAFETY CONSIDERATIONS FOR ARC WELDING

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

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

/N

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

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

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

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

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

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

- Do not use the welding machine in damp or wet places and do not weld in the
rain.

- Do not use cables with worn insulation or loose connections.

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

2 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.

POCLO®

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

This can normally be done by wearing gloves, footwear, head protection and
clothing that are suitable for the purpose and by using insulating boards or
mats.

Always protect your eyes with the relative filters, which must comply with UNI
EN 169 or UNI EN 379, mounted on masks or use helmets that comply with UNI
EN 175.

Use the relative fire-resistant clothing (compliant with UNI EN 11611) and
welding gloves (compliant with UNI EN 12477) without exposing the skin to the
ultraviolet and infrared rays produced by the arc; the protection must extend
to other people who are near the arc by way of screens or non-reflective
sheets.

Noise: If the daily personal noise exposure (LEPd) is equal to or higher than 85
dB(A) because of particularly intensive welding operations, suitable personal
protective means must be used (Tab. 1).

L OO

EMF

SAEE

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

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

makers, respiratory equipment, metallic prostheses etc.).

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

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

which welding machines are in operation.

This welding machine conforms to technical product standards for exclusive

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

compliance with the basic limits relative to human exposure to electromagnetic

fields in the domestic environment.

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

to electromagnetic fields:

- Fasten the two welding cables as close together as possible.

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

- Never wind welding cables around the body.

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

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

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

- Do not leave objects in ferromagnetic material in proximity of the welding



circuit.
- Minimum distance d= 20 cm (Fig. R).

- Class A equipment:

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

A EXTRA PRECAUTIONS

- WELDING OPERATIONS:
- In environments with increased riskof electric shock;
- In confined spaces;
- In the presence of flammable or explosive materials;
MUST BE evaluated in advance by an “Expert supervisor” and must always
be carried out in the presence of other people trained to intervene in
emergencies.
All protective technical measures MUST be taken as provided in 7.10; A.8;
A.10 of the applicable standard EN 60974-9: Arc welding equipment. Part 9:
Installation and Use”.
- Welding MUST NOT be allowed if the welding machine or wire feeder is
supported by the operator (e.g. using belts).
The operator MUST NOT BE ALLOWED to weld in raised positions unless
safety platforms are used.
VOLTAGE BETWEEN ELECTRODE HOLDERS OR TORCHES: working with
more than one welding machine on a single piece or on pieces that are
connected electrically may generate a dangerous accumulation of no-load
voltage between two different electrode holders or torches, the value of which
may reach double the allowed limit.
An expert coordinator must be designated to measuring the apparatus to
determine if any risks subsist and suitable protection measures can be
adopted, as foreseen by section 7.9 of the applicable standard "EN 60974-9:
Arc welding equipment. Part 9: Installation and Use”.
The use of the machine must be limited to the operator only.
The operator must disconnect the cable and the electrode holder from the
machine once the MMA welding is over.
The area around the welding machine must be forbidden to third parties. It
also should not be left unattended.
- The torches not in use should be stored in their housing.

A RESIDUAL RISKS

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

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

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

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

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

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

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

- Replacing rollers and/or the wire guide;

- Inserting wire in the rollers;

- Loading the wire reel;

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

- Lubricating the gears.

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

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.

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

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

2.1 MAIN CHARACTERISTICS

MIG-MAG

Operating modes:

- manual;

- synergic;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

- Wire speed, welding current and voltage shown on the display.
2T, 4T, 4T Bi-level, Spot operation selection.

TIG
- Start LIFT.
- Welding voltage and current shown on the TFT display.

MMA

- Arc force, hot start adjusting.

- VRD device.

- Anti-stick protection.

- Welding voltage and current shown on the TFT display.

OTHER

- Setting the language.

Setting the metric or UK system.

Setting the view mode (standard or easy).

Possibility to set the machine parameters (voltage, current).

Possibility to save, retrieve, import and export customised software.

Possibility to record and save welding jobs.

PUSH PULL automatic recognition and manual remote command 1 potentiometer or
2 potentiometers.

Automatic recognition of G.R.A. water cooling unit.

PROTECTIONS

- Thermostatic safeguard.

- Protﬁction 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).

- Protection against low pressure of the water cooling system of the torch (for the
AQUA version only).

2.2 STANDARD ACCESSORIES
- MIG torch
(water cooled in AQUA version).
- Return cable complete with earth clamp.
- Torch holder stand.
- G.R.A. water cooling unit (AQUA version only).

2.3 OPTIONAL ACCESSORIES

- Argon bottle adapter.

- Self darkening mask.

- MIG/MAG welding kit.

- MMA welding kit.

- TIG welding kit.

- Manual remote command 1 potentiometer
- Manual remote command 2 potentiometers.
- AQUA connection cables kit 4m, 10m, 30m.
- Connection cables kit 4 or 10m.

- Wire feeder wheels Kit.

PUSH PULL board kit.

- Double cylinder kit.

3. TECHNICAL DATA
3.1 DATA PLATE
WELDING MACHINE
The most important data regarding use and performance of the welding machine are
summarised on the rating plate and have the following meaning:
Fig. A1
1- EUROPEAN standard of reference, for safety and construction of arc welding
machines.
2- Symbol for internal structure of the welding machine.
3- Symbol for welding procedure provided.
4- Symbol S: indicates that welding operations may be carried out in environments
with heightened risk of electric shock (e.g. very close to large metallic volumes).
5- Symbol for power supply line:
1~ : single phase alternating voltage;
3~ : 3-phase alternating voltage.
6- Protection rating of the covering.
7- Technical specifications for power supply line:
- U, : Alternating voltage and power supply frequency of welding machine (allowed
limit £109%).
= |y max - Maximum current absorbed by the line.
- |, - effective current supplied.
Performance of the welding circuit:
- U, : maximum no-load voltage (open welding circuit).
- IZfU2 : current and corresponding normalised voltage that the welding machine
can supply during welding.
X : Duty cycle: indicates the time for which the welding machine can supply the
corresponding current (same column). It is expressed as %, based on a 10 min.
cycle (e.g. 60% = 6 minutes working, 4 minutes pause, and so on).
If the usage factors (on the plate, referring to a 40°C environment) are exceeded,
the thermal safeguard will trigger (the welding machine will remain in standby
until its temperature returns within the allowed limits).
- AIV-AIV : shows the range of adjustment for the welding current (minimum
maximum) at the corresponding arc voltage.
Manufacturer’s serial number for welding machine identification (indispensable for
technical assistance, requesting spare parts, discovering product origin).
10-—=——=-: Size of delayed action fuses to be used to protect the power line.
11- Symbols referring to safety regulations, whose meaning is given in chapter 1
“General safety considerations for arc welding”.
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WIRE FEEDER UNIT
The main information on use and performance of the wire feeder unit is summarised

on the rating plate and has the following meaning:



Fig. A2
1- EUROPEAN reference standard for safety and construction of the wire feeder unit.
2- Symbol of the power supply:
1~: single phase alternating voltage;
3- Protection rating of the casing.
4- Ui Wire feeder unit power supply voltage.
5- l1: Absorbed current with maximum load.
6- Welding circuit performance:

- l2: Current which can be supplied by the wire feeder unit during welding.

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

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

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)

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

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

- TIG TORCH: see table 4 (TAB. 4)

- ELECTRODE-HOLDER CLAMP: see table 5 (TAB. 5)

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

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

4.1.1 WELDING MACHINE (Fig. B1)

At the front:

3- Positive (+) quick coupling for connecting the welding cable;
4- Negative (-) quick coupling for connecting the welding cable;
5- Earth return cable and clamp;

6- Welding cable and torch;

At the back:

7- Main ON/OFF switch;

8- Power cable;

10- Positive quick coupling (+) for connection welding current cable with wire feeder
unit.

11- Connector 14p for connection command cable with wire feeder unit.

12-G.R.A. safety fuse;

20- Welding machine safety fuse.

4.1.2 WIRE FEEDER UNIT (Fig. B2)

at the front:

1- Control panel (see description);

2- Torch coupling;

13- Connector 14p for connection of the remote command (on request);
14- Quick couplings for the MIG torch water pipes (for AQUA version only).

At the back:

9- Hose connector for torch protective gas;

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

16- Posi}]iye quick coupling (+) for connection welding current cable with the welding
machine;

17- Quick coupling for cooling water delivery and return pipe connection;

18- Wire feeder safety fuse;

19- Connection cables fastening belt.

4.1.3 WELDING MACHINE CONTROL PANEL (Fig. C)

1- TFT Display.

2- Manual wire jog button. This jogs the wire forward in the torch sheath without
having to touch the torch button; this is a momentary action and the speed is set
and fixed.

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

4- Multi-function button:

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

:back to the main menu.

@n : confirmation of the chosen values.

7- USB port.
5. INSTALLATION

A WARNING! ALL INSTALLATION OPERATIONS AND ELECTRICAL
CONNECTIONS MUST ALWAYS BE CARRIED OUT WITH THE WELDING
MACHINE SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE POWER SUPPLY.
THE ELECTRIC CONNECTIONS MUST ONLY BE CARRIED OUT BY EXPERT OR
QUALIFIED TECHNICIANS.

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

Assembling the clamp-return cable Fig. E
Assembling the welding cable electrode-holder clamp FIG. F

G.R.A. installation (AQUA version only): see instruction manual inside the water
cooling system.

5.1 POSITIONING THE WELDING MACHINE

Choose the place where the welding machine is to be installed so that there are no
obstructions to the cooling air inlets and outlets; at the same time make sure that
conductive dust, corrosive vapours, humidity etc. cannot be drawn into the machine.
Leave at least 250 mm of free space all around the welding machine.

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

5.2 CONNECTION TO THE MAIN POWER SUPPLY

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

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

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

- Type A( ) for single-phase machines.

- Type B ( ) for 3-phase machines.

In order to satisfy the requirements of the EN 61000-3-11 (Flicker) standard we
recommend connecting the welding machine to the interface points of the main
power supply that have an impedance of less than Zmax = 0.10 ohm.

The welding machine is not within the requirements of standard IEC/EN 61000-3-12.
If it is connected to a public power mains, the installer or the user is responsible for
checking the welding machine can be connected (if necessary, consult the mains
power supply provider).

5.2.1 Plug and socket

Connect a standard plug (3P + E) to the power supply cable with adequate capacity
and use a mains socket equipped with fuses or an automatic switch; the specific earth
lug must be connected to the earth conductor (yellow-green) of the power supply line.
Table 1 (TAB. 1) provides the recommended values in amperes of the line slow blow
fuses chosen based on the max. nominal current supplied by the welding machine,
and at the power supply nominal voltage.

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

5.3 WELDING CIRCUIT CONNECTION
5.3.1 Recommendations

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

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

to the maximum energy supplied by the welding machine.

In addition:

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

- Use the shortest welding cables possible.

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

5.3.2 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MIG-MAG MODE

5.3.2.1 Connecting the gas bottle (if used)

- Gas bottle that can be loaded onto the supporting surface of the trolley: max. 60 kg.

- When using Argon gas or an Argon/CO, mixture, screw the pressure reducer(*) onto
the gas bottle valve, placing the relative pressure reducing valve supplied as an
accessory.

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

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

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

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

5.3.2.3 Torch (Fig. B)

Insert the torch (B-6) into the dedicated connector (B-2), fully tightening the locking
ring nut manually. Prepare the torch to receive the wire for the first time, removing the
nozzle and the contact pipe, to make exiting easier.

Connect the outside cooling pipes to the relative plugs and pay attention to the
following:

@_) : LIQUID INPUT (Cold - blue connector)

-@ - RETURN LIQUID (Hot - red connector)

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. 6); the gas flow can be adjusted while
welding, always using the ring nut of the pressure reducer. Check the seal of the
hoses and connections.

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

5.3.3.2 Connecting the welding current return cable

- Connect it 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-3).

5.3.3.3 Torch
- Insert the current cable into the relative quick coupling (-) (Fig. B-4). Connect the gas
hose of the torch to the gas bottle

5.3.4 WELDING CIRCUIT CONNECTION IN MMA MODE

Almost all the coated electrodes are connected to the positive pole (+) of the generator,
with an exception for acid coated electrodes, which must be connected to the negative
pole (-).

5.3.4.1 Welding wire clamp electrode-holder connection
Takes a special clamp for tightening the uncovered part of the electrode to the terminal.
Connect this cable to the clamp with the symbol (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Connecting the welding current return cable

- Connect it 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-4).

5.4 LOADING THE WIRE SPOOL (Fig. G)

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

MAKE SURE THE WIRE FEEDERS, THE WIRE GUIDE HOSE AND THE TORCH
CONTACT PIPE CORRESPOND WITH THE DIAMETER AND NATURE OF THE
WIRE TO BE USED AND THAT THEY ARE CORRECTLY MOUNTED. DO NOT
WEAR PROTECTIVE GLOVES WHEN THREADING THE WIRE.

- Open the reel area door.

Unscrew the spool lock nut.

Position the wire spool on the reel; make sure the reel pulling pin is correctly housed
in its hole (1a).

Tighten the spool lock nut, using spacers as and where necessary (1a).

Free the pressure counter-roller/s and distance it/them from the lower roller/s (2a);
Make sure the pulling feeder/s is/are suitable for the wire being used (2b).

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

Reposition the counter-roller/s, adjusting the pressure at an intermediate value,
make sure the wire is positioned correctly in the hollow of the lower feeder/s (3).
Remove the nozzle and contact tube (4a).

Insert the welding machine plug into the mains socket, switch on the welding
machine, press the torch push-button or the wire forward push-button (Fig. C-2) and
wait for the end of the wire which is running along the whole wire feed casing, to exit
by 10-15 cm from the front of the torch, then release the push-button.

A ATTENTION! During these operations the wire is being powered and
is subject to mechanical force; if suitable precautions are not taken there is a
danger of electric shock and wounds, and electric arcs striking:

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

- Do not approach the torch gas cylinder.

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

- Make sure the wire exits regularly; set the roller pressure and reel braking (1b) to the
lowest values possible, making sure the wire does not slide in the hollow and that
when the drive stops the wire turns do not become loose because of too much spool
inertia.

Cut the end of the wire that exits from the nozzle by 10-15 mm.

- Close the reel area door.

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

5.5.1 Spiral sheath for steel wire

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

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

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

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

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

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

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

8- Remount the contact tube and the nozzle.

5.5.2 Synthetic sheath for aluminium wire

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

4,5,6,7and 8).

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

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

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

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

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

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

6. MIG-MAG WELDING: PROCESS DESCRIPTION

6.1 SHORT ARC

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

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

- Usable gas:

Aluminium and CuSi/CuAl

- Usable wire diameter: 0.8-1.0-1.2mm
- Usable gas: Ar

06-0.8-09-10-1.2-1.6 mm
CO, or Ar/CO, mixtures

0.8-09-1.0-1.2-1.6mm
Ar/O, or Ar/CO, mixtures (1 - 2 %)

PROTECTION GAS
The protective gas flow rate must be 8-14 I/min.

6.2 TRANSFERRING TO PULSE MODE (PULSE ARC)
This is a “controlled” transfer located in the “spray-arc” (modified spray-arc) function
zone and therefore has the advantages of fast welding and no seams with remarkably
low current values, which can satisfy the requirements of many typical “short-arc”
applications.

Each current pulse corresponds to the detachment of a single drop of the electrode
wire; this takes place at a frequency which is proportionate to the wire feeder speed,
with variations related to the type and diameter of the wire itself (typical frequency
values: 20-300Hz).
Carbon, low-alloy steel
- Usable wire diameter:
- Usable gas:

Stainless steel

- Usable wire diameter:

0.8-10-1.2-1.6 mm
Ar/CO, mixtures

0.8-1.0-1.2mm

- Usable gas: Ar/O, or Ar/ICO, mixtures (1 - 2 %)
Aluminium

- Usable wire diameter: 0.8-1.0-1.2mm
- Usable gas: Ar
CuSi/CuAl

- Usable wire diameter: 0.8 mm
- Usable gas: Ar

Typically the contact tube must be inside the nozzle by 5-10 mm, the further it is in,
the higher the arc voltage will be; the stick-out of the wire will normally measure from
10 to 12 mm.

Application: welding in “position” on medium-small thicknesses and on thermally
susceptible materials, particularly suitable for light alloys (aluminium or al alloys)
even on thicknesses under 3 mm.

PROTECTION GAS
The protective gas flow rate must be 12-20 I/min.

6.3 TRANSFERRING TO ROOT MIG MODE

ROOT MIG is a particular type of Short Arc MIG welding designed to maintain the
welding bath even colder than the Short Arc itself. Thanks to the very low level of heat,
itis possible to deposit welding material with minimal deformation of the surface of the
piece being processed. ROOT MIG is therefore ideal for manual filling of gaps and
cracks. Furthermore, compared to the TIG welding mode, the filling operation does not
require filling material and is easier and quicker to perform. The ROOT MIG programs
are specific for working carbon steel and low-alloy steels.

6.4 TRANSFERRING TO THE DEEP MIG MODE

DEEP MIG is an advanced MIG Spray Arc welding arc that gives a hotter and deeper
weld pool than the traditional Spray Arc method. During welding, the machine adjusts
a constant arc length that guarantees a regular energy supply, even if the distance
between the welding torch and the workpiece varies.

This process is recommended for welding pieces that are more than 2 mm thick,
because the notable heat transfer prevents some welding faults that appear more
easily using a normal Spray Arc.

The most evident advantages when using the DEEP MIG mode are:
- Lower risk of the material not melting.

- Less need to adjust the welding parameters.

- Easy to use in production processes.

- Lower reworking costs because of lower welding faults.

7. MIG-MAG OPERATION MODE

7.1 Operating in manual mode

Manual mode settings (Fig. L-1)

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

: wire feed speed;

@&

: Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when

- ﬁposr -gas
pIA  welding is stopped.

- [7 ™ : Pre-gas. Allows adaptation of the protective gas outflow before starting
[T/l welding.

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

i3

- ("M : Burn-back. Use to adjust the wire burn-back time when welding is stopped;

BACK

[



A Soft-start. Use to adjust wire feed rate as welding starts, in order to optimise
-8- gd arc strike.

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

7.2 Synergic operating mode.

Synergic mode settings (Fig. L-3).

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

=
3
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ser can also customise the following welding parameters (Fig. L-5):
) : Arc correction according to preset arc voltage.

-,

BE2RAE

: Wire feed speed.

: Material thickness.

: Welding current.

. Electronic reactance correction according to preset value.

: Burn-back correction. Use to correct the wire burn-back time when welding
is stopped in relation to the preset time.

'
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4
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: Post-gas. Use to adapt the protective gas outflow starting from when
welding is stopped.

.
=
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: Welding current SLOPE DOWN. Used to gradually reduce the current on
releasing the torch button.

BEE

. Inrush current.

: Duration of inrush current. If the parameter is set to zero, this function is

I disabled.

start

PR : Pre-gas. Allows adaptation of the protective gas outflow before starting
W welding.

4
SR

N.B.: The current welding parameters, wire feeding speed and material thickness are
related to each other based on a synergic curve.

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

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

Advantages:

- easy welding of thin materials;

- decreased deformation of material;

- stable arc even when working with low currents;

- rapid and accurate spot welding;

- easier coupling of spaced sheets.

7.3 Pulse operating mode

Pulse mode settings (Fig. L-6).

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

7.4 PoP (PULSE on PULSE) operating mode

Pulse mode settings (Fig. L-7).

PoP mode is used to perform pulse welding with 2 current levels (I, and 1)) with a
duration of T2 and T1 respectively.

The following variables are available compared to the PULSE operating mode:
- : Secondary welding current;

_m

. Secondary arc correction according to preset arc voltage;
. Secondary wire feed speed;

. Secondary material thickness;

. Duration of I, current;

: Duration of I, current.

7.5 ROOT MIG or DEEP MIG operating mode
ROOT MIG or DEEP MIG mode settings (Fig. L-8).
The settings available are the same as those for synergistic mode (see 7.2).

8. CONTROLLING THE TORCH PUSH-BUTTON

8.1 Setting the torch push-button control mode (Fig. L-9)

Press the knob (Fig. C-5) for at least 3 seconds to access the parameter settings
menu.

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

2T mode

J_i_

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

4T mode

H

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

4T Bi-Level mode

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

Spot welding mode

SPO

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

—

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

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

10. MMA WELDING: PROCESS DESCRIPTION

10.1 GENERAL PRINCIPLES

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

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

Welding current (A)

@ Electrode (mm) Min. Mo,
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

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

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

WARNING:

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

10.2 PROCEDURE

Keeping the mask IN FRONT OF YOUR FACE, rub the tip of the electrode on the
piece to be welded, moving as if striking a match; this is the most correct method for
igniting the arc.

WARNING: DO NOT TAP the electrode against the workpiece, which could
damage the coating and make arc striking difficult.

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

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

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

12

: Welding current measured in Amperes.

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

ARC
- FORCE : This is the dynamic “ARC-FORCE” overcurrent, the display shows the
percentage increase as to the value of the pre-selected welding current. This



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

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

The actual welding settings (welding current, voltage and the diameter of the

suggested electrode) are shown in the left section of the display.

11. TIG DC WELDING: PROCESS DESCRIPTION

11.1 GENERAL PRINCIPLES

TIG DC welding is suitable for all types of low-alloy and high carbon steel, and heavy
metals such as copper, nickel, titanium and their alloys (FIG. N). 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. O;
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. 6). The electrode normally projects from the ceramic nozzle by 2-3 mm, but can
reach 8 mm for welding edges.

The weld is created by the edges that melt. Filler metal is not needed when welding
suitably prepared thin material (up to about 1 mm) (FIG. P).

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. Q).
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-5 to adjust the welding current to the required rate; adjust this value
during welding processes to adapt to the actual heat transfer required.

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

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

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

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

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

12. ALARM SIGNALS (TAB. 7)

Reset is automatic when the reason for alarm activation stops.

Alarm messages that can appear on the display:
DESCRIPTION

Thermal protection alarm

Overvoltage/undervoltage alarm

Auxiliary voltage alarm

Welding overcurrent alarm

Torch short-circuit alarm

Alarm for wirefeeder failure

Off-line alarm

Line-error alarm

Cooling unit alarm

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

13. SETTINGS MENU (Fig. L-13)

13.1 MODE MENU (Fig. L-14)

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

: all settings are displayed as described above.

1 Fig. L-17. The piece to be welded and the welding seam shape are

indicated in this mode. Press button C-6 to access all the other settings.
When operating in “EASY” mode, it is impossible to weld in MIG MANUAL and PoP
mode.

13.2 SET UP MENU (Fig. L-15)
Used to set the following:
- - . language.

: time and date.

: metric or UK unit of measure.
NAME

13.2.1 FUNCTIONS BLOCK %

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

name given to the machine.

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

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

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

13.3.1 INFO MENU

- : welding machine operations in days (DDDD), hours (HH), minutes
(mm).

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

alarms list.
- S‘m‘m‘ﬁmﬁ? : serial number of the machine.

13.3.2 FIRMWARE MENU

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

: use to reset the welding machine to its default settings.

. software release installed.

13.3.3 REPORT MENU

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

13.3.4 CALIBRATION

After selecting the service icon BEEXE, press the wire feed (C-2) and gas bleed (C-3)
push buttons simultaneously and then confirm by pressing the multifunction knob (C-
5). The screen displays the icon used to calibrate the welding machine to

meet EN 50504 standard requirements when pressed.

13.4 AQUA MENU r
It allows to activate @ / deactivate m the G.R.A. function.

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

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

: cancel a previously saved job.

: import jobs from a USB device.

: export jobs to a USB device.

. allow saving of welding parameters to the USB device.

14. MAINTENANCE

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

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

14.1.1 Torch

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

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

Accurately match collet and collet body with the selected electrode diameter in order
to avoid overheating, bad gas diffusion and poor performance.

- Atleast once a day check the terminal parts of the torch for wear and make sure they
are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-holder clamp, gas diffuser.
Before using the welding machine, always check the terminal parts of the torch for
wear and make sure they are assembled correctly: nozzle, electrode, electrode-
holder clamp, gas diffuser.

14.1.2 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).

14.2 EXTRAORDINARY MAINTENANCE

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

A WARNING! BEFORE REMOVING THE WELDING MACHINE PANELS

AND WORKING INSIDE THE MACHINE MAKE SURE THE WELDING MACHINE

IS SWITCHED OFF AND DISCONNECTED FROM THE MAIN POWER SUPPLY

OUTLET.

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

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

direct contact with moving parts.

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

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

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

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

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

- After having carried out maintenance or repairs, restore the connections and wiring
as they were before, making sure they do not come into contact with moving parts or
parts that can reach high temperatures. Tie all the wires as they were before, being



careful to keep the high voltage connections of the primary transformer separate
from the low voltage ones of the secondary transformer.
Use all the original washers and screws when closing the casing.

15. TROUBLESHOOTING (TAB. 7)

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

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

There is no alarm signalling intervention of the thermostat safeguard, over or
undervoltage or short-circuit.

- Check that the nominal intermittance ratio is correct. In case there is a thermal
protection interruption, wait for the machine to cool down, check that the fan is
working properly.

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

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

Check that all connections of the welding circuit are correct, particularly that the
work clamp is well attached to the workpiece, with no interferring material or surface-
coverings (ie. Paint).

- Protective gas must be of appropriate type and quantity.
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6.4 MODALITA' DI TRASFERIMENTO AD ARCO PROFONDO (DEEP MIG)....
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7.2.1 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

7.3 Funzionamento in modalita Pulse............ .
7.4 Funzionamento in modalita PoP (PULSE on PULSE)...

7.5 Funzionamento in modalita ROOT MIG o DEEP MIG

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

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

8.2 Modalita di controllo del pulsante torcia

9. SALDATURA CON G.R.A. (solo per versione R.A.).

10. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO
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13.2 MENU SET UP (Fig. L-15)
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14.1.1Torcia ...cceenen.

14.1.2 Alimentatore di filo

14.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA..

15. RICERCA GUASTI (TAB. 7)

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

1. SICUREZZA GENERALE PER LA SALDATURA AD ARCO

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

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

/N

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

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

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

- Eseguire [linstallazione elettrica secondo
antinfortunistiche.

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

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

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

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

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

2 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 I'irraggiamento
solare (se utilizzata).

le previste norme e leggi

POCLOH®

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

L OO

EMF

SAFE

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

| campi elettromagnetici possono interferire con alcune apparecchiature

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

Devono essere prese adeguate misure protettive nei confronti dei portatori di

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

saldatrice.

Questa saldatrice soddisfa gli standard tecnici di prodotto per '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.

L’operatore deve utilizzare le seguenti in modo da ridurre
I’esposizione ai campi elettromagnetici:

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

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

Non avvolgere mai i cavi di saldatura attorno al corpo.

Non saldare con il corpo in mezzo al circuito di saldatura. Tenere entrambi i
cavi dalla stessa parte del corpo.

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

Non saldare vicino, seduti o appoggiati alla saldatrice (distanza minima:
50cm).

procedure
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- Non lasciare oggetti ferromagnetici in prossimita del circuito di saldatura.
- Distanza minima d= 20cm (Fig. R).

- Apparecchiatura di classe A:

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

A PRECAUZIONI SUPPLEMENTARI

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

A RISCHI RESIDUI

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

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

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

USO IMPROPRIO: ¢ pericoloso I'utilizzo della saldatrice da piu di un operatore
contemporaneamente.

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

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

AN

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

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

- Sostituzione rulli e/o guidafilo;

- Inserimento del filo nei rulli;

- Caricamento della bobina filo;

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

- Lubrificazione degli ingranaggi.

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

in movimento

2. INTRODUZIONE E DESCRIZIONE GENERALE

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

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

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

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

2.1 PRINCIPALI CARATTERISTICHE

MIG-MAG

- Modalita di funzionamento:

- manuale;

- sinergico;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

Visualizzazione sul display di velocita filo, tensione e corrente di saldatura.
- Selezione funzionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

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

MMA

- Regolazione arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protezione anti-stick.

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

ALTRO

- Impostazione varie lingue.

Impostazione sistema metrico o anglosassone.

Impostazione modalita di visualizzazione (standard o easy).

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

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

Possibilita di registrare lavori di saldatura.

Riconoscimento automatico PUSH PULL e comando a distanza manuale 1
potenziometro o 2 potenziometri.

Riconoscimento automatico G.R.A gruppo raffreddamento a liquido.

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).

- Protezione per pressione insufficiente del circuito raffreddamento ad acqua della
torcia (Solo versione R.A.).

2.2 ACCESSORI DI SERIE
- Torcia MIG
(raffreddata a liquido nella versione AQUA).
- Cavo di ritorno completo di pinza di massa.
- Supporto appenditorcia.
- Gruppo raffreddamento a liquido G.R.A. (solo per versione AQUA).

2.3 ACCESSORI A RICHIESTA

- Adattatore bombola argon.

- Maschera autoscurante.

- Kit Saldatura MIG/MAG.

Kit saldatura MMA.

- Kit saldatura TIG.

Comando a distanza manuale 1 potenziometro
- Comando a distanza manuale 2 potenziometri.
Kit cavi di collegamento per versione AQUA 4m, 10m, 30m.
- Kit cavi di collegamento 4 o 10m.

Kit ruote alimentatore di filo.

- Kit scheda PUSH PULL.

Kit doppia bombola.

3. DATI TECNICI

3.1 TARGA DATI

SALDATRICE

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

targa caratteristiche col seguente significato:

Fig. A1

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

2- Simbolo della struttura interna della saldatrice.

3- Simbolo del procedimento di saldatura previsto.

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

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

6- Grado di protezione dell'involucro.

7- Dati caratteristici della linea di alimentazione:

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

1o - COITENte effettiva di alimentazione.

8- Prestazioni del circuito di saldatura:

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

- IZI“U2 . 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 I'intervento della protezione termica (la saldatrice rimane in stand-
by sinché la sua temperatura non rientri nei limiti ammessi).

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

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

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

11- Simboli riferiti a norme di sicurezza il cui significato e riportato nel capitolo 1
“Sicurezza generale per la saldatura ad arco”.
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UNITA TRAINAFILO
| principali dati relativi all'impiego e alle prestazioni dell’unita trainafilo sono riassunti
nella
targa caratteristiche col seguente significato:
Fig. A2

1- Norma EUROPEA di riferimento per la sicurezza e la costruzione dell'unita
trainafilo.
2- Simbolo della linea di alimentazione:
1~ : tensione alternata monofase;
3- Grado di protezione dell'involucro.
4- U:: Tensione di alimentazione dell’'unita trainafilo.
5- I1: Corrente assorbita con il massimo carico.
6- Prestazioni del circuito di saldatura:
- l: Corrente che pud essere erogata dall’unita trainafilo durante la saldatura.
- X : Rapporto d’intermittenza: indica il tempo durante il quale la saldatrice pud
erogare la corrente corrispondente (stessa colonna). Si esprime in %, sulla base
di un ciclo di 10min (p.es. 60% = 6 minuti di lavoro, 4 minuti sosta; e cosi via).
7- Numero di matricola per lidentificazione della saldatrice (indispensabile per

assistenza tecnica, richiesta ricambi, ricerca origine del prodotto).

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

3.2 ALTRI DATI TECNICI:

- SALDATRICE : vedi tabella 1 (TAB. 1)

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

- TORCIA MIG : vedi tabella 3 (TAB. 3)

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

- PINZA PORTAELETTRODO : vedi tabella 5 (TAB. 5)

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

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

4.1.1 SALDATRICE (Fig. B1)

Sul lato anteriore:

3- Presa rapida positiva (+) per connettere cavo di saldatura;
4- Presa rapida negativa (-) per connettere cavo di saldatura;
5- Cavo e morsetto di ritorno a massa;

6- Cavo e torcia di saldatura;

Sul lato posteriore:

7- Interuttore generale ON/OFF;

8- Cavo di alimentazione;

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

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

12- Fusibile protezione G.R.A;

20- Fusibile protezione saldatrice.

4.1.2 UNITA TRAINAFILO (Fig. B2)

sul lato anteriore:

1- Pannello di controllo (vedi descrizione);

2- Attacco torcia;

13- Connettore 14p per il collegamento del comando a distanza (a richiesta);
14- Raccordi rapidi per tubazioni liquido della torcia MIG (solo versione AQUA).

sul lato posteriore:

9- Connettore del tubo per gas di protezione torcia;

15- Connettore 14p per cavo comando di collegamento con la saldatrice;

16- Presa rapida positiva (+) per cavo corrente di saldatura di collegamento con la
saldatrice;

17- Raccordi rapidi per collegamento tubi mandata e ritorno liquido di raffreddamento;

18- Fusibile protezione trainafilo;

19- Cinghia fissaggio cavi collegamento.

4.1.3 PANNELLO DI CONTROLLO DELLA SALDATRICE (Fig. C)

1- Display TFT.

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

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

4- Tasto multifunzione:

- :accesso al menu principale;

- Q :attivazione/disattivazione del parametro da visualizzare nella schermata

di saldatura;
5- Manopola multifunzione:

- la rotazione permette di scorrere attraverso le varie voci del menu;

- se premuta permette di accedere alla voce selezionata, la rotazione di variarne
il valore, se premuta nuovamente di confermare il valore;

- se premuta per almeno 3 secondi permette di impostare le variabili in modalita
sinergico (tipo materiale, diametro filo, tipo gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Tasto multifunzione:
- m :accesso al parametro da visualizzare nella schermata di saldatura;
- :ritorno al menu superiore;
- @B :convalida valori scelti.

7- Porta USB.

5. INSTALLAZIONE

A ATTENZIONE! ESEGUIRE TUTTE LE OPERAZIONI DI INSTALLAZIONE
ED ALLACCIAMENTI ELETTRICI CON LA SALDATRICE RIGOROSAMENTE
SPENTA E SCOLLEGATA DALLA RETE DI ALIMENTAZIONE.

GLI ALLACCIAMENTI ELETTRICI DEVONO ESSERE
ESCLUSIVAMENTE DA PERSONALE ESPERTO O QUALIFICATO.

ESEGUITI

ALLESTIMENTO (Fig. D)
Disimballare la saldatrice, eseguire il montaggio delle parti staccate, contenute
nellimballo.

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

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

5.1 UBICAZIONE DELLA SALDATRICE

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

Mantenere almeno 250mm di spazio libero attorno alla saldatrice.

A ATTENZIONE! Posizionare la saldatrice su di una superfice 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 interuttori differenziali del
tipo:

- Tipo A ( ) per macchine monofasi.

- Tipo B ( ) per macchine trifasi.

Al fine di soddisfare i requisiti della Norma EN 61000-3-11 (Flicker) si consiglia il
collegamento della saldatrice ai punti di interfaccia della rete di alimentazione che
presentano un'impedenza minore di Zmax = 0.10 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

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

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

AATTENZIONE! L'inosservanza delle regole sopraesposte rende
inefficace il sistema di sicurezza previsto dal costruttore (classe 1) con
conseguenti gravi rischi per le persone (es. shock elettrico) e per le cose (es.
incendio).

5.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA
5.3.1 Raccomandazioni

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

La Tabella 1 (TAB. 1) riporta i valori consigliati per i cavi di saldatura (in mm?) in base

alla massima corrente erogata dalla saldatrice.

Inoltre:

- Ruotare a fondo i connettori dei cavi di saldatura nelle prese rapide (se presenti),
per garantire un perfetto contatto elettrico; in caso contrario si produrranno
surriscaldamenti dei connettori stessi con relativo loro rapido deterioramento e
perdita dl efficienza.

- Utilizzare i cavi di saldatura piu corti possibile.

- Evitare di utilizzare strutture metalliche non facenti parte del pezzo in lavorazione, in
sostituzione del cavo di ritorno della corrente di saldatura; cio puo essere pericoloso
per la sicurezza e dare risultati insoddisfacenti per la saldatura.

5.3.2 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA MIG-MAG

5.3.2.1 Collegamento alla bombola gas (se utilizzata)

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

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

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

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

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

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

5.3.2.3 Torcia (Fig. B)
Innestare la torcia (B-6) nel connettore ad essa dedicato (B-2) serrando a fondo
manualmente la ghiera di bloccaggio. Predisporla al primo caricamento del filo,
smontando l'ugello ed il tubetto di contatto, per facilitarne la fuoriuscita.
Collegare le tubazioni esterne di raffreddamento ai relativi innesti facendo attenzione
a quanto specificato di seguito:

: MANDATA LIQUIDO (Freddo — innesto blu)

_@ : RITORNO LIQUIDO (Caldo — innesto rosso)
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5.3.3 CONNESSIONI DEL CIRCUITO DI SALDATURA IN MODALITA TIG

5.3.3.1 Collegamento alla bombola gas

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

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

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

- Aprire la bombola e regolare la quantita di gas (I/min) secondo i dati orientativi
d’impiego, vedi tabella (TAB. 6); eventuali aggiustamenti dell’efflusso gas potranno
essere eseguiti durante la saldatura agendo sempre sulla ghiera del riduttore di
pressione. Verificare la tenuta di tubazioni e raccordi.

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

5.3.3.2 Collegamento cavo di ritorno della corrente di saldatura

- Va collegato al pezzo da saldare o al banco metallico su cui € appoggiato, il pit
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (+) (Fig B-3).

5.3.3.3 Torcia
- Inserire il cavo portacorrente nell’apposito morsetto rapido (-) (Fig B-4). 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-3).

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 pit
vicino possibile al giunto in esecuzione. Questo cavo va collegato al morsetto con il
simbolo (-) (Fig B-4).

5.4 CARICAMENTO BOBINA FILO (Fig. G)

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

VERIFICARE CHE | RULLI TRAINAFILO, LA GUAINA GUIDAFILO ED IL TUBETTO
DI CONTATTO DELLA TORCIA SIANO CORRISPONDENTI AL DIAMETRO E ALLA
NATURADEL FILO CHE S'INTENDE UTILIZZARE E CHE SIANO CORRETTAMENTE
MONTATI. DURANTE LE FASI DI INFILAMENTO DEL FILO NON INDOSSARE
GUANTI DI PROTEZIONE.

- Aprire lo sportello del vano aspo.

Svitare la ghiera blocca bobina.

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

Avvitare la ghiera blocca bobina, interponendo ove necessario ['opportuno
distanziale (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 l'ugello e il tubetto di contatto (4a).

Inserire la spina della saldatrice nella presa di alimentazione, accendere la saldatrice,
premere il pulsante torcia o il tasto di avanzamento filo (Fig. C-2) e attendere che il
capo del filo percorrendo tutta la guaina guidafilo fuoriesca per 10-15cm dalla parte
anteriore della torcia, rilasciare il pulsante.

A ATTENZIONE! Durante queste operazioni il filo & sotto tensione

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

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

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

- Non avvicinare alla bombola la torcia.

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

- Verificare che I'avanzamento del filo sia regolare; tarare la pressione dei rulli e la
frenatura dell’aspo (1b) ai valori minimi possibili verificando che il filo non slitti nella
cava e che all'atto dell’arresto del traino non si allentino le spire di filo per eccessiva
inerzia della bobina.

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

- Chiudere lo sportello del vano aspo.

5.5 SOSTITUZIONE DELLA GUAINA GUIDAFILO NELLA TORCIA (FIG. H)
Prima di procedere alla sostituzione della guaina, stendere il cavo della torcia evitando
che formi delle curve.

5.5.1 Guaina a spirale per fili acciaio

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

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

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

4- Riavvitare il dado fermaguaina a mano.

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

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

7- Riavvitare quindi il dado stringendolo con una chiave.

8- Rimontare il tubetto di contatto e 'ugello.

5.5.2 Guaina in materiale sintetico per fili alluminio
Eseguire le operazioni 1, 2, 3 come indicato per la guaina acciaio (non considerare le
operazioni 4, 5, 6, 7, 8).

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

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

11- NON E’ PREVISTO IL TUBO CAPILLARE per guaine alluminio di diametro 1.6-
2.4mm (colore giallo); la guaina verra quindi inserita nel raccordo torcia senza di
esso.

Tagliare il tubo capillare per guaine alluminio di diametro 1-1.2mm (colore rosso)
ad una misura inferiore di 2 mm circa rispetto a quella del tubo acciaio, ed inserirlo
sull’estremita libera della guaina.

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

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

6. SALDATURA MIG-MAG: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

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

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

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Alluminio e CuSi/CuAl

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

06-08-09-1.0-1.2-1.6mm
CO, o miscele Ar/CO,

0.8-09-1.0-12-1.6mm
miscele Ar/O, 0 Ar/CO, (1 - 2 %)

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

6.2 MODALITA DI TRASFERIMENTO PULSE (ARCO PULSATO)

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

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

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

Acciai inossidabili

- Diametro fili utilizzabili:

- Gas utilizzabile:

0.8-1.0-12-1.6 mm
miscele Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
miscele Ar/O, 0 Ar/CO, (1 - 2 %)

Alluminio
- Diametro fili utilizzabili: 0.8-1.0-1.2mm
- Gas utilizzabile: Ar
CuSi/CuAl
- Diametro fili utilizzabili: 0.8 mm
- Gas utilizzabile: Ar

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

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

GAS DI PROTEZIONE
La portata del gas di protezione deve essere di 12-20 I/min.

6.3 MODALITA DI TRASFERIMENTO AD ARCO FREDDO (ROOT MIG)

I ROOT MIG é un particolare tipo di saldatura MIG Short Arc studiata per mantenere
il bagno di fusione ancora piu freddo dello stesso Short Arc. Grazie all’apporto
termico molto basso & possibile depositare materiale di saldatura deformando solo
in minima parte la superficie del pezzo in lavorazione. I ROOT MIG & quindi ideale
per il iempimento manuale di fenditure e crepe. Inoltre I'operazione di riempimento,
rispetto alla saldatura TIG, non necessita di materiale di apporto ed e piu facile e
veloce da eseguire. | programmi ROOT MIG sono dedicati alla lavorazione di acciai
al carbonio e basso-legati.

6.4 MODALITA' DI TRASFERIMENTO AD ARCO PROFONDO (DEEP MIG)

I DEEP MIG é un arco di saldatura avanzato MIG Spray Arc che consente un bagno di
fusione piu caldo e profondo rispetto al tradizionale Spray Arc. Durante la saldatura la
macchina regola una lunghezza d'arco costante in modo tale da garantire un apporto
energetico regolare anche durante le variazioni della distanza della torcia di saldatura
dal pezzo.

Tale processo e suggerito per saldare spessori superiori ai 2mm, poiché il notevole
apporto termico risolve alcuni difetti di saldatura piu facilmente riscontrabili utilizzando
un normale Spray Arc.

| vantaggi piu evidenti durante I'utilizzo del DEEP MIG sono:

- Riduzione del rischio di mancanza di fusione.

- Riduzione della necessita di regolazioni dei parametri di saldatura.

- Facile da usare nei processi produlttivi.

- Riduce i costi di rilavorazione attraverso riduzioni dei difetti di saldatura.

7. MODALITA DI FUNZIONAMENTO MIG-MAG
7.1 Funzionamento in modalita manuale
Impostazione modalita manuale (Fig. L-1)
L'utilizzatore pud personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-2):
- R Tensione di saldatura;
-'I

- : Velocita di alimentazione del filo;

ol 5 : Post-gas. Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a
P partire dall'arresto della saldatura.




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

. Reattanza elettronica. Un valore piu alto determina un bagno di saldatura
piu caldo;

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

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

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

7.2 Funzionamento in modalita sinergica

Impostazione modalita sinergica (Fig. L-3).

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

L'utilizzatore puo inoltre personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-5):
- ¥R : Correzione d'arco rispetto alla tensione preimpostata.

: Velocita di alimentazione del filo.

BERRE

: Spessore del materiale.

. Corrente di saldatura.

: Correzione reattanza elettronica rispetto al valore preimpostato.

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

'
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: Post-gas. Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione a
B partire dall'arresto della saldatura.
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: Rampa discesa della corrente di saldatura (SLOPE DOWN). Permette la
riduzione graduale della corrente al rilascio del pulsante torcia.

. Corrente iniziale.

3 &l =

: Durata della corrente iniziale. Impostando a zero il parametro viene
disattivata la corrente iniziale.

: Pre-gas. Permette di adeguare il tempo di efflusso del gas di protezione
prima di iniziare la saldatura.
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Nota: i parametri corrente di saldatura, velocita di alimentazione del filo, spessore del
materiale sono relazionati fra loro secondo una curva sinergica.

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

7.2.1 Modalita ATC (Advanced Thermal Control)

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

Vantaggi:

- saldature su spessori sottili con grande facilita;

- minore deformazione del materiale;

- arco stabile anche alle basse correnti;

- saldatura a punti rapida e precisa;

- unione facilitata di lamiere distanziate tra loro.

7.3 Funzionamento in modalita Pulse

Impostazione modalita pulse (Fig. L-6).

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

Rispetto alla modalita sinergica sono disponibili altri due parametri:

7.4 Funzionamento in modalita PoP (PULSE on PULSE).

Impostazione modalita pulse (Fig. L-7).

La modalita PoP consente di eseguire una saldatura pulsata con 2 livelli di corrente (I,
e |,) e di durata rispettivamente T2 e T1.

Rispetto alla modalita PULSE sono disponibili le seguenti variabili:

- . Corrente di saldatura secondaria;

- . : Velocita di alimentazione del filo secondaria;

: Spessore del materiale secondario;

: Correzione d'arco secondaria rispetto alla tensione preimpostata;
7y

- @tz . Durata della corrente |, ;

- @h . Durata della corrente I, .

7.5 Funzionamento in modalita ROOT MIG o DEEP MIG
Impostazione modalita ROOT MIG o DEEP MIG (Fig. L-8).
| parametri disponibili sono gli stessi della modalita sinergica (vedi 7.2).

8. CONTROLLO DEL PULSANTE TORCIA

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

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

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

Modalita 2T

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

Modalita 4T

Il

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

Modalita 4T Bi-Level

La saldatura inizia con la pressione e il rilascio del pulsante torcia. Ad ogni pressione/
rilascio si passa dalla corrente (1, simbolo) alla corrente (I, simbolo) e viceversa. Essa
termina solo quando il pulsante torcia € premuto per un certo tempo prestabilito.

Modalita puntatura

SPOT

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

9. SALDATURA CON G.R.A. (solo per versione R.A.).
La saldatrice riconosce in modo automatico la presenza del G.R.A. Sul diplay compare
il simbolo . Alla prima pressione del pulsante torcia il G.R.A. si attiva. E’

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

AV

10. SALDATURA MMA: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

10.1 PRINCIPI GENERALI

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

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

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

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

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

ATTENZIONE:

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

10.2 PROCEDIMENTO

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

ATTENZIONE: NON PICCHIETTARE I’elettrodo sul pezzo; si rischierebbe di
danneggiarne il rivestimento rendendo difficoltoso I'innesco dell’arco.
Appena innescato I'arco, cercare di mantenere una distanza dal pezzo equivalente
al diametro dell’elettrodo utilizzato e mantenere questa distanza la piu costante
possibile durante I'esecuzione della saldatura; ricordare che Tlinclinazione
dell’elettrodo nel senso dell'avanzamento dovra essere di circa 20-30 gradi.

Alla fine del cordone di saldatura, portare I'estemita dell’elettrodo leggermente
indietro rispetto la direzione di avanzamento, al di sopra del cratere per effettuare
il iempimento, quindi sollevare rapidamente I'elettrodo dal bagno di fusione per
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ottenere lo spegnimento dell'arco (Aspetti del cordone di saldatura - FIG. M).

10.3 Impostazione modalita MMA (Fig. L-10)
L'utilizzatore puo personalizzare i seguenti parametri di saldatura (Fig. L-11):

12

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

: Corrente di saldatura misurata in Ampere.

ARC
FORCE : 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.

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

Nella parte sinistra del display vengono visualizzate le reali grandezze di saldatura
(corrente, tensione di saldatura e il diametro dell’elettrodo consigliato).

11. SALDATURA TIG DC: DESCRIZIONE DEL PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPI GENERALI

La saldatura TIG DC e adatta a tutti gli acciai al carbonio basso-legati e alto-legati e
ai metalli pesanti rame, nichel, titanio e loro leghe (FIG. N). Per la saldatura in TIG
DC con elettrodo al polo (-) € generalmente usato I'elettrodo con il 2% di Cerio (banda
colorata grigia). E’ necessario appuntire assialmente I'elettrodo di Tungsteno alla mola,
vedi FIG. O, avendo cura che la punta sia perfettamente concentrica onde evitare
deviazioni dell'arco. E’ importante effettuare la molatura nel senso della lunghezza
dell’elettrodo. Tale operazione andra ripetuta periodicamente in funzione dell'impiego
e dellusura dell’'elettrodo oppure quando lo stesso sia stato accidentalmente
contaminato, ossidato oppure impiegato non correttamente. E’ indispensabile per una
buona saldatura impiegare I'esatto diametro di elettrodo con I'esatta corrente, vedi
tabella (TAB. 6). La sporgenza normale dell’elettrodo dall’'ugello ceramico € di 2-3mm
e puo raggiungere 8mm per saldature ad angolo.

La saldatura avviene per fusione dei lembi del giunto. Per spessori sottili
opportunamente preparati (fino a 1mm ca.) non serve materiale d’apporto (FIG. P).
Per spessori superiori sono necessarie bacchette della stessa composizione del
materiale base e di diametro opportuno, con preparazione adeguata dei lembi (FIG.
Q).

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

11.2 PROCEDIMENTO (INNESCO LIFT)

- Regolare la corrente di saldatura al valore desiderato per mezzo della manopola
C-5; Adeguare la corrente durante la saldatura al reale apporto termico necessario.
Verificare il corretto efflusso del gas.

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

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

Sollevare immediatamente I'elettrodo di 2-3 mm ottenendo cosi I'innesco dell'arco.

La saldatrice inizialmente eroga una corrente ridotta. Dopo qualche istante, verra
erogata la corrente di saldatura impostata.

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

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

12. SEGNALAZIONI DI ALLARME (TAB. 7)

Il ripristino & automatico alla cessazione della causa di allarme.

Messaggi di allarme che possono comparire sul display:
DESCRIZIONE

Allarme protezione termica

Allarme sovra/sotto tensione

Allarme tensione ausiliaria

Allarme sovracorrente in saldatura

Allarme cortocircuito in torcia

Allarme anomalia traino

Allarme off-line

Allarme line-error

Allarme gruppo raffreddamento

Allo spegnimento della saldatrice pu6 verificarsi, per alcuni secondi, la segnalazione
di Allarme sovra/sotto tensione.

13. MENU IMPOSTAZIONI (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permette di scegliere in modalita MIG-MAG tra le visualizzazioni:

: tutti i parametri vengono visualizzati come descritto sopra.

Fig. L-17. In questa modalita viene rappresentato il pezzo da saldare
e la forma del cordone di saldatura. Premendo il pulsante C-6 si ha
accesso a tutti gli altri parametri.

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

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

( lingua.
. orae data.

NAWE

unita di misura metriche oppure anglosassoni.

nome attribuito alla macchina.

13.2.1 BLOCCO FUNZIONI

Una volta selezionato licona setup , si premano contemporaneamente i

pulsanti avanzamento filo (C-2) e spurgo gas (C-3) e successivamente si confermi

premendo la manopola multifunzione (C-5). La schermata che appare contiene I'icona
@ che se selezionata permette di impostare 3 diversi livelli di blocco funzioni:

1 nessuna protezione; & possibile navigare, impostare e modificare tutti i
parametri di saldatura.

: protezione intermedia; & possibile modificare solo i parametri fondamentali
di saldatura.

. protezione massima; non & possibile modificare alcun parametro.

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

13.3.1 MENU INFO

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

'
-
IR S/N 123456789
LTI
13.3.2 MENU FIRMWARE
permette di aggiornare il software della saldatrice tramite chiavetta
USB.
-

- RELEASE

13.3.3 MENU REPORT

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

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

numero di serie della macchina.

permette di reimpostare la saldatrice alle condizioni iniziali.

release software installate.

13.3.4 TARATURA

Una volta selezionato l'icona service BEME, si premano contemporaneamente i
pulsanti avanzamento filo (C-2) e spurgo gas (C-3) e successivamente si confermi
premendo la manopola multifunzione (C-5). La schermata che appare contiene I'icona
che se selezionata permette tarare la saldatrice in modo da renderla

conforme alla normativa EN50504.

13.4 MENU AQUA r
Permette di attivare @ / disattivare m il funzionamento del G.R.A.

13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)
Permette di:
: salvare un lavoro nella memoria interna della saldatrice.

: caricare un lavoro precedentemente salvato.

: cancellare un lavoro precedentemente salvato.
importare lavori da USB device.

: esportare lavori su USB device.

- ;. consente di registare i parametri di saldatura nella USB device.

14. MANUTENZIONE

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

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

14.1.1 Torcia

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

- Verificare periodicamente la tenuta della tubazione e raccordi gas.

- Accoppiare accuratamente pinza serra elettrodo, mandrino porta pinza con |l
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.

14.1.2 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).

14.2 MANUTENZIONE STRAORDINARIA

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

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

Eventuali controlli eseguiti sotto tensione all’interno della saldatrice possono
causare shock elettrico grave originato da contatto diretto con parti in tensione
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e/o lesioni dovute al contatto diretto con organi in movimento.

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

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

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

- Evitare assolutamente di eseguire operazioni di saldatura a saldatrice aperta.

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

15. RICERCA GUASTI (TAB. 7)

NELL'EVENTUALITA DI FUNZIONAMENTO INSODDISFACENTE, E PRIMA DI
ESEGUIRE VERIFICHE PIU SISTEMATICHE O RIVOLGERVIAL VOSTRO CENTRO
ASSISTENZA CONTROLLARE CHE:

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

Non sia presente una allarme segnalante I'intervento della sicurezza termica, di
sovra o sottotensione o di corto circuito.

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

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

- Controllare che non vi sia un cortocircuito all'uscita della saldatrice: in tal caso
procedere all’eliminazione dell'inconveniente.

| collegamenti del circuito di saldatura siano effettuati correttamente, particolarmente
che la pinza del cavo di massa sia effettivamente collegata al pezzo e senza
interposizione di materiali isolanti (es. Vernici).

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

1. REGLES GENERALES DE SECURITE POUR LE SOUDAGE A L’ARC
L’opérateur doit étre informé de fagon adéquate sur lutilisation en toute
sécurité du poste de soudage, ainsi que sur les risques liés aux procédés de
soudage a I'arc, les mesures de précaution et les procédures d’urgence devant
étre adoptées.

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

/N

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

- 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 P’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).

WOLO®

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

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

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

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

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

OO0

EMEF

SAFE

oz,

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

Ces champs électromagnétiques risquent de créer des interférences avec

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

métalliques, etc.)

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

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

poste de soudage.

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

pour une utilisation exclusive dans des environnements industriels a usage

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

humaine aux champs électromagnétiques en environnement domestique n’est

pas garantie.

L’opérateur doit utiliser les procédures suivantes de fagon a réduire I’exposition
aux champs électromagnétiques:
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Fixer les deux cables de soudage I'un a I'autre et les plus prés possible.
Garder sa téte et son buste le plus loin possible du circuit de soudage.

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

Ne pas se placer au milieu du circuit de soudage durant les opérations. Placer
les deux cables du méme co6té du corps.

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

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

Ne pas laisser d’objets ferromagnétiques a proximité du circuit de soudage.
Distance minimale d=20cm (Fig. R).

- Appareils de classe A:

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

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

A RISQUES RESIDUELS

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

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

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

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.

AN

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 i 3 )

DOIT ETRE EFFECTUEE AVEC LE POSTE DE SOUDAGE ETEINT ET DEBRANCHE

DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE.

2. INTRODUCTION ET DESCRIPTION GENERALE
Ce poste de soudage est une source de courant pour le soudage a l'arc, réalisé
spécifiquement pour le soudage MAG des aciers au carbone ou des aciers faiblement

alliés avec du gaz de protection CO, ou mélanges Argon / CO, en utilisant des fils
électrodes pleins ou fourrés (tubulaires).

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

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

Le poste de soudage est aussi prédisposé pour le soudage TIG en courant continu
(DC), avec amorgage de I'arc par contact (modalité LIFT ARC), de tous les aciers (au
carbone, faiblement alliés et fortement alliés) et des métaux lourds (cuivre, nickel,
titane et leurs alliages) avec gaz de protection Ar pur (99.9%) ou, pour des usages
particuliers, avec des mélanges Argon / Hélium. Il est aussi prédisposé au soudage
a électrode MMA en courant continu (DC) d'électrodes enrobées (rutiles, acides,
basiques).

2.1 CARACTERISTIQUES PRINCIPALES

MIG-MAG

Modalités de fonctionnement :

- manuel ;

- synergique ;

- Pulse ;

- PoP;

- Root Mig ;

- Deep Mig ;

- Affichage sur écran de la vitesse du fil, de la tension et du courant de soudage.
- Sélection du fonctionnement 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

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

MMA

- Réglage arc force, hot start.

- Dispositif VRD.

- Protection anti-stick.

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

AUTRE

- Programmation de différentes langues.

Programmation du systéme métrique ou anglo-saxon.

Programmation de la modalité d’affichage (standard ou easy).

Possibilité de tarer la machine (tension et courant de soudage).

Possibilité de mémoriser, rappeler, importer et exporter des programmes
personnalisés.

Possibilité d’enregistrer des travaux de soudage.

Reconnaissance automatigue PUSH PULL et commande a distance manuelle 1
potentiométre ou 2 potentiométres.

Reconnaissance automatique G.R.A groupe de refroidissement par liquide.

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).

- Protection contre la pression insuffisante du circuit de refroidissement a eau de la
torche (Seulement version R.A.).

2.2 ACCESSOIRES DE SERIE
- Torche MIG
(refroidie par liquide dans la version AQUA).
- Cable de retour avec pince de masse.
- Support pour suspendre les torches.
- Groupe de refroidissement par liquide G.R.A. (seulement pour version AQUA).

2.3 ACCESSOIRES SUR DEMANDE

- Adaptateur pour bouteille d'argon.

- Masque auto-obscurcissant.

Kit soudage MIG / MAG.

- Kit soudage MMA.

Kit soudage TIG.

- Commande a distance manuelle 1 potentiometre.
Commande a distance manuelle 2 potentiométres.
- Kit cables de branchement pour version AQUA 4m, 10m, 30m.
Kit cables de branchement 4 ou 10m.

- Kit roues pour I'alimentateur de fil.

Kit carte PUSH PULL.

- Kit double bouteille.

3. DONNEES TECHNIQUES

3.1 PLAQUETTES DES DONNEES

POSTE DE SOUDAGE

Les principales données concernant I'emploi et les prestations du poste de soudage

sont résumées sur la plaquette des caractéristiques et ont la signification suivante :

Fig. A1

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

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

3- Symbole du procédé de soudage prévu.

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

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

6- Degré de protection de la structure.

7- Informations caractéristiques de la ligne d’alimentation:

- U, : tension alternative et fréquence d’alimentation du poste de soudure (limites
admises "15%).
- : courant maximal absorbé par la ligne
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- |, - courant d’alimentation efficace

8- Performances du circuit de soudage:

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

- IZ})U2 : Courant et tension correspondante normalisée pouvant étre distribués par
la machine durant le soudage.

- X : Rapport d’intermittence: indique le temps durant lequel la machine peut
distribuer le courant correspondant (méme colonne). S’exprime en % sur la base
d’'un cycle de 10 mn (par exemple: 60% = 6 minutes de travail, 4 minutes de
pause; et ainsi de suite).

En cas de dépassement des facteurs d'utilisation (figurant sur la plaquette et
indiquant 40°), la protection thermique se déclenche et le poste de soudure se
place en veille tant que la température ne rentre pas dans les limites autorisées.

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

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

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

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

UNITE DU DEVIDOIR

Les principales données concernant I'emploi et les prestations de I'unité du dévidoir

sont résumées sur la plaquette des caractéristiques et ont la signification suivante :
Fig. A2

1- Référentiel EUROPEEN pour la sécurité et la construction de l'unité du dévidoir.
2- Symbole de la ligne d'alimentation :
1~ : tension alternée monophasée ;
3- Degré de protection de I'enveloppe.
4- U.: Tension d'alimentation de I'unité du dévidoir.
5- I1: Courant absorbé en charge maximale.
6- Prestations du circuit de soudage :

- I2: Courant pouvant étre émis par I'unité du dévidoir durant le soudage.

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

7- Numéro de série pour lidentification du poste de soudage (indispensable

pour l'assistance technique, la demande de piéces détachées, la recherche de
I'origine du produit).
Note : L'exemple de plaquette reporté donne une signification indicative des symboles
et des chiffres ; les valeurs exactes des données techniques du poste de soudage
en votre possession doivent étre relevées directement sur la plaquette du poste de
soudage.

3.2 AUTRES DONNEES TECHNIQUES :

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

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

- TORCHE MIG : voir tableau 3 (TAB. 3)

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

- PINCE PORTE-ELECTRODE : voir tableau 5 (TAB. 5)

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

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

4.1.1 POSTE DE SOUDAGE (Fig. B1)

Sur le c6té antérieur :

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

6- Céable et torche de soudage ;

Sur le co6té postérieur :

7- Interrupteur général ON / OFF ;

8- Cable d'alimentation ;

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

11- Connecteur 14p pour cable de la commande de branchement avec l'unité du
dévidoir ;

12- Fusible de protection G.R.A.

20- Fusible de protection poste de soudage.

4.1.2 UNITE DU DEVIDOIR (Fig. B2)

sur le c6té antérieur :

1- Tableau de contrdle (voir description) ;

2- Attache torche ;

13- Connecteur 14p pour le branchement de la commande & distance (sur demande) ;

14- Raccordements rapides pour tuyaux du liquide de la torche MIG (seulement
version AQUA).

sur le coté postérieur :

9- Connecteur du tuyau pour gaz de protection de la torche ;

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

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

17- Raccords rapides pour branchement de tuyaux de refoulement et de retour du
liquide de refroidissement ;

18- Fusible de protection du dévidoir ;

19- Courroie de fixation des cables de branchement.

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

1- Ecran TFT.

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

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

Touche multifonction :

- . :accés au menu principal ;

3-

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

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

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

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

6- Touche multifonction :
- E’ :acces au parameétre a afficher sur la page-écran de soudage ;

- ‘retour au menu supérieur.

- @B :Valider les valeurs choisies.
7- Port USB.
5. INSTALLATION

A ATTENTION ! EXECUTER TOUTES LES OPERATIONS D’INSTALLATION
ET DE BRANCHEMENTS ELECTRIQUES AVEC L’APPAREIL RIGOUREUSEMENT
ETEINT ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

LES BRANCHEMENTS ELECTRIQUES DOIVENT ETRE
EXCLUSIVEMENT PAR DU PERSONNEL EXPERT OU QUALIFIE.

EXECUTES

PREPARATION (Fig. D)
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

Installation G.R.A (Seulement version R.A.) : se référer au manuel d’instructions
contenu a I'intérieur du groupe de refroidissement.

5.1 POSITIONNEMENT DU POSTE DE SOUDAGE

Identifier le lieu d’installation de I'appareil de facon a ce qu’il n’y ait pas d’obstacles
en face de I'ouverture d’entrée et de sortie de I'air de refroidissement ; s’assurer dans
le méme temps qu'’il n'aspire pas de poussieres conductrices, de vapeurs corrosives,
d’humidité, etc.

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

AATTENTION ! 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 = 0.10 ohm.

- Le poste de soudage ne satisfait pas les exigences de la norme IEC/EN 61000-3-12.
En cas de branchement du poste de soudage a un réseau d'alimentation publique,
l'installateur ou I'utilisateur est tenu de vérifier que ce branchement est possible
(consulter si nécessaire le gestionnaire du réseau de distribution).

5.2.1 Fiche et prise

Raccorder au cable d'alimentation une fiche normalisée (3P + T) de portée adéquate
et prévoir une prise de réseau équipée de fusibles ou d'un disjoncteur ; la borne de
terre doit étre raccordée au conducteur de terre (jaune-vert) de la ligne d'alimentation.
La tableau 1 (TAB. 1) indique les valeurs conseillées en amperes des fusibles retardés
de ligne, sélectionnés en fonction du courant nominal maximum fourni par le poste de
soudage, et de la tension nominale d'alimentation.

A ATTENTION ! Le non-respect des susdites régles rend inefficace le
systéme de sécurité prévu par le constructeur (classe ) avec de graves risques
conséquents pour les personnes (ex. secousse électrique) et pour les choses
(ex. incendie).

5.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE
5.3.1 Recommandations

A ATTENTION ! AVANT D’EXECUTER LES BRANCHEMENTS SUIVANTS,

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

RESEAU D’ALIMENTATION.

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

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

En outre :

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

- Utiliser les cables de soudage les plus courts possible.

- Eviter d'utiliser des structures métalliques ne faisant pas partie du morceau en
usinage, en substitution du cable de retour du courant de soudage; ceci peut étre
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dangereux pour la sécurité et donner des résultats insatisfaisants pour le soudage.

5.3.2 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE MIG-MAG

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

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

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

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

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

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

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

5.3.2.3 Torche (Fig. B)
Introduire la torche (B-6) dans le connecteur qui lui est dédié (B-2) et serrer a fond
manuellement la bague de blocage. La prédisposer au premier chargement du fil, en
démontant la buse et le petit tube de contact, pour en faciliter la sortie.
Brancher les tuyaux externes de refroidissement a leur embout en faisant attention a
ce qui est spécifié ci-aprés :

: REFOULEMENT LIQUIDE (Froid — embout bleu)

@ : RETOUR LIQUIDE (Chaud — embout rouge)

5.3.3 CONNEXIONS DU CIRCUIT DE SOUDAGE EN MODALITE TIG

5.3.3.1 Branchement a la bouteille de gaz

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

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

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

- Ouvrir la bouteille et régler la quantité de gaz (I/min.) d’apres les données indicatives
d’'usage, voir tableau (TAB. 6) ; d’éventuels ajustements du flux de gaz pourront étre
effectués durant le soudage en tournant toujours la bague du détendeur. Vérifier
I'étanchéité des tuyaux et des raccords.

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

5.3.3.2 Branchement du cable de retour du courant de soudage

- 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. Ce cable doit étre branché a la
borne portant le symbole (+) (Fig. B-3).

5.3.3.3 Torche
- Insérer le cable porte-courant dans la borne a branchement rapide prévue a cet effet
(-) (Fig. B-4). 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 pole positif (+) du
générateur ; exceptionnellement au pdle négatif (-) pour des électrodes avec enrobage
acide.

5.3.4.1 Branchement du cable de soudage pince-porte-électrode
Il porte & son extrémité une borne spéciale qui sert a serrer la partie découverte de
I'électrode. Ce cable doit étre branché a la borne portant le symbole (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Branchement du céable 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. Ce cable doit étre branché a la
borne portant le symbole (-) (Fig. B-4).

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

A ATTENTION ! AVANT DE COMMENCER LES OPERATIONS DE
CHARGEMENT DU FIL, S’ASSURER QUE LE POSTE DE SOUDAGE EST ETEINT
ET DEBRANCHE DU RESEAU D’ALIMENTATION.

VERIFIER QUE LES ROULEAUX DEVIDOIRS, LA GAINE DU DISPOSITIF

DE GUIDAGE DU FIL ET LE PETIT TUBE DE CONTACT DE LA TORCHE

CORRESPONDENT AU DIAMETRE ET A LA NATURE DU FIL QUE L'ON ENTEND

UTILISER, ET QU'ILS SONT MONTES CORRECTEMENT. DURANT LES PHASES

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

Ouvrir le portillon du compartiment du support de la bobine.

- Dévisser la bague de blocage de la bobine.

Placer la bobine de fil sur son support ; s’assurer que la cheville d’entrainement du

support de la bobine est correctement logée dans le trou prévu (1a).

- Visser la bague de blocage de la bobine, en interposant le cas échéant I'entretoise

adaptée (1a).

Libérer le / les contre-rouleau / x de pression et le / les éloigner du / des rouleau / x

inférieur / s (2a) ;

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

Libérer I'extrémité du fil, en couper le bout déformé de facon nette et sans bavure

; tourner la bobine dans le sens contraire des aiguilles d'une montre et enfiler

I'extrémité du fil dans le dispositif de guidage du fil d’entrée en le poussant sur 50-

100 mm dans le dispositif de guidage du fil du raccordement de la torche (2c).

Repositionner le / les contre-rouleau / x en régulant la pression a une valeur

intermédiaire, vérifier que le fil est correctement placé dans la cavité du /des rouleau

/ x inférieur / s (3).

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

- Insérer la fiche du poste de soudage dans la prise d’alimentation, allumer le poste
de soudage, appuyer sur le bouton de la torche ou sur le bouton d’avancement du
fil (Fig. C-2) et attendre que I'extrémité du fil, qui parcourt toute la gaine du dispositif
de guidage du fil, sorte sur 10-15 cm apres la partie antérieure de la torche, relacher
le bouton.

A ATTENTION ! Durant ces opérations, le fil est sous tension électrique
et est soumis a une force mécanique ; il peut donc causer, si I’on n’adopte

pas les précautions voulues, des dangers de choc électrique, de blessures et

amorcer des arcs électriques :

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

- Ne pas approcher la torche de la bouteille.

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

- Vérifier que I'avancement du fil est régulier ; tarer la pression des rouleaux et le
freinage du support de la bobine (1b) aux valeurs minimales possibles en vérifiant
que le fil ne glisse pas dans la cavité et qu’au moment de I'arrét du dévidoir les
spires de fil ne se desserrent pas a cause d’'une inertie excessive de la bobine.

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

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

5.5 SUBSTITUTION DE LA GAINE DE GUIDAGE DU FIL DANS LA TORCHE (FIG.

Avant de procéder a la substitution de la gaine, étendre le cable de la torche en évitant
qu'il ne forme des courbes.

5.5.1 Gaine a spirale pour fils en acier

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

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

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

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

Couper au ras le trongon de gaine en trop en la comprimant [égérement ; I'enlever
a nouveau du cable de la torche.

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

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

Remonter le petit tube de contact et la buse.

3-

4-
5.

6-

7-
8-

5.5.2 Gaine en matiére synthétique pour fils en aluminium

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

considérer les opérations 4, 5, 6, 7, 8).

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

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

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

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

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

13- Couper la gaine, & la mesure prévue, sans en déformer le trou d’entrée.
Remonter la torche dans le raccord du dévidoir et monter la buse de gaz.

6. SOUDAGE MIG-MAG : DESCRIPTION DU PROCEDE

6.1 SHORT ARC (ARC COURT)

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

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

- Gaz utilisable :

Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

Aluminium et CuSi/ CuAl

- Diamétre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

0.6-08-0.9-10-12-16mm
CO, ou mélanges Ar/ CO,

0.8-09-1.0-12-1.6mm
mélanges Ar/ O, ou Ar/ CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

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

6.2 MODALITE DE TRANSFERT PULSE (ARC PULSE)

C’est un transfert « controlé » situé dans la zone de fonctionnalité « spray-arc »
(spray-arc modifié) et il posséde donc les avantages de vitesse de fusion et d’absence
de projections en s’étendant aux valeurs de courant considérablement basses, de
fagon a satisfaire aussi beaucoup d’applications typiques du « short-arc ».

A chaque impulsion de courant correspond le détachement d’'une seule goutte du fil
électrode ; le phénomeéne advient avec une fréquence proportionnelle a la vitesse
d’avancement du fil selon la loi de variation liée au type et au diamétre du fil (valeurs
typiques de fréquence : 20-300 Hz).
Aciers au carbone et faiblement alliés
- Diamétre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

Aciers inoxydables

- Diamétre des fils utilisables :

- Gaz utilisable :

Aluminium

- Diamétre des fils utilisables :

0.8-1.0-1.2-1.6 mm
mélanges Ar / CO,

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

0.8-1.0-1.2mm

- Gaz utilisable : Ar
CuSi/ CuAl

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

Typiquement le petit tube de contact doit étre a I'intérieur de la buse de 5-10 mm, plus
la tension d’arc est élevée plus le tube est a l'intérieur ; la longueur libre du fil (stick-
out) sera normalement comprise entre 10 et 12 mm.

Application : soudage en « position » sur des épaisseurs moyennes-basses et sur
des matériaux thermiquement susceptibles, particulierement adapté pour souder
sur des alliages légers (aluminium et ses alliages) méme sur des épaisseurs
inférieures a 3 mm.

GAZ DE PROTECTION
Le débit du gaz de protection doit étre de 12-20 | / min.

-22 -



6.3 MODALITE DE TRANSFERT A ARC FROID (ROOT MIG)

Le ROOT MIG est un type particulier de soudage MIG Short Arc étudié pour maintenir
le bain de fusion encore plus froid que le Short Arc méme. Grace a I'apport thermique
tres bas, il est possible de déposer du matériau de soudage en déformant seulement
une partie minime de la surface du morceau en usinage. Le ROOT MIG est donc l'idéal
pour le remplissage manuel de fissures et de craquelures. Par ailleurs, 'opération de
remplissage, par rapport au soudage TIG, n'a pas besoin de matériau d’apport et
est plus facile et plus rapide a exécuter. Les programmes ROOT MIG sont dédiés a
l'usinage d’aciers au carbone et faiblement alliés.

6.4 MODALITE DE TRANSFERT A ARC PROFOND (DEEP MIG)

Le DEEP MIG est un arc de soudage MIG avancé et a fusion qui permet un bain de
fusion plus chaud et plus profond par rapport au soudage avec arc a fusion traditionnel.
Durant le soudage, la machine régle une longueur d’arc constante de fagcon a garantir
un apport énergétique régulier, méme durant les variations de la distance de la torche
de soudage par rapport a la piece a souder.

Ce procédé est recommandé pour souder des épaisseurs supérieures a 2 mm, car
I'apport thermique important résout quelques défauts de soudage parmi les plus
fréquents quand on utilise un Spray Arc normal.

Les avantages les plus évidents durant I'utilisation du DEEP MIG sont :

- Réduction du risque de manque de fusion.

- Réduction de la nécessité de réglages des parameétres de soudage.

- Facilité d'utilisation dans les procés productifs.

- Réduction des colts d'un nouvel usinage grace a la réduction de défauts de
soudage.

7. MODALITE DE FONCTIONNEMENT MIG-MAG

7.1 Fonctionnement en modalité manuelle

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

L'utilisateur peut personnaliser les paramétres de soudage suivants (Fig. L-2) :

- : tension de soudage ;
- : vitesse d’alimentation du fil ;
- [7?051
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. Post-gaz. Il permet d’adapter le temps d’évacuation du gaz de protection a
partir de I'arrét du soudage.
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:Pré-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection
avant de commencer le soudage.

=%

. Réactance électronique. Une valeur plus grande détermine un bain de
soudage plus chaud ;
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Dans la partie haute de I'écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (vitesse du
fil, courant et tension de soudage).

: Burn-back. Il permet de régler le temps de brQlage du fil a l'arrét du
soudage ;

. Soft-start. Il permet d’adapter la vitesse du fil au départ du soudage pour
optimiser I'amorcage de I'arc.

7.2 Fonctionnement en modalité synergique.

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

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

L'utilisateur peut en outre personnaliser les parametres de soudage suivants (Fig.
L-5) :

- R : Correction d'arc par rapport a la tension pré-programmee.

: vitesse d’alimentation du fil.

B@m

- PR : épaisseur du matériau.

. Courant de soudage.

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

: Correction Burn-back. Il permet de corriger le temps de brdlage du fil a
I'arrét du soudage par rapport au temps préprogrammeé.
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. Post-gaz. Il permet d’adapter le temps d’évacuation du gaz de protection a
partir de I'arrét du soudage.
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: Décroissance du courant de soudage (SLOPE DOWN). Il permet la
réduction progressive du courant quand on relache le bouton de la torche.

: Courant initial.
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:Durée du courant initial. En programmant le paramétre a zéro, le courant
initial est désactive.

:Pré-gaz. Il permet d'adapter le temps d'évacuation du gaz de protection
avant de commencer le soudage.
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Note : les paramétres courant de soudage, vitesse d’alimentation du fil, épaisseur du
matériau sont en rapport entre eux selon une courbe synergique.

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

7.2.1. Modalité ATC (Advanced Thermal Control)

Elle s’active automatiquement quand I'épaisseur programmée est inférieure ou égale
al.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 piece
a souder. Le résultat est d’'un c6té une faible déformation du matériau, de l'autre un
transfert fluide et précis du matériau d’apport avec la création d'un cordon de soudage
facile & modeler.

Avantages :

- soudages sur de fines épaisseurs avec une grande facilité ;

- moindre déformation du matériau ;

arc stable méme a des courants bas ;

- soudage par points rapide et précis ;

union facilitée de tdles distantes entre elles.

7.3 Fonctionnement en modalité Pulse

Programmation modalité pulse (Fig. L-6).

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

7.4 Fonctionnement en modalité PoP (PULSE on PULSE)

Programmation en modalité pulse (Fig. L-7).

La modalité PoP permet d’exécuter un soudage pulsé avec 2 niveaux de courant (I, et
1) et de durée respectivement T2 et T1.

Les variables suivantes sont disponibles par rapport a la modalité PULSE :
: Courant de soudage secondaire ;

: Correction d’arc secondaire par rapport a la tension préprogrammeée ;

: vitesse d’alimentation du fil secondaire ;
PE) : €paisseur du matériau secondaire ;
ry
|
|

7.5 Fonctionnement en modalité ROOT MIG ou DEEP MIG

Programmation de la modalité ROOT MIG ou DEEP MIG (Fig. L-8).

Les parametres disponibles sont les mémes que ceux de la modalité synergique (voir
7.2).

b

durée du courant |, ;

durée du courant |, .

8. CONTROLE DU BOUTON DE LA TORCHE

8.1 Programmation de la modalité de contréle du bouton de la torche (Fig. L-9)
Pour accéder au menu de réglage des parametres, appuyer sur la poignée (Fig. C-5)
pendant au moins 3 secondes.

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

Modalité 2T

1

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

Modalité 4T

H

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

Modalité 4T Bi-Level

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

Modalité soudage par points

SPOT

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

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

s'active. |l est possible de désactiver le fonctionnement du G.R.A. suivant les
instructions reportées dans le chap. 12. Dans ce cas, le symbole g apparait sur

I'écran.
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10. SOUDAGE MMA : DESCRIPTION DU PROCEDE

10.1 PRINCIPES GENERAUX

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

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

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

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

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

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

10.2 PROCEDE

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

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

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

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

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

2

: Courant de soudage mesuré en Ampere.

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

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

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

Dans la partie gauche de I'écran, on voit les grandeurs réelles de soudage (courant,
tension de soudage et le diamétre de I'électrode conseillé).

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. N).
Pour le soudage en TIG DC avec électrode au pdle (-) on utilise généralement une
électrode avec 2% de Cérium (bande colorée grise). Il est nécessaire de tailler en
pointe de fagon axiale I'électrode de Tungstene au ressort, voir FIG. O, en prenant
soin que la pointe soit parfaitement concentrique pour éviter des déviations de I'arc. Il
est important d’effectuer le meulage dans le sens de la longueur de I'électrode. Cette
opération devra étre répétée régulierement en fonction de I'emploi et de I'usure de
I'électrode ou quand celle-ci a été accidentellement contaminée, oxydée ou employée
de facon non correcte. Il est indispensable, pour un bon soudage, d’employer le
diameétre exact d’électrode avec le courant exact, voir tableau (TAB. 6). La saillance
normale de I'électrode par rapport a la buse céramique est de 2-3 mm et peut atteindre
8 mm pour des soudages en angle.

Le soudage advient par fusion des bords du joint. Pour de fines épaisseurs
opportunément préparées (jusqu’a environ 1 mm) aucun matériau d’apport n’est
nécessaire (FIG. P).

Pour des épaisseurs supérieures, il faut des baguettes de la méme composition que
le matériau de base et d’'un diametre adapté, avec préparation adéquate des bords
(FIG. Q).

Il est opportun, pour une bonne réussite du soudage, que les morceaux soient
soigneusement nettoyés et exempts d’oxyde, d’huiles, de graisses, de solvants, etc.

11.2 PROCEDE (AMORGAGE LIFT)

- Régler le courant de soudage a la valeur désirée a l'aide de la poignée C-5 ; Adapter
le courant durant le soudage a I'apport thermique réel nécessaire.

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

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

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

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

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

12. SIGNALISATIONS D’ALARME (TAB. 7)

Le rétablissement est automatique quand la cause de I'alarme cesse.

Messages d’alarme qui peuvent apparaitre sur I'écran :
DESCRIPTION

Alarme protection thermique

Alarme sur / sous tension

Alarme tension auxiliaire

Alarme surintensité en soudage

Alarme court-circuit dans la torche

Alarme anomalie dévidoir

Alarme off-line

Alarme line-error

Alarme du groupe de refroidissement

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

13. MENU PROGRAMMATIONS (Fig. L-13)
13.1 MENU MODES (Fig. L-14)
Il permet de choisir en modalité MIG-MAG entre les affichages :
. tous les parametres sont affichés selon la description ci-dessus.

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

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

PoP.

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

langue.

heure et date.

unités de mesure métriques ou anglo-saxonnes.

1 nom attribué a la machine.

- i MACHINE
NAME

13.2.1 BLOCAGE DE FONCTIONS

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

niveaux différents de blocage de fonctions :
- @1 1 aucune protection ; il est possible de naviguer, de programmer et de
modifier tous les paramétres de soudage.
: protection intermédiaire ; il est possible de modifier seulement les
parametres fondamentaux de soudage.
: protection maximale ; il n’est possible de modifier aucun parametre.

‘3
12

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

13.3.1 MENU INFOS

- . jours (DDDD), heures (HH), minutes (mm) de fonctionnement du poste
— de soudage.

- B : jours (DDDD), heures (HH), minutes (mm) de travail du poste de

soudage.
-

liste des alarmes.
PR S/N 123456789

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

clé USB.
-

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

13.3.3 MENU RAPPORTS R

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

: numéro de série de la machine.

. Versions de logiciels installées.

13.3.4 TARAGE

Aprés avoir sélectionné l'icone service B, on appuie en méme temps sur les

boutons avancement du fil (C-2) et évacuation du gaz (C-3) et successivement, on

confirme en appuyant sur la poignée multifonction (C-5). La page-écran qui apparait

contient l'icone qui, si elle est sélectionnée, permet de tarer le poste de
CALIBRATION

soudage de facon a le rendre conforme a la Iégislation EN50504.

13.4 MENU AQUA

Il permet d’activer @ | désactiver rﬂ le fonctionnement du G.R.A.
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13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)

Il permet de :

: enregistrer un travail dans la mémoire interne du poste de soudage.
: télécharger un travail précédemment enregistré.

: effacer un travail précédemment enregistré.

: importer des travaux d’un périphérique USB.

1 exporter des travaux sur un périphérique USB.

EXPORT

- B0 : enregistrer les paramétres de soudage dans le périphérique USB.
REC

14. ENTRETIEN

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

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

14.1.1 TORCHE

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

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

14.1.2 Dispositif d’alimentation du fil

- Controler fréquemment I'état d’'usure des galets d’entrainement du fil, et retirer
périodiqguement la poussiére métallique déposée sur la zone d’entrainement (galets
et guide-fil d’entrée et de sortie).

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

A' ATTENTION! ETEINDRE LE POSTE DE SOUDAGE ET LE DEBRANCHER
DU RESEAU D’ALIMENTATION ELECTRIQUE AVANT DE RETIRER LES
PANNEAUX DU POSTE DE SOUDAGE ET D’ACCEDER A L'INTERIEUR DE CE
DERNIER.

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

- Inspecter périodiqguement, et selon une fréquence fixée en fonction de I'utilisation
et du niveau d’empoussierement des lieux, l'intérieur de la machine et retirer la
poussiére déposée sur le transformateur, la réactance et le redresseur au moyen
d'un jet d'air comprime sec (max. 10 bars).

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

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

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

Ne jamais procéder aux opérations de soudage avec le poste de soudage ouvert.
Aprés avoir exécuté I'entretien ou la réparation, rétablir les connexions et les
cablages comme ils étaient a I'origine en faisant attention que ces derniers n’entrent
pas en contact avec des parties en mouvement ou des parties qui peuvent atteindre
des températures élevées. Gainer tous les conducteurs comme ils I'étaient a
I'origine en faisant attention de bien séparer les branchements du transformateur
primaire en haute tension et les branchements des transformateurs secondaires en
basse tension.

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

15. RECHERCHE DES PANNES (TAB. 7)

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

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 I'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 I'élimination de I'inconvénient.

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

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

1. SEGURIDAD GENERAL PARA LA SOLDADURA POR ARCO

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

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

/N

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

- La conexion de los cables de soldadura, las operaciones de comprobacién y
de reparacion deben ser efectuadas con la soldadora apagada y desenchufada
de la red de alimentacion.

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

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

- La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion
con conductor de neutro conectado a tierra.

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

- No utilizar la soldadora en ambientes 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.

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

- No soldar sobre contenedores, recipientes o tuberias que contengan o hayan
contenido productos inflamables liquidos o gaseosos.

- Evitar trabajar sobre materiales limpiados con disolventes clorurados o en las
cercanias de dichos disolventes.

- No soldar en recipientes a presion.

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

- Asegurarse de que hay un recambio de aire adecuado o de que existen
medios aptos para eliminar los humos de soldadura en la cercania del arco;
es necesario adoptar un enfoque sistematico para la valoracion de los limites

de exposicion a los humos de soldadura en funciéon de su composicion,
concentracion y duracion de la exposicion.

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

0LO0®

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

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

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

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

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

™) Q ®®@®®

EMEF

SAFE

oz,

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

Los campos electromagnéticos pueden interferir con algunos aparatos médicos

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

Los portadores de estos aparatos deben adoptar las medidas de proteccion

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

Esta soldadora satisface los requisitos del estandar técnico de producto para

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

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

a los campos electromagnéticos en ambiente doméstico.

El operador debe adoptar los siguientes procedimientos para reducir la

exposicion a los campos electromagnéticos:

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

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

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

- No soldar con el cuerpo en medio del circuito de soldadura. Mantener los dos
cables en la misma parte del cuerpo.
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- Conectar el cable de retorno de la corriente de soldadura a la pieza que se
debe soldar lo mas cerca posible a la junta en ejecucién.

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

- No dejar objetos ferromagnéticos cerca del circuito de soldadura.

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

- Aparato de clase A:

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

A PRECAUCIONES SUPLEMENTARIAS

LAS OPERACIONES DE SOLDADURA:

- En ambiente con mayor riesgo de descarga eléctrica;

- En espacios cerrados;

- En presencia de materiales inflamables o explosivos;
Estas situaciones DEBEN ser valoradas a priori por un “Responsable
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: Instalacién 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: Instalaciéon y uso”.

La utilizacion de la soldadura debe limitarse solo al operador.

El operador debe desconectar de la maquina el cable con la pinza

portaelectrodo una vez terminada la soldadura MMA.

Debe prohibirse el paso a terceras personas en el area alrededor de la

soldadora. Esta no debe dejarse desprotegida.

Las antorchas que no se usan deben guardarse en su alojamiento.

A RIESGOS RESTANTES

- VUELCO: colocar la soldadora en una superficie horizontal con una capacidad
adecuada parala masa; en caso contrario, (por ejemplo, pavimentos inclinados
o no igualados) existe el peligro de vuelco.

- Se prohibe elevar el conjunto de carro con soldadora, alimentador de hilo y
grupo de enfriamiento (cuando esta presente).

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

- 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.

JATENCION! Cualquier intervencién manual en partes en movimiento del

alimentador de hilo, por ejemplo:

- Sustitucion rodillos y/o guia-hilo;

- Introduccién del hilo en los rodillos;

- Carga de la bobina del hilo;

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

- Lubricacion de los engranajes

DEBE EFECTUARSE CON LA SOLDADORA APAGADA Y DESCONECTADA DE

LA RED DE ALIMENTACION

2. INTRODUCCION Y DESCRIPCION GENERAL

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

Ademas 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.

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

La soldadora también se ha preparado para la soldadura TIG en corriente continua
(CC), con cebado del arco por contacto (modalidad LIFT ARC) de todos los aceros
(de carbono, de baja aleacion y de alta aleacién) y de los materiales pesados (cobre,
niquel, titanio y sus aleaciones) con gas de proteccién Ar puro (99.9%) o bien, para
usos especiales, con mezclas de Argén/Helio. Se ha preparado también para la
soldadura de electrodo MMA en corriente continua (CC) de electrodos revestidos
(rutilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPALES

MIG-MAG

- Modalidad de funcionamiento:

- manual;

- sinérgico;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

Visualizacion en el display de velocidad del hilo, tensién y corriente de soldadura.
- Seleccién del funcionamiento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Cebado LIFT.
- Visualizacion en display TDT de tension y corriente de soldadura.

MMA

- Regulacion arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Proteccion anti-stick.

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

MAS

- Configuracion de distintos idiomas.

- Configuracion del sistema métrico o anglosajon.

- Configuracion de la modalidad de visualizacion (standard o easy).

- Posibilidad de calibrado de la maquina (tension y corriente de soldadura).

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

- Posibilidad de ajustar trabajos de soldadura.

- Reconocimiento automatico PUSH PULL y mando de distancia manual 1
potenciémetro o 2 potenciémetros.

- Reconocimiento automatico de G.R.A. - grupo de enfriamiento por agua.

PROTECCIONES

- Proteccion termostatica.

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

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

Proteccion anti-stick (MMA).

Proteccion por presion insuficiente del circuito de enfriamiento por agua de la
antorcha (Solo version R.A.).

2.2 ACCESORIOS DE SERIE
- Antorcha MIG
(enfriada por liquido en la version AQUA).
- Cable de retorno con pinza de masa.
- Soporte para colgar la antorcha.
- Grupo de enfriamiento por liquido G.R.A. (solo para la version AQUA).

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

Mascarilla autooscurecimiento.

- Kit de soldadura MIG/MAG.

Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

Mando a distancia manual 1 potenciémetro.

- Mando a distancia manual 2 potenciémetros.

Kit cables de conexion para version AQUA 4m, 10m, 30m.
- Kit cables de conexién 4 o 10m.

Kit ruedas del alimentador del hilo.

- Kit tarjeta PUSH PULL.

Kit doble bombona.

3. DATOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DATOS

SOLDADORA

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

resumen en la placa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig. A1

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

2 - Simbolo de la estructura interna de la soldadora.

3 - Simbolo del procedimiento de soldadura previsto.

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

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

6 - Grado de proteccion del envoltorio:

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

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

: Corriente maxima absorbida por la linea.

-

Préstaciones del circuito de soldadura:

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

-1 IOU2 . Corriente y tensién correspondiente normalizada que pueden ser
distfibuidas por la soldadora durante la soldadura.

- X: Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en % sobre
la base de un ciclo de 10min (por ejemplo 60% = 6 minutos de trabajo, 4 minutos
parada; y asi sucesivamente).

En el caso que los factores de utilizaciéon sean superados (de chapa, referidos
a 40°C ambiente) se producird la intervencién de la proteccion térmica (la

8-
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soldadora permanece en stand-by hasta que su temperatura entra dentro de los
limites admitidos).
- AIV-ANV : Indica la gama de regulacién de la corriente de soldadura (minimo -
maximo) a la correspondiente tensién de arco.
9- Numero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la
asistencia técnica, solicitud de recambio, busqueda del origen del producto).
10-—=—=- : Valor de los fusibles de accionamiento retardado a preparar para la
proteccion de la linea.
11- Simbolos referidos a normas de seguridad cuyo significado se indica en el capitulo
1 "Seguridad general para la soldadura por arco”.

UNIDAD ARRASTRA HILO
Los principales datos relativos al empleo y a las prestaciones de la unidad arrastra hilo
se resumen en la placa de caracteristicas con el siguiente significado:

Fig. A2

1- Norma EUROPEA de referencia para la seguridad y la construccion de la unidad
arrastra hilo.
2- Simbolo de la linea de alimentacion:
1~: tension alterna monofésica;
3- Grado de proteccién del envoltorio.
4- U:: Tension de alimentacion de la unidad arrastra hilo.
5- l1: Corriente absorbida con la carga maxima.
6- Prestaciones del circuito de soldadura:
- l2: Corriente que puede ser distribuida por unidad arrastra hilo durante la
soldadura.
- X: Relacion de intermitencia: indica el tiempo durante el cual la soldadora puede
distribuir la corriente correspondiente (misma columna). Se expresa en %, sobre
la base de un ciclo de 10 minutos (por ejemplo, 60% = 6 minutos de trabajo, 4
minutos de parada).
7- Numero de matricula para la identificacion de la soldadora (indispensable para la

asistencia técnica, solicitud de recambios, busqueda del origen del producto).
Nota: El ejemplo de placa incluido es indicativo del significado de los simbolos y de
las cifras; los valores exactos de los datos técnicos de la soldadora que usted posee
deben consultarse directamente en la placa de datos de la soldadora por puntos
misma.

3.2 OTROS DATOS TECNICOS:

- SOLDADORA: véase tabla 1 (TAB. 1)

- UNIDAD ARRASTRA HILO: véase tabla 2 (TAB. 2)

- ANTORCHA MIG: véase tabla 3 (TAB. 3)

- ANTORCHA TIG: véase tabla 4 (TAB. 4)

- PINZA PORTAELECTRODO: véase tabla 5 (TAB. 5)

El peso de la soldadora y unidad arrastra hilo se indica en la tabla 1, 2 (TAB.
1,2).

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

4.1.1 SOLDADORA (Fig. B1)

En el lado anterior:

3- Toma rapida positiva (+) para conectar cable de soldadura;
4- Toma rapida negativa (-) para conectar cable de soldadura;
5- Cable y borne de retorno a masa;

6- Cable y antorcha de soldadura;

En el lado posterior:

7- Interruptor general ON/OFF;

8- Cable de alimentacion;

10- Toma rapida positiva (+) para cable de corriente de soldadura de conexién con la
unidad arrastra hilo;

11- Conector 14p para cable de mando de conexion la unidad arrastra hilo;

12- Fusible de protecciéon G.R.A.

20- Fusible de proteccion de la soldadora.

4.1.2 UNIDAD ARRASTRA HILO (Fig. B2)

en el lado anterior:

1- Cuadro de control (véase descripcion);

2- Conexion antorcha;

13- Conector 14p para la conexién del mando a distancia (bajo solicitud);

14- Racores rapidos para tuberias liquido de la antorcha MIG (solo version AQUA).

en el lado posterior:

9- Conector del tubo para gas de proteccién de antorcha;

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

16- Toma rapida positiva (+) para cable de corriente de soldadura de conexién con la
soldadora;

17-Racores rapidos para conexion de tubos de impulsion y retorno de liquido de
enfriamiento;

18- Fusible de proteccién arrastra hilo;

19- Correa de fijacion de cables de conexion.

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

1- Display TFT.

2- Tecla de avance manual del hilo. Permite hacer avanzar el hilo en la vaina de la
antorcha sin la necesidad de actuar en el pulsador de la antorcha; es de accién
provisional y la velocidad de avance es fija.

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

- :acceso al menu principal;

- :activacion/desactivacion del parametro que hay que visualizar en la

péagina de soldadura;

Empufiadura multifuncion:

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

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

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

Tecla multifuncion:

- m :acceso al parametro que hay que visualizar en la pagina de soldadura;

- - :retorno al mend superior.

- @B :convalidacién de valores elegidos.

7- Puerto USB.

5. INSTALACION

A JATENCION! EJECUTAR TODAS LAS OPERACIONES DE INSTALACION
Y CONEXIONES ELECTRICAS CON LA SOLDADORA RIGUROSAMENTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

LAS CONEXIONES ELECTRICAS DEBEN SER EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO.

PREPARACION (Figura D)
Desembalar la soldadora, realizar el montaje de las partes desconectadas y
contenidas en el embalaje.

Montaje del cable de retorno-pinza Figura E
Montaje del cable de soldadura-pinza portaelectrodo FIGURA F

Instalacién de G.R.A. (Solo versién R.A.): consulte el manual de instrucciones
en el interior del grupo de enfriamiento.

5.1 UBICACION DE LA SOLDADORA

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

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

A;ATENCION! Posicionar la soldadora en una superficie plana

de capacidad de carga adecuada para el peso, para evitar su vuelco o
desplazamientos peligrosos.

5.2 CONEXION A LA RED

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

La soldadora debe conectarse exclusivamente a un sistema de alimentacion con
conductor de neutro conectado a tierra.

Para garantizar la proteccién contra el contacto indirecto, utilizar interruptores
diferenciales del tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monofasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

Con el fin de cumplir los requisitos de la Norma EN 61000-3-11 (Flicker), se aconseja
la conexion de la soldadora a los puntos de interfaz de la red de alimentacion que
presentan una impedancia menor de Zmax = 0.10 ochmios.

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

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

5.2.1 Clavija y toma

Conecte al cable de alimentacién una clavija normalizada (3P + T) con una capacidad
adecuaday prepare una toma de red dotada de fusibles o de un interruptor automatico;
el relativo terminal de tierra debe conectarse al conductor de tierra (amarillo-verde) de
la linea de alimentacion.

La tabla 1 (TAB. 1) indica los valores aconsejados en amperios de los fusibles
retrasados de linea elegidos segln la corriente nominal maxima distribuida por la
soldadora, y la tensién nominal de alimentacion.

A;ATENCION! El incumplimiento de las antedichas reglas vuelve

inefectivo el sistema de seguridad previsto por el constructor (clase I) con los
consiguientes graves riesgos para las personas (por ejemplo choque eléctrico)
y para las cosas (por ejemplo, incendio).

5.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendaciones

A JATENCION! ANTES DE REALIZAR LAS CONEXIONES SIGUIENTES
COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

La Tabla 1 (TABLA 1) indica los valores que se aconsejan para los cables de soldadura

(en mm?) en funcién de la corriente maxima generada por la soldadora.

Ademas:

- Girar hasta el fondo los cables de soldadura en las tomas rapidas (si estan
presentes) para garantizar un contacto eléctrico perfecto; de lo contrario se
produciran recalentamientos de los conectores mismos con su rapido deterioro y la
pérdida de eficiencia correspondientes.

- Utilizar cables de soldadura lo més cortos posible.

- Evitar utilizar estructuras metalicas que no pertenecen a la pieza en elaboracion
para sustituir el cable de retorno de la corriente de soldadura; eso puede resultar
peligroso para la seguridad y producir resultados no satisfactorios para la soldadura.

5.3.2 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MIG-MAG

5.3.2.1 Conexion a la botella del gas (si se utiliza)

- Botella de gas cargable en el plano de apoyo del carro: maximo 60 kg.

- Atornillar el reductor de presion(*) a la valvula de la botella del gas, interponiendo el
adaptador correspondiente que se suministra como accesorio, cuando se utilice el
gas Argon o la mezcla Argon/CO,,.

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

- Aflojar la abrazadera de regulacién del reductor de presién antes de abrir la valvula
de la botella.

(*) Accesorio que puede adquirirse por separado si no se entrega con el producto.
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5.3.2.2 Conexioén del cable de retorno de la corriente de soldadura
Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que se
apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion.

5.3.2.3 Antorcha (Fig. B)
Acoplar la antorcha (B-6) en el conector especifico para esta (B-2) ajustando a fondo
manualmente la abrazadera de bloqueo. Prepararla para la primera carga del hilo,
desmontando la boquilla y el tubo de contacto, para facilitar la salida del mismo.
Conectar los tubos exteriores de enfriamiento a los relativos acoples prestando
atencion a las siguientes especificaciones:

: IMPULSION DE LIQUIDO (Frio - acople azul)

@ : RETORNO DE LIQUIDO (Caliente - acople rojo)

5.3.3 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD TIG
5.3.3.1 Conexion a la botella del gas

- Atornillar el reductor de presién en la valvula 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 regulacion del reductor de presion antes de abrir la valvula
de la botella.

Abrir la botella y regular la cantidad de gas (I/min) segun los datos indicativos
de uso; véase la tabla (TABLA 6); los ajustes posibles del aporte de gas podran
realizarse durante la soldadura, siempre actuando en la abrazadera del reductor de
presion. Controlar la retencion de tuberias y racores.

A {ATENCION! Siempre cerrar la valvula de la botella del gas a la

terminacion del trabajo.

5.3.3.2 Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metalico en que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable tiene que
conectarse al borne con el simbolo (+) (Fig. B-3).

5.3.3.3 Antorcha
- Introducir el cable portacorriente en el borne rapido correspondiente (-) (Fig. B-4).
Conectar el tubo del gas de la antorcha a la botella.

5.3.4 CONEXIONES DEL CIRCUITO DE SOLDADURA EN MODALIDAD MMA

La casi totalidad de los electrodos revestidos tiene que conectarse al polo positivo
(+) del generador; excepcionalmente la conexién se hace al polo negativo (-) para los
electrodos con revestimiento &cido.

5.3.4.1 Conexioén del cable de soldadura pinza-portaelectrodo
Lleva al terminal un borne especial que sirve para apretar la parte descubierta del
electrodo. Este cable tiene que conectarse al borne con el simbolo (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Conexién del cable de retorno de la corriente de soldadura

- Tiene que conectarse a la pieza que hay que soldar o al banco metélico en que
se apoya, lo mas cerca posible de la junta en ejecucion. Este cable tiene que
conectarse al borne con el simbolo (-) (Fig. B-4).

5.4 CARGA DE LA BOBINA DE HILO (FIG. G)

A iATENCION! ANTES DE EMPEZAR LAS OPERACIONES DE CARGA
DEL HILO COMPROBAR QUE LA SOLDADORA SE ENCUENTRE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

COMPROBAR QUE LOS RODILLOS ARRASTRAHILO, LA VAINA GUIAHILO Y EL

TUBO DE CONTACTO DE LAANTORCHA CORRESPONDAN AL DIAMETRO YA LA

NATURALEZA DEL HILO QUE SE DESEA UTILIZAR Y QUE SE HAYAN MONTADO

CORRECTAMENTE. DURANTE LAS FASES DE INTRODUCCION DEL HILO NO

UTILIZAR LOS GUANTES DE PROTECCION.

- Abrir la puerta del compartimento de la devanadera.

Destornillar la abrazadera bloquea bobina.

- Posicionar la bobina de hilo en la devanadera; comprobar que el piolin de arrastre

de la devanadera se encuentre alojado en el orificio previsto (1a).

Atornillar la abrazadera bloquea bobina, interponiendo, si resulta necesario, el

distanciador oportuno (1a).

- Liberar los contrarodillos de presién y alejarlos de los rodillos inferiores (2a);

Comprobar que los rodillos de arrastre sean aptos para el hilo utilizado (2b).

- Liberar la extremidad del hilo, troncar su extremidad deformada con un corte neto y
sin rebabas; girar la bobina en el sentido contrario a las agujas del reloj e introducir
la extremidad del hilo en el guiahilo de entrada empujandolo por 50-100mm en el
guiahilo del racor de la antorcha (2c).

- Volver a posicionar el contrarodillo, regulando la presencia a un valor intermedio y
comprobar que el hilo se haya posicionado correctamente en la ranura del rodillo
inferior (3).

- Quitar la tobera y el tubo de contacto (4a).

Introducir el enchufe de la soldadora en la toma de corriente de alimentacion,

encender la soldadora, apretar el pulsador de la antorcha o el pulsador de avance

del hilo (Figura C-2) y esperar que la extremidad del hilo, recorriendo toda la vaina
guiahilo salga, por 10-15cm de la parte delantera de la antorcha; soltar el pulsador.

AiATENCI()N! Durante estas operaciones el hilo se encuentra

alimentado eléctricamente y se somete a fuerza mecanica; por lo tanto puede
causar, si no se adoptan las precauciones oportunas, peligros de choques
eléctricos, heridas y el cebado de arcos eléctricos:

No dirigir la boca de la antorcha contra miembros del cuerpo.

No acercar la antorcha a la botella.

- Volver a montar en la antorcha el tubo de contacto y la tobera (4b).

Comprobar que el avance del hilo sea regular; calibrar la presion de los rodillos y
el frenado de la devanadera (1b) a los valores minimos posibles comprobando que
el hilo no patine en la ranura'y que en el momento de la parada del arrastre no se
aflojen las espiras de hilo por inercia excesiva de la bobina.

Cortar la extremidad del hilo que sale de la tobera a 10-15 mm.

Cerrar la puerta del compartimento de la devanadera.

5.5 SUSTITUCION DE LA VAINA GUIAHILO EN LA ANTORCHA (FIG. H)
Antes de proceder a la sustitucion de la vaina, extender el cable de la antorcha
evitando que forme unas curvas.

5.5.1 Vaina en espiral para hilos de acero

1- Destornillar la tobera y el tubo de contacto de la cabeza de la antorcha.

2- Destornillar la tuerca paravaina del conector central y sacar la vaina existente.

3- Introducir la nueva vaina en el conducto del cable-antorcha y empujarla dulcemente
hasta hacerla salir de la cabeza de la antorcha.

4- Volver a atornillar la tuerca paravaina manualmente.

5- Cortar en filo el .tramo de vaina excedente, comprimiéndola ligeramente; volver a
sacarla del cable de la antorcha.

6- Achaflanar la zona de corte de la vaina y volver a introducirla en el conducto del
cable-antorcha.

7- Luego volver a atornillar la tuerca apretandola con una llave.

- Volver a montar el tubo de contacto y la tobera.

5.5.2 Vaina de material sintético para los hilos de aluminio

Realizar las operaciones 1, 2, 3 como se indica para la vaina de acero (no considerar

las operaciones 4, 5, 6, 7, 8)

9- Volver a atornillar el tubo de contacto para el aluminio, comprobando que entre en
contacto con la vaina.

10- Introducir en la extremidad opuesta de la vaina (lado de union de la antorcha) el
Niplo de laton, la junta térica y, manteniendo la vaina en ligera presion, apretar
la tuerca paravaina. La parte de la vaina en exceso se retirard a la medida
sucesivamente (véase (13)). Sacar del racor de la antorcha del arrastrahilo el tubo
capilar para vainas de acero.

11- NO SE PREVE EL TUBO CAPILAR para vainas de aluminio de diametro 1.6-2.4
mm (color amarillo); la vaina luego se introducira en el racor de la antorcha sin
éste.

Cortar el tubo capilar para vainas de aluminio de diametro 1-1.2 mm (color rojo)
con una medida inferior de 2 mm aproximadamente con respecto a la del tubo de
acero, e introducirlo en la extremidad libre de la vaina.

12- Introducir y bloquear la antorcha en el racor del arrastrahilo, marcar la vaina a 1-2
mm de distancia desde los rodillos, volver a sacar la antorcha.

13- Cortar la vaina a la medida que se ha previsto, sin deformar el orificio de entrada.
Volver a montar la antorcha en el racor del arrastra hilo y montar la tobera del gas.

6. SOLDADURA MIG-MAG: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CORTO)

La fusién del hilo y la separacion de la gota se realiza por cortocircuitos sucesivos de
la punta del hilo en el bafio de fusién (hasta 200 veces por segundo). La longitud libre
del hilo (stick-out) normalmente esta entre 5y 12mm.

Acero al carbono y de baja aleacién
- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio y CuSi/CuAl

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

0.6-0.8-0.9-10-1.2-1.6mm
CO, o mezclas Ar/CO,

08-09-1.0-1.2-1.6 mm
mezclas Ar/O, o Ar/CO,, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

GAS DE PROTECCION
El caudal del gas de proteccion debe ser de 8-14 I/min.

6.2 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA PULSE (ARCO A IMPULSOS)

Es una transferencia “controlada” situada en la zona de funcionalidad “spray-
arc” (spray-arc modificado) y por lo tanto posee ventajas de velocidad de fusion y
ausencia de proyecciones ampliandose a valores de corriente notablemente bajos,
gue satisfagan también muchas aplicaciones tipicas del “short-arc”.

A cada impulso de corriente corresponde a la separaciéon de una sola gota del hilo
electrodo; el fendmeno se realiza con una frecuencia proporcional a la velocidad de
avance del hilo con aleaciones de variacion relacionada con el tipo y el diametro del
hilo mismo (valores tipicos de frecuencia: 20-300 Hz).

Acero al carbono y de baja aleacion
- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aceros inoxidables

- Diametro de los hilos utilizables:

- Gas utilizable:

Aluminio

- Diametro de los hilos utilizables:

08-1.0-1.2-1.6mm
mezclas Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
mezclas Ar/O, 0 Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- Gas utilizable: Ar
CuSi/CuAl

- Diametro de los hilos utilizables: 0.8 mm
- Gas utilizable: Ar

Normalmente el tubo de contacto tiene que encontrarse en el interior de la tobera de
5-10mm; tanto mas cuanto mas es elevada la tensién de arco; la longitud libre del hilo
(stick-out) se incluird normalmente entre 10 y 12 mm.

Aplicacion: soldadura en “posicion” en espesores mediano-bajos y en materiales
térmicamente susceptibles especialmente aptos para soldaduras sobre aleaciones
ligeras (aluminio y sus aleaciones), incluso con espesores inferiores a 3 mm.

GAS DE PROTECCION
El caudal del gas de proteccion tiene que ser de 12-20 I/min.

6.3 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA CON ARCO FRIO (ROOT MIG)

ROOT MIG es un tipo especial de soldadura MIG Short Arc estudiada para mantener
el bafio de fusién incluso mas frio que el mismo Short Arc. Gracias al aporte térmico
muy bajo, se puede depositar material de soldadura deformando solo una minima
parte de la superficie de la pieza que se debe elaborar. Por lo tanto, ROOT MIG es
ideal para el llenado manual de hendiduras y grietas. Ademas, la operacion de llenado,
respecto a la soldadura TIG, no necesita material de aporte y se realiza de manera
mas féacil y rapida. Los programas ROOT MIG estan dedicados a la elaboracion de
aceros al carbono y bajo-aleados.

6.4 MODALIDAD DE TRANSFERENCIA CON ARCO PROFUNDO (DEEP MIG)

El DEEP MIG es un arco de soldadura avanzado MIG Spray Arc que permite un
bafio de fusién mas caliente y profundo con respecto al Spray Arc tradicional. Durante
la soldadura la maquina regula una longitud de arco constante, de forma tal de
garantizar un aporte energético regular también durante la variaciéon de la distancia
de la antorcha de soldadura desde la pieza.
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Este proceso se sugiere para soldar espesores superiores a los 2 mm, como el
soporte térmico considerable resuelve algunos defectos de soldadura que pueden
encontrarse mas facilmente utilizando un Spray Arc normal.

Las ventajas mas evidentes durante el uso del DEEP MIG son:

- Reduccién del riesgo de falta de fusion.

- Reduccion de la necesidad de regulaciones de los parametros de soldadura.

- Facilidad de uso en los procesos productivos.

- Reduccion de los costes de reelaboracion a través de la disminucion de los defectos
de soldadura.

7. MODALIDAD DE FUNCIONAMIENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamiento en modalidad manual

Configuracion de la modalidad manual (Fig L-1)

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

: velocidad de alimentacion del hilo;

a5 . Post-gas. Permite adaptar el tiempo de salida del gas de proteccion a partir
[Tl de la parada de la soldadura.

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

. Reactancia electrénica. Un valor més alto determina un bafio de soldadura
mas caliente;

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

'
1)
4
85
22

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

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

7.2 Funcionamiento en modalidad sinérgica

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

Apretando durante por lo menos 3 segundos la empufiadura C-5 se tiene acceso al
menu de configuracion de los pardmetros como material, diametro, hilo, gas. (Fig.
L-4). La soldadora se configura automaticamente en las condiciones 6ptimas de
funcionamiento que se establecen en las distintas curvas que se han memorizado.
El usuario solamente tendra que seleccionar el espesor del material para empezar
a soldar.

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

_

: Correccion de arco con respecto a la tension preconfigurada.

: velocidad de alimentacion del hilo.

. espesor del material.

: Corriente de soldadura.

: Correccion de la reactancia electronica respecto al valor preconfigurado.

18028

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

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

=
2
s
2

.
=
=5
=
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: Rampa de bajada de la corriente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite
la reduccién gradual de la corriente en el momento en que se suelta el
pulsador de la antorcha.

: Corriente inicial.

BEE

: Duracioén de la corriente inicial. Si se configura el parametro a cero se
desactiva la corriente inicial.

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

.

=

=5
23
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Nota: los parametros de corriente de soldadura, velocidad de alimentacion del hilo, el
espesor del material se relacionan entre ellos seguin una curva sinérgica.

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

7.2.1 Modalidad ATC (Advanced Thermal Control)

Se activa automaticamente cuando el espesor que se configura es menor o igual a
1,5mm.

Descripcion: el control especial instantaneo del arco de soldadura y la rapidez elevada
de correccion de los parametros minimizan los picos de corriente caracteristicos de
la modalidad de transferencia Short Arc, con la ventaja de un aporte térmico reducido
en la pieza que hay que soldar. El resultado es de una parte la menor deformacion
del material, de la otra una transferencia fluida y precisa del material de aporte con la
creacion de un cordén de soldadura facilmente moldeable.

Ventajas:

- soldaduras en espesores sutiles con gran facilidad;

- menor deformacion del material;

- arco estable incluso con corrientes bajas;

- soldadura por puntos rapida y precisa;

- unioén facilitada de chapas distanciadas entre ellas.

7.3 Funcionamiento de la modalidad Pulse

Configuracion de la modalidad a impulsos (Fig. L-6).

Apretando durante por lo menos 3 segundos la empufiadura C-5 se tiene acceso
al menu de configuracion de los parametros como material, diametro del hilo, tipo
de gas. (Fig. L-4). La soldadora se configura automaticamente en las condiciones
optimas de funcionamiento que se establecen en las distintas curvas que se han
memorizado. El usuario solamente tendra que seleccionar el espesor del material
para empezar a soldar.

7.4 Funcionamiento en modalidad PoP (PULSE on PULSE)

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

La modalidad PoP permite realizar una soldadura a impulsos con 2 niveles de
corriente (I, e I,) y de duracion, respectivamente T2y T1.

Con respecto a la modalidad PULSE estan disponibles las variables siguientes:
: corriente de soldadura secundaria;

correccion del arco secundaria con respecto a la tensién preconfigurada;

'Z

- @h © duracion de la corriente |, .

velocidad de alimentacién del hilo secundaria;

b

espesor del material secundario;

duracion de la corriente |, ;

7.5 Funcionamiento de la modalidad ROOT MIG o DEEP MIG

Configuracion de modalidad ROOT MIG o DEEP MIG (Fig. L-8).

Los parametros disponibles son los mismos que en la modalidad sinérgica (véase
7.2).

8. CONTROL DEL PULSADOR ANTORCHA

8.1 Configuracion de la modalidad de control del pulsador antorcha (Fig. L-9)
Para acceder al menu de regulacion de los pardmetros apretar la empufiadura (Fig.
C-5) durante por lo menos 3 segundos.

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

Modalidad 2T

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

Modalidad 4T

I L

La soldadura empieza con la presion y la liberacion del pulsador de la antorcha y
termina s6lo cuando el pulsador de la antorcha se apriete y suelte una segunda vez.
Esta modalidad es (til para soldaduras de larga duracion.

Modalidad 4T Bi-Level

La soldadura inicia con la presion y la liberacion del pulsador de la antorcha. A cada
presion/liberacion se pasa de la corriente (I, simbolo) a la corriente (I, simbolo) y
viceversa. La misma termina s6lo cuando se haya apretado el pulsador de la antorcha
durante un tiempo preestablecido determinado.

Modalidad soldadura por puntos

SPOT

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

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

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

A0

10. SOLDADURA MMA: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

10.1 PRINCIPIOS GENERALES

- Es imprescindible controlar las indicaciones del constructor que se encuentran en
el paquete de los electrodos utilizados, las cuales indican la polaridad correcta del
electrodo y la corriente 6ptima correspondiente.

- La corriente de soldadura se regula en funcién del diametro del electrodo utilizado
y del tipo de junta que se desea realizar; para eso las corrientes utilizables para los
distintos diametros de electrodo son:
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i | A
@ Electrodo (mm) Corriente de soldadura (A) 11.3 DISPLAY TDT EN MODALIDAD TIG (Fig. L-12)

Min. Max. En la parte izquierda del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura
1.6 30 50 (corriente y tension de soldadura)
2.0 40 80 _

12. SENALES DE ALARMA (TABLA 7)

25 60 110 El restablecimiento es automatico en el momento de la terminacion de la causa de
3.2 90 140 alarma.
4.0 120 180 Mensajes de alarma que pueden visualizarse en el display:
5.0 170 250 DESCRIPCION:
6.0 230 350 Alarma proteccion térmica
8.0 320 500 Alarma sobre/subtension

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

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

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.

10.2 PROCEDIMIENTO

- Manteniendo la mascara FRENTE A LA CARA, hacer rozar la punta del electrodo en
la pieza que hay que soldar, realizando un movimiento parecido al que se hace para
encender una cerilla; éste es el método més correcto para cebar el arco.
ATENCION: NO GOLPETEAR la pieza con el electrodo; se correria el riesgo de
danar el revestimiento, dificultando el cebado del arco.

- Inmediatamente después del cebado del arco, intentar mantener una distancia de
la pieza equivalente al diametro del electrodo utilizado y mantener esta distancia
lo mas constante posible durante la ejecucién de la soldadura; recordar que la
inclinacién del electrodo en el sentido del avance tendra que ser de unos 20-30
grados.

- A la terminacion del cordén de soldadura, llevar la extremidad del electrodo
ligeramente atrds con respecto a la direccion de avance, arriba del crater para
realizar el llenado, luego levantar rapidamente el electrodo del bafio de fusién para
obtener el apagado del arco (aspectos del cordén de soldadura - FIGURA M).

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

- 12 : Corriente de soldadura medida en Amperios.

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

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

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

En la parte izquierda del display se visualizan las magnitudes reales de soldadura
(corriente, tension de soldadura y didmetro del electrodo aconsejado).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIPCION DEL PROCEDIMIENTO

11.1 PRINCIPIOS GENERALES

La soldadura TIG DC es apta para todos los aceros de carbono bajo-aleados y alto-
aleados y a los metales pesados cobre, niquel, titanio y sus aleaciones (FIG. N).
Para la soldadura en TIG DC con electrodo en el polo (-) normalmente se utiliza un
electrodo con el 2% de Cerio (banda de color gris). Es necesario sacar una punta en
el electrodo de tungsteno longitudinalmente a la muela, véase la FIG. O, prestando
atencién a que la punta sea perfectamente concéntrica, para evitar desviaciones del
arco. Es importante realizar el amuelado en el sentido de la longitud del electrodo.
Esta operacion tendra que repetirse periédicamente en funcion del uso y del desgaste
del electrodo o bien cuando el mismo se haya contaminado accidentalmente, oxidado
o bien utilizado no correctamente. Para una buena soldadura es imprescindible utilizar
el diametro exacto del electrodo con la corriente exacta; véase la tabla (TABLA 6). La
saliente normal del electrodo desde la tobera de ceramica es igual a 2 - 3 mm y puede
llegar a 8 mm para las soldaduras angulares.

La soldadura se obtiene por fusion de los méargenes de la junta. Para espesores sutiles
oportunamente preparados (de hasta 1 mm aproximadamente) no es necesario el
material de aporte (FIG. P).

Para espesores superiores son necesarias varillas de la misma composicién del
material de base y de didmetro adecuado, con la preparacién adecuada de los
margenes (FIG. Q).

Es oportuno, para un buen resultado de la soldadura, que las piezas se limpien
cuidadosamente y estén libres de 6xido, aceites, grasas, disolventes, etc.

11.2 PROCEDIMIENTO (CEBADO LIFT)

- Regular la corriente de soldadura al valor deseado por medio de la empufadura
C-5; adaptar la corriente durante la soldadura al aporte térmico necesario real.
Controlar el flujo correcto del gas.

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

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

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

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

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

Alarma tensién auxiliar

Alarma sobrecorriente en soldadura
Alarma cortocircuito en antorcha
Alarma anomalia arrastre

Alarma fuera de linea

Alarma linea-error

Alarma del grupo de enfriamiento

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

13. MENU CONFIGURACIONES (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

Permite eleglr la modalidad MIG-MAG entre las visualizaciones:

. todos los parametros se visualizan como se ha descrito anteriormente.

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

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

PoP.

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

horay fecha.
unidades de medida métricas o anglosajonas.

nombre atribuido a la maquina.

- li MACHINE [
NAME

13.2.1 BLOQUEO DE FUNCIONES

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

diferentes de bloqueo de funciones:

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

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

: proteccién maxima; no se puede modificar ningiin parametro.

los parametros

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

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

soldadora.
-

. dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de trabajo de la soldadora.
S/N 123456789

- Bl
AT

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

- G) RESET
h RELEASE

13.3.3 MENU DE INFORME

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

lista de alarmas.

numero de serie de la maquina.

permite volver a configurar la soldadora con las condiciones iniciales.

. versiones de software instaladas.

13.3.4 CALIBRADO

Una vez seleccionado el icono de servicio BEZ¥E, se deben apretar al mismo tiempo

los pulsadores de avance de hilo (C-2) y de purga de gas (C-3) y a continuacion se

debe confirmar apretando la empufiadura multifuncion (C-5). La pantalla que aparece

contiene el icono que si se selecciona permite calibrar la soldadora de
CALIBRATION

manera que sea conforme con la normativa EN50504.

13.4 MENU AQUA
Permite activar @ | desactivar Wﬂ el funcionamiento del G.R.A.

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

-
SAVE

: guardar un trabajo en la memoria interior de la soldadora.
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: cargar un trabajo anteriormente guardado.

: borrar un trabajo anteriormente guardado.

: importar trabajos desde un dispositivo USB.
1 exportar trabajos a un dispositivo USB.

: registrar los parametros de soldadura en el dispositivo USB.

14. MANTENIMIENTO

A JATENCION! ANTES DE EFECTUAR LAS OPERACIONES DE
MANTENIMIENTO, ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE APAGADA Y
DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

14.1 MANTENIMIENTO ORDINARIO:
LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO ORDINARIO PUEDEN SER
EFECTUADAS POR EL OPERADOR.

14.1.1 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
diametro del electrodo elegido para evitar un recalentamiento, una mala difusion del
gas y el consiguiente funcionamiento anémalo.

- Controlar al menos una vez al dia si las partes terminales del soplete estan gastadas
y correctamente montadas: boquilla, electrodo, pinza sujeta-electrodo, difusor de
gas.

- Controlar, antes de cada utilizacion, el estado de desgaste y que el montaje de las
partes terminales del soplete sea correcto: boquilla, electrodo, pinza de ajuste del
electrodo, difusor de gas.

14.1.2 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).

14.2 MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO

LAS OPERACIONES DE MANTENIMIENTO EXTRAORDINARIO TIENEN QUE SER
EJECUTADAS EXCLUSIVAMENTE POR PERSONAL EXPERTO O CAPACITADO
EN AMBITO ELECTRICO MECANICO Y CUMPLIENDO LAS NORMAS TECNICAS
IEC/EN 60974-4.

A jATENCION! ANTES DE QUITAR LOS PANELES DE LA SOLDADORA
Y ACCEDER A SU INTERIOR ASEGURARSE DE QUE LA SOLDADORA ESTE
APAGADA Y DESCONECTADA DE LA RED DE ALIMENTACION.

Los controles que se puedan realizar bajo tensién en el interior de la soldadora
pueden causar una descarga eléctrica grave originada por el contacto directo
con partes en tension y/o lesiones debidas al contacto directo con érganos en
movimiento.

Periédicamente y en cualquier caso con una cierta frecuencia en funciéon de la
utilizacion y del nivel de polvo del ambiente, revisar el interior de la soldadora y
quitar el polvo depositado en el transformador, reactancia y rectificador mediante un
chorro de aire comprimido seco (méx. 10 bar)

Evitar dirigir el chorro de aire comprimido a las tarjetas electrénicas; si es necesario
limpiarlas, usar un cepillo muy suave y disolventes apropiados.

Aprovechar la ocasion para comprobar que las conexiones eléctricas estén bien
ajustadas y que los cableados no presenten dafios en el aislamiento.

Al final de estas operaciones volver a montar los paneles de la soldadora ajustando
a fondo los tornillos de fijacion.

Evitar absolutamente efectuar operaciones de soldadura con la soldadora abierta.
Después de haber ejecutado el mantenimiento o la 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 tensioén 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.

15. BUSQUEDA DE DANOS (TAB. 7)

EN EL CASO DE FUNCIONAMIENTO INSATISFACTORIO, Y ANTES DE EFECTUAR
COMPROBACIONES MAS SISTEMATICAS, O DIRIGIRSE A VUESTRO CENTRO
DE ASISTENCIA, COMPROBAR QUE:

- Con el interruptor general en "ON”, se enciende la |lampara correspondiente; en
caso contrario, el defecto normalmente reside en la linea de alimentacién (cables,
toma y/o clavija, fusibles, etc.).

No esté presente una alarma de sefializacion de la intervencién de la seguridad
térmica, de sobre o subtension o de cortocircuito.

Ha sido observada la relacion de intermitencia nominal; en caso de intervencion de
la proteccién termostéatica es preciso esperar el enfriamiento natural de la maquina;
compruebe la funcionalidad del ventilador.

Controlar la tensién de linea : si el valor es demasiado elevado o demasiado bajo la
soldadora queda bloqueada.

Compruebe que no hay cortocircuito a la salida de la maquina; en tal caso proceda
a la eliminacion de este inconveniente.

Las conexiones del circuito de soldadura se efectian correctamente, particularmente,
gue 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, FLUX WIG UND MMA IN BERUF UND GEWERBE.
Anmerkung: Nachfolgend wird der Begriff ,,SchweiBmaschine“ verwendet.

1. ALLGEMEINE SICHERHEITSVORSCHRIFTEN ZUM LICHTBOGENSCHWEISSEN
Der Bediener muB im sicheren Gebrauch der SchweiBmaschine ausreichend
unterwiesen sein. Er muB iiber die Risiken bei den LichtbogenschweiBverfahren,
tiber die Schutzvorkehrungen und das Verhalten im Notfall informiert sein.
(Siehe auch die Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben”).

/N

- Vermeiden Sie den direkten Kontakt mit dem SchweilRstromkreis; die von der
SchweiBmaschine bereitgestellte Leerlaufspannung ist unter bestimmten
Umstéanden gefahrlich.

- Das AnschlieBen der SchweilRkabel, Priifungen und Reparaturen diirfen nur
ausgefithrt werden, wenn die Schweifmaschine ausgeschaltet und vom
Versorgungsnetz genommen ist.

- Bevor Verschleiteile des Brenners ausgetauscht werden, muB die
SchweiBmaschine ausgeschaltet und vom Versorgungsnetz genommen
werden.

- Die Elektroinstallation ist im Einklang mit den einschlédgigen Vorschriften und
Unfallverhiitungsbestimmungen vorzunehmen.

- Die SchweiBmaschine darf ausschlieBlich an ein Versorgungsnetz mit
geerdetem Nullleiter angeschlossen werden.

- Stellen Sie sicher, daB die Strombuchse korrekt mit der Schutzerde verbunden
ist.

- Die SchweiBmaschine darf nicht in feuchter oder nasser Umgebung oder bei
Regen benutzt werden.

- Keine Kabel mit verschlissener Isolierung oder gelockerten Verbindungen
benutzen.

- Ist eine Einheit zur Flissigkeitskithlung vorhanden, darf diese nur bei
ausgeschalteter und vom Versorgungsnetz getrennter SchweiBmaschine
befiillt werden.

- Bei Vorhandensein eines Fliissigkeitskiihlaggregats muss das
Auffiillverfahren bei ausgeschalteter und von der Versorgungsleitung
getrennter SchweiBmaschine erfolgen.

- SchweiBen Sie nicht auf Containern, GefiBen oder Rohrleitungen, die
entflammbare Flissigkeiten 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 Behdltern schweilen, die unter Druck stehen.

- Entfernen Sie alle entflammbaren Stoffe (z. B. Holz, Papier, Stofffetzen o. a.)

- Sorgen Sie fiir ausreichenden Luftaustausch oder geeignete Hilfsmittel, um

die beim SchweiBen in Lichtbogennihe freiwerdenden Rauchgase abzufiihren.
Es ist systematisch zu untersuchen, welche Grenzwerte fiir die jeweilige
Zusammensetzung, Konzentration und Einwirkungsdauer der SchweiBabgase
gelten.

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

POLO®

- Der Brenner, das Werkstiick und eventuell geerdete (und zugangliche)
Metallteile in der Nadhe sind elektrisch sachgerecht zu isolieren.

Dies kann normalerweise erreicht werden durch das Anlegen von fiir diesen
Zweck vorgesehenen Handschuhen, Schuhen, Kopfbedeckungen und
Kleidungsstiicken und durch den Einsatz von Trittbrettern oder isolierenden
Matten.

Die Augen sind stets mit geeigneten, den Normen UNI EN 169 oder UNI EN
379 entsprechenden und auf Masken montierten Filtern oder mit Helmen zu
schiitzen, die der Norm UNI EN 175 geniigen.

Verwenden Sie feuerhemmende Schutzkleidung (nach der Norm UNI EN 11611)
und SchweiBhandschuhe (nach der Norm UNI EN 12477), um zu vermeiden,
dass die Haut der vom Lichtbogen ausgehenden ultravioletten und infraroten
Strahlung ausgesetzt wird. Auch andere, sich in der Ndhe aufhaltende
Personen sind mit nicht reflektierenden Schirmen und Vorhangen zu schiitzen.
Gerauschemission: Wenn aufgrund besonders intensiver SchweiBarbeiten
ein personlicher taglicher Expositionspegel (LEPd) von mindestens 85 dB(A)
ermittelt wird, ist die Verwendung sachgerechter personlicher Schutzmittel
vorgeschrieben (Tab. 1).

10000

EMEF

SAFE

- Beim Ubergang des Schweilstroms entstehen elektromagnetische Felder
(EMF) in der Nahe des SchweiBstromkreises.

Die elektromagnetischen Felder konnen medizinische Hilfen beeintrachtigen (z.

B. Herzschrittmacher, Atemhilfen oder Metallprothesen).

Fiir die Trager dieser Hilfen miissen angemessene SchutzmaBnahmen getroffen

werden, beispielsweise indem man ihnen der Zugang zum Betriebsbereich der

SchweiBmaschine untersagt.

Diese SchweiBmaschine geniigt den technischen Produktstandards fiir den

ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich und fiir berufliche Zwecke. Die

Einhaltung der Basisgrenzwerte, die fiir die Einwirkung elektromagnetischer

Felder auf den Menschen im hduslichen Umfeld gelten, ist nicht sichergestelit.

Der Bediener muss die folgenden Vorkehrungen treffen, um die Einwirkung
elektromechanischer Felder zu reduzieren:

- Die beiden SchweiBkabel sind moglichst nahe beieinander zu fixieren.

- Der Kopf und der Rumpf sind so weit wie moglich vom SchweilRstromkreis
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fernzuhalten.

- Die Schweilkabel diirfen unter keinen Umstéanden um den Korper gewickelt
werden.

- Beim SchweiBen darf sich der Kérper nicht inmitten des Schweistromkreises
befinden. Halten Sie beide Kabel auf derselben Korperseite.

- SchlieBen Sie das Stromriickleitungskabel moglichst nahe der Schweifinaht
an das Werkstiick an.

- Nicht nahe neben der SchweiBmaschine, auf der SchweiBmaschine sitzend
oder an die SchweiBmaschine gelehnt schweien (Mindestabstand: 50 cm).

- Keine ferromagnetischen Objekte in der Nahe des SchweiBstromkreises
lassen.

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

- Gerat der Klasse A:

Diese Schweifmaschine geniigt den Anforderungen des technischen
Produktstandards fiir den ausschlieBlichen Gebrauch im Gewerbebereich
und zu beruflichen Zwecken. Die elektromagnetische Vertraglichkeit in
Wohngebéauden einschlieBlich solcher Gebéude, die direkt iliber das 6ffentliche
Niederspannungsnetz versorgt werden, ist nicht sichergestellt.

A ZUSATZLICHE SICHERHEITSVORKEHRUNGEN

- SCHWEISSARBEITEN:
- in Umgebungen mit erhéhter Stromschlaggefahr;
- in beengten Raumen;
- in Anwesenheit entflammbarer oder explosionsgefahrlicher Stoffe;
MUSS ein ”verantwortlicher Fachmann” eine Abwadgung der Umstdnde
vornehmen. Diese Arbeiten diirfen nur in Anwesenheit weiterer Personen
durchgefiihrt werden, die im Notfall eingreifen kénnen.
Es MUSSEN die technischen Schutzmittel verwendet werden, die in 7.10;
A.8; A.10 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiBeinrichtungen. Teil 9:
Errichten und Betreiben” genannt sind.
MUSS das Schweien verboten werden, wenn die SchweiRmaschine oder das
Drahtvorschubsystem vom Bediener getragen werden (etwa an Riemen).
MUSS das SchweilRen untersagt werden, wenn der Bediener iiber Bodenh6he
téatig wird, es sei denn, er benutzt eine Sicherheitsplattform.
SPANNUNG ZWISCHEN ELEKTRODENKLEMMEN ODER BRENNERN: Wird mit
mehreren SchweiBmaschinen an einem einzigen Werkstiick oder an mehreren,
elektrisch miteinander verbundenen Werkstiicken gearbeitet, konnen sich die
Leerlaufspannungen zwischen zwei verschiedenen Elektrodenklemmen oder
Brennern gefidhrlich aufsummieren bis hin zum Doppelten des zuldssigen
Grenzwertes.
Ein Fachkoordinator hat eine Instrumentenmessung vorzunehmen, um
festzustellen,obeinRisikobestehtundobdieangemessenenSchutzmaRnahmen
nach Punkt 7.9 der Norm ,,EN 60974-9: LichtbogenschweiReinrichtungen. Teil
9: Errichten und Betreiben” angewendet werden kénnen.
Die SchweiBmaschine darf jeweils nur von einer einzelnen Person verwendet
werden.
Der Bediener muss das Kabel mit der Elektrodenhalterzange nach Abschluss
des MMA-SchweiBens von der Maschine trennen.
Dritten ist der Zugang zum Umgebungsbereich der SchweiBmaschine zu
untersagen. Die SchweiBmaschine darf zudem nicht unbeaufsichtigt bleiben.
Die nicht verwendeten Brenner sind wieder in ihre Aufnahmen einzufiigen.

A RESTRISIKEN

KIPPGEFAHR: Die SchweiBmaschine ist auf einer waagerechten Flache
aufzustellen, die das Gewicht tragen kann; andernfalls (z. B. bei Bodengefille,
unregelméBigem Untergrund etc) besteht Kippgefahr.

DasAnhebendes Wagens mitder SchweiBmaschine,derDrahtzufuhreinrichtung
und des Kiihlaggregats (wenn vorhanden) ist nicht gestattet.

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Der Gebrauch der SchweiBmaschine
fiir andere als die vorgesehenen Arbeiten ist gefdhrlich (z. B. Auftauen von
Wasserleitungen).

UNSACHGEMASSER GEBRAUCH: Die Verwendung der SchweiBmaschine
gleichzeitig durch mehr als einen Bediener ist gefahrlich.

UMSTELLEN DER SCHWEISSMASCHINE: Die Gasflasche (falls verwendet)
immer so absichern, dass sie nicht versehentlich Umfallen kann.

Es ist untersagt, den Griff als Mittel zum Aufhdangen der SchweiBmaschine zu
benutzen.

£\

Die Schutzvorrichtungen und beweglichen Teile des SchweiBmaschinenmantels
und des Drahtvorschubsystems miissen vor dem AnschluB der
SchweiRmaschine an das Versorgungsnetz an Ort und Stelle angebracht sein.

VORSICHT! Vor jedem manuellen Eingriff an Bewegungsteilen des
Drahtvorschubsystems MUSS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET
UND VON DER STROMVERSORGUNG GENOMMEN WERDEN. Beispiele:

- Austausch Rollen oder Drahtfiihrung;

- Einsetzen des Drahtes in die Rollen;

- Zufiihren der Drahtspule;

- Reinigung der Rollen, der Zahnrader und der darunter liegenden Bereiche

- Schmieren der Zahnrader

2. EINFUHRUNG UND ALLGEMEINE BESCHREIBUNG

Diese Schweifmaschine ist eine Stromquelle fir das Lichtbogenschweil3en, die
speziell ausgelegt ist zum MAG-SchweiBen von Kohlenstoffstahlen oder schwach
legierten Stéhlen mit dem Schutzgas CO, oder mit Argon/CO,-Gemischen sowie mit
Voll- oder Seelendrahtelektroden (rohrférmig).

Geeignet ist sie zudem zum MIG-Schweifl3en von rostfreien Stahlen mit Argongas +

1-2% Sauerstoff und Aluminium sowie CuSi3, CuAl8 (Loten) mit Argongas. Eingesetzt
werden in diesem Fall Elektrodendrahte, deren Zusammensetzung dem Werkstiick
angepasst ist.

Die SchweiBmaschine ist besonders geeignet, um im Bereich Leichtbaukonstruktionen
und Karosserie verzinkte Bleche, High-Stress-Bleche (Bleche mit hoher Streckgrenze),
rostfreie Bleche und Aluminium zu schweil3en. Im SYNERGIEBETRIEB ist neben
einer zugigen und einfachen Einstellung der Schweil3parameter stets die wirksame
Kontrolle des Lichtbogens und der Schweil3qualitat gewahrleistet.

Die Schweil3maschine ist mit ihrer Kontaktziindung (Modus LIFT ARC) auch geeignet
zum WIG-Gleichstromschweil3en (DC) samtlicher Stahle (Kohlenstoffstahle, niedrig
und hoch legierte Stahle) und von Schwermetallen (Kupfer, Nickel, Titan und ihre
Legierungen) mit reinem Schutzgas Ar (99.9%) oder - bei besonderen Einséatzen -
mit Argon-Helium-Gemischen. Unter Verwendung von umhullten Elektroden (Rutil,
sauer, basisch) kann sie auch eingesetzt werden zum MMA-Elektrodenschweif3en mit
Gleichstrom (DC).

2.1 HAUPTMERKMALE

MIG-MAG

- Betriebsarten:

- manuell;

- synergistisch;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

Anzeige von Drahtgeschwindigkeit, Spannung und Schwei3strom auf dem Display.
- Betriebsarten 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

wIG
- LIFT-Zindung.
- Anzeige von Spannung und Schwei3strom auf dem TFT-Display.

MMA

- Regulierung Arc-force, Hot-start.

- Vorrichtung VRD.

- Anti-Stick-Schutz.

- Anzeige von Spannung und Schwei3strom auf dem TFT-Display.

SONSTIGES

- Sprachauswahl.

Einstellung metrisches oder angloséchsisches System.

Einstellung des Anzeigemodus (Standard oder Easy).

Maschineneinstellungen méglich (Schweil3spannung und -strom).

Indi\éiduelle Programme kénnen abgespeichert, aufgerufen, importiert und exportiert
werden.

M@glichkeit zur Aufzeichnung von SchweiRarbeiten.

Automatische Erkennung PUSH PULL und Handfernbedienung 1 Potenziometer
oder 2 Potenziometer.

- Automatische Erkennung Flussigkeitskiihlaggregat G.R.A.

SCHUTZEINRICHTUNGEN

- Thermostatschutz.

- Schutz gegen Kurzschlusse durch Kontakt zwischen Brenner und Masse.

- Schutz gegen Stérspannungen (zu hohe oder zu geringe Versorgungsspannungen).

- Anti-Stick-Schutz (MMA).

- Schutz gegen zu geringen Druck im Kihlwasserkreislauf des Brenners (nur
Ausfiihrung R.A.).

2.2 GRUNDZUBEHOR
- MIG-Brenner
(flissigkeitsgekunhlt in der Ausflihrung AQUA).
- Stromruckleitungskabel einschlie3lich Massezange.
- Brennerhalterung.
- Flussigkeitskiihlaggregat G.R.A. (nur Ausfiihrung AQUA).

2.3 SONDERZUBEHOR

- Adapter Argonflasche.
Selbstverdunkelnde Schwei3schutzmaske.
- MIG/MAG-Schweif3satz.

- MMA-Schwei3satz.

- WIG-Schweilsatz.

Handfernbedienung 1 Potenziometer

- Handfernbedienung 2 Potenziometer.
Verbindungskabelkit fir Ausfihrung AQUA 4m, 10m, 30m.
- Verbindungskabelkit 4 oder 10m.
Radersatz Drahtzufuhreinrichtung.

- Kartensatz PUSH PULL.

Doppelter Gasflaschensatz.

3. TECHNISCHE DATEN
3.1 TYPENSCHILD
SCHWEISSMASCHINE
Die Hauptdaten zur Verwendung und zu den Leistungen der Schweilmaschine sind
mit den folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:
Abb. A1
EUROPAISCHE Referenznorm fiir die Sicherheit
LichtbogenschweiBmaschinen.
Symbol fur den inneren Aufbau der Schweilimaschine.
Symbol fir das vorgesehene SchweiBverfahren.
Symbol S: Weist darauf hin, da? Schweiarbeiten in einer Umgebung mit erhohter
Stromschlaggefahr méglich sind (z. B. in der Nahe groRer metallischer Massen).
Symbol der Versorgungsleitung:
1~ : Wechselspannung einphasig;
3~ : Wechselspannung dreiphasig.
Schutzart der Umhiillung.
Kenndaten der Versorgungsleitung:
- U, : Wechselspannung und Frequenz fiir die Versorgung der Schweilmaschine
(iuléssige Grenzen +10%):
- |y max - Maximale Stromaufnahme der Leitung.
- |, . - Tatséchliche Stromversorgung
Leistungen des Schweifl3stromkreises:
- U, : Maximale Leerlaufspannung (geodffneter Schwei3stromkreis).
- 1,/uU, Entsprechender Strom und Spannung, normalisiert, die von der
dchweimaschine wahrend des SchweilRvorganges bereitgestellt werden

1- und den Bau von
2-
3-
4-

5-

6-
7-
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kénnen.

- X : Einschaltdauer: Gibt die Dauer an, fur welche die SchweiRmaschine den

entsprechenden Strom bereitstellen kann (gleiche Spalte). Wird ausgedruckt in
% basierend auf einem 10-minitigen Zyklus (Bsp: 60% = 6 Minuten Arbeit, 4
Minuten Pause usw.).
Werden die Gebrauchsfaktoren (Angaben des Typenschildes bezogen auf
auf eine Raumtemperatur von 40°C) Uberschritten, schreitet die thermische
Absicherung ein (die Schweilmaschine wird in den Stand-by-Modus versetzt,
bis die Temperatur den Grenzwert wieder unterschritten hat.

- AIV-A/V : Gibt den Regelbereich des Schwei3stroms (Minimum - Maximum) bei
der entsprechenden Lichtbogenspannung an.

9- Seriennummer fir die ldentifizierung der Schweimaschine (wird unbedingt
bendtigt fur die Anforderung des Kundendienstes, die Bestellung von Ersatzteilen
und die Nachverfolgung der Produktherkunft).

10--=—=-: Fir den Leitungsschutz erforderlicher Wert der tragen Sicherungen.

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

DRAHTVORSCHUBSYSTEMEINHEIT
DieHauptdatenzurVerwendungundzudenLeistungender Drahtvorschubsystemeinheit
sind mit den folgenden Bedeutungen auf dem Typenschild zusammengefasst:

1- Einschlagige EUROPAISCHE Norm zur Sicherheit und Herstellung der

Drahtvorschubsystemeinheit.

2- Symbol der Versorgungsleitung:
1~: Wechselspannung, einphasig;
3- Schutzart der Hille.
4- U+: Versorgungsspannung der Drahtvorschubsystemeinheit.
5- I1: Stromaufnahme mit Hochstlast.
6- Leistungsmerkmale des Schweil3stromkreises:

- l2: Strom, der wéhrend des Schweiens von der Drahtvorschubsystemeinheit
abgegeben werden kann.

- X : Einschaltdauer: gibt die Dauer an, fur welche die SchweiBmaschine den
entsprechenden Strom bereitstellen kann (dieselbe Sé&ule). Sie wird auf der
Grundlage eines 10-minitigen Nutzungszeitraums in % ausgewiesen (z. B. 60%
=6 Minuten Arbeit, 4 Minuten Pause usw.).

7- Seriennummer zur ldentifizierung der SchweilBmaschine (unerlasslich fir die

Inanspruchnahme von Kundendienstleistungen, fir Ersatzteilbestellungen und die
Ruckverfolgung der Produktherkunft).
Anmerkung: Das angegebene Beispiel eines Typenschildes gibt die Bedeutung der
Symbole und Ziffern grob wieder. Die genauen technischen Daten Ihrer eigenen
SchweiBmaschine sind direkt vom Typenschild dieser Schweilmaschine abzulesen.

3.2 SONSTIGE TECHNISCHE DATEN:

- SCHWEISSMASCHINE: siehe Tabelle 1 (TAB. 1)

- DRAHTVORSCHUBSYSTEMEINHEIT: siehe Tabelle 2 (TAB. 2)

- MIG-BRENNER: siehe Tabelle 3 (TAB. 3)

- WIG-BRENNER: siehe Tabelle 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODENZANGE: siehe Tabelle 5 (TAB. 5)

Das Gewicht der Drahtvorschubsystemeinheit wird in Tabelle 1, 2 (TAB. 1, 2)
genannt.

4. BESCHREIBUNG DER SCHWEISSMASCHINE

4.1 UBERWACHUNGS-, EINSTELLUNGS- UND ANSCHLUSSVORRICHTUNGEN.
4.1.1 SCHWEISSMASCHINE (Abb. B1)

Vorderseite:

3- Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des Schweil3kabels;

4- Minus-Buchse (-) fur den Schnellanschluss des Schweif3kabels;

5- Kabel und Klemme fiir Masserickleitung;

6- SchweilRkabel und -brenner;

Riickseite:
7- Hauptschalter ON/OFF;
8- Versorgungskabel;

10-Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des SchweiRstromkabels zur
Verbindung mit der Drahtvorschubsystemeinheit;
11- 14-poliger  Steckverbinder fur Steuerungskabel zur Verbindung mit der

Drahtvorschubsystemeinheit;
12- Schutzsicherung G.R.A.
20- Schutzsicherung SchweiBmaschine.

4.1.2 DRAHTVORSCHUBSYSTEMEINHEIT (Abb. B2)

Vorderseite:

1- Bedienfeld (siehe Beschreibung);

2- Brenneranschluss;

13- 14-poliger Steckverbinder fir den Anschluss der Fernbedienung (auf Anfrage);

14- Schnellkupplungen fiir Flussigkeitsleitungen des MIG-Brenners (nur Ausfiihrung
AQUA).

Riickseite:

9- Steckverbinder der Schutzgasleitung Brenner;

15-14-poliger Steckverbinder fur Steuerungskabel
Schweilmaschine;

16- Plus-Buchse (+) fir den Schnellanschluss des SchweiRstromkabels zur
Verbindung mit der Schweimaschine;

17- Schnellanschlussstiicke fiir die Leitungen des Kihlflissigkeitsein- und riicklaufs;

18- Schutzsicherung Drahtvorschubsystemeinheit;

19- Befestigungsriemen Anschlusskabel.

zur  Verbindung mit der

4.1.3 BEDIENFELD DER SCHWEISSMASCHINE (Abb. C)
1- TFT-Display.

2- Taste manueller Drahtvorschub. Ohne den Brennerknopf betétigen zu muissen,
ist der Vorschub des Drahtes in der Filhrungsseele des Brenners mdglich; zeitlich
begrenzt und gleichbleibende Vorschubgeschwindigkeit.

3- Taste zum manuellen Aktivieren des Gaselektroventils. Méglichkeit des Gasstroms
(Reinigung Rohrleitungen, Einstellung Durchsatz) ohne den Brennerknopf
betatigen zu missen. Bei einmaligem Driicken bleibt das Elektroventil 10
Sekunden lang oder bis zu einem weiteren Driicken aktiviert.

4- Multifunktionstaste:

- : Zugriff auf das Hauptmend;
- [g :Aktivierung / Deaktivierung des auf dem Schweil3bildschirms
anzuzeigenden Parameters;

5- Multifunktionsknopf:

- durch Drehen kdnnen die verschiedenen Menupunkte durchlaufen werden;

- durch Driicken kann auf den gewahlten Menipunkt zugegriffen werden, durch
Drehen kann der Wert verandert werden, durch erneutes Driicken wird der Wert
bestatigt;

- durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken koénnen die Variablen im
Synergiemodus eingestellt werden (Werkstofftyp, Drahtdurchmesser, Gasart,
2T, 4T, 4T Bi-level, SPOT).

Multifunktionstaste:

- m : Zugriff des auf dem Schweif3bildschirms anzuzeigenden Parameters;

- :zuriick zum Obermentl.
- @B : Bestatigung der ausgewéhlten Werte.

6-

7- USB-Port.

5. INSTALLATION

AACHTUNG! BElI ALLEN ARBEITEN ZUR INSTALLATION UND
VORNAHME DER STROMANSCHLUSSE MUSS DAS SCHWEISSGERAT
UNBEDINGT AUSGESTELLT UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT SEIN.
DIE ELEKTROANSCHLUSSE DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON
FACHPERSONAL HERGESTELLT WERDEN.

HERSTELLEN DES BETRIEBSZUSTANDES (Abb. D)
Die SchweiBmaschine auspacken und die losen Teile
zusammenbauen.

in der Verpackung

Zusammenfiigen Riickleitungskabel-Zange Abb. E
Zusammenfiigen SchweiBkabel-Elektrodenzange ABB. F

Installation G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.): die Betriebsanleitung, die sich im
Kiihlaggregat befindet, heranziehen.

5.1 STANDORT DER SCHWEISSMASCHINE

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

Um die Schweilmaschine herum missen mindestens 250 mm frei bleiben.

A ACHTUNG! Stellen Sie die SchweiBmaschine auf einer ebenen Flache
auf, die stark genug ist, um das Gewicht zu tragen. Auf diese Weise wird einem
Umkippen oder einem gefédhrlichen Verrutschen vorgebeugt.

5.2 ANSCHLUSS AN DAS STROMVERSORGUNGSNETZ

- Bevor Stromanschlusse hergestellt werden, ist zu prifen, ob die Daten auf dem
Typenschild der SchweiBmaschine mit der Netzspannung und der Netzfrequenz
Ubereinstimmen, die am Installationsort bereitgestellt werden.

Die SchweiBmaschine darf ausschlief3lich 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 genigen, wird der
Anschluss der Schweilmaschine an solchen Schnittstellen des Versorgungsnetzes
empfohlen, die eine Impedanz von unter Zmax = 0.10 Ohm aufweisen.

Die SchweiBmaschine unterliegt nicht den Anforderungen der Norm IEC/EN 61000-
3-12.

Wenn sie an ein oOffentliches Stromversorgungsnetz angeschlossen wird, so ist
der Installateur oder der Anwender dafiir verantwortlich, zu Uberprifen, dass
die Schweilmaschine angeschlossen werden kann (falls erforderlich, beim
Stromnetzbetreiber nachfragen).

5.2.1 Stecker und Dose

An das Stromversorgungskabel einen Standardstecker (3P + E) mit Stromfestigkeit
anschliefen und eine Netzdose vorsehen, die mit Schmelzsicherungen oder einem
Automatikschalter ausgestattet ist. Der entsprechende Erdanschluss muss an die
Erdungsleitung (gelbgriin) der Versorgungsleitung angeschlossen werden.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthalt die empfohlenen Werte in Ampere der trdgen
Schmelzsicherungen der gewahlten Leitung basierend auf den von der
SchweiRmaschine bereitgestellten Hochstnennstrom und der Nennspannung.

A ACHTUNG! Bei Missachtung der obigen Regeln ist das vom Hersteller
vorgesehene Sicherheitssystem (Klasse ) unwirksam, was schwere Folgerisiken
fiir Personen (z. B. durch Stromschlag) und Sachwerte (z. B. Brandgefahren)
nach sich zieht.

5.3 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES
5.3.1 Empfehlungen

A ACHTUNG! BEVOR DIE FOLGENDEN ANSCHLUSSE HERGESTELLT
WERDEN, IST SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE
AUSGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

Die Tabelle 1 (TAB. 1) enthalt die Werte, die abh&ngig vom Hdéchststrom, der von

der SchweilRmaschine bereitgestellt wird, fur die Schweilfkabel (in mm2) empfohlen

werden.

AuBerdem:

- Die Stecker der Schweil3kabel bis ganz hinten in die Schnellanschlisse (falls
vorhanden) drehen, um einen einwandfreien elektrischen Kontakt sicherzustellen,
weil die Steckverbinder sonst Uberhitzen, was zu raschen Funktionseinbuzen und
zum Verlust ihrer Wirksamkeit fihrt.

- Die Schweil3kabel missen so kurz wie moglich gehalten werden.

Vermeiden Sie es, anstelle des Schweil3stromriickleitungskabels Metallstrukturen zu

verwenden, die nicht zum Werkstlick gehoren. Dies kann die Sicherheit gefahrden

und zu unbefriedigenden SchweiRergebnissen fuhren.
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5.3.2 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MIG-MAG-BETRIEB

5.3.2.1 Anschluss an die Gasflasche (bei Anwendung)

- Gasflasche, die auf die Auflageflache des Wagens geladen werden kann: max. 60
kg.

Den Druckminderer (*) an das Ventil der Gasflasche schrauben. Zwischenzuschalten

ist das als Zubehor im Lieferumfang enthaltene Reduzierstiick, wenn Argongas oder

ein Argon/CO,-Gemisch verwendet wird.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieen und die Schlauchschelle

anziehen.

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

(*) Separat zu erwerbendes Zubehor, wenn nicht im Lieferumfang des Produktes

enthalten.

5.3.2.2 Anschluss des SchweilRstromriickleitungskabels
Dieses Kabel ist moglichst nahtnah mit dem Werkstick oder der Metallbank zu
verbinden, auf dem das Werkstlick aufliegt.

5.3.2.3 Brenner (Abb. B)
Den Brenner (B-6) in die dafiir vorgesehene Steckbuchse (B-2) einfiigen und die zum
Feststellen dienende Ringmutter von Hand ganz festschrauben. Bereiten Sie den
Brenner auf die erstmalige Zufilhrung des Drahtes vor, indem Sie die Duse und das
Kontaktrohr ausbauen, damit der Draht leichter austreten kann.
Die externen Kuhlleitungen an die zugehdrigen Verbindungen anschlieen. Dabei
folgendes beachten:

: FLUSSIGKEITSEINLAUF (kalt - blaue Verbindung)

@ : FLUSSIGKEITSRUCKLAUF (warm - rote Verbindung)

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 erhéltliche Reduzierstiick dazwischen einfiigen.

Den Gaszufuhrschlauch an das Reduzierstiick anschlieen und die im Lieferumfang
enthaltene Schlauchschelle anziehen.

Die Stellmutter des Druckminderers lockern, bevor das Flaschenventil gedffnet wird.
Die Flasche 6ffnen und die Gasmenge (I/min) gemaR den Richtwerten regeln,
welche die Tabelle bezlglich des Verfahrens nennt (TAB. 6). Eine mdogliche
Nachregelung der ausstromenden Gasmenge kann wahrend des Schweiens
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 schlieRen.

5.3.3.2 Anschluss des SchweilRstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist mdglichst nahe der Schwei3naht an das Werkstiick oder an den
Metalltisch anzuschlieRen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+)
anzuschlieBen (Abb. B-3).

5.3.3.3 Brenner
- Das Strom fuhrende Kabel in den zugehdrigen Schnellanschluss (-) einfiigen (Abb.
B-4). Den Gasschlauch des Brenners mit der Flasche verbinden.

5.3.4 VERBINDUGNEN DES SCHWEISSSTROMKREISES IM MMA-BETRIEB
Fast alle umhliten Elektroden sind an den Pluspol (+) des Generators anzuschlie3en.
Nur sauerumhiillte Elektroden werden an den Minuspol (-) gelegt.

5.3.4.1 Anschluss SchweilRkabel Elektrodenklemme

Am Ende des Schweiltkabels befindet sich eine spezielle Klemme, welche das blanke
Teil der Elektrode festhalt. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (+)
anzuschlieBen (Abb. B-3).

5.3.4.2 Anschluss des SchweiBstromriickleitungskabels

- Dieses Kabel ist moglichst nahe der Schweifnaht an das Werkstlick oder an den
Metalltisch anzuschlieBen. Dieses Kabel ist an die Klemme mit dem Symbol (-)
anzuschlieRen (Abb. B-4).

5.4 EINLEGEN DER DRAHTSPULE (Abb. G)

A ACHTUNG! BEVOR BEGONNEN WIRD, DEN DRAHT EINZULEGEN, IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM STROMVERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

UBERPRUFEN SIE, OB DIE DRAHTVORSCHUBROLLEN, DIE

DRAHTFUHRUNGSSEELE UND DAS KONTAKTROHR DES BRENNERS DEM

DURCHMESSER UND DER BESCHAFFENHEIT DES ZU VERWENDENDEN

DRAHTES ENTSPRECHEN UND DASS SIE KORREKT MONTIERT SIND. BEIM

EINFADELN DES DRAHTES KEINE SCHUTZHANDSCHUHE TRAGEN.

- Die Klappe des Haspelfachs 6ffnen.

- Den Verschlussring der Spule lockern.

Die Drahtspule auf der Haspel positionieren und sicherstellen, dass der kleine

Mitnahmestift der Haspel korrekt in der vorgesehenen Offnung untergebracht ist

(1a).

- Den Verschlussring der Spule festschrauben, dabei bei Bedarf das passende

Abstandsstiick dazwischenlegen (1a).

Die Gegendruckrolle(n) I6sen und von der / den unteren Rolle(n) wegbewegen (2a).

- Prifen, ob das / die Vorschubrélichen fur den verwendeten Draht geeignet ist / sind

(2b).

Das verformte vordere Ende des Drahtes freilegen, dabei mit einem sauberen,

gratfreien Schnitt abtrennen. Die Spule entgegen dem Uhrzeigersinn drehen, das

Drahtende in die Drahteintrittsfihrung einminden lassen und 50-100 mm in die

Drahtfihrung des am Brenner befindlichen Verbinders einschieben (2c).

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

Die Dise und das Kontaktrohr entfernen (4a).

- Den Stecker der SchweiBmaschine in die Stromsteckdose einfiigen, die
SchweilBmaschine einschalten, den Brennerknopf oder die Drahtvorschubtaste
(Abb. C-2) driicken und warten, bis das vordere Drahtende die gesamte Strecke
durch die Drahtfiihrungsseele zuriickgelegt hat und 10-15 cm aus dem vorderen Teil
des Brenners hervorsteht, dann den Knopf loslassen.

A ACHTUNG! Wéhrend dieser Tatigkeiten fiihrt der Draht elektrische
Spannung und wird mechanisch beansprucht. Er kann also, wenn die gebotenen
Vorkehrungen nicht getroffen werden, zu Stromschldgen, Verletzungen und zur
Ziindung von Lichtbogen fiihren:

- Das Mundstiick des Brenners nicht gegen Korperteile richten.

Den Brenner nicht der Flasche annéhern.

- Das Kontaktrohr und die Diise wieder auf den Brenner montieren (4b).

Priifen, ob sich der Draht gleichméaRig vorwarts bewegt. Den Rollendruck und die
Haspelbremsung (1b) auf die geringstmdglichen Werte einstellen. Priifen, dass der
Draht in der Nut nicht rutscht und dass sich beim Anhalten des Drahtvorschubs die
Drahtwindungen wegen einer zu groRen Tragheit der Spule nicht lockern.

Das aus der Dise ragende Drahtende auf 10-15 mm abschneiden.

Die Klappe des Haspelfaches schlieRen.

5.5 AUSTAUCH DER DRAHTFUHRUNGSSEELE AM BRENNER (ABB. H)

Bevor mit dem Austausch der Filhrungsseele begonnen wird, das Brennerkabel so
ausbreiten, dass

keine Kurven entstehen.

5.5.1 Spiralféormige Fiihrungsseele fiir Stahldrahte

1- Die Duse und das Kontaktrohr des Brennerkopfs losen.

2- Die Feststellmutter der Fuhrungsseele des zentralen Steckverbinders I6sen und
die vorhandene Fuhrungsseele entnehmen.

Die neue Fihrungsseele in die Leitung des Brennerkabels einfiihren und vorsichtig
solange anschieben, bis sie aus dem Brennerkopf herauskommt.

Die Feststellmutter der Fuhrungsseele von Hand wieder anschrauben.

Die Uberschiussige Fihrungsseele durch leichtes Zusammendriicken biindig
abtrennen; vom Brennerkabel wieder entfernen.

Den Schnittbereich der Fihrungsseele abschragen und wieder in die Leitung des
Brennerkabels einfuhren.

Dann die Mutter mit einem Schlussel anziehen und so wieder festschrauben.

Das Kontaktrohr und die Duse wieder auf den Brenner montieren.

3-

4-
5-

6-

7-
8-

5.5.2 Fiihrungsseele aus synthetischem Material fiir Aluminiumdrahte

Die Tatigkeiten 1, 2, 3 wie fur die Stahlfihrungsseele angegeben (die Tatigkeiten 4, 5,

6, 7, 8 sind nicht zu beriicksichtigen) durchfihren.

9- Das Kontaktrohr fiir Aluminium wieder anschrauben und darauf achten, dass es
die FUhrungsseele berthrt.

10-Am anderen Ende der Fihrungsseele (Brenneranschlussseite) das
Anschlussstiick aus Messing und den O-Ring einfligen. Die Feststellmutter der
Fuhrungsseele mittels leichtem Druck auf die Fuhrungsseele feststellen. Der
Uberschussige Teil der Fuhrungsseele wird in Folge maf3gerecht entfernt (siehe
(13)). Vom Brennerverbindungsstiick des Drahtvorschubsystems das Kapillarrohr
fur Stahlfihrungsseelen entnehmen.

11- Fur Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1,6 - 2,4 mm (gelb)
ist KEIN KAPILLARROHR VORGESEHEN. Daher wird die Fihrungsseele in das
Brennerverbindungsstiick ohne ihm eingefthrt.

Das Kapillarrohr fur Aluminiumfiihrungsseelen mit einem Durchmesser von 1-1.2
mm (rot) bei weniger als ca. 2 mm im Hinblick auf das Stahlrohr abtrennen und es
an dem freien Ende der Fihrungsseele einfiihren.

12-Den Brenner in das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems einfiihren und
blockieren, die Fihrungsseele bei 1-2 mm Abstand zu den Rollen kennzeichnen,
den Brenner wieder entnehmen.

13-Die Fuhrungsseele nach dem vorgesehenen Maf3 abtrennen,
Eingangsloch zu verformen.

Den Brenner wieder auf das Verbindungsstiick des Drahtvorschubsystems
montieren und die Gasdiise montieren.

ohne das

6. MIG/MAG-SCHWEISSEN: BESCHREIBUNG DES VERFAHRENS

6.1 SHORT ARC (KURZLICHTBOGEN)

Das Schmelzen des Drahtes und das Ablésen des Tropfens erfolgen durch schnell
aufeinander folgende Kurzschliisse der Drahtspitze im Schmelzbad (bis zu 200 Mal
in der Sekunde). Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt normalerweise zwischen 5 und
12 mm.

Kohlenstoffstihle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

Aluminium und CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

06-0.8-09-10-12-1.6 mm
CO, oder Ar/CO,-Gemische

08-09-1.0-12-1.6 mm
Gemische aus Ar/O, oder Ar/CO, (1-2 %)

0.8-10-12mm
Ar

SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 8-14 I/min betragen.

6.2 WERKSTOFFUBERGANG PULSE (PULSIERENDER LICHTBOGEN)

Es handelt sich um einen ,kontrollierten* Ubergang im Funktionsbereich ,Spray-
arc" (geanderter Sprihlichtbogen (Spray-arc)). Er besitzt somit die Vorteile der
Schmelzgeschwindigkeit und es gibt kein Abschleudern, wobei sich auf &uBerst
niedrige Stromwerte ausgedehnt wird, die auch viele Anwendungen, die typisch fur
den Kurzlichtbogen (,Short-arc®) sind, miteinschlie3en.

Jeder Stromimpuls entspricht einem Ablésen eines einzelnen Tropfens des
Elektrodendrahts. Dies ereignet sich mit einer proportionalen Frequenz zur
Drahtvorschubgeschwindigkeit mit einer Variationsregel, die mit der Drahtart und dem
Drahtdurchmesser zusammenhéngt (kennzeichnende Frequenzwerte: 20-300 Hz).
Kohlenstoffstihle und niedrig legierte Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

Rostfreie Stahle

- Verwendbare Drahtdurchmesser:
- Verwendbares Gas:

Aluminium

- Verwendbare Drahtdurchmesser:

0.8-10-12-1.6mm
Ar/CO,-Gemische

0.8-1.0-1.2mm
Gemische aus Ar/O, oder Ar/CO, (1-2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- Verwendbares Gas: Ar
CuSi/CuAl

- Verwendbare Drahtdurchmesser: 0.8 mm
- Verwendbares Gas: Ar

Kennzeichnenderweise muss das Kontaktrohr 5-10 mm im Inneren der Dise sein, je
mehr desto hoher ist die Lichtbogenspannung. Die freie Drahtlange (Stick-out) liegt
normalerweise zwischen 10 und 12 mm.
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Anwendung: Schwei8en in ,Lagen” bei mittleren-niedrigen Dicken und auf thermisch
empfindlichen Werkstoffen, besonders geeignet fiir das SchweiBen von leichten
Legierungen (Aluminium und dessen Legierungen), auch bei Dicken unterhalb
von 3 mm.

SCHUTZGAS
Der Schutzgasdurchsatz muss 12-20 I/min betragen.

6.3 WERKSTOFFUBERGANG BEI KALTEM LICHTBOGEN (ROOT MIG)

ROOT MIG ist eine besondere Art der Schweilfung MIG Short Arc und wurde
entwickelt, um ein noch kalteres Schweilbad desselben Short Arcs beizubehalten.
Auf Grund der sehr geringen Warmezufuhr kann Schweifmaterial abgelagert werden,
wobei die Oberflache des Werkstiicks nur in geringem Ausmaf verformt wird. ROOT
MIG eignet sich daher ideal fur das manuelle Auffillen von Spalten und Rissen.
AuRerdem ist das Aufflllverfahren im Vergleich zum WIG-Schweif3en einfacher und
schneller, da keine Materialzufuhr notwendig ist. Die Programme ROOT MIG eignen
sich fir Arbeiten mit Kohlenstoffstéhlen sowie niedrig legierten Stéhlen.

6.4 WERKSTOFFUBERGANG MIT TIEFEM LICHTBOGEN (DEEP MIG)

DEEP MIG, ein fortentwickelter SchweiBlichtbogen des MIG-Verfahrens mit
Spruhlichtbogen (Spray Arc), erzeugt ein heiBeres und tieferes Schmelzbad als der
herkémmliche Spruhlichtbogen. Wahrend des Schweil3ens regelt die Maschine den
Lichtbogen auf eine konstante Lange, sodass ein gleichméfiger Energieeintrag auch
dann sichergestellt ist, wenn sich der Abstand des Brenners zum Werkstiick andert.
Dieses Verfahren wird empfohlen, um Werkstoffstarken von mehr als 2 mm zu
schweiflen, weil der betrachtliche Warmeeintrag einige Schweil3fehler behebt, die
beim normalen Spriihlichtbogen auftreten kénnen.

Die Nutzung von DEEP MIG hat insbesondere folgende Vorteile:

- Es besteht ein geringeres Risiko, dass sich kein Schwei3bad bildet.

- Es sind weniger Einstellungen von Schweil3parametern erforderlich.

- Leichte Einsetzbarkeit im Rahmen von Fertigungsprozessen.

- Aufgrund der geringeren Zahl an Schweil3fehlern fallen weniger Kosten fur die
Nachbearbeitung an.

7. BETRIEBSART MIG-MAG

7.1 Handbetrieb

Einstellung Handmodus (Abb. L-1)

Der Benutzer kann die folgenden Schweiparameter individuell vorgeben (Abb. L-2):
- R : Schweilspannung;

. Drahtzufuhrgeschwindigkeit;

B3

: Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim
Unterbrechen des Schweivorgangs angepasst werden.

=5
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: Gasvorstromung. Die Dauer des Schutzgasstroms kann vor Beginn des
SchweilRvorgangs angepasst werden.

PRE

=
“=
g

. Elektronische Reaktanz. Ein hoherer Wert fuhrt zu einem wérmeren
Schweil3bad;

i

. Burn-back. Die Dauer fur das Nachbrennen des Drahtes bei Unterbrechen
des Schweilvorgangs kann eingestellt werden;

5

. Soft-start. Die Drahtgeschwindigkeit kann beim Start des SchweiRvorgangs
angepasst werden, um die Lichtbogenzindung zu optimieren.

a
]

Im oberen Displaybereich werden die reellen SchweiRgréfRen (Drahtgeschwindigkeit,
Schweistrom und -Spannung) angegeben.

>DE

7.2 Synergiebetrieb

Einstellung Synergiemodus (Abb. L-3).

Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-5 gelangt man zum
Einstellungsmenu der Parameter, wie Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart. (Abb.
L-4). Die SchweiBmaschine nimmt automatisch die Einstellungen fir optimale
Betriebsbedingungen gemaR den gespeicherten Synergiekurven vor. Der Benutzer
muss nur die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem SchweiRen beginnen zu kénnen.

AuBerdem kann der Benutzer die folgenden Schweiparameter individuell vorgeben
(Abb. L-5):
- ) : Lichtbogenkorrektur bzgl. voreingestellter Spannung.

BERBE

: Drahtzufuhrgeschwindigkeit.

. Werkstoffdicke.

: Schweil3strom.

: Korrektur elektronische Reaktanz bzgl. des voreingestellten Werts.

. Korrektur Burn-back. Die Dauer fir das Nachbrennen des Drahtes bei
Unterbrechen des Schweifl3vorgangs bzgl. der voreingestellten Dauer kann
korrigiert werden.

. Post-gas. Die Dauer des Schutzgasstroms kann beginnend beim
Unterbrechen des Schweivorgangs angepasst werden.

.
=
=k
)
R
©»3

-
i}

: Abstiegsrampe des Schwei3stroms (SLOPE DOWN). Ermdglicht eine
stufenweise Reduzierung des Stroms beim Loslassen des Brennerknopfs.

BEE

: Anfangsstrom.

: Dauer des Anfangsstroms. Wird der Parameter auf Null eingestellt, wird
der Anfangsstrom deaktiviert.

. Gasvorstromung. Die Dauer des Schutzgasstroms kann vor Beginn des

- PRE
)4[7"“‘5 SchweilRvorgangs angepasst werden.
Anmerkung: Die Parameter Schweil3strom, Drahtzufuhrgeschwindigkeit und

Werkstoffdicke sind untereinander durch eine Synergiekurve verbunden.
Im oberen Displaybereich werden die reellen SchweigréRen (Drahtgeschwindigkeit,
Schweil3strom und -Spannung) angegeben.

Thermal Contral

7.2.1 ATC-Betrieb (Advanced Thermal Control)
Wird automatisch aktiviert, wenn die eingestellte Dicke bei 1,5 mm oder darunter liegt.
Beschreibung: Die unverzugliche Steuerung des Schweif3lichtbogens und eine auferst
zligige Parameterkorrektur minimieren die Stromspitzen, die beim Werkstoffiibergang
im Kurzlichtbogen (Short-arc) typisch sind. Das hat den Vorteil einer geringeren
Warmezufuhr zum Werkstiick. Das Resultat sind einerseits eine geringere
Materialverformung, auf der anderen Seite ein fllissiger und praziser Ubergang des
Schweil3zusatzwerkstoffs, wodurch eine leicht modellierbare SchweiRnaht entsteht.
Vorteile:

- Sehr leichtes SchweiBen auf dunnwandigen Werkstoffen;

- Geringere Materialverformung;

- Stabiler Lichtbogen auch bei geringen Stromwerten;

- Zugiges, prazises Punktschweil3en;

- Leichteres Zusammenfiigen voneinander entfernter Bleche.

7.3 Betrieb im Modus Pulse

Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-6).

Durch mindestens 3 Sekunden langes Driicken des Knopfs C-5 gelangt man zum
Einstellungsmeni der Parameter, wie Werkstoff, Drahtdurchmesser, Gasart. (Abb.
L-4). Die Schweimaschine nimmt automatisch die Einstellungen fir optimale
Betriebsbedingungen gemafl} den gespeicherten Synergiekurven vor. Der Benutzer
muss nur die Werkstoffdicke wahlen, um mit dem Schwei3en beginnen zu kdnnen.

7.4 Betrieb im Modus PoP (PULSE on PULSE)

Einstellung Pulse-Modus (Abb. L-7).

Der Modus PoP ermdglicht das pulsierte Schwei3en mit 2 Stromniveaus (1, und 1,)
sowie einer Dauer entsprechend T2 und T1.

In Bezug auf den Modus PULSE sind noch weitere Variablen verfugbar:
- : Sekundarschweif3strom;

: Sekundére Lichtbogenkorrektur bzgl. voreingestellter Spannung;

: Sekundére Drahtzufuhrgeschwindigkeit;
. Sekundare Werkstoffdicke;
. Dauer des Stroms |, ;

. Dauer des Stroms |, .

7.5 Betrieb im Modus ROOT MIG oder DEEP MIG

Einstellung Modus ROOT MIG oder DEEP MIG (Abb. L-8).

Die verfiigbaren Parameter entsprechen den Parametern des Synergiemodus (siehe
7.2).

8. BEDIENUNG DES BRENNERKNOPFES

8.1 Einstellung des Modus zur Bedienung des Brennerknopfes (Abb. L-9)
Aufgerufen wird das Menu fiir die Parametereinstellung, indem man den Knopf (Abb.
C-5) mindestens 3 Sekunden lang betatigt.

8.2 Betidtigungsarten des Brennerknopfes
Es besteht die Mdoglichkeit 4 verschiedene Betatigungsarten des Brennerknopfes
einzustellen:

Modus 2T

1

Die Schweiung beginnt mit der Betatigung des Brennerknopfes und endet mit dem
Loslassen des Knopfes.

Modus 4T

Il

Die Schweil3ung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes
und endet erst, wenn der Brennerknopf ein zweites Mal gedriickt und losgelassen
wird. Dieser Modus ist zweckmaRig fur langer andauernde SchweiBungen.

Modus 4T Bi-Level

Die Schweilung beginnt mit der Betatigung und dem Loslassen des Brennerknopfes.
Bei jeder Betatigung / jedem Loslassen kommt man vom Strom (1, Symbol) zu Strom
(I, Symbol) und umgekehrt. Dies wird nur beendet, wenn der Brennerknopf fur eine
vorher genau festgelegte Dauer gedriickt wird.

Punktschweifmodus

SPO

Er gestattet im Verfahren MIG/MAG die Ausfiihrung von Punktschweiungen mit
Steuerung der Schweif3dauer.

—

9. SCHWEISSEN MIT G.R.A. (nur Ausfiihrung R.A.).
Die Schweilmaschine erkennt das Kuhlaggregat (G.R.A.) automatisch. Auf dem
Display erscheint das Symbol @ Beim ersten Druck auf den Brennerknopf wird

das Kuhlaggregat (G.R.A.) aktiviert. Der Betrieb des Kuhlaggregats (G.R.A.) kann
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unterbunden werden. Hierfiir den Anleitungen in Kapitel 12 Folge leisten. In diesem
Fall erscheint auf dem Display das Symbol Wﬂ

10. MMA-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

10.1 ALLGEMEIN

- Es ist unabdingbar, den Herstellerangaben auf der Packung der verwendeten
Elektroden Folge zu leisten. Es werden die korrekte Elektrodenpolung und der
zugehdrige optimale Strom angegeben.

- Der Schweistrom ist nach dem Durchmesser der verwendeten Elektrode und
am gewinschten Nahttyp zu bemessen. Naherungsweise kénnen die folgenden
Stromwerte flr verschiedene Elektrodendurchmesser verwendet werden:

SchweilRstrom (A)

@ Elektrode (mm) Mind. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
55 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Bei gleichem Elektrodendurchmesser sei angemerkt, dass die hohen Stromwerte fiir
die SchweiBungen Uber einer Flache verwendet werden, wohingegen fiir senkrechte
SchweilRungen bzw. tiber Kopf niedrigere Stromwerte angewendet werden mussen.
Die mechanischen Eigenschaften der Schweil3naht werden abgesehen von der
ausgewahlten Stromintensitatvon anderen Schwei3parametern wie Lichtbogenlange,
ausfuhrende Geschwindigkeit und Position, Elektrodendurchmesser und - Qualitat
(zur richtigen Aufbewahrung die Elektroden vor Feuchtigkeit mittels der geeigneten
Verpackungen oder Behalter schiitzen) bestimmt.

ACHTUNG:

In Abhédngigkeit der Marke, des Typs und der Umhiillungsdicke der
Elektroden kann es zu einer Instabilitit des Lichtbogens auf Grund der
Elektrodenzusammensetzung kommen.

10.2 VERFAHRENSWEISE
- Die Maske VOR DAS GESICHT halten und dabei die Elektrodenspitze mit einer
Bewegung Uber das Werkstiick reiben, als wollte man ein Streichholz anziinden.
Dies ist die korrekteste Methode fur das Ziinden des Lichtbogens.
ACHTUNG: NICHT die Elektrode auf das Werkstiick KLOPFEN, weil dabei die
Gefahr besteht, dass die Umhiillung beschéadigt und die Lichtbogenziindung
erschwert wird.
- Sobald der Lichtbogen geziundet ist, sollte versucht werden, einen Abstand zum
Werkstiick zu halten, der dem Durchmesser der verwendeten Elektrode gerecht
wird. Dieser Abstand sollte wahrend des Schweilens so konstant wie mdoglich
gehalten werden. Bitte denken Sie daran, dass die Elektrode in Vorschubrichtung
um etwa 20 bis 30 Grad geneigt gehalten werden muss.
Am Ende der SchweiBnaht das Ende der Elektrode im Verhaltnis zur
Vorschubrichtung leicht zuriick Gber den Krater fuhren, um diesen aufzufillen.
Danach die Elektrode rasch vom Schmelzbad abheben, damit der Lichtbogen
erlischt (Erscheinungsformen der Schweif3naht - ABB. M).

10.3 Einstellung MMA-Modus (Abb. L-10)
Der Benutzer kann die folgenden Schweil3parameter individuell vorgeben (Abb. L-11):

2

HOT
- START : Dies ist der anfangliche Uberstrom der Funktion ,HOT START". Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert Gber dem ausgewahlten
Schweil3stromwert liegt. Diese Einstellung erleichtert den Start.

: Schweil3strom gemessen in Ampere.

ARC
- FORCE : Dies ist der dynamische Uberstrom der Funktion ,ARC-FORCE". Auf dem
Display wird ausgewiesen, um wie viel Prozent der Wert tber dem vorgewéhlten
Schwei3stromwert liegt. Durch diese Einstellung laufen die SchweiRarbeiten
flissiger ab, das Anhaften der Elektrode am Werkstlick wird vermieden und der
Einsatz verschiedener Elektrodenarten ist maglich.

- VRD : ON/OFF; die Einrichtung zur Minderung der Leerlaufspannung am
Ausgang kann ein- oder ausgeschaltet werden (Einstellung ON oder OFF). Durch
die Aktivierung von VRD wird die Bedienersicherheit erhéht, wenn die
SchweiRmaschine zwar eingeschaltet ist, aber nicht schweif3t.

Am linken Displaybereich werden die reellen Schwei3gréBen (Schweistrom und

-Spannung sowie der Durchmesser der empfohlenen Elektrode) angegeben.

11. WIG-DC-SCHWEISSEN: ERLAUTERUNG DES VERFAHRENS

11.1 ALLGEMEIN

Das WIG-DC-SchweilRen eignetsich furalle niedrigund hoch legierten Kohlenstoffstahle
sowie fur Schwermetalle wie Kupfer, Nickel, Titan sowie deren Legierungen (ABB. N).
Zum WIG-DC-SchweilRen mit negativ gepolter (-) Elektrode werden im Allgemeinen
Elektroden mit 2% Cer (grau gefarbtes Band) verwendet. Die Wolfram-Elektrode
mit der Schleifscheibe axial zuspitzen, sieche ABB. O. 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 regelmafig nachschleifen. Dies gilt auch dann, wenn die Elektrode
versehentlich verunreinigt, oxidiert oder nicht korrekt verwendet worden ist. Fur ein
gutes Schweil3ergebnis ist es unabdingbar, den richtigen Elektrodendurchmesser
mit genau dem richtigen Schwei3strom zu verwenden (siehe TAB. 6). Die Elektrode
steht normalerweise 2-3 mm aus der Keramikduse hervor. Dieser Wert kann bei
EckschweiBungen 8 mm erreichen.

Die Schweif3ung erfolgt durch das Aufschmelzen der StoRrander. Bei dinnwandigen,
sachgerecht praparierten Werkstiicken (bis etwa 1 mm Dicke) ist Zusatzwerkstoff
nicht erforderlich (ABB. P).

Bei groBeren Stéarken sind Schwei3stdbe mit sachgerechtem Durchmesser
erforderlich, die in der Zusammensetzung dem Grundwerkstoff entsprechen. Die
Rander miissen sachgerecht prépariert werden (ABB. Q).

Damit die SchweiBBung gelingt, ist es sinnvoll, dass die Werkstoffe sorgféltig gereinigt
und frei von Oxiden, Olen, Fetten, Losungsmitteln und anderen Stoffen sind.

11.2 VERFAHREN (LIFT-ZUNDUNG)

- Den Schweil3strom mit dem Knopf C-5 auf den gewinschten Wert einstellen.
Wahrend des Schweil3ens bei Bedarf an den tatsachlich notwendigen Warmeeintrag
anpassen.

Bitte prufen, ob der korrekte Gasstrom austritt.

Der elektrische Lichtbogen wird geziindet, indem man das Werkstiick mit der
Wolfram-Elektrode beriihrt und von diesem fortbewegt. Diese Art der Zindung
verursacht weniger durch elektrische Strahlungen bedingte Stérungen und reduziert
die Wolfram-Einschliisse sowie den Elektrodenverschleif auf ein Mindestmaf3.

Die Elektrodenspitze mit leichtem Druck auf dem Werkstiick aufsetzen.

Die Elektrode sofort 2-3 mm abheben, sodass der Lichtbogen ziindet.

Die Schweiflmaschine gibt anfanglich eine reduzierte Stromstarke ab. Einige
Augenblicke spater wird der eingestellte Schwei3strom bereitgestellt.

- Zur Unterbrechung der Schwei3ung die Elektrode ztigig vom Werkstiick abheben.

11.3 TFT-DISPLAY IM WIG-MODUS (Abb. L-12)
Am linken Displaybereich werden die reellen SchweigréRen (Schweifl3strom und
-Spannung) angegeben.

12. ALARMMELDUNGEN (TAB. 7)
Die Betriebsbereitschaft wird automatisch wieder hergestellt, wenn die Alarmursache
behoben ist.
Alarmmeldungen, die auf dem Display erscheinen kénnen:

BESCHREIBUNG
Alarm thermischer Uberlastschutz
Alarm Uber- / Unterspannung
Alarm Hilfsspannung
Alarm Uberstrom beim SchweiRen
Alarm Kurzschluss am Brenner
Alarm Abweichung Vorschub
Alarm offline
Alarm Line-Error
Alarm Kuhlaggregat

Beim Ausschalten der Schweimaschine kann es vorkommen, dass fir einige
Sekunden der Alarm Uber- / Unterspannung erscheint.

13. EINSTELLUN_(_;SMENU (Abb. L-13)

13.1 MODE-MENU (Abb. L-14)

Im MIG-MAG-Betrieb kann aus folgenden Anzeigen gewahlt werden:

- . Alle Parameter werden wie oben beschrieben angezeigt.

: Abb. L-17. In diesem Modus werden das zu schweiende Werkstiick
und die Form der Schweil3naht dargestellt. Durch Betatigung des
Knopfes C-6 kann auf alle anderen Parameter zugegriffen werden.

Im Modus ,EASY* ist es nicht mdglich, mit MIG MANUAL und PoP zu schweil3en.

13.2 SETUP-MENU (Abb. L-15)
Einstellungsmdglichkeiten:

- . Sprache.

: Datum und Uhrzeit.
. Metrische oder anglosachsische Mafeinheiten.

. Name der Maschine.

13.2.1 FUNKTIONSSPERRE

Nach Auswahl des Setup-Symbols Eatidudl die beiden Knopfe Drahtvorschub (C-2)
und Gasauslass (C-3) gleichzeitig betédtigen und danach durch Driicken des
Multifunktionsknopfs (C-5) bestétigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthéalt des
Symbol , welches die Mdglichkeit bietet (wenn es ausgewahlt wird), 3

verschiedene Funktionssperrstufen einzustellen:
. kein Schutz; alle SchweiRparameter konnen gesucht, eingestellt und
geandert werden.
. mittlerer Schutz; nur die grundlegenden Schweil3parameter kodnnen
abgeéndert werden.
: maximaler Schutz; kein Parameter kann abgeéndert werden.

13.3 SERVICE-MENU (Abb. L-16)
Informationen tiber den Zustand der SchweiSmaschine sind verfiigbar.

13.3.1 INFORMATIONSMENU

. Tage (DDDD), Stunden
Schweil3maschinenbetriebs.

. Tage (DDDD), Stunden (HH), Minuten (mm) des Arbeitseinsatzes der
SchweiBmaschine.

: Alarmliste.

(HH), Minuten (mm) des

. Seriennummer der Maschine.

- S‘/‘N 123456789

3.3.2 FIRMWARE-MENU
Die Software der Schweimaschine kann mittels USB-Stick aktualisiert

l werden.
??

. Die Schweilmaschine kann in den Anfangszustand zuriickversetzt
|

werden.

Installierte Software-Veroffentlichungen.
13.3.3 REPORT-MENU
Ein Report kann erstellt und auf einem USB-Stick gespeichert werden. Der Report
enthaltverschiedene Informationen tiber den Zustand der Schweil3maschine (installierte
Software, Lebensdauer / Arbeitszeit, Alarme, eingestelltes Schweifl3verfahren, etc.).

1

13.3.4 EINSTELLUNGEN =)

Nach Auswahl des Service-Symbols EEIE® die beiden Kndpfe Drahtvorschub (C-2)
und Gasauslass (C-3) gleichzeitig betédtigen und danach durch Drucken des
Multifunktionsknopfs (C-5) bestétigen. Die Bildschirmseite, die erscheint, enthélt des
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Symbol , welches, wenn es ausgewdhlt wird, die Einstellung der - Die Anschlusse an den Schweissstromkreis muessen korrekt durchgefuehrt worden
CALIBRATION sein. Vorallem die massekabelklemme sollte fest am Werkstruck befestigt sein und
SchweiBmaschine ermdglicht, sodass sie mit EN50504 ubereinstimmt. keine Isoliermaterialen (z.B. Lack) dazwischen liegen.
N - Das Schutzgas soll korrekt und in der richtigen Menge verwendet werden.
13.4 AQUA-MENU

Aktivierung @/ Deaktivierung 5'@ des Betriebs des Kihlaggregats (G.R.A.).

13.5 JOBS-MENU (Abb. L-18)

Maoglichkeit zum:

- I . Speichern eines Arbeitsvorgangs im internen Speicher der
SAVE SchweiBmaschine.

. Aufrufen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.

: Loschen eines bereits gespeicherten Arbeitsvorgangs.
Importieren von Arbeitsvorgangen von einem USB-Device.

. Exportieren von Arbeitsvorgéngen auf ein USB-Device.

- ) . Aufzeichnen von Schweil3parametern auf dem USB-Device.

14. WARTUNG

A ACHTUNG! VOR BEGINN DER WARTUNGSARBEITEN IST
SICHERZUSTELLEN, DASS DIE SCHWEISSMASCHINE AUSGESCHALTET UND
VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.

14.1 PLANMASSIGE WARTUNG:
DIE PLANMASSIGEN WARTUNGSTATIGKEITEN KONNEN VOM SCHWEISSER
UBERNOMMEN WERDEN.

14.1.1 BRENNER

Der Brenner und sein Kabel sollten méglichst nicht auf heiBe Teile gelegt werden,
weil das Isoliermaterial schmelzen wiirde und der Brenner bald betriebsunfahig
ware.

Es ist regelmaRig zu prufen, ob die Leitungen und Gasanschliisse dicht sind.
Verbinden Sie sorgfaltig die Elektrodenklemme und die Zangentragspindel mit dem
Durchmesser der gewahlten Elektrode, um Uberhitzungen, widrige Gasverteilung
und damit zusammenhangende Fehlfunktionen zu verhindern.

Mindestens einmal taglich ist der Brenner auf seinen Abnutzungszustand und
daraufhin zu prufen, ob die Endstiicke des Brenners richtig angebracht sind: Dise,
Elektrode, Elektrodenhalter, Gasdiffusor.

Vor jedem Einsatz ist der Brenner daraufhin zu prifen, in welchem Verschlei3zustand
er ist und ob die Endstiicke richtig montiert sind: Dlse, Elektrode, Elektrodenzange,
Gasdiffusor.

14.1.2 Drahtzufuhr

- Prifen Sie die Drahtvorschubrollen haufiger auf ihren VerschleiRzustand.
Metallstaub, der sich im Schleppbereich angesammelt hat, ist regelmaRig zu
entfernen (Rollen und Drahtfiihrung am Ein- und Austritt).

14.2 AUSSERORDENTLICHE WARTUNG .

UNTER DIE AUSSERORDENTLICHE WARTUNG FALLENDE TATIGKEITEN
DURFEN AUSSCHLIESSLICH VON FACHLEUTEN IM BEREICH DER
ELEKTROMECHANIK UND NACH DER TECHNISCHEN NORM IEC/EN 60974-4
AUSGEFUHRT WERDEN.

A VORSICHT!BEVORDIETAFELNDERSCHWEISSMASCHINEENTFERNT
WERDEN, UM AUF IHR INNERES ZUZUGREIFEN, IST SICHERZUSTELLEN,
DASS SIE ABGESCHALTET UND VOM VERSORGUNGSNETZ GETRENNT IST.
Werden Kontrollen durchgefiihrt, wahrend das Innere der SchweiBmaschine
unter Spannung steht, besteht die Gefahr eines schweren Stromschlages bei
direktem Kontakt mit spannungsfiihrenden Teilen oder von Verletzungen beim
direkten Kontakt mit Bewegungselementen.

- RegelmaRig und in der Haufigkeit auf die Verwendungsweise und die
Staubentwicklung am Arbeitsort abgestimmt, muf3 das Innere der Schweif3maschine
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 Lésungsmitteln bei Bedarf
zu reinigen.

- Wenn Gelegenheit besteht, prifen Sie, ob die elektrischen Anschlisse festsitzen
und ob die Kabelisolierungen unversehrt sind.

Nach Beendigung dieser Arbeiten werden die Tafeln der Schweilmaschine wieder
angebracht und die Feststellschrauben wieder vollstandig angezogen.

- Vermeiden Sie unter allen Umstéanden, bei gedffneter SchweiRmaschine zu arbeiten.
Nach Abschluss der Wartung oder Reparatur sind die Anschliisse und Verkabelungen
wieder in den ursprunglichen Zustand zu versetzen. Achten Sie darauf, dass diese
nicht mit beweglichen Teilen oder solchen Teilen in Berihrung kommen, die hohe
Temperaturen erreichen konnen. Alle Leiter wieder wie zuvor biindeln, wobei
darauf zu achten ist, dass die Hochspannungsanschliisse des Primértrafos von den
Niederspannungsanschlissen der Sekundértrafos getrennt gehalten werden.
Verwenden Sie alle originalen Unterlegscheiben und Schrauben, um das Gehause
wieder zu schliel3en.

15. FEHLERSUCHE (TAB. 7)

FALLS DAS GERAT UNBEFRIEDIGEND ARBEITET, SOLLTEN SIE, BEVOR

SIE EINE SYSTEMATISCHE PRUFUNG VORNEHMEN ODER SICH AN EIN

SERVICEZENTRUM WENDEN FOLGENDES BEACHTEN:

- Wenn der Hauptschalter auf ON steht, die Korrekte Lampe angeschaltet ist, wenn

dem nicht so ist, liegt der Fehler normaler weise an der Versorgungsleitung (Kabel,

Stecker u/o Steckdose, Sicherungen etc.).

Es ist kein Alarm vorhanden, der die Auslésung von Schutzeinrichtungen gegen

Uberhitzung, Uber- oder Unterspannung und Kurzschluss meldet.

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

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

Maschine warten und die Funktion des Ventilators kontrollieren.

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

bleibt die Schweilmaschine ausgeschalte.

- Kontrollieren, dass kein Kurzschluss am Ausgang der Maschine ist, in diesem Fall
muss man die Stérung beseitigen.
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CBAPOYHbIA ANMAPAT [ONA [OYFOBOM CBAPKM [POBOJIOKOA B
HENPEPbLIBHOM PEXWME MIG-MAG M FLUX (MOf ®MOCOM), TIG, MMA,
NPEAYCMOTPEHHBIA ANS MPOMBILAEHHOrO M MPO®ECCUOHANBHOMO
WCMONb30BAHUA.

I'Ipwmeqauwe: ﬂanee B TeKCTe 6y.qu ucnonb3oBaTbCA TepPMUH «CBapO‘-IHI:.IVI
annapar».

1. OBLLAA TEXHUKA BE3OMACHOCTU NMPU AIYTOBOW CBAPKE

PabGounii pomkeH ObiTb XOPOLWO 3HAaKOM C 6Ge3onacHbIM WCMONb30BaHWEM
CBapoOYHOro annapaTta W O3HaKOMIeH C PUCKaMW, CBSI3aHHbIMU C NMPOLIECCOM
[YroBOW CBapku, C COOTBETCTBYIOLMMW HOPMamu 3alWuTbl U aBapURHbIMU
cUTyauusimm.

(Cm. Takke ctaHpgapt “EN 60974-9: O6opyaoBaHue AnsA AyroBon cBapku. Yactb
9: YcTtaHOBKa u ucnonb3oBaHue”).

/N

- U36eraTb HeNnocpeACTBEHHOrO KOHTAKTa C AMIeKTPUYECKUM KOHTYPOM CBapKw,
TaK KaKk B OTCYTCTBMM Harpy3kud HamnpspkeHue, nopgaBaeMoe reHepaTopom,
BO3pacTaeT U MOXeT 6bITb onacHo.

- OTCOoeAuHSATL BUNKY MaliMHbI OT 3NEeKTPUYECKOW ceTu nepes npoBeAeHUeM
no6bIx paboT No coeAnHeHUIO kKabenen cBapku, MeponpusiTUi No NpoBepke n
PEMOHTY.

- BbikntoyaTb CBapoYHbIN annapart U OTCOEAMHATb MUTaHWe nepep TeMm, Kak
3aMEeHUTb U3HOLLIEHHbIe AeTany CBapOYHOIN ropenku.

- BbINONHUTL 3MEeKTPUMYECKYl0 YCTaHOBKY B COOTBETCTBME C [AEeNCTBYHOLUM
3aKoHOAaTeNnbCTBOM M NpaBuUiiaMy TEXHUKM G6e30nacHoOCTH.

- CoeANHATbL CBApOYHYI MAlUMHY TOMbLKO C CeThb MUTaHUA C HEWTpPanbHbIM
NPOBOAHWUKOM, COEAUHEHHBIM C 3a3eMIIeHUEM.

- Y6eauThbCs, 4TO po3eTka CeTU NPaBUIIbHO COeIMHEHa C 3a3eMIeHUeM 3alnThbl.

- He nonb3oBaTbcsi annapatoM B CbIpbIX U MOKPbIX MOMELLEHUAX, U He
nNpou3BoOAUTE CBapKy NoA AOXKAEM.

- He nonb3oBaTbcA kaGenem ¢ MOBpPeXAEeHHOW U3ONALMEN UNKN C NIIOXUM
KOHTaKTOM B CO€AUHEHUSIX.

- Ecnu yctaHoBneH 6ok XMAKOCTHOFO OXMaXAeHUsi, BO BPeMs 3anosiHeHus
CBapoOYHbIN annapar AoMkeH GbITb BLIKMKOYEH U OTKIIOYEH OT CETU NUTaHUA.

2 VAN

- He npoBoauTL cBapouYHbIX paGoT Ha KOHTeHepax, eMKOCTSX uUnu Tpy6ax,
KOTOpble coAepKanu Xuakue unu rasoobpasHble roproume BelecTsa.

- He npoBoguTb cBapoyHbIXx paboT Ha MaTepuanax, 4YMCTKa KOTOPbIX
npoBoAUNach XMOPOCOAEPXalMMM PacTBOPUTENSIMU MNM nobnusoctn ot
yKa3aHHbIX BelecTB. He npoBoanTbL CBapKy Ha pe3epByapax nog AasrieHUeMm.

- Youpatb ¢ paboyero mecta Bce roptouve matepuansl (Hanpumep, Aepeso,
Gymary, TpAnku u T.4.).

O6ecne4nTb AOCTATOYHYIO BEHTUNALMIO paboyero MecTa unm nonb3o0BaThCsl
crneuManbHbIMU  BbITSDKKAMKM AN yaarneHust Abima, obpasyiowerocsi B

npouecce cBapku psaom ¢ ayroil. Heo6xoanmMo cuctemaTuyecku npoBepsTb
BO3AeiCTBME AbIMOB CBapku, B 3aBMCMMOCTM OT UX COCTaBa, KOHLIEHTpaLuumn n
NPOAOMKUTENBHOCTU BO3AENCTBUS.

- U3Berante HarpeBaHusi 6annoHa pasfUYHbLIMU UCTOYHMKaAMWU Tenna, B TOM
yucne U NPAMbIMU CONTHEYHbLIMU JTy4amu (eCnu UCMONb3yeTcsl).

POLO®®

- ObecneybTe [OOIKHYIO 3MNEKTPUYECKYH W3OMNALMIO  MeXAy TOperikow,
o6pabaTbiBaemMoi AeTanbio U 3a3eMSIeHHbIMA MeTannMyeckKuMu Aetansmu,
KOTOpble MOTYT HaXoAMTLCA NO6GNM30CTH (B paauyce AOCAraeMoCTH).

Kak npaBuno, 3to MoxHo o6ecneynTb, UCNonb3ys nepyaTku, o6yBb, FONOBHbIE
y6opbl M ogexay, NpeAyCMOTPEeHHble ANA 3TUX Lened U NocpeacTBOM
MCNONb30BaHMA U3ONALMOHHBIX NOACTaBOK WU KOBPUKOB.

Bcerpa 3awwmwanTte rnasa, WCMNoONb3yA COOTBeTCTBYKLWMe UNLTPbI,
cooTBeTcTBYOWMe TpeboBaHusam craHaaptoB UNI EN 169 unu UNI EN 379,
YCTaHOBIEHHble Ha Mackax WNU Kackax, COOTBETCTBYHLIUX TpeGoBaHMAM
ctaHaapTta UNI EN 175.

Wcnonb3yuTe cneuunanbHyto 3alMTHYO OTrHECTOWKY0 oaexay
(cooTBeTcTBYlOWYIO TpeGoBaHusim ctaHpaapta UNI EN 11611) n cBapouHbie
nepyatku (cooTBeTcTByloWwMe Tpe6oBaHuaM ctaHaapta UNI EN 12477),
cneas 3a TeMm, 4YToGbl anumpgepmMuc He nopaBeprancs Obl BO3AEWCTBUIO
ynsTpacmoneToBbiX U UHMPaKpPacHbIX fy4YyeW, U3ny4YaembiX [AYyrow;
HeobX0AMMO TaKXe 3alUTUTL NioAEeN, HaXoAALWMNXCA BOGNIM3N CBapoO4HON Ayru,
n“cnonb3ys HeoTpaXalowwme aKpaHbl UMK TEHTbI.

YpoBeHb wyma: Ecnu BcneactBue BbINONMHEHUA OCOGEHHO MHTEHCUBHOM
CBapku exeAHeBHbIA ypoBeHb BO3AeNCTBUA Ha paboTHukoB (LEPd) paBen
unu npeBbiwaet 85 aB(A), Heob6xogMmo Mcnonb3oBaTb MHAUBUAYaNbHbIE
cpeAcTBa 3awmThbl (Tab. 1).

R

EMEF "
SIRIEE
- MpoxoxpaeHune csapoquoro TOKa npuBoaAnUT BO3HUKHOBEHUIO

3NeKTPOMarHUTHbIX nonen (EMF), Haxoaswmxcs psaom c KOHTYPOM CBapKM.
ONeKTPOMarHUTHbIE MOMAsi MOTYT OTPUUATEeNlbHO BMUATL Ha HEKoTopble
MeQMUMHCKMe annapaTthl (Hanpumep, BOAWUTeNb CEPAEYHOro  puUTMa,
pecnupartopbl, MeTannuyeckme npoTesbl U T. 4.).

Heo6xoAMMO MNpUHATL COOTBETCTBYHOWME 3aLUTHbIE Mepbl B OTHOLIEHWUW
nogen, UMeIMX yKasaHHble annapatbl. Hanpumep, crnepyet 3anpeTutb
AOCTYN B 30HY pa6oThbl CBapO4HOro annapara.
JTOT CcBapouHbI annapaT yAOBMETBOPSieT TEXHUYECKMM CcTaHgapTam
M3genusi Ans MCNoMNb30BaHUA MWCKIIOYUTENbLHO B MPOMBIWMEHHON cpede B
npodreccmoHanbHbIX Uensx. He rapaHTMpyeTcsi COOTBETCTBME OCHOBHbLIM
npegenam, KacarLmMMCs BO3AENCTBMSI Ha YeNoBeKa 3fIeKTPOMarHMTHLIX nonemn
B GbITOBbIX YCOBUSIX.
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Onepatop pAoMmXKeH wucnonb3oBaTb cheapylolme npoueaypbl 4YTOGbI

COKpPaTUTb BO3AENCTBUE IMEKTPOMArHMTHbIX Noneii:

- MpukpenuTbL BMecTe Kak MOXHO Grnivke ABa kabens cBapku.

- [lepxaTb ronoBy v TyrioBuLLE Kak MOXHO Aarblue OT CBAPOYHOrO KOHTYpa.

- Hukorpa He HamaTbIBaTb CBapoYHble kabenu BOKpyr Tena.

- He BecTu cBapky, ecnu Balue Teno HaxOAWUTCA BHYTPU CBAapOYHOro KOHTypa.
HepxaTb 06a kabens c oAHOM U TON Xe CTOPOHbI Tena.

- CoeanHUTbL 0GpaTHLIN Kabenb CBapOYHOro Toka CO CBapuBaeMoW AeTarnblo
KaK MOXHO Gnuxe K BbINOMHAEMOMY COeAMHEHUIO.

- He BecTn cBapKy psifoM CO CBapo4HbIM annapaToM, CMAA Ha Hem unu
onupasicb Ha CBapoYHbI annapart (MMHMMarnbHoe paccTtosiHue: 50 cm).

- He ocTaBnsiTb heppMMarHuTHbIE NpeaMeThbl PAAOM CO CBapPOUYHbLIM KOHTYPOM.

- MuHumanbHoe pacctosiHue d=20cm (Puc. R).

0N

- O6opynoBaHue knacca A:

3TOT CBapo4HbIA annapaTt YyAoBneTBOpPsAeT TeXHUYEeCKOMY CcTaHpapTy
n3genusa ANsi MCNONb30BaHUA WCKIIOYUTENbLHO B MPOMLIWIEHHOW cpeae B
npodeccuoHanbHbIX uUensax. He rapaHTupyetcs cooTBeTcTBME TpeGoBaHUSIM
3NEeKTPOMarHMTHOM COBMECTUMOCTU B ObITOBbIX MOMELLEHUSIX U B NOMELLEHUSAX,
NPSIMO COEAMHEHHLIX C 3MeKTPOCeTbIO HU3KOro HamnpshKeHUsi, nopaloLien
nuTaHve B GbITOBbIE NOMELLEHUS.

Tak,

AOMNONMHUTENbHbIE NPEAOCTOPOXXHOCTU
- OMEPALIUM CBAPKMU:
- B NOMELLEeHUN C BLICOKMM PUCKOM 3MIEKTPUYECKOro paspsaa
- B MOrpaHUYHbIX 30HaX
- MPU HanNnM4YnMn Bo3ropaembiX U B3pbIBYaTbIX MaTepuarnos.
HEOBXOOMMO, u4Tto6bl “OTBETCTBEHHbIA 3KcnepT”’ npeaBapUTeNibHO
OLIeHMUIT PUCK U PaboTbl AOMKHbI NPOBOAUTLCA B MPUCYTCTBUU APYTrMX NuL,
yMelolmx AeCTBOBaTb B CUTyaLun TpeBOry.
HEOBXOAUMO ucnonb3oBaTb TEXHUYECKNE CPeACTBa 3alMThl, ONUCaHHbIe
B pasgenax 7.10; A.8; A.10 ctaHgapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans
[yroBou cBapku. YacTb 9: YcTaHOBKa 1 ucnonb3oBaHue”.
HEOBXOOUMO 3anpeTuTb CBapKy, Korga cCBapo4HbIi annapar unuv nogaiouiee
YCTPOWCTBO NMPOBOSIOKU NOAAepXMBalOTCA pa6oymM (HanpuMm., MocpeacTBOM
pemHen).
HEOBXOAUMO 3anpeTuTb cBapKy, Koraa pabouuit NpMnoaHAT HafA nonom, 3a
MCKNIoYeHUeM criyyaeB, Koraa ucnornb3yTcs nnatgopMbl 6e3onacHocTyU.
HANPSXXEHUE MEXAOY OEPXATENSAMWU 3NEKTPOOOB UIU MOPENKAMMU:
paGoTasi ¢ HeCKONbKMMM CBapoO4YHbLIMM annapaTtaMyd Ha OAHOW AeTanu unu
Ha COeAMHEHHbIX 3rIeKTPMYECKU AeTansix BO3MOXHa reHepauusi onacHom
CYMMbI “XONOCTOro” HanpsHkeHUsi Mexay ABYMS pa3nUyHbIMU AepXaTensiMu
3MeKTPOAOB UNU roperikaMmu, Ao 3Ha4YeHUsi, MOTyLIero B AiBa pa3a NpeBbICUTb
AONYyCTUMbIN Npeaen.
KsanuduumpoBaHHomy cneuvManucty Heo6xoguMMo MOpy4uTb NpubGopHoe
M3mepeHue ANs BbIABNEHUA PUCKOB U BbIGOpa NOAXOAALMNX CPEACTB 3alUTbl
cornacHo paspeny 7.9. craHaapta "EN 60974-9: O6opyaoBaHue Ans Ayroson
cBapku. Yactb 9: YcTaHOBKa U UCnonb3oBaHue”.
Wcnonb3oBaTb CBapoYHbIf annapat [oMmkeH OAWH PaGoTHUK.
OnepaTtop AOMMKEH OTCOeAWHMUTL OT MaLIUHbLI Kabenb C AepxaTeneM anekTpoaa
nocne 3aBepleHus cBapku MMA.
Heo6xoAMMo orpaHnyYMThL [OCTYN MOCTOPOHHUX NULL K 30HE BOKPYT CBapO4YHOro
annapara. Ero 3anpeujaeTtcs octaBnsTb 6e3 npucmorpa.
Heucnonb3yembie ropenku [OMKHbI OCTaBaTbCA B COOTBETCTBYHOLMX
rHesgax.

ICTATOYHbIW PUCK
ONPOKMAObIBAHME: pacnonoxuTb CBapo4HbIA annapar Ha ropM3oHTanbLHoOn
NOBEPXHOCTM Hecyllel CNOCOGHOCTH, COOTBETCTBYIOLLEN Macce; B NPOTUBHOM
cny4ae (Hanp., Non NoA HaKNIOHOM, HEPOBHbIN U T. A..) CyLLeCTBYET ONacHOCTb
OnpoKnabIBaHUS.

3anpellaeTca nNoAHMMAaTb TENeXKy, Ha KOTOPYI YCTaHOBJIEH CBapOYHbIN
annapar, yCTPOMCTBO NoAavyuM NPOBOJNIOKM W ONOK oxnaxaeHwus (ecnu OH
MMeeTcs).

HEMNPABUJIbHOE WCMNOJNIb3OBAHUE: onacHO npuMeHATb CBapoOYHbIA
annapart Ans nobbix paboT, OTNUYaLWMXCA OT MPeAyCMOTPeHHbIX (Hanp.
PasmopaxuBaHue Tpy6 BOOONpPOBOAHOM CETH).

HEMPABUJIIbHOE WCIONb30OBAHUE: ogHoBpemMeHHOE WCMoNb30BaHue
CBapo4HOro annapara HeCKONbKUMU PaboTHMKaMU SIBNISIETCA ONaCHbIM.

NEPEMELLEHUE CBAPOYHOI'O AMMAPATA: Bcerga 3akpennsnte ras’oBbii
6annoH npu NnoMowM NOAXOAALWMX NMPUHAANIEXKHOCTEN, YTOObLI U3bexaTb ero
criy4arHOro nageHus (ecrnvm oH Ucnonb3yeTcs).

- 3anpelyeHo noaBelIMBaTh CBApPO4HbIN annapar 3a pyuky.

3awuTbl U NOABUXKHBLIE YAacTU KOXyXa CBapoO4YHOro amnnaparta U yCTpoMCTBa
noAaym NPOBOSIOKM AOMKHbI HAXOAUTLCS B TPeGyeMoM NnorioXXeHUu, nepeq Tem,
KaK MoAcoeAuHATL CBapOUHbIM annapar K CeTu NUTaHus.

/R\

BHUMAHUE! Iwo6oe pyyHoe BMelaTenbCTBO Ha YacTaX B ABUXKEHUU
yCTpOICTBa NoAayun NPoBONOKU, Hanpumep:

- 3ameHa ponuKOB WU/UMY HanpPaBnsOLWUX NPOBOJIOKY;

- BBegeHne NnpoBONoKu B PONUKK;

- YcTaHOBKa KaTyLUKU C MPOBOJSIOKOW;

- OuyncTKa PONMKOB, LLEeCTEPEHOK M 30HbI HaxoAsiLencs Noa;

- CmasKa LueCTepeHoK.

HEOBXOOMMO BbINONHATL NMPU OTKNKOYEHHOM U OTCOEOUHEHHOM OT
CETU NUTAHNA CBAPOYHOM AMMAPATE.

2. BBEOAEHUE U OBLLEE ONNCAHUE

OTOT CBapouHbIi annapaTt SBMASETCS WCTOMHUMKOM TOKa [Ans OyroBoW CBapkw,
npefHasHaveHHbIi  cneumanbHo Ana cBapkm MAG  yrmepogucTon ctanu wnu
marionervposaHHon cranu B cpefe 3awutHoro rasa CO, unn cmecu aproHa/CoO,,
Mcnonb3ysi LefbHY 3MeKTPOAHYI MPOBOMOKY WKW NPOBOSIOKY C HamonHWTenem
(Tpy6uatyto).

OH noaxoauT Takke Ans ceapku MIG HepxaBetoLLen cTanu B cpeae 3aluTHOro rasa
aproH + 1-2% kucnopopa, antomuHmsa n CuSi3, CuAl8 (naika) B cpeae 3aliMTHOrO
rasa aproH, UCMosnb3ysi 3NeKTPOAHYK MPOBOMOKY, COCTaB KOTOPOW MOAXOoAMT Ans
cBapvBaemon getanu.

AnnapaT B 0CO6EHHOCTW NOAXOAMUT ANsi paboTbl C NETKMMU KOHCTPYKUMSIMU W ANst
NPOBEAEHNS Ky30BHbIX PaboT, Ansi CBapKu OLMHKOBaHHbIX JIUCTOB, MIUCTOB C BbICOKUM
npegeriom TeKy4YecTu, NUCTOB W3 HepxaBelolel cTanu u anomuHus. Pabota B
CUHEPTETUYECKOM pexmme obecrieumBaeT ObICTPYIO U NPOCTYIO HaCTPOWKY
napamMeTpoB CBapkW, BCErda rapaHTUpyst Yry4yllEHHYH YNpaBnsieMoCTb Ayru Wt
KayecTBa CBapKw.

CBapoyHbIi annapaTt npeaycMoTpeH Takke Ans cBapku TIG MOCTOSAHHBIM TOKOM
(DC), ¢ Bo3byxxaeHuem ayru kacaHvem (pexxum LIFT ARC), n Bcex TMMoOB ctanwu
(yrnepoamucTon, HW3KOMNErpoBaHHOW W BbICOKONErMpoBaHHON), a Takke TsKenblX
MeTannoB (Meau, HUKens, TUTaHa U UX CMaBoB) B CPeAE YMUCTOro 3aLUTHOrO rasa
aproH (99.9%) wnu, B cny4ae ocobbiX BMAOB WCMOMb30BAHUS, C UCMONb30BaAHWEM
cmecu aproHal/renus. Kpome Toro, oH npeaycMoTpeH Ans cBapku anektpogom MMA
nocTosiHHbIM TokoM (DC) ¢ ncnonb3oBaHWeM 3MEKTPOAOB € NOKPbITUEM (PYTUIOBbLIM,
KUCMOTHBIM, LLENOYHbIM).

2.1 TMABHbIE XAPAKTEPUCTUKU

MIG-MAG

- Pabouwnin pexum:

- py4HOW;

- CMHEepreTUyeckui;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

OTobpaxkeHWe Ha gucniee CKOPOCTM NPOBOIIOKM, HAMPSXKEHUS M TOKa CBapKU.
- Bbi6op pexuma pabotbl 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Bos6yxaeHwue gyru LIFT.
- OTobpaxeHune Ha TFT-gucnnee HanpskeHUs U ToKa CBapKW.

MMA

- Perynuposka Arc Force, Hot Start.

- Yctponcteo VRD.

- 3awwTa ot npununaxHus Anti-Stick.

- OTobpaxeHune Ha TFT-gucnnee HanpsXkKeHUs U ToKa CBapKW.

NPOYEE

- BbiGop s3bIKka.

- BbIbop MeTpuyeckoi nnv MMNEpPCKon cucTembl Mep.

- Bblbop pexuma otobpaxeHns (cTaHgapTHbIv (standard) unm ynpoLueHHbin (easy)).

- Bo3MOXHOCTb KannbpoBKM MaLLMHbI (HanpsXKeHWe 1 TOK CBapKW).

- BO3MOXHOCTb ~ COXpaHsTb, Bbl3blBaTb, MMMOPTUPOBaTL U
MHAMBWAYanbHbIE NPOrpaMmb.

- BO3MOXHOCTb COXpaHEeHWss CBapOYHbIX 3a4aHuin.

- ABTomatnyeckoe obHapyxeHne PUSH PULL n py4yHOM AMCTAHUMOHHBIA NynsT
ynpasneHusi ¢ 1 NOTEeHLMOMETPOM UK 2 NOTEHLMOMETPaMu.

- ABTOMaTM4yeckoe pacrno3dHaBaHue y3na )XnakocTHoro oxnaxaeHusa G.R.A.

3KCMopTMpOBaThb

SALLUMUTHBIE MPUCNOCOBJIEHUA

- TepmocTaTuyeckas sawuTa.

- BawwTa OT cnyvaiHbIX KOPOTKMX 3aMblkaHUA 13-3a COMPUKOCHOBEHWSI FOPEnku 1
Maccbl.

- 3awwTa OT HeMpaBUIbHOTO HAMPSHKEHWSI MUTAHUS (CIIMLLKOM BbICOKOE WIN HU3Koe
HanpsbkeHne NuTaHus).

- 3awwuTa ot npununanus Anti-Stick (MMA).

- BawwTa OT HeJOCTaTOYHOTO AABMIEHNUS B KOHTYpe BOASHOMO OXNaXAEHWUs ropernku
(Tonbko ans mogenun R.A.).

2.2 NIPUHAONEXHOCTH, BXOOSALWMUE B CTAHOAPTHYIO KOMNNEKTALMIO
- lopenka MIG
(mogenb AQUA ocHalleHa XUAKOCTHbIM OXNaXaeHneMm).
- Kabenb Bo3BpaTa TOKa C 3aXKMMOM Macchbl.
- Onopa ansa noABeLUBaHUS FOPESKU.
- ¥Y3en xuakocTHoro oxnaxaeHns G.R.A. (Tonbko ans mogenu AQUA).

2.3 OTOENBbHO 3AKA3bIBAEMbIE NMPUHAONEXHOCTU

- MepexoaHuk Ans 6annoHa ¢ aproHoMm.

- CamosaTtemHsoLasca Macka.

Komnnekt ans ceapku MIG/MAG.

KomnnekT ans ceapkn MMA.

- Komnnekt ans ceapku TIG.

Py4HO ANCTaHLUMOHHBIN MyNbT ynpaBneHus ¢ 1 NoTeHLMOMETPOM.
- Pyy4HOWM AMCTAHUMOHHBIN NYNbT yNpaBneHns ¢ 2 noTeHUMomMeTpamu.
KomnnekT coeguHutenbHbix kabenen ana moaenn AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
- KomnnekTt coeanHuTensHblx kabenei 4 unu 10 m.

- KoMnnekT KonecukoB Ansi yCTPOWCTBa Nogauun NpoBOMOKU.

- Komnnekt nnatel PUSH PULL.

- KomnnekT ¢ ABOWMHbIM 6anmnoHoM.

3. TEXHWYECKUE OAHHBIE
3.1 TABJIMYKA C TEXHWHECKUMU OAHHBIMU
CBAPOYHbIU AMMAPAT
OcHOBHblE [aHHble, Kacalolyecs WUCNoMb30BaHUA U XapaKTepUCTUK CBapPOYHOro
annaparta npuBeAeHbl Ha Tabnuyke TeXHUYECKUX AaHHbIX, UX 3HaYeHWe NOSICHEHO
HUXe:
Puc. A1
1- CootBeTcTByeT EBponeickum Hopmam 6esonacHocTu
KOHCTPYKLIMW AYrOBbIX CBAPOYHbIX annapaTos.
2- BHyTpeHHsiAA CTPYKTYpHasa cxema CBapO4HOro annapara.
3- CumBon nNpedyCMOTPEHHOTO TUMa CBapKu.
4- CvMmBON S: yKa3bIBAET, YTO MOXHO BbIMOSHATL CBAPKY B MOMELLEHUM C NMOBbILLIEHHbIM
PUCKOM 3MEKTPUYECKOTO LLoKa (HanpuMep, PSAOM C MeTanmyeckmm Maccamm).
5- CumBon nuTatoLLe cetu:

n TpeboBaHMAM K
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OpHodhasHoe nepeMeHHOe HanpshkeHne.

TpexdasHoe nepemMeHHoe HanpsxeHue.

6- CreneHb 3awWwuThl Kopnyca.

7- TMapameTpbl 3NEeKTPUYECKON CETU MUTaHUS:

- U, NnepeMeHHoe HampshkeHne W 4actoTa nuTallen ceTu annapata

(MakcmanbeHbIn gonyck £ 10 %).

-1 ! MaKcMMarbHbIii TOK, NOTpebnsemMblii oT ceTy.

= |, o - 9PDEKTUBHBIN TOK, NOTPEGNAEMbIN OT CETU.

8- [lapameTpbl CBapOYHOrO KOHTYypa:

- U_: makcumanbHoe HanpshkeHve 6e3 Harpy3ku (OTKPbITbIA KOHTYP CBapku).

- 1,/U,: TOK 1 HanpshkeHne, COOTBETCTBYIOLLME HOPMArIM30BaHHBIM NPOU3BOAMMbIE
annapaTom BO BPeMsl CBapKu.

- X @ Ko3hmumMeHT npepbIBUCTOCTU paboThl. MokasbiBaeT Bpemsi, B TEYEHWUMU
KOTOPOro annapat MOXeT obecneynTb ykasaHHbIi B 3TON XK€ KOMOHKE TOK.
KoadpdpuumeHT ykasbiBaetcs B % K OCHOBHOMY 10 - MUHYTHOMY LMKMY.
(Hanpumep, 60 % paBHseTcsA 6 MUHYTam paboTbl C NOCMEAYOLLUM 4-X MUHYTHBIM
nepepbiBom, 1 T. [1.).

- AIV-AIV : ykasblBaeT Ouana3oH PerynvpoBKW Toka CBapky (MUHUManbHbIA/
MaKCKMasbHbI) NPy COOTBETCTBYIOLLEM HaMPsHXKEHUN Ayru.

9- CepuiiHbin HOMmep. MpaeHTudwkaumsi mawmHbl (Heobxogum npu obpalueHun
3a TEXHUYECKOW MOMOLLbIO, 3anacHblMU YacTsMU, MPOBEPKE OPUIMHANbLHOCTU
nagenus).

10--—=—=- : BenuuuHa nnaBKkux npeaoxpaHUTEner 3amensieHHOro OencTBUS,
npegycMaTpvBaeMblX ANs 3aLWUThl NNHUN.

11- CuMBOIbI, COOTBETCTBYOLLME NpaBunam 6e30nacHOCTH, Ybe 3HaYEeHWE NpUBEaEHO
B rmase 1 “Ob6Luas TexHWka 6e30MacHOCTW Ans AyroBov cBapku”.

1 makc

YCTPOWCTBO NOAAYM NMPOBOJOKU

OcCHOBHble AaHHble, KacalolMecs MCMONb30BaHUSt M XapaKTepUCTMK YCTpoOMCTBa

nogayv NpoBOMOKW, MPMBEAEHbI HA Tabnmnyke TEXHUYECKUX AAHHbIX, MX 3HaYeHue

MOSICHEHO HIKe:

. . Puc. A2

1- EBPOIMNEWNCKWUWN ctaHgapT o 6e30macHOCTM M KOHCTPYKLMM YCTPOWCTBA nogayn
NPOBOOKU.

2- CVIMBOM NMUHWK NMUTaHKSA:
1~: ogHobasHoe HanpshkeHe nepeMeHHoro Toka;

3- CreneHb 3awwuTbl kopnyca.

4- U1: HanpshkeHune nuTaHnsa ycTponcTea nogadn NpoBOMOKU.

5- l1: MoTpebnsemblii TOK NPU MaKCMManbHOW Harpyske.

6- XapakTepuCTUKM CBapOYHOW Lienu:

- l2: Tok, KOTOPbIV MOXET NOAABaTLCA YCTPOMCTBOM MOAAYM NPOBOSIOKM BO BpeMst
CBapKu.

- X : Pabouni umkn: yka3biBaeT BpeMsi, B TEYEHNE KOTOPOro CBapOYHbIi annapat
MOXET MoAaBaTb YKa3aHHYK BenuuMHy Toka (Ta e KoroHHa). OTHoleHue
BbIpaXaeTcsi B NPOLIEHTax Ha ocHoBaHuK 10-MUHYTHOrO Lukna (Hanpumep, 60%
= 6 MUHYT paboTbl, 4 MUHYTbI NOKOS, U Tak Aanee).

7- CepuiiHbli HOMEp CBapOYHOro annapara (HeobxoAuMmo AOns  nomnyveHust
TEXHWYEeCKOW MOMOLLM, 3aKa3a 3anacHblX YacTewn, onpefeneHns NPOUCXOXAEHNS
n3penus).

Mpymevanuve: Moka3aHHbIi NpMMep Tabnuukm Kcrnonb3yeTcs ANs WNCcTpaumm

CUMBOJIOB 1 3HAYEHWI, TOYHbIE 3HAYEHUS TEXHUYECKUX JaHHbIX Ballero CBapovHOro

annapata HeobXoOMMO CMOTPETb HeMoCPeACTBEHHO Ha Tabrnuyke TeXHUYeckux

[AaHHbIX annapara.

3.2 NPOYUE TEXHUYECKUE OAHHbIE:

- CBAPO4YHbIVN AMMNAPAT: cm. Tabnuuy 1 (TAB. 1)

- YCTPOUCTBO NMNOAOAYM MPOBOJTIOKWU: cm. Tabnuuy 2 (TAB. 2)

- TOPENKA MIG: cm. Tabnuuy 3 (TAB. 3)

- FTOPENKA TIG: cm. Tabnuuy 4 (TAB. 4)

- OEPXATENDb 3NEKTPOJA: cm. Tabnuuy 5 (TAB. 5)

Bec cBapouHoro annaparta v ycTpoicTBa noAayv NpoBONokM ykasaH B Tabnuue
1,2 (TAB. 1, 2).

4. ONMUCAHUE CBAPOYHOI'O AMNMNAPATA
4.1 CPEACTBA YNPABINEHUA, PEINYIIMPOBKN U COEOUHEHUA

4.1.1 CBAPOYHbIV AMMAPAT (puc. B1)

MepepHAs cTopoHa:

3- TMonoxuTenbHbIN GbICTPOPa3bEMHbIN 3aXWUM (+) AN NOACOEANHEHNUS CBAPOYHOTO
kabens;

4- OTpuuaTenbHbli ObICTPOPA3bEMHBIV 3aXUM (-) AN NOACOEANHEHNS CBAapOYHOTO
kabens;

5- Kabenb 1 knemma Bo3BpaTa Toka Ha Maccy;

6- CBapoyHblii kabenb v ropenka;

3agHAA cTopoHa:

7- TnasHbIV BblknodaTens ON/OFF;

8- KabGenb nutaHus;

10- MonoxuTenbHbIN GbICTPOPa3bEMHBIVA 3axuUM (+) Ans kabensi cBapo4YHOro ToKa,
COEAMHSIEMOrO C YCTPOUCTBOM MOAAYM NPOBOSIOKM;

11- 14-kOHTaKTHbIN coeguHUTEnb Ans  Kabens ynpaBneHus,
YCTPOWCTBOM MoJayM NpOBOIIOKM;

12- 3awumTHebIn npegoxpanuTens G.R.A.

20- 3aWwunTHBIM NpefoXpaHnTEnb CBapOYHOro annapara.

coeguHaemMmoro c

4.1.2 YCTPOUCTBO NMOJAYM NPOBOJOKU (puc. B2)

nepepHsAs CTOpoHa:

1- TlaHenb ynpaBneHus (CM. onvcaHue);

2- THes3po ropenku;

13- 14-KOHTaKTHbIN  COeAMHUTENb AONS  NOAKMIOYEeHWA nynbTa  AUCTaHLMOHHOIO
ynpaeneHus (no 3akasy);

14- BbiCTpopasbeMHble COeANHEHUS NS XUAKOCTHbIX Tpybok ropenkun MIG (Tonbko
anst mogenu AQUA).

3aHAA CTOpOHa:

9- CoeauHuTenb TPYGKM 3aLLMTHOrO ra3a ropersku;

15- 14-kOHTaKTHbIN coeguHuTEnb Anst kabens ynpasneHus,
CBapOYHbIM annapaTom;

16- MNonoxuTenbHbIN GbICTPOPa3beEMHBIA 3axuUM (+) Ans kabensi cBapo4YHOro ToKa,
COEAMHSIEMOrO CO CBApOYHbIM annapaTom;

17- BbiCTpOpa3beMHble COeAVMHEHUS ANs NOAKIoYEHWss TpyOoK nogayv u Bo3spara
oxNnaxaarLLen XuakocTu;

18- 3awWwmTHBIN NpeaoxpaHUTenb YCTPOMUCTBA NoAayy NPOBOMOKK;

19- KpenexHbIi peMeHb Ans coeanHUTENbHbIX kabenei.

coeguHaemoro co

4.1.3 MAHENb YNPABJIEHUSA1 CBAPOYHbLIM AMMAPATOM (puc. C)

1- TFT-gucnnein.

2- KHonka py4HOn nogayu npoBonoku. Mo3BonsieT nogaeaTb NMPOBOMOKY B KOXyXe
ropesku 6e3 HeobXOAMMOCTU HaXUMaTb KHOMKY FOpPernku; UCMonb3yeTcs KHorka
6e3 hukcaLmm NONOXKEHUs!, 8 CKOPOCTb Nofaum sSBASETCH (PUKCUPOBAHHOWN.

3- KHomka py4yHOro BKMIOMEHWS 3nekTpoknanaHa nogayu rasa. ObecneunBaeT
LuMpKynauuio rasa (npogyeka Tpy6, perynupoBka pacxopa) 6e3 HeobxoaMmocTu
HaXMMaTb KHOMKY ropernku; nocne HaxaTus anekTpoknanaH Bkrodaetcs Ha 10
CeKyHZ, Unu 4O MOBTOPHOTO HaXaTus.

4- MHoroyHKLUMOHanbHas KHomka:

:[OCTYN K rMaBHOMY MEH!IO;

: BKMIOYEHWE/BLIKIIOYEHE  MapamMeTpa,
cBapku;
5- MHOrogyHKUmMOHanbHas KHomnka:
- BpaLleHne NO3BOSSET NMPOKPYYMBATE MYHKTHI MEHIO;
- NPW HaXaTuK OTKPbIBAETCS BbIOPaHHbIV NYHKT, a BpaLleHue No3BonseT U3MEHUTb
3HayeHve, MOBTOPHOE HaxaTue NOATBepXAaeT 3Ha4YeHUe;
- NpU HaxaTuu B TEYEHWE, MO KparHel mMepe, 3 CekyHA, NMO3BOMsIET YCTaHOBUTL
nepemeHHble B CUHEPrETUYECKUI PEXMM (TN MaTepuana, AuameTp nNpoBOMOKH,
VN rasa, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- MHorodyHKLMOHanbHas KHomka:
- m : AOCTYN K napameTpy, oToBpaxaeMoMy Ha 3KpaHe CBapKM;

0To6pa>KaeM0ro Ha J3KpaHe

:BO3BpAaT Ha NpeabliayLLnii ypOBEHb MEHHO.

- @B :NOATBEPXAEHNE BbIBGPAHHBIX 3HAYEHMUIA.
7- USB-noprt.

5. YCTAHOBKA

BHUMAHUE! BO BPEMA YCTAHOBKM U OCYLUECTBIEHUA
ANEKTPUYECKUX COEOUHEHWUA CBAPOYHOI'O AMMAPATA, OH OOJIKEH
BbITb MOMHOCTbLIO BbIKINOYEH U OTKIKOYEH OT ANEKTPOCETHU.
ANEKTPUYECKUE COEOUHEHUA PASPELLUAETCA OCYLUECTBNATL TONbKO
ONbITHbIM NN KBANTU®ULIMPOBAHHBLIM PABOTHUKAM.

OCHACTKA (puc. D)
PacnaKyVlTe CBapOHHbIﬁ annapar, coGepMTe oTaenbHble YacTu, codepXxalinecsa B
ynakoBKe.

Cb6opka Bo3BpaTHOro kabens-saxuma, puc. E
C6opka cBapo4Horo kabens-aepxarens anekrpoaa, puc. F

YctaHoBka G.R.A (Tonbko ansi Mmogenu R.A.): cM. pyKoBOACTBO MO 3KCnyaTauum,
npunaraemoe K y3ny oxnaxgeHus.

5.1 PASMELLLEHUE CBAPOYHOI'O AMNMAPATA

Mpu BbIBOpe MecTa ycTaHOBKM CBApOYHOrO annaparta creaute, YTobbl y BXOAHbLIX U
BbIXOJHbIX OTBEPCTUIA OXNaXaawoLlero Bosayxa He Bbino npensTcTeui; y6eautecs,
4YTO B annapaTt He BCacbIBalOTCA 3MIeKTPONPOBOASILLME YaCTULbl, €AK1e UCnapeHus,
Brara v T.4.

Bokpyr cBapouHOro annapara Heobxoaumo OcCTaBuTb CBOGOAHOE MPOCTPAHCTBO
LUIMPWHOW, MO KpanHen mepe, 250 MM.

BHUMAHME! YcraHaBnuBaiTe cBapo4HbIM annapat Ha POBHOM
NOBEPXHOCTU, TPy30NOALEMHOCTL KOTOPOW COOTBETCTBYeT Becy annapara,
4TOGbI U36exaTh ONPOKUALIBAHMA U CMELLEeHUs annapara, YTo MOXeT NPUBECTU
K BO3HMKHOBEHUIO ONacHbIX CUTYyaLui.

5.2 NOACOEAMHEHUE K CETU

- TMepepn BbINONHEHNEM NOGbLIX 3MIEKTPUYECKVX COeAUHEHUI y6eanTech, YTO AaHHbIe
Ha Tabrnnyke cBapoO4HOro anmnapara COOTBETCTBYIOT HaMPsHKEHWIO U YacToTe ceTw,
MMetoLLEencs B MECTe YCTaHOBKY.

CBapoyHblii annapaT paspeluaeTcsi MOAKMoYaTb TOMbKO K CUCTEME NUTaHUS C
3a3eMJIeHHbIM HelTpanbHbIM MPOBOAOM.

Ons  obecneyeHuss  3aWuTbl  OT  HENpsiMOro
anddepeHumanbHble BbikModaTeny crneayoLero tuna:
- Tun A ( ) ANs ogHodasHoro o6opyaoBaHUS.

- Tun B ( ) AN TpexdasHbIX MaLlUyH.

Ytobbl obecneuntb cooTBeTcTBME TpebosaHusM cTaHgapta EN  61000-3-11
(Flicker), cBapouHbIi annapaT peKkOMeHAyeTCs NOACOEAWHATb TOMbKO K Takum
TOYKaM CETU MUTaHWSA, UMNeJaHC KoTopbix Hke Zmax = 0.10 Om.

- CBapoyHblii annapaT He cooTBeTcTBYeT TpeboBaHusm ctaHpapta IEC/EN 61000-3-
12.

Mpu nofcoeaVMHEHUM CBApOYHOrO annapaTta K ObITOBOW 3MEeKTPOCETU, MOHTaXHUK
UK nonb3oBaTenb 06s13aH y6eanTbCs, YTO K Hell MOXXHO NOACOEAVHSITE CBApOYHble
annapartbl (B cCryyae HeobXoAMMOCTM CBSXKMTECH C MpedcTaBuUTENeM KOMMaHuu,
3aBefyloLLel pacnpenenuTenbHOM CETbIO).

KOHTaKTa, ncnonb3ymnTe

5.2.1 Bunka un posetka

MoacoeanHnte Kk kabento nUTaHUA CTaHOapTHYlO BUNKYy (3 nomtoca + 3emns)
COOTBETCTBYIOLIE MOLLHOCTM W MOArOTOBbTE  PO3ETKY CeTW, OCHALLEHHYI
NpPefoXpaHUTENsAMU UMK aBTOMAaTMYeCKUM  BbiknioyaTeneM;  cneuuanbHbli
3a3eMNALWMNIA 3aKMM HEOBXOAMMO COeAUHWUTL C 3a3eMISIOLLMM NPOBOAOM (KenTo-
3eMeHbIM) NIMHAN MUTaHUS.

B tabnuue 1 (TABJ. 1) ykasaHbl pekoMeHayeMble 3Ha4YeHNs B amrnepax NMHENHbIX
npefoxpaHvTenei 3amMeasieHHoro AencTBrs, BbibpaHHble CornacHo MakcymMarbHOMY
HOMMHarIbHOMY TOKY, KOTOpbIii CnocobeH modaBaTb CBapOuHbI annapar, a Takke
HOMUHAIbHOMY HaMpsKEHWIO NUTaHWSI.

BHUMAHUE! Heco6niogeHne npuBeaeHHbIX Bbllle NpaBUn CHUXaeT
3¢ heKTUBHOCTb CUCTEMbI Ge30nacHOCTH, NPeAYCMOTPEHHOM NPOU3BOANTENEM
(knacc 1), co3paBasi NpuM 3TOM cepbe3Hyl Yrposly Ans nwogaen (Hanpumep,
3NEeKTPOLUOK) U MMyLLEeCTBa (Hanpumep, noxap).
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5.3 COEOQUHEHUS CBAPOYHOM LIENU
5.3.1 PekomeHgauum

A BHUMAHWE! TNEPEQ BbINONMHEHMEM _ OMUCAHHBLIX HWXE
COEAWHEHWUN YBEOUTECDH B TOM, YTO CBAPO4YHbIN AMMAPAT BbIKIIOYEH
N OTCOEAMHEH OT CETU NMUTAHUA.

B tabnuue 1 (TAB. 1) ykasaHbl pekoMeHOyeMble 3Ha4YeHUs NMONepeyHoro CeveHust
CBapOYyHbIX Kabenew (B MM?) B 3aBMCMMOCTM OT MaKCMMarnbHOro Toka, nogaBaemoro
CBapOYHbIM annapaTtom.

Kpowme Toro:

- [lo ynopa BKpyTWTe COeOVHWTENW CBapOYHbIX kabenen B ObiCTpodencTByloLne
3aXMMbl (€Cnn nMetoTcs), 4Tobbl 06ecneunTs 6e3ynpeyHbIi ANeKTPUYECKNA KOHTAKT,
B MPOTMBHOM CIly4ae KOHTaKTbl NeperpetoTcs, YTo NpMBeaeT K Ux BbICTPOMY U3HOCY
1 notepu acppekTuBHOCTH.

Mcnonb3yiTe kak MOXHO Gornee KOpoTkMe cBapoyHble kabenu.

He ucnonb3ayite meTannuyeckne KOHCTPYKLMM, KOTOpble He SIBMAIOTCA 4acTbio
obpabaTbiBaemon aetanu, BMeCTo kabens Bo3BpaTa CBapOYHOro TOKa, 3TO MOXET
cosaaTtb yrpody 6e30macHOCTM 1 NPUBECTU K HEYAOBNETBOPUTENbHLIM pedynbratam
CBapKu.

5.3.2 COEAUHEHMUA CBAPOYHOMW LIEMU B PEXXUME MIG-MAG

5.3.2.1 CoeanHeHue c ra3oBbIM 6annoHoM (ecnu ucnonb3yeTcs)

- a30BbIVi 6GannoH, ycTaHaBnNMBaeMblil Ha ONMOPHYIO MOBEPXHOCTb TENEXKN: Makc. 60
KT.

- MpukpyTuTe peaykTop AaBneHusi(*) k rasoBoMy 6annoHy, ncnonbays crneumanbHbIn

nepexofHUK, BKMIOYEHHbI B KOMMNMEKTaLmio, B Criy4yae UCnonb30oBaHUsA aproHa unm

cmecm aproHa/Co,,.

MopacoenunHnTe BXOAHYIO TPYGKY rasa k peaykTopy W 3aTSHUTE CTSHKKY.

- MNMepen Tem kak OTKpbITb knanaH GannoHa, ocnabbTe perynupylollee KonbLo
peaykTopa faBrneHus.

(*) Detanb, npuobpetaemasi OTAENbHO, €CIM OHAa He BKIOYEHA B KOMMIEKTaLuMio

n3genvs.

5.3.2.2 MNoacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabensi CBApoOYHOro Toka
Kabenb nogcoeauHsieTcs kK CBapMBaeMoii Aetany unm K MetTannmyeckomy CTeHay, Ha
KOTOPOM pacriofnioxeHa AeTanb, Kak MOXHO Grivke K MECTY CBapKu.

5.3.2.3 lNopenka (puc. B)
MopkntoumnTte ropenky (B-6) k npeaycmoTpeHHOMy Anst Hee coepuHuTento (B-2), go
yrnopa pykamu 3aTsiHyB CTOMOPHOEe KosbLo. [oaroToBbTe ee K 3arpyske npoBOSIOKY,
CHUMUTE (DOPCYHKY U KOHTaKTHYIO TPYOKy, 4TOObI YNPOCTUTL BCTaBKy NPOBOSIOKU.
MoacoeanHnTe HapyXHble oxnaxparolme TPyOkM K COOTBETCTBYWOLMM MydTam,
cobnioas crneayoLme ykasaHus:

: MOOAYA XXNOKOCTW (xonoaHas — cuHaa mydta)

@ - BO3BPAT XWOKOCTY (ropsiuasi — kpacHasi MychTa)

5.3.3 COEQUHEHUSA CBAPOYHOM LIENU B PEXXUME TIG

5.3.3.1 CoeanHeHume c razoBbIiM 6annoHom

- MpukpyTUTe peaykTop [AaBreHus K KknanaHy rasoBoro 6annoHa, B criyvae
Heo6X0AMMOCTU YCTaHOBWB COOTBETCTBYHOLLMI NEPEXOAHMK, KOTOPbIN NOCTaBNsETCS
B KayecTBe JOMOMHUTENBHOMO NPUCNOCOBNeHNs .

MopcoennHuTe BXodHyto TPyOy rasa K peayKTopy W 3aTSHUTE 3aXuM, BXOAALWMNA B
KOMMeKTaumio.

Mepen Tem kak OTKPbITb knamaH GannoHa, ocnabbTe perynupytoliee KosbLo
penykTopa AaBrneHus.

OTkponTe knanaH 6annoHa u oTperynvpyinTe KOnM4ecTBo nogaBaemMoro rasa (n/
MWH) COMMacHO PeKOMeHAyeMbIM JKCMIyaTalMoHHbIM AaHHbIM, cM. Tabnuuy (TAB.
6); B criy4ae Heobxo4MMOCTH NoAaYy rasa MOXHO OTperynpoBaTth BO BPEMSi CBapkn
npy MoMoLuM Konbua pefyktopa AaeneHus. [NpoBepbTe repMeTMyHOCTb TPy M
COEeOQUHEHUIA.

A BHUMAHME! Mocne 3aBeplieHusi paboTbl Bcerga 3akpbiBanTe KnanaH
rasoBoro 6annoHa.

5.3.3.2 MNopacoeanHeHne Bo3BpaTHOro kaberisi CBapo4YHOro Toka

- Kabenb nogcoenmHsieTcs k cBapuBaemMow AeTanu UnuM K MeTannuyeckoMmy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrnonoXeHa AeTarnb, Kak MOXHO bnnxe k MecTy cBapku. OToT kabenb
noacoeavHsieTcs K 3axumy, 0603Ha4yeHHOMy cumBonom (+) (puc. B-3).

5.3.3.3 lNopenka
- BcraBeTe TOKOMpOBOAAWMIA Kabenb B COOTBETCTBYIOLMIA ObiCTpOAENCTBYOLWNI
3axum (-) (puc. B-4). MoacoeamHute rasoByto TpyOKy ropenku k 6anmnony.

5.3.4 COEAMHEHNA CBAPOYHOM LIENW B PEXXUME MMA

BOMbLUMHCTBO 3NEKTPOAOB C MOKPLITUEM MOACOEAMHSIOTCS K MOMOXUTENBHOMY
pasbemy (+) reHepaTtopa; K OTpuLATENbHOMY pasbemMy (-) NOOCOEAMHSIOTCS
3MeKTPOAbl C KUCMOTHBIM MOKPLITUEM.

5.3.4.1 CoeanHeHne cBapo4HOro kabensi-aepxarens anekrpoga

YcTaHoBUTE Ha pa3beM CreuuanbHblii 3aXUM, UCMonb3yemblil Anst GrokMpoBKW
OTKPbITOV YacTu anekTpoga. AToT kabenb NOACOeAVHSIETCS K 3aXVMY, 0G03HaYeHHOMY
cumBonom (+) (puc. B-3).

5.3.4.2 NopcoeanHeHne Bo3BpaTHOro kabernsi CBapo4YHOro Toka

- Kabenb nogcoeamHsieTcs kK cBapyvBaeMoN AeTanu Unu K MeTannuyeckoMy CTeHay,
Ha KOTOPOM pacrorioxeHa AeTarnb, kak MOXHO 6rivxe k MecTy cBapku. 3ToT kabenb
noacoeamHsieTcs K 3axumy, 0603Ha4eHHOMY cumBoroMm (-) (puc. B-4).

5.4 3ATPY3KA KATYLLUKW C MPOBOJIOKOM (puc. G)

A BHUMAHUE! TNMEPEL TEM KAK TMPUCTYNUTb K 3AIrPY3KE
NPOBOJIOKW, YEEOUTECbH B TOM, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT BbIKITIOYEH
N OTCOEQMHEH OT CETU NMUTAHUA. B
YBEOWUTECH,YTOBCEPOJIMKMMOOAYNMPOBONOKM, KOXYXHAMPABIAIOLEN
MPOBONTOKN N KOHTAKTHAA TPYBKA TOPEJIKM COOTBETCTBYHOT IUAMETPY
M TUMY NMPOBOJTOKN, KOTOPYIO MPEAMONATAETCA NCMOMb30OBATb U, YUTO
OHW MPABUNBHO YCTAHOBIIEHbLI. BO BPEMSA BCTABKW TMPOBOJIOKM HE

MCMONBb3YUTE SALWMTHBLIE MEPYATKN.

OTkpoNnTe ABEpPLY OTAENEHUS KaTyLLKW.

OTBMHTWTE 3aXXUMHOE KOMbLO KaTyLLKU.

YcTaHoBWTE KaTyLUKy C MPOBOSIOKON Ha HamaTblBaTernb; y6eautech, YTO TAroBbIiA
WTNGT HamaTbiBaTENs NPaBUIbHO BCTaBMEH B NpeaycMOTpeHHoe oTBepcTue (1a).
MpuKpyTUTE 3aXMMHOe KOMbLO KaTylikM, B crly4ae HeobXoaMMOCTM BCTaBWB
COOTBETCTBYHOLLYIO pacrnopky (1a).

OcBoGoanTe NPWKUMHOWM(-ble) PONUK(-M) U MNOAHUMMTE ero(Ux) C HUKHero(-ux)
ponuka(-oB) (2a);

YbeauTtecb, 4TO TArOBbIA(-ble) POMUK(M)
npoBonoku (2b).

OcBoGoaunTe Kpal NpoBONokK, obpexsTe AeOPMUPOBAHHbBIN KOHEL,, HE OCTaBMss
3ayCeHLIeB; MOBEPHUTE KaTyLlKy MPOTMB YacoBOW CTperikv W BCTaBbTe Kpaii
NPOBOMOKM B HANPaBMSAOLLYI0 NPOBOSIOKK Ha BXoAe, NPoTonkHyB ee Ha 50-100 mMm
B HanNpasnsoLLy0 NPOBOMOKM COeANHEHNS ropenku (2c).

MepemecTTe MPWXMMHON(-ble) POMUK(-M), OTperynupoBaB ero(Mx) AaBneHve Ha
cpefHee 3HayeHue, ybeanTech, YTO NPOBOMOKA MPaBWIIbHO pacrofioXeHa B nasy
HWkKHero(-ux) ponuka(-os) (3).

CHuMUTE DOPCYHKY M KOHTaKTHYHO TPy6GKy (4a).

BcTraBbTe BUNKY CBApOYHOro annapara B rHe30 31eKTPOCeTH, BKITUYMTE CBApPOYHbIN
annapart, HaXMUTe KHOMKY FOpPernku MM KHOMKY nopaun nposomoku (puc. C-2) n
noJoXauTe, Korga Kpan NpPOBOSIOKM NPOMAET Yepe3 BeCb KOXYX Hanpasnstollen
NpoBOMOkKK 1 BbiAeT Ha 10-15 cM 13 nepeaHen YacTn ropenku, OTMyCTUTE KHOMKY.

noaxoauT(-aT) AnA  UCMONb3yeMmoi

A BHUMAHUE! Bo Bpemsi aToi onepauuu NpoBofioka HaxoAUTCA nop,
Hanps>keHMeM U NopBepXeHa MexaHW4YecKOW 3Hepruu; noaTomy, B cry4vae
HecoOnioAeHUs Heo6GXoAUMBIX Mep NPeAOCTOPOXHOCTU, MOXET NpPUBECTU
K PUCKY MNONYyYEeHUS IMEKTPUYECKOro LUOKa, PaHEHUA U BO3HUKHOBEHUIO
3MEeKTPUYECKON Ayru:

- He HanpaBnsnte oTBepcTMe ropenku B CTOPOHY YacTewn Tena.

- He npubnuxaiite ropesky k 6anmoHy.

- YcraHoBuTE 06paTHO Ha ropenky KOHTakTHYt TpybKy 1 chopcyHky (4b).

- Y6eauTech, 4TO NPOABWPKEHME NPOBOIOKM PaBHOMEPHOE; OTperynupyiTe AaeneHne
PONIMKOB 1 TOPMOXEHWS HamaTbiBaTens (1b) Ha HanMeHbLUVE BO3MOXHbIE 3HaYeHUS,
ybeanBLIMCh, 4TO NPOBOMOKA He NPOCKanb3biBaeT B Na3y W YTO NMpW OCTAHOBKE y3na
TSAMM BUTKM NPOBOSIOKM He ocnabeBatoT 13-3a MHEPLIMN KaTyLLKK.

- ObpexbTe BbicTynamLwumin u3 popcyHkU KoHew, npoBomnoku Ao 10-15 mm.

- 3akpoviTe ABepLYy OTAENEHNS KaTyLLKK.

5.5 3BAMEHA KOXYXA HAMNPABNAIOLLEN NMPOBOMNOKU B FOPESKE (PUC. H)
Mepen Tem kak 3aMeHUTb KOXYX, MPONoXuTe kabenb ropenku, naderas
obpazoBaHusi U3rnbos.

5.5.1 CnupanbHbIA KOXyX ANS CTaNbHbIX MPOBOIOK
1- OTkpyTUTE DOPCYHKY U KOHTAKTHYIO TPYyOKY ronoBku ropesnku.

2- OTKpyTWTE KpEeMexHyl raiky Koxyxa LEHTpanbHOro pasbema W CHUMUTE
YCTaHOBIEHHBbI KOXYX.

3- BcraBbTe HOBbIN KOXYX B TpyOKy kabens-ropenku n oCTOPOXKHO npoTarnkusaiite
ee, Nnoka oHa He BbIAET 13 roNoBKW ropernku.

4- PyKoW NpUKPYTUTE KPEMNEXHYIO ranky Koxyxa.

5- O6pexbTe NULLHIOW YacTb KOXyXa, Crierka caaBvB €ro; CHUMUTE ero ¢ kabens
roperku.

6- BbInonHuTe cKoc Ha 0Ope3aHHOM y4yacTke KOoXyxa M BCTaBbTe€ ero obpaTHo B
Tpybky kabens-ropenku.

7- TlpukpyTuTe rainky, 3aTaHyB €e C MOMOLLbIO KITova.

8- YcraHoBUTE 06PaTHO KOHTaKTHYHO TPYGKY 1 (DOPCYHKY.

5.5.2 Koxyx u3 cMHTeTU4eCcKoro matepuana ans antoM1MHUEBbIX NPOBONOK
BbinonHute onepauum 1, 2, 3, onucaHHble AN KOXyxa, NpefHa3Ha4YeHHoro Ans cTanu
(He BbINonHaTe onepauun 4, 5, 6, 7, 8).

9- TpuKpyTUTE KOHTaKTHyl0 TPyOKy ANnA aniomMuHus,
COMnpuKacaeTcsi C KOXKYXOM.

10- BcTaBbTe € NPOTUBOMOMOXHOW CTOPOHbI KOXYyXa (CTOpPOHa KpenneHust ropenku)
NaTyHHbIA  HUNMENb, YMNOTHUTENIbHOE KOMbLO W, Crierka MpuXuMas KOXyX,
3aTSAHUTE KPEeneXxHYyIo ranky Koxyxa. JIMWHAS YacTb Koxyxa byaeT ykopoyeHa Ao
Heobxogumoro pasmepa (cm. (13)). M3Bnekute 13 MydTbl ropenku ycTponcTea
noJayy NpoBOMOKN KanWMMspHyo TpyoKy ANst KOXYXOB, NpeAHa3HaveHHbIX Ans
cTanu.

11- KAMWNNAPHAA  TPYBKA  HE  MPEOHA3HAYEHA  ans KOXyxoB,
npegHasHayYeHHbIX Ans anioMuHKUs, anametpom 1,6-2,4 MM (xentoro ugera);
TakMm 06pa3oMm, KOXyX JOMmKeH 6biTb BCTaBNeH B MydpTy ropenku 6e3 Hee.
ObpexbTe KanunnsApHYto TPYOKy ANs KOXKyXO0B, MPeAHa3Ha4YeHHbIX A5 antoMUHNS,
avameTpoM 1-1.2 MM (KpacHOro LiBeta) Tak, 4Tobbl oHa Obina NpubnNmn3nTenbHO Ha
2 MM KOpoYe cTarnbHoM TpybKm, 4ToObl BCTaBUThL €e CO CBOBOAHOIO KOHLIA KOXYXa.

12-BcraBbTe U 3adukcupynte ropeniky B MydTe YCTPOWCTBO Modavn MpOBOMOKMU,
caenante oTMETKY Ha KOXyXe Ha paccTosiHuu 1-2 MM OT pOSMKOB, M3BMEKUTe
roperiky.

13- O6pexbTe KOXyX [0 NPeAyCMOTPEHHOW [AnWHbI, He AedopMupyss BXOAHOe
oTBepcTme.

YcTaHoBuTe 06paTHO ropenky B COeMHeHWe YCTPOMCTBa MoAadv NMpoBOSIOKU U
yCTaHOBWTE ra3oByto hOPCYHKY.

ybeauBwmnch, 4TO OHa

6. CBAPKA MIG-MAG: OMUCAHWUE PABOYEN NMPOLIEAQYPbI

6.1 SHORT ARC (KOPOTKAA AYTA)

MnaBneHne NpoBOMOKK 1 OTAENEHWe Kanernb NPOUCXOANT 3a CHET NOCNeAoBaTENbHbIX
KOPOTKMX 3aMblKaHWI KOHLIA MPOBOMNOKM 1 MNaBuibHON BaHHbI (40 200 pa3 B cekyHay).
[nvHa BbIcTynatoLe YacTu nposornoku (stick-out) 06bl4HO cocTaensieT oT 5 40 12 MM.
YrnepoaucTtasi u ManonermpoBaHHas cTanb
- [nameTp ncnonb3yemMoit NpoBOMOKK:

- Ncnonb3yemblii ras:

HepxkaBetowan ctanb

- AnameTp ncnonb3yemon NpoBOMOKU:

- Ncnonbayembliii ras:

AntomuHui n CuSi/CuAl

- [nameTp ncnonb3yemMoit NpoBONOKK:

- Vcnonb3syemblii ras:

0.6-0.8-0.9-1.0-12-1.6mm
CO, unu cmeco Ar/CO,,

0.8-09-1.0-1.2-1.6 Mm
cmeck Ar/O, unn Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mMm
Ar

3ALMTHBIN FA3
Pacxop 3almTHOro rasa AOMKeH CoCTaBnsaTh 8-14 n/MuH.

6.2 CNOCOB TEMMNOMEPEHOCA PULSE (MUMMYJNIbCHAS AYTA)

310 “KOHTponupyemblt” cnocob TennonepeHoca, PacronoXeHHbl B obnactu
yHKUMK “Spray-Arc” (MoamduLMpoBaHHbIN Spray-Arc), KOTopblii obnagaet Takumm
npevMyLLeCTBaMU Kak CKOPOCTb MNaBMeHUs U OTCYTCTBME GpbI3l, BO3MOXHOCTb
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MCMonb3oBaTb O4YeHb HU3KME 3HAYEeHUst TOKa, YTO MO3BOMISIET €ro MCMonb3oBaTb B
MecTax, ANs KOTOpbIX 06bIMHO Mcnonbayetcs “Short-Arc”.

Kaxxgomy vMMynbCcy Toka COOTBETCTBYeT OTAENeHWe OAHOW Kannu SneKTpOonHOW
NPOBONOKK; 3TO siBNeHWe HabniogaeTcs ¢ YacTOTOW, NPOMOPLIMOHANIBHON CKOPOCTH
nogayv MpoBOMOKM C KOPPEKTMPOBKOW COrMacHo TWMy W AuameTpy MNpOBOMOKU
(TMNUYHbIe 3HaveHus YacToTbl: 20-300 IMu).
Yrnepoauctas u manonermpoBaHHas cTanb
- Aunametp ncnonb3yemon NpoBOIOKM:

- Ncnonbayemblii ras:

HepxxaBetlowas crtanb

- [nameTp ncnosnb3yeMoin NpoBOIOKu:

- Vicnonbsyemblii ras:

0.8-1.0-12-1.6mMm
cmech Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
cmeck Ar/O, unn Ar/CO, (1 - 2 %)

Antomunun

- [dnameTp ncnonb3yemon NpoBOOKU: 0.8-1.0-1.2Mm
- Ncnonbayembliii ras: Ar
CuSi/CuAl

- [nameTp ncnonb3yeMon npoBOsOKH: 0.8 Mm
- Ncnonbayemblii ras: Ar

O6bI4HO KOHTaKTHas Tpy6ka AormKHa pacrnonaratbCs BHyTpy (hOpCyHKM Ha pacCTOSIHUM
5-10 MM: YeMm BblIlLie HanpshxeHue Ayrv, TeM Aarnblue; cBobogHas YacTb NPOBOIOKM
(Stick-Out) 06bI4HO cocTaBnsetr 10 M 12 Mm.

MpumeHeHue: cBapka “Ha MecTe” mMaTepuanoB CO CpPeAHen-HWU3KOW TOSMLUMHOW U
MaTepuanoB, YyBCTBUTEMbHbIX K TemrnepaType, B OCOGEHHOCTM MnoaxoauT Ans
CBapKu nerkux cniaBoB (aNtoOMUHUMA U ero cnna.bl) a Takke ANs MaTepuanos
TOMNLWWHOW MeHee 3 MM.

3ALUUTHbIN FA3
Pacxof 3almuTHOro rasa AomkeH coctasnatb 12-20 n/MuH.

6.3 PEXXUM NMEPEHOCA MNMPU CBAPKE XONOAHOW AYFOU (ROOT MIG)

ROOT MIG siBnsieTca ocobbim Buaom cBapku MIG Short Arc, KoTopblii no3BonsieTt
nogaepxveath elle 6onee HU3Ky TemnepaTypy NnaBUMbHON BaHHbl, YEM B pEXUME
Short Arc. Bnarogapsi o4eHb HU3KOMY TENMOMNpuUTOKY, HaHeceHue martepuana BO
BpeMSI CBapKkyu BO3MOXHO C MWHUMArbHOW CTeneHbio AedopMauuy MOBEPXHOCTU
obpabaTbiBaemon getanu. Takum obpasom, ROOT MIG npgeanbHo nogxoaut Ans
PYYHOrO 3anofiHeHus Wwenen n TpelwmH. Kpome Toro, npu 3amnofnHeHun, B OTnyme
oT cBapku B pexume TIG, He TpebyeTca MCnonb3oBaHWe NPUMOs, YTO yNpoLiaeT n
ycKopsieT ocyluecTrneHune atou onepaumn. Mporpammel ROOT MIG npegycMoTpeHbl
Ans 06paboTkM yrnepoamncTbiX M HUSKOMErMpoBaHHbIX MapoK cTanu.

6.4 PEXXUM NEPEHOCA ITYBOKOM YU (DEEP MIG)

DEEP MIG sBnsieTca paclmpeHHbIM pexumMoM ayroBoin csapku MIG Spray Arc,
KOTOpbI 06ecneyrBaet 6onee ropsivyto v rnyBboKyto NNaBuIbHY0 BaHHY MO CPaBHEHWIO
C 00OblyHbIM pexumom Spray Arc. Bo Bpewmsi cBapku annapat nogaepxusaeT
NOCTOSIHHYIO ANMHY Ayrv, obecrneyvBas paBHOMEPHbIi NEPEHOC SHepruu Aaxe B
crnyyae U3MEHEHWSI PaCCTOSIHUA MEXY CBApOYHOW ropenkon 1 AeTanbHo.

OTOT pexum npefycMOTpeH [Ans AeTanei TOonwuHon Gonee 2 MM, MOCKOMbKY
CYLLECTBEHHbI  TENMONpUTOK MO3BOMNSAET YCTPaHWTb AedekTbl CBapku, 4acTo
BO3HUKalOLLME NPU 1CNonb3oBaHUM 06bIYHOTO pexuma Spray Arc.

Haunbonee oveBnaHble npenmyLlecTsa ucnonb3osaxHus DEEP MIG:

- CHWXeHWe p1cka HeJoCTaTOMHOro NnaBneHus.

- CHWXeHVe HeOBXOAMMOCTU PErynmpoBKM NapamMeTpoB CBapKU.

- MpocToe ncnonb3oBaHne B NPOM3BOACTBEHHbBIX NpoLeccax.

- CHwXeHMe 3aTpaT Ha MOBTOPHyl0 06paboTky Gnarogapsi CHwxeHuo aedekToB
CBapku.

7. PABOYUI PEXXUM MIG-MAG

7.1 Pa6oTa B py4HOM pexume

YcTaHoBka py4Horo pexwuma (puc. L-1)

Monb3oBaTenb MOXeT HacTPOWTb CrieaytoLLe napameTpbl cBapku (puc. L-2):
: CBapOYHOE HanpshkeHue;

. CKOPOCTb noAadu npoBOJSIOKU;

ﬁpm : pononHuTenbHas nogadya rasa. Nossonser perynuposaTb Bpemsi nogayn
PEALd  3alUMTHOrO rasa rnocrie npekpalieHms CBapku.

- [7,“ : Pre-gas (npenBaputenbHas nopada rasa). [Mo3BonsieT oTperynupoBatb
LS BpeMSs nogayy 3alMTHOrO rasa nepeq Ha4anom CBapku.

: OnekTpoHHOe conpoTusrneHne. Bonee BbICOkoe 3HauYeHUe o3HavaeT 6onee
BbICOKYIO0 TEMMepaTypy CBapOYHOMN BaHHbI;

: Burn-back. lNo3sonseT perynupoBaTb BpPeMs OTXWra MpOBOMOKW nocne
npekpaLLeHnsi CBapKu;

. Soft-start. Mo3BonsieT oTperyn1poBaTtb CKOPOCTb NPOBOOKM MpU Havane
cBapku, YTOGbI ONTUMU3MPOBATL BO3BYXaeH e Ayru.

B BepxHei uyacTu Aucnnes oToGpaxaloTcsi hakTUyeckue 3HauYeHusi napameTpoB
CBapKM (CKOPOCTb NPOBOSOKM, CBAPOUHbIN TOK 1 HAaNpsKeHE).

7.2 PaboTa B CUHEPreTU4eCKOM pexume

YcTaHoBKa cvHepreTuyeckoro pexuma (puc. L-3).

HaxmuTte n yaepxvBainTe, No kpaiHein mepe, 3 cekyHapl pyyky C-5 B HaxaTom
COCTOSIHUM, YTODbI OTKPbITb MEHI0 HACTPOWKM Takux MnapameTpoB kak marepwuan,
AnameTp nposonoku, Tvn rasa. (Puc. L-4). CBapouyHbIi annapaTt aBTOMaTU4eckut
yCTaHaBnMBaeT oONTWMalnbHble paboyne  ycrnoBusi, 3adaHHble  PasnuyHbIMK
COXPaHEHHbIMU CUHepreTUYeckUMM KpuBbIMKU. [Ins TOoro 4Tobbl HayaTb CBapky,
nonb3oBaTento JOCTaTOYHO yka3aTb TOMLMHY MaTepuana.

Kpome TOro, nonb3oBaTternb MOXET HaCTPOWUTL criefytolume napameTpbl CBapku (lec.

L-5):
- : Koppekumnsi oyrv OTHOCUTENBHO YCTaHOBMEHHOIO HaMNPsHXeHUS.

: CKOpOCTb nofayn NnpoBOSOKN.

- XA - TonwuHa matepuana.

7y

: CBapoOYHbIN TOK.

: KOppeKLl,I/I;I ANEKTPOHHOro CoOnpoTUBNEHNA OTHOCUTENbHO YCTaHOBIIEHHOIO
3Ha4YeHud.

: Koppekumsi Burn-back. [lo3BonsieT KoppekTMpoBaTb Bpemsi OTXura
NPOBOJIOKN MOCHE NpeKpaLleHnst CBapki OTHOCUTENbHO YCTAHOBIEHHOTO
BPEMEHW.

: [lononHuTenbHasi nogaya rasa. Mossonser perynuposaTb BpeMsi noaadu
3aLUMTHOrO rasa rnocre npekpaLleHnst cBapku.

: KpuBasi cHwxeHusi csapouvHoro Toka (SLOPE DOWN). O6ecneuvBaet
NOCTENEHHOE CHWKEHWE TOKa NpW OTMYCKaHUU KHOMKU rOperku.

: HavanbHbIl TOK.

: AnuTtenbHoCTb HayanbHOTO Toka. B cryyae ycTaHoBkM nmapameTtpa Ha
HOIMb, HaYanbHbIN TOK OTKIKOYAETCS.

: Pre-gas (npegsaputenbHasi nogava rasa). [Mo3BonsieT oTperynupoBatb
BPEMSsI MoAauy 3aLyTHOTO rasa nepes Havanom CBapKu.

=

s
[t

MprmeyaHne: B3anMo3aBUCMMOCTb TakMX MapaMeTpoB Kak CBapOYHbIii TOK, CKOPOCTb

nodaqun NpoBOIOKM, TOMLMHA MaTepuana, 3aAaeTcs CUHePreTUYECKOR KPUBOIA.

B BepxHel 4acTu gucnrnes oToGpaxarTcs (haKTUHECKUE 3HaYEHUS MapamMeTpoB

CBapKu (CKOPOCTb MPOBOIIOKYW, CBAPOYHbIN TOK U HANpsiXeHWe).

7.2.1 Pexxum ATC (Advanced Thermal Control)

Bkntoyaetcs aBTomaTnyecku, eCnv yCTaHoBMNeHHas ToMwyHa MeHbLle unu pasHa 1,5
MM.

OnuncaHne: MrHOBEHHbIN KOHTPOSIb CBAapPOYHOMN YT U BbICOKOCKOPOCTHAst KOppeKLms
napamMeTpoB MO3BOMAT MUHUMKU3NPOBATL BPOCKK TOKa, XapakTepHble ANs pexuma
Short-Arc c HWU3KAM TennornpuTokoM K cBapuBaemoln paetanu. B pesynerate
obecne4ynBaeTcs, C OAHON CTOPOHbI, MeHbLLas AedopMauus matepvana, a ¢ Apyrou,
paBHOMepHas 1 To4Has nepegada Npunos U yNpOoLLEHHbIN KOHTPOSb (hOPMbl CBAPHOIO
wBa.

MpenmyLiectsa:

- MpOCTOTa CBapky MaTepuanoB HEGOMbLION TOMLUMHBI;

- MeHbluasi fedopmaLus matepuana;

- cTabunbHas gyra gaxe npy HU3KOM TOKe;

- BbICTpasi M TOYHas To4evHas cBapka;

- YNpOLLEHHOE COeANHEHWE NNCTOB, PACMNONOXEHHbIX Ha PAcCTOSIHUM ApYr OT Apyra.

7.3 Paborta B pexume Pulse

YcTtaHoBka pexwvma Pulse (puc. L-6).

HaxmnTe n ygepxusainte, no kpaviHen mepe, 3 cekyHabl pyyky C-5 B HaxaTtom
COCTOSIHUM, YTOObl OTKPbITb MEHI0 HaCTPOWKM TakMx NapameTpoB Kak Martepuarn,
AvnameTp nposonoku, Tun rasa. (Puc. L-4). CeapouyHbili annapaT aBToOMaTM4ecku
yCTaHaBnMBaeT oOMTMManbHble pabouve ycnoBWs, 3adaHHble  Pas3nUYHbIMK
COXpPaHEHHbIMW CUHEPreTU4ecKMMM KpuBbIMU. [nsi Toro 4ToObl HavaTb CBapky,
Nonb30BaTesto 4OCTAaTOMHO yKasaTb TOMNLWMHY MaTtepuana.

7.4 Pa6ota B pexxume PoP (PULSE on PULSE)

YcTtaHoBka pexuvma Pulse (puc. L-7).

Pexxum PoP nossorsieT ocyLLecTBRsTb MMMNYIbCHYIO CBApPKY, MCMOMb3ysi 2 yPOBHS TOka
(I,n '1) ONUTENbHOCTb, COOTBETCTBEHHO, T2 1 T1.

B cnyvae pexxvma PULSE npepnaratotcs criefyroLime nepeMeHHble:
: BTOpPUWYHBIV CBApOYHBIA TOK;

: Koppekums BTOPUYHOW Ayr OTHOCUTENBHO YCTAaHOBMEHHOIO HaNpshXeHus:;

. BTOpUYHaaA CKOPOCTb Nofavun npoBOJIOKU;

: BTOpUYHas TonLwMHa Matepuana;
: ANWUTENbHOCTb ToKa |, ;

. ANUTENbHOCTb TOKa |1 .

7.5 Pa6ora B pexxume ROOT MIG unu DEEP MIG
YcraHoBka pexvma ROOT MIG nnu DEEP MIG (puc. L-8).
[locTynHbl Te e napameTpbl, YTO U B CUHEPIeTUYECKOM pexume (cM. 7.2).

8. KOHTPOJ1b KHOMKWU FOPENKHN

8.1 HacTpoiika pexvMma KOHTponsi KHOMKW ropenku (puc. L-9)

YT0Obl OTKPbITb MEHIO PErynpoBKM MapaMeTpoB, HaxmuTe pyuky (puc. C-5) u
YAEpXuBanTe ee HaxaTow, Mo KpanHen Mepe, 3 CeKyHabI.

8.2 PeXXMM KOHTPONSA KHOMKWU Fopenkun
MOXHO yCTaHOBUTb 4 pasfMyHbIX PexXnma KOHTPONS KHOMKW ropenku:

Pexum 2T

CBapKa Ha4YMHaeTCa Npu HaXXaTun KHOMKW TOpenkn U 3aBepllaeTcd, Korga KHoMka
OTnyCKaeTCcA.

Pexum 4T

CBapka HauMHaeTCsl MpU HaXaTuy W OTMYCKaHWU KHOMKU FOPEnku U 3aBepLuaeTtcs
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TONbKO TOraa, Korga KHOMKa ropesriku NoBTOPHO HaXuMaeTca U OTnycKaeTcs. OTot
pexum npegHasHayeH ansg AnuTeribHbIX CBapok.

Pexum 4T Bi-Level

Bi-Level

CBapka HauMHaeTcs MpU HaXaTum U OTMycKaHWW KHOMKW ropenku. Mpu kaxaom
HaXaTUM/OTMYCKaHWM annapar NepeknioyaeTcs Mex/ay Tokom (cumson L) u Tokom
(cumpon 1,). CBapka 3aBepLIaeTCs TOMLKO B CIlyyae HaXaTusi 1 YAEePXMBaHMUS KHOMKM
B TEYEHWE YCTaHOBMEHHOTO BPEMEHH.

PeXxvm ToyeyHOM CBapkKu

[MNo3BonseT ocyllecTBNATb TodeyHyto cBapky MIG/MAG ¢ KOHTponem AnuTenbHOCTU
cBapku

9. CBAPKA C UCINONb30BAHMEM G.R.A. (Tonbko ansa mogenu R.A.).
CBapoyHblii annapaTt aeBTomMaTuvecku pacnosHaeT Hannume G.R.A. Ha aucnnee
NOSABMSAETCH CUMBOI Mocne nepBoro Haxatus kHonku ropenka G.R.A.

Bkntovaetcs. [insa otknoveHust G.R.A. cneayiiTe ykazaHusiM, U3NOXEHHbIM B pasaene
12. B aTOM cnyyae Ha gucnree nosiBNseTcs CUMBO K

10. CBAPKA MMA: OMUCAHUE PABOYEN NPOLIEAYPbI

10.1 OCHOBHbIE NPUHLMMNbI

- OyeHb BaxHO cobriodaTh ykasaHUs U3rOTOBMTENS Ha YNakoBKE WCMOMb3yeMbixX
3MeKTpoAoB OTHOCUTENbHO MPaBWIIbHOV MOMSPHOCTM BNEKTPOAa W ONTUMAarbHOM
CUMbl TOKA.

CBapoYHbIN TOK perynupyetcs B COOTBETCTBUM C AMAMETPOM MCMOMb3yemoro
areKkTpoda 1 Tna BbIMOMHAEMOro COeANHEHNS; OPUEHTUPOBOYHBIE 3HAYEHUS CUTbI
TOKa A1 31eKTPOL0B pasfIMYHOro AnameTpa ykasaHbl HiKe:

CBapoYyHbIN TOK (A)
@ anekTpoaa (Mm) T Mare.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

VmeviTe B Buay, YTO NpyM HEM3MEHHOCTU AuMameTpa anekTpopda, Gonee BbicokMe
3HaYeHWsi cumnbl TOKa WCMOMb3YKTCS [Ans FOPU3OHTanbHOW CBapku, a Ans
BEepTUKanbHOW CBapku W AN CBapku Haj ronoBoW CBapliuka Heobxoanmo
ucnornb3oBaTh 6onee HU3KME 3HAYEHUSI CUMbl TOKA.

- MexaHuyeckne xapakTepucTVKM CBApHOIO LLBa MOMUMO CUMbl TOKa onpeaensoTcs
ApYyrMMU napameTpamu CBapku, TakMMW Kak AnuHa Ayr, CKOpoCTb M MeCTo
CBapku, AnameTp M KayecTBO AMEKTPOAOB (XpaHWUTE 3nekTpoAdbl B CYXOM MecTe B
COOTBETCTBYIOLLEN YNaKoBKe UNn KOHTeHepax).

BHUMAHMUE:

B 3aBMCMMOCTM OT MapKu, TMNa U TOMNLWWHbI NOKPbLITUA 3NEKTPOAOB, UX COCTaB
MOXET BbI3BaTb HECTaBUITbHOCTL AYTU.

10.2 NPOLIEAYPA

- Oepxwute macky NEPE[ JIMLOM, noTpute HakOHEYHMK 31ekTpoaa no cBapvBaeMon
AeTanu, kak 6yATo Bbl XOTUTE 3aeyb CNIMYKY; 3TO siBrsieTcs Hambonee npaBunbHbLIM
cnoco6oM Bo3GyXaeHWs oyru.

BHUMAHUE: HE CTYYUTE anektpoaom no petanu; B pesynbrate MOXeT
noBpeAnTLCA NOKPbITUE, YTO YCIIOXKHUT BO36YXaeHue ayru.

Cpasy nocre Bo3byxaeHus Ayrv ctapaiTech yaepXuBaTb 3MeKTpos, Ha pacCTosHAN,
paBHOM AuameTpy MCMonb3yemoro arekTpofa, M BO BpeMsi CBapku cTapantech
COXPaHsiTb 9TO PACCTOSIHNE HEU3MEHHbIM; He 3abblBaiiTe, YTO HaKMOH ANeKTPoAa B
HanpaBreHuUn OBWXEHUS JOIKEH COCTaBMsATL NpubnuantensHo 20-30 rpagycos.
Mpu 3aBepLUEHN BbINOMHEHUSA CBAPHOTO LUBA, NEPeMEeCTUTE HAaKOHEYHUK aneKkTpoaa
HEMHOrO Hasaf, NPOTUB HamnpaBNeHWsi ABWXEHUs, PacronoXuB ero Haj kpatepom
ANS ero 3anoriHeHus, nocne 4Yero GLICTPO NOAHUMWUTE ANEKTPOA U3 MNaBWUMbHON
BaHHbI ANS BbIKIOYEHNS Ayrn (Buabl cBapHbIX Weos - PUC. M).

10.3 YctaHoBKa pexuma MMA (puc. L-10)
Monb3oBaTenb MOXET HAacTPOUTL CriedytoLLye napameTpbl cBapku (puc. L-11):

12

: CBapOHHbIVI TOK B amnepax.

HOT

- START : CootserctyeT HauanbHoil neperpyske no Toky ‘HOT START” ¢
YKa3aHMeM Ha [AMCIINee MPOLEHTHOTO YBENUYEHUsS OTHOCUTENbHO BbIBPAHHOIO
3HaYEHNsi CBAPOYHOTO TOKA. JTa HACTPOIIKA YNPOLLAET Ha4Yarno CBapku.

ARC
FORCE : Cootsetcteyer auHamuueckomn neperpyske no Toky “ARC-FORCE” c
yKasaHMeM Ha [OMCMIee MPOLEHTHOMO YBENMWYEHUS] OTHOCWTENLHO BbIGPaHHOrO
3HaUeHNsi CBApPOYHOTO TOKa. OTa PEeryriMpoBKa MOBLILLAET MIaBHOCTL CBapKM,
nossornsieT n3bexarb NPUNUNaHNs AeKTPoaa K AeTarnv 1 Mo3sosiseT UCTOoNb30BaTh
pasfnyHbIe TUMbI 3MIEKTPOAOB.

VRD : ON/OFF; no3BonsieT BKIKOUNTb 1IN BLIKIKOYUTL YCTPOWCTBO YMEHbLLEHUS
BbIXOAHOrO XoriocToro HanpsbkeHust (yctaHoBkn ON (BKIT) unu OFF (BbIKIT)). Mpu
BKIO4EHUM ycTpoiicTBa VRD, OHO NO3BOMSIET NOBLICUTL BE30NacHOCTL paboTHUKa,
KorAaa CBapOYHbIN annapar BKIKYEH, HO CBapKa He OCYLLECTBSETCS.

B neBoi yactv avcnnesi otobpaxatoTcsi hakTUHecKe 3Ha4YEHUS NapameTpoB CBapKu
(cBapOYHbIN TOK 1 HANPsXKEHUE, @ TaKkKe PEKOMEHAYEMbIN AMAMETP 3reKTpoaa).

11. CBAPKA TIG DC: ONMUCAHUE PABOYEN NPOLEQYPbI

11.1 OCHOBHbIE NMPUHLUMNbI

Csapka TIG DC noaxoaumT 4nsi Bcex TUNnoB HU3KONErMpoBaHHOM U BbICOKONErMpOBaHHOM
YrNepoancTon CTanu U AN TSHXENbIX MEeTasnnoB, Takux kKak Medb, HWKeNb, TUTaH, a
Tawke unx crnnasoB (PUC. N). Mpu ceapke TIG DC ¢ ncnonb3oBaHWEM anekTpoaa,

K pasbemy (-) 0bbl4HO noacoeanHsieTcs anekTposd ¢ 2% uepust (C cepoli Nonocown).
BonbdpamoBblii  anekTpod  HEOOXOAMMO  yAepxuBaTb COOCHO  OTHOCWUTENbHO
nudpoBanesHoro kpyra, cM. PUC. O, cneas 3a Tem, YTobbl €ro HaKoHeYHUK Obin Bbl
pacnonoxeH abcomntoTHO KOHLIEHTPUYECKHU, YTO NO3BONUT 136exaTb OTKNOHEeHNs Ayru.
LnudoBky HeobxoanMo BLINOMHSATL BAOMb anekTpoaa. ATy onepaumio Heobxoammo
perynsipHo MoBTOPSATb, B 3aBUCUMOCTU OT WHTEHCUBHOCTM WCMOMb30BaHUA U
n3Hoca anektTpoaa nubo B Criydae ero Cry4anHOro 3arpsi3HeHWsl, OKUCNEeHUs Unu
HenpaBUMbHOrO Mcnonb3oBaHus. [ns obecneyeHnsi xopoLlero kavecTtBa CBapku
BaXXHO MCMOMNb30BaTb 3M1EKTPOZ NMPaBWUIbHOTO AMaMeTpa W NpaBUIIbHYIO CUMy Toka,
cM. Tabnuuy (TAB. 6). HopmanbHbIii BbICTYN anekTpoAa M3 KepaMuyeckoro conna
COCTaBnsAEeT 2-3 MM U MOXET 4OoCTUraTb 8 MM Npu cBapke nog, yriom.

CBapka OCYLLECTBISIETCA MOCPEACTBOM CravBaHUs KPOMOK coeauHeHusi. [ns
cneumanbHo 06paboTaHHbIX AeTanen Manou TonwwmHbl (Nprbn. go 1 Mm) He TpebyeTcs
npunow (PUC. P).

Ecnn TonmwuHa maTepuana npeBblllaeT ykasaHHOe 3HaveHue, Heobxoaumo
1cnonb3oBaTb CTEPXHW COOTBETCTBYIOLLETO AMaMeTpa, MMelolme TOT Xe COCTaB,
41O 1 6a30BbIN MaTepuar, KpoMe Toro, HeobXxoAMMO NPaBUILHO NOATOTOBUTL KPOMKM
(PUC. Q).

[ins obecneveHnsi xopollero ka4yecTBa CBapku AeTanu [OMKHbl ObiTb [OMKHbIM
06pasom ounLLeHbl U Ha HUX He JOMmkHO BbiTb OKWUCK, Macna, Xupa, pacTBopuTtenen
n ap.

11.2 PABOYASA NPOLIEAYPA (BO3BYXXOEHUE OYI'U LIFT)

- OTperynupyiTe 3Ha4eHVe CBapO4YHOro ToKa Npu noMoLum py4dkn C-5. OTperynupyite
TOK BO BpeMsi CBapKu B COOTBETCTBUM C (PaKTUHECKUM HEOBXOAMMbIM TENSIONPUTOKOM.
MpoBepbTe NPaBUNBLHOCTL NOAAYU rasa.

Ins BO30OYxAeHNS aNeKTpU4eCcKomn fyrv Heo6XoANMO NPUKOCHYTHCS BOSIbPaMOBbLIM
3MeKTPOoAOM K CBapuBaeMom AeTanu 1 oTBecTu ero. AToT cnocob Bo3byxaeHns ayrm
obecneynBaeT CHUXEHNE NMOMEX, CBA3AHHbBIX C ANEKTPOMAarHUTHbIM U3Ny4YeHneMm, n
CBOAMT K MVHMMYMY BONb(pamMoBble BKIMHOYEHUS U U3HOC 3NeKTpoaa.

Crierka NpuxMmUTe KOHEL, anekTpoaa K AeTanu.

Cpa3y nocrne 3Toro nogHUMMTE anekTpod Ha 2-3 MM, B pesynerate Oyger
BO30OYxAeHa ayra.

BHavane cBapoyHbIn annapaT nogaeTt NOHWXKEHHbIN ToK. Yepe3 HeCKOonbKo CekyHA
HauMHaeTca nogaya yCTaHOBNEHHOIO CBapOYHOIO TOKa.

- Ans npekpalleHusi cBapku 6bICTPO NOAHUMUTE ANEKTpod, OTBeAs ero OT AeTanu.

11.3 TFT-AUCNIEN B PEXXUME TIG (puc. L-12)
B neBoit YacTu amcnnes otobpaxaroTcs hakTuieckue 3HaueHUst NapameTpoB CBapKu
(CBapOYHbIi TOK M HaNpsXeHWe).

12. CATHANbI TPEBOI'U (TAB. 7)

Boso6HoBneHne paboThl OCYLLECTBNAETCA aBTOMATUYECKN NPY YCTPaHEHUN NMPUYUHBI
BO3HUKHOBEHUSA CUTHana TPeBoru.

Ha ancnnee moryT nosiBuTca cneayole coobLUEHNs 0 curHanax Tpesoru:

OMNCAHVE
CurHan TpeBory TennoBow 3aLnTbl
CurHan TpeBorn CA1LWKOM BbICOKOTO/HU3KOrO HanpsKeHWst
CurHan TpeBorn BCnomoraTenbHOro HanpshkeHus
CurHan TpeBoru neperpyskvi no Toky Bo Bpemsi CBapku
CurHan TpeBoru KOPOTKOro 3aMblkaHWS B ropernke
CurHan TpeBorn us-3a HenpaBUbHON TAMM
CurHan TpeBorn aBTOHOMHOTO pexvma
CwvrHan TpeBory ownbKM Ha NUHUN
CurHan TpeBoru oxnaxgaroLlero yana

[Mpn BbIKMIOYEHNM CBAPOYHOrO annapata Ha HEeCKOSbKO CEKYH[ MOXEeT MOSBUTLCA
coobLUeHre 0 curHasne TpPeBory 13-3a CULLKOM BbICOKOTO/HU3KOTO HaNpPshKEHWS.

13. MEHIO HACTPOEK (puc. L-13)

13.1 MEHIO PEXXUMA (puc. L-14)

B pexxvme MIG-MAG nossonsieT BbibpaTb NOpsAok 0TOBpaXkeHus:

BCe napamMeTpbl 0TOBpaxatoTCst Tak, kak OnmMcaHo BblLLE.

Puc. L-17. B aTom pexume oTobpaxaercsi cBapuBaemasi Aetanb u
dopma ceapHoro wwea. Mpu Haxatum kHonkn C-6, MOXHO MONy4nTh
[0CTYyN KO BCEM OCTaslbHbIM NapameTpam.

B ynpouieHHom pexume (“EASY”) Henbasa ncnonb3osate ceapky MIG MANUAL v PoP.

13.2 MEHIO HACTPOMKM (puc. L-15)
[MNosBonsier YCTaHOBUTb!:

A3bIK.

Bpemsi 1 Aaty.

MeTpudeckne nnu 6pVITaHCKI/Ie eONHNLbBI N3MEPEHUA.

HasBaHue annaparta.

13.2.1 BITIOKUPOBKA ®YHKLUMA

Mocne BbiGopa nukTorpamMmbl HacTpoikv Ealilull, ofHOBPEMEHHO HAXMUTE KHOMKM
nogayn nposonoku (C-2) n nogaum rasa (C-3), nocne 4yero noaTBepauTe, Haxas
MHOFOMYHKLMOHANbHY0  pykosiTky (C-5). Ha oTKpbIBlUEMCSI 3KpaHe WMmeeTcst
nukTorpamma , PV HaXXaTWK KOTOPOI MOXHO YCTaHOBUTL OfMH U3 3 ypOBHEN

GrOKUPOBKY (PYHKLMIA:
- @ Pl : oTCyTCTBYME 3aLLMTBI; MOXHO MPOCMATPUBATL, YCTAHABNNBATL U U3MEHSITL
BCE NapameTpbl CBAPKU.
: 3alMTa cpeaHero YpoBHS; MOXHO U3MEHSITb TOSIbKO OCHOBHbIE MapamMeTpbl
CBapku.
! MaKkcumarbHas 3aluTa; HEeMb3s U3MEHSITb HYKakue napameTpsbl.

13.3 MEHIO OBCNYXXUBAHMUSA (puc. L-16)
Mo3BONSET NOMy4YUTb UHOPMALMIO O COCTOSIHIM CBAPOYHOTO annapara.

13.3.1 AHOOPMALWUOHHOE MEHIO

- : A (DDDD), wvacsl

CBapOYHOro annapara.
aHu (DDDD), yackl (HH), MMHYTbI (mm) paboTbl cBapo4Horo annapara.

(HH), MuHyTBl (Mm) dYHKLUMOHMPOBAHNS
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- nepeyeHb aBapuiiHbIX CUrHanoB.

PR S/N 123456789

N1
[T

13.3.2 MEHIO NMPOLLUMBKU
- . nossornsieT 06GHOBUTbL MnporpammHoe obecrieyeHune

annapara, ncnone3ys USB-cdneLu-HakonuTtens.
- NO3BOSISAET BEPHYTb HACTPOMKM CBapOYHOro annapara B MCXO4HOE
2=

cocTosiHMe.
BEPCUS YCTAHOBMNEHHOTO NPOrpamMMHOro obecrneveHmsi.

13.3.3 MEHIO OTYETOB

[Mo3BonseT creHepypoBaTb OTYET M coxpaHuTb ero Ha USB-cnew-Hakonutene. B

oTyeTe COAEPXUTCA pasnuyHas MHOpPMaLUs O COCTOSIHUM CBApOYHOro annapara

(ycTaHoBneHHoe nporpamMmmHoe obecneveHne, Yacbl akcrnnyataumm/paboTsl, curHanb
TPEBOMY, YCTAHOBMNEHHbIV METOA CBapKu v Ap.).

CepuiiHbIA HOMep annapara.

CBapO4HOro

13.3.4 KANMBPOBKA

Mocne BbIGopa nuKTOorpammbl o6cnyxvBaHns WEMEEN, OQHOBPEMEHHO HaXMUTe
KHOMKK nogaym nposonoku (C-2) n nogaum rasa (C-3), nocne Yero nopreepauTe,
HaXaB MHOroyHKLUMOHanbHyto pykoatky (C-5). Ha oTKpbiBLUEMCS 3KpaHe umeeTcs
nuKTorpamma , Npyu HaxaTum KOTOPOW MOXHO OTKanmbpoBaTb CBapOYHbIN

annapart cornacHo TpeboBaHusim ctaHgapta EN50504.

13.4 MEHIO AQUA r
Mo3BonseT BKNOUYNTL @/ BbIKIMIOYNTb “‘.ﬂ paboty G.R.A.

13.5 MEHIO 3A0AHWUW (puc. L-18)
MNosBonseT:

- ! COXpaHWUTb 3afaHne BO BHYTPEHHEN NaMsTV CBapoyHOro annapara.
SAVE
- . 3arpysuTb paHee CoXpaHeHHoe 3afaHue.
LOAD
- ! yAanuTb paHee CoxpaHeHHoe 3aaaHue.
DELETE
|
EXPORT '

|
REC

14. TEX OBCNY>XUBAHUE

nMmnopTupoBaTthb 3agaHus ¢ USB-dneLw-Hakonutens.

aKcnopTupoBath 3agaHus Ha USB-dneLu-HakonuTens.

No3BONSIET COXPaHWUTL NapameTpbl cBapku Ha USB-dnel-HakonuTene.

A BHUMAHMUE! NEPEQ NPOBEOEHUEM OMEPALIUA
TEXOBCIYXXUBAHUA NPOBEPUTb, YTO CBAPOYHbIU AMMAPAT OTKIIOYEH
N OTCOEOMHEH OT CETU NMUTAHUA.

14.1 NNNAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE
OMEPALINUA MIAHOBOIro TEXOBCNY>XXUBAHUA
OMEPATOPOM.

BbIMOJIHAKOTCA

14.1.1 Fopenka

- He ocTaBnsiite ropenky unm eé€ kabernb Ha ropsiunx npegmeTax, 3T0 MOXeT NPUBECTU
K pacnnaBneHuio U3onsumm 1 caenaet ropenky 1 kabenb HeNnpUrogHbIMU k pabote.

- PerynsipHo npoBepsifiTe kpenneHvie Tpyo n natpybkoB noaayu rasa.

- AKKYpaTHO COEAMHUTb 3aXWUM, 3aKpy4YMBalOWMIA 3NeKTPop, LWNUHAENb, HECYLLniA
3aXuM, C AMaMETPOM anekTpoaa, BblbpaHHbIM Tak. YTob6bl n3bexaTb neperpesa,
MNMOXOro pacnpefeneHns rasa u COOTBETCTBYHOLLEH NOXon paboTbl.

- MpoBepsATb, MMHUMYM pa3 B AeHb, CTeneHb W3HOCA W MPaBWUMbHOCTb MOHTaxa
KOHLIEBbIX YacTel ropenku: comna, anekTpoda, AepXKaTensi aMeKkTpoaa, rasoBoro
Andbcpy3sopa.

14.1.2 Nopa4ya NpoBONOKK

- MpoBepuTtb cTeneHb M3HOCa PONUKOB, NPOTSAIMBAOLWMX NPOBOSIOKY. Mepuoanyeckn
yOansitb MeTanuyeckyio Mbifb, OTKNaAbIBaOLLYIOCS B 30HE NPOTArMBaHUS (PONMKK
1 HanpasnsioLLasi IPOBOIOKM Ha BXOAE U BbIXOAE).

14.2 BHENJIAHOBOE TEXOBCIY>XUBAHUE

BHEMJIAHOBOE TEXOBCNY>XUBAHUE AOMKHO OCYWECTBNATLCA TOJNIbKO
ONbITHbIM UM KBANMU®UUUPOBAHHBLIM B 3JIEKTPOMEXAHUYECKOU
OBJIACTU NEPCOHANIOM COINACHO NMONOXEHUAM TEXHUYECKOMU
HOPMBbI IEC/EN 60974-4.

BHUMAHME! HUKOIOA HE CHUMAWTE NAHENb U HE NPOBOAUTE
HUKAKUX PABOT BHYTPU KOPMYCA AINMAPATA, HE OTCOEOWHMB
NPEABAPUTEJIbHO BUJIKY OT NMEKTPUYECKOU CETW.

BbinonHeHne npoBepoK NoA HamnpsikeHMeM MOXeT NMPUBECTU K Cepbe3HbIM
aneKTpoTpaBMaM, TaK KaK BO3MOXEH HenocpeACTBEHHbIA KOHTAaKT C
ToKOBeAYLUMMU YacTAMM annapata u/unu noBpeXxaeHUAM BCrneAcTBME KOHTaKTa
C YacTAMMU B ABVKEHUM.

- PerynsipHo ocmaTpvBariTe BHyTPEHHIOI YacTb annapara, B 3aBUCMMOCTU OT YacToTbl
MCNONb30BaHWSI 1 3anbiNeHHOCT pabodvero MecTa. Yaansnte HakonuBLLYOCA
Ha TpaHcdopmaTtope, CONpOTUBIIEHUN W BbINPSMUTENE Mbiflb NPY NMOMOLLM CTPYN
CYyXOro CXaToro Bo3ayxa C HU3KUM JaBneHnem (Makc. 106ap).

He HanpaBnsTb CTpylo CXaToro Bo3fyxa Ha arieKTpuyeckue nnatbl; NPOM3BECTU KX
OYMCTKY O4EHb MSITKOI LLETKON UK crieumarnbHbIMU pacTBOPUTENSIMU.

- MpoBepuTb NpK OYUCTKE, YTO ANEKTPUYECKUE COEAMHEHUSI XOPOLLIO 3aKpyyeHbl U Ha
kabenenpoBoaKe OTCYTCTBYIOT NOBPEXAEHNS N30MNALMUN.

Mocrne okoH4aHWsi onepauun TexobCnyxuBaHWs BepHUTE NaHenu annaparta Ha
MEeCTO U XOPOLLO 3aKpyTUTE BCE KPeneXHble BUHTI.

Hwuikorga He npoBoAMTE CBapKy NPU OTKPbLITON MaLLUHE.

Mocne BbINOMHEHUSI TEXOBCMYXMBAHUA UMW PEMOHTa MOACOeAMHUTE 0oBpaTHO
coevHeHUs 1 kabenu Tak, Kak OHW ObiMM NOACOEAMHEHbl U3HAvanbHO, creas
3a TeM, YToObl OHWM He comnpuKkacanucb C MOABWKHLIMK YacCTAMMU UMM YacTsaMU,
TemnepaTtypa KoTopbIX MOXET 3HauUTENbHO NOBbLICUTLCS. 3akpenuTe Bce nNpoBoda
CTsKKaMW, BEPHYB UX B NepBOHaYarbHbI BUA, Crneast 3a TeM, 4Tobbl coeanHEeHst
NepBUYHO OBMOTKM BbICOKOrO HaNpsiXeHWs Gbinu Gbl 4OMKHBIM 06pa3om OTAENEHbI
OT COEAUHEHMNI BTOPUYHOM OBMOTKM HU3KOrO HanpsiKeHus.

[Ans 3aKkpbITUA METanMoOKOHCTPYKLUMN YyCTaHOBUTE 06paTHO BCE raiiku 1 BUHTbI.

15. MOUCK HEUCTMPABHOCTEM (TAB. 7)

B cnyvasx HeygosnetBopuTenbHon paboTbl annapata, neper MNMPOBEJEHWEM
CUCTEMATUYECKOW MNMPOBEPKW N obpalueHnemM B CEPBUCHBIN LEEHTP, NPOBEPLTE
cnegyoliee:

- Y6eanTbCsA, YTO OCHOBHOW BbIKMOYATENb BKMIOYEH W FOPUT COOTBETCTBYOLAA
namna. Ecnn 970 He Tak, TO HanpshkeHWe CeTW He JoXOAUT A0 annapara, No3Tomy
npoBepbTe MUHWI0 NUTaHUS (kabenb, BUIKY W/Wnn po3eTky, NpefoxpaHnTenb 1 T. A.).
MpoBepbTe, He BKIIOYUICS N CUrHan TPeBOrU U3-3a cpabaTbiBaHUs TEPMO3aLLUTh,
3aLMUTLl OT M3OLITOYHOrO MMM HEOOCTATOMHOrO HAMpshKEeHWUst WM 3aluTbl OT
KOPOTKOTO 3aMblKaHWs.

- Ans  oTOenbHbIX PexuMoB CBapku Heobxogumo cobnopaTb  HOMUHAIbHbIN
BPEMEHHOWN pexuMm, T. . AenaTth nepepbiBbl B paboTe Ans oxnaxaeHus annapara.
B cnyyasx cpabaTbiBaHWsi TepMo3alLuTbl NOJOXAUTE, Moka annapaT He OCTbIHET
ecTeCTBEHHbIM 06pa3oM, 1 NPoBepLTe COCTOSIHNE BEHTUNATOPA.

MpoBepuTb HaNpshkeHe NUHUN: eCrn 3HaYeHNe CRINLLKOM BbICOKOE UMK CRMLLKOM
HW3KOe, CBAapOYHbIN annapar ocTaeTcsi 3abrokMpoBaHHbIM.

Y6eautbes, Y4TO Ha BbIXOAE annapata HeT KOPOTKOro 3amblkaHus, B Criyyae ero
Hanuuus, yctpaHute ero.

MpoBepnTb Ka4eCTBO U MPaBWUIbHOCTb COEAMHEHU CBApPOYHOTO KOHTypa, B
0COOEHHOCTU 3aXkuM Kabens maccbl AOMKeH ObITb COoeduvHeH ¢ aetanbi, 6es
HaroXeHWs N3oNnMpyloLLero Matepuana (HanpuMep, Kpacok).

3alWuTHbIA ra3 JomkeH OblTb MpaBunbHO nogobpaH Mo TUMY U NPOLEHTHOMY
cneuuanbHbIX YNakoBKax Unu KOHTelHepax.

- 46 -



pag.

1. SEGURANGA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO 47
2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL 48

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS ...ooovovoveeeeeeeeeeseseseseesesssssssssss s 48

2.2 ACESSORIOS DE SERIE ...oooovvoeeeeeeeeeeeceeeceeeeeeesesesesess s 48

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA ....ooovovocerressseseeeesesesessses s 48
3. DADOS TECNICOS

3.1 PLACA DE DADOS

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS:
4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR 49

4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULACAO E CONEXAO
4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B1)
4.1.2 DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO (Fig. B2) .
4.1.3 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)

. INSTALAGAO
5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR
5.2 LIGAGAO A REDE

5.2.1 Ficha e tomada

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA

5.3.1 Recomendagdes...............ccouuuee.

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG....................
5.3.2.1 Ligagéo a garrafa de gas (se utilizada)
5.3.2.2 Ligacdo do cabo de retorno da corrente de soldadura
5.3.2.3 Tocha (Fig. B)

5.3.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG.
5.3.3.1 Ligagdo na garrafa de gas
5.3.3.2 Ligacdo do cabo de retorno da corrente de soldadura
5.3.3.3T0Cha......oooierrrriiiciiinns

5.3.4 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA...
5.3.4.1 Ligagéo do cabo de soldadura pinga-porta-eléctrodo
5.3.4.2 Ligagéo do cabo de retorno da corrente de soldadura

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINAFIO (Fig. G)
5.5 SUBSTITUICAO DO REVESTIMENTO ALIMENTADOR DE FIO NATOCHA (FIG. H)

5.5.1 Revestimento espiral para fios de ago

5.5.2 Revestimento de material sintético para fios de aluminio ...
SOLDADURA MIG/MAG: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)
6.2 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA PULSE (ARCO PULSADO)
6.3 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA POR ARCO FRIO (ROOT MIG)...

o

6.

6.4 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA POR ARCO PROFUNDO (DEEP MIG) ......vcovvrcrvvvrrrrrnee 50
7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG 51
7.1 Funcionamento na modalidade manual ... 51
7.2 Funcionamento na modalidade SINEIGICa. ............c..urrvermreermriernneenreeienesines .51

INDICE

7.2.1 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

7.3 Funcionamento na modalidade Pulse ...
7.4 Funcionamento na modalidade PoP (PULSE on PULSE)..
7.5 Funcionamento na modalidade ROOT MIG ou DEEP MIG....

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA
8.1 Configuragdo da modalidade de controlo do botdo tocha (Fig. L-9)
8.2 Modalidades de controlo do botéo da tocha

9. SOLDADURA COM G.R.A. (apenas para versdo R.A.).
10. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO.
10.1 PRINCIPIOS GERAIS
10.2 PROCEDIMENTO ......
10.3 Configuragdo da modalidade MMA (F|g L 10)
11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO
11.1 PRINCIPIOS GERAIS
11.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)
11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. L-12)....
12. SINALIZAGOES DE ALARME (TAB. 7)
13. MENU CONFIGURAGOES (Fig. L-13)
13.1 MENU MODE (Fig. L-14)
13.2 MENU SET UP (Fig. L-15)
13.2.1 BLOQUEIO DAS FUNCOES.

13.3 MENU SERVICE (Fig. L-16)
13.3.1 MENU INFO....

13.3.2 MENU FIRMWARE

13.3.3 MENU REPORT

13.3.4 CALIBRAGAO

13.4 MENU AQUA
13.5 MENU JOBS (Fig. L-18)
14. MANUTENGAO
14.1 MANUTENGAO ORDINARIA
14.1.1 TOCHA

14.1.2 Alimentador de fio

14.2 MANUTEN(;Z\O EXTRAORDINARIA
15. BUSCA DEFEITOS (TAB. 7)

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

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

1. SEGURANCA GERAL PARA A SOLDAGEM A ARCO

O operador deve ser suficientemente informado sobre o uso seguro da maquina
de solda e informado sobre os riscos ligados aos procedimentos com soldagem
a arco, as relativas medidas de protegao e aos procedimentos de emergéncia.
(Consultar também a norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por
arco. Parte 9: Instalacdo 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 operagoes de verificagao e de reparagao
devem ser executadas com a maquina de soldar desligada e desconectada da
rede de alimentagao.

- Desligar a maquina de soldar e desconecta-la da rede de alimentagao antes de
substituir as partes desgastadas pela tocha.

- Efetuar a instalacao elétrica de acordo com as normas e leis de prevengao e
acidentes em vigor.

- A maquina de soldar deve ser ligada exclusivamente a um sistema de
alimentagdo com condutor de neutro ligado a terra.

- Certificar-se que a tomada de alimentacao esteja ligada corretamente a terra
de protegao.

- Nao utilizar a maquina de solda em ambientes Umidos ou molhados ou com
chuva.

- Nao utilizar fios com isolamento deteriorado ou com conexdes afrouxadas.

- Na presenga de uma unidade de arrefecimento com liquido, as operagdes
de enchimento devem ser executadas com o aparelho de soldar desligado e
desconectado da rede de alimentagéo.

2 VAN

- Nao soldar sobre reservatorios, recipientes ou tubulagées que contenham ou
que contiveram produtos inflamaveis ou combustiveis liquidos ou gasosos.

- Evitar de trabalhar sobre materiais limpos com solventes clorados ou nas
proximidades de tais substancias.

- Nao soldar recipientes sob pressao.

- Afastar da area de trabalho todas as substancias inflamaveis (p.ex. madeira,
papel, panos, etc.)

- Verificar que haja uma circulagao de ar adequada ou de equipamentos capazes
de eliminar as fumacgas de solda nas proximidades do arco; é necessario um
controle sistematico para a avaliacao dos limites a exposigao das fumacgas
de solda em funcao da sua composigao, concentragdo e duragao da propria
exposigao.

- Manter o cilindro protegido de fontes de calor, inclusive a irradiagao solar (se
utilizada).

POCLO®

- Adotar um isolamento eléctrico adequado em relagdo a tocha, a peca em
processamento e eventuais partes metalicas colocadas no chéo situadas nas
proximidades (acessiveis).

Isto normalmente pode ser obtido usando luvas, calgados, capacete e roupas
previstas para tal fim e por meio do uso de estrados ou tapetes isolantes.
Proteger sempre os olhos com os filtros especificos conformes com a UNI EN
169 ou UNI EN 379 montados em mascaras ou capacetes conformes a UNI EN
175.

Usar os dispositivos protetores apropriados a prova de fogo (conformes a UNI
EN 11611) e luvas de soldadura (conformes a UNI EN 12477) evitando de expor
a epiderme aos raios ultravioletas e infravermelhos produzidos pelo arco; a
protecao deve ser estendida a outras pessoas préximas ao arco por meio de
protecoes ou cortinas nao reflexivas.

Ruido: Se por causa de operagées de soldadura muito intensivas for verificado
um nivel de exposigdo diaria pessoal (LEPd) igual ou maior de 85 db(A), é
obrigatoério o uso de equipamentos de protecao individual adequados (Tab. 1).

L OO

EMF

SAEE

- A passagem da corrente de soldadura causa o aparecimento de campos
electromagnéticos (EMF) localizados nas proximidades do circuito de
soldadura.

Os campos electromagnéticos podem interferir com algumas aparelhagens

médicas (p. ex. Pacemaker, respiradores, préteses metalicas etc.).

Devem ser tomadas medidas de proteccdo adequadas para com os portadores

desses aparelhos. Por exemplo, proibir o acesso a area de utilizagao do

aparelho de soldar.

Este aparelho de soldar satisfaz os standards técnicos de produto para o uso

exclusivo em ambiente industrial e com finalidade profissional. Ndo é garantida

a correspondéncia aos limites de base relativos a exposigdo humana aos

campos electromagnéticos em ambiente doméstico.

O operador deve utilizar os procedimentos a seguir, de forma a reduzir a

exposigdo aos campos electromagnéticos:

- Fixar juntos, o mais perto possivel, os dois cabos de soldadura.

- Manter a cabega e o tronco do corpo o mais distante possivel do circuito de
soldadura.

- Os cabos de soldadura nunca devem enrolar ao redor do corpo.

- Nao soldar com o corpo no meio do circuito de soldadura. Manter ambos os
cabos no mesmo lado do corpo.

- Ligar o cabo de retorno da corrente de soldadura a peca a soldar o mais
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proximo possivel a jungdo em execugao.

- Nao soldar perto, sentados ou apoiados no aparelho de soldar (distancia
minima: 50cm).

- Nao deixar objectos ferromagnéticos préoximo do circuito de soldadura.

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

- 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 alimentagao de
baixa tensao que alimenta os edificios para o uso doméstico.

A CUIDADOS SUPLEMENTARES

- AS OPERAGOES DE SOLDAGEM:

- Em ambiente a risco acrescido de choque elétrico;

- Em espacgos confinados;

- Na presenca de materiais inflamaveis ou explosivos;

DEVEM ser previamente avaliadas por um ”Responsavel qualificado”
e executadas sempre na presenca de outras pessoas instruidas para
intervengdes em caso de emergéncia.

DEVEM ser adotados os meios técnicos de protecédo descritos em 7.10; A.8;
A.10 da norma “EN 60974-9: Aparelhagens para a soldadura por arco. Parte
9: Instalagdo 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 pecgas ligadas
eletricamente pode-se gerar uma soma perigosa de tensées 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 protecao
adequada como indicado em 7.9 da norma "EN 60974-9: Aparelhagens para a
soldadura por arco. Parte 9: Instalagao e uso”.

- A utilizacao do aparelho de soldar deve ser efetuada apenas pelo operador.

O operador deve desligar da maquina o cabo com a pinga porta-elétrodo

depois de terminada a soldadura MMA.

- Aarea ao redor do aparelho de soldar deve ser interditada a terceiras pessoas.
Para além disso, esta nao deve ser deixada sem vigilancia.

- As tochas que nao sdo usadas devem ser recolocadas no préprio alojamento.

A RISCOS RESIDUOS

- QUEDA: colocar a maquina de solda sobre uma superficie horizontal com
capacidade adequada a massa; caso contrario (p.ex. pisos inclinados,
desnivelados, etc...) existe o perigo de queda.

E proibida a elevagio do conjunto do carro com aparelho de soldar,
alimentador de fio e grupo de arrefecimento (se presente).

USO IMPROPRIO: é perigoso o uso da maquina de solda para qualquer
usinagem diferente daquela prevista (ex. descongelamento de tubulagées da
rede hidrica).

USO IMPROPRIO: é perigoso utilizar o aparelho de soldar por mais de um
operador simultaneamente.

DESLOCAMENTO DO APARELHO DE SOLDAR: verificar sempre a garrafa
com meios idoneos capazes de impedir quedas acidentais (se utilizada).

- E proibido utilizar a macaneta como meio de suspensao do aparelho de soldar.

AN

As protegcoes e as partes moveis do invélucro da maquina de solda e do
alimentador de fio devem estar na posicéo, antes de ligar a maquina de solda a
rede de alimentagao.

ATENGAO! Qualquer intervengdo manual em partes em movimento do
alimentador de fio, por exemplo:

- Substituicdo de roletes e/ou guia de fio;

- Introducéo do fio nos roletes;

- Carregamento da bobina do fio;

- Limpeza dos roletes, das engrenagens e da area sob os mesmos;

- Lubrificagdo das engrenagens. )

DEVE SER EFETUADA COM A MAQUINA DE SOLDA DESLIGADA E
DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTACAO.

2. INTRODUGAO E DESCRIGAO GERAL

Este aparelho de soldar € uma fonte de corrente para a soldadura por arco, realizado
especificamente para a soldadura MAG dos agos de carbono ou de baixa liga com
gas de protecdo CO, ou misturas Argonio/CO, utilizando fios eléctrodo cheios ou com
alma (tubulares).

Sé&o também apropriados a soldadura MIG dos acos inoxidaveis com gas Argénio
+ 1-2% de oxigénio, do aluminio e CuSi3, CuAl8 (brasagem) com gas Argdnio,
utilizando fios eléctrodo de analise adequada na pega a soldar.

E especificamente apropriado para aplicagdes em caldeiraria ligeira e em carrogaria,
para a soldadura de chapas zincadas, high stress (de alto poder de limite elastico),
inox e aluminio. O funcionamento SINERGICO garante a configuragéo rapida e facil
dos parametros de soldadura garantindo sempre um controlo elevado do arco e da
qualidade de soldadura.

O aparelho de soldar é preparado também para a soldadura TIG em corrente continua

(DC), com ignicéo do arco em contacto (modalidade LIFT ARC), de todos os agos (de
carbono, baixa liga e alta liga) e dos metais pesados (cobre, niquel, titanio e suas
ligas) com gas de protecéo Ar puro (99.9%) ou, para usos especiais, com misturas
Argonio/Hélio. E preparada também para a soldadura por eléctrodo MMA em corrente
continua (DC) de electrodos revestidos (ratilos, acidos, basicos).

2.1 CARACTERISTICAS PRINCIPAIS
MIG-MAG
- Modalidades de funcionamento:
- manual;
- sinérgico;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;
- Visualizagdo no ecra de velocidade fio, tenséo e corrente de soldadura.
Selegao funcionamento 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Ignicéo LIFT.
- Visualizagdo no ecrd TFT de tenséo e corrente de soldadura.

MMA

- Regulacéo arc force, hot start.

- Dispositivo VRD.

- Protegao anti-stick.

- Visualizacdo no ecrd TFT de tenséo e corrente de soldadura.

OUTROS

- Configuragéo varios idiomas.

- Configuragao sistema métrico ou anglo-saxao.

- Configuragcdo modalidade de visualizagéo (standard ou easy).

- Possibilidade de calibragdo da maquina (tenséo e corrente de soldadura).

- Possibilidade de memorizagéao, abrir, importar e exportar programas personalizados.

- Possibilidade de registar trabalhos de soldadura.

- Reconhecimento automatico PUSH PULL e comando a distancia manual 1
potenciémetro ou 2 potenciémetros.

- Reconhecimento automatico G.R.A grupo de arrefecimento a liquido.

PROTEGOES

- Protegédo termostatica.

- Protegdo contra os curtos-circuitos acidentais devidos ao contato entre tocha e
massa.

- Protecéo contra as tensGes anormais (tenséo de alimenta¢@o muito alta ou muito
baixa).

- Protegao anti-stick (MMA).

- Protegdo para pressao insuficiente do circuito de arrefecimento de dgua da tocha
(Apenas versdo R.A.).

2.2 ACESSORIOS DE SERIE
- Tocha MIG
(arrefecida a liquido na versdo AQUA).
- Cabo de retorno completo com pinga de massa.
- Suporte de suspensédo da tocha.
- Grupo arrefecimento a liquido G.R.A. (apenas para a versédo AQUA).

2.3 ACESSORIOS SOB ENCOMENDA

- Adaptador de garrafa de argonio.

- Mascara com auto-escurecimento.

- Kit de soldadura MIG/MAG.

- Kit de soldadura MMA.

- Kit de soldadura TIG.

- Comando a distancia manual 1 potenciémetro.
- Comando a distancia manual 2 potenciémetros.
- Kit cabos de ligacédo para verséo AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
- Kit cabos de ligag&o 4 ou 10 m.

- Kit rodas alimentador de fio.

Kit placa PUSH PULL.

- Kit de garrafa dupla.

3. DADOS TECNICOS
3.1 PLACA DE DADOS
APARELHO DE SOLDAR
Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do aparelho de soldar sao
resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:
Fig. A1
Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranca e a fabricacdo das maquina de
solda a arco.

1-

2- Simbolo da estrutura interna da maquina de solda.

3- Simbolo do procedimento de soldagem previsto.

4- Simbolo S: indica que podem ser executadas operagdes de soldagem num
ambiente com risco acrescido de choque elétrico (p.ex. muito proximo de grandes
massas metdlicas).

5- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~ : tens&o alternada monofasica;
3~ : tensdo alternada trifasica.

6- Grau de protegdo do involucro.

7- Dados caracteristicos da linha de alimentagéo:

- U, : Tenséo alternada e freqiiéncia de alimentagdo da maquina de solda (limites
admitidos +10%).
- |y max - COrrente maxima absorvida da linha.
- |, - Corrente efetiva de alimentac&o.
8- Prestacgdes do circuito de soldagem:

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

- 1,/U, : Corrente e tenséo correspondente normalizada que podem ser distribuidas
pela maquina de solda durante a soldagem.

X : Relacéo 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 utilizagdo (de placa, referidos a 40°C ambiente)
sejam ultrapassados se determinard a intervencdo da protegdo térmica (a
maquina de solda permanece em stand-by até quando a sua temperatura
retorna nos limites admitidos .

- AIV-AV : Indica a série de regulacdo da corrente de soldagem (minimo -
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maximo) a correspondente tenséo de arco.

9- Numero de matricula para a identificacdo da maquina de solda (indispensavel
para a assisténcia técnica, pedido de pecas de reposicédo, busca da origem do
produto).

10-—=—=-: Valor dos fusiveis com acionamento retardado que devem ser instalados
para proteger a linha.

11- Simbolos referidos a normas de seguranca cujo significado esta contido no
capitulo 1 “Seguranca geral para a soldagem a arco”.

DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO
Os principais dados relativos ao uso e ao desempenho do dispositivo alimentador de
fio sdo resumidos na placa de caracteristicas com o seguinte significado:

Fig. A2

1- Norma EUROPEIA de referéncia para a seguranga e a construcéo do dispositivo
alimentador de fio.
2- Simbolo da linha de alimentagéo:
1~ : tensao alternada monofasica;
3- Grau de protecgdo do invélucro.
4- U1: Tensao de alimentacéo do dispositivo alimentador de fio.
5- l1: Corrente absorvida com carga maxima.
6- Desempenho do circuito de soldadura:
- l2: Corrente que pode ser fornecida pelo dispositivo alimentador de fio durante a
soldadura.
- X: Relagéo de intermiténcia: indica o tempo durante o qual o aparelho de soldar
pode fornecer a corrente correspondente (mesma coluna). Exprime-se em %,
com base num ciclo de 10 minutos (por ex., 60% = 6 minutos de trabalho, 4
minutos de paragem, e por ai em diante).
7- Numero de série para identificagdo do aparelho de soldar (indispensavel para

assisténcia técnica, pedido de pecas sobresselentes, pesquisa de origem do
produto).
Nota: O exemplo de placa presente é indicativo do significado dos simbolos e dos
ndmeros; os valores exatos dos dados técnicos do aparelho de soldar devem ser
consultados diretamente na placa do mesmo.

3.2 OUTROS DADOS TECNICOS:

- APARELHO DE SOLDAR: ver tabela 1 (TAB. 1)

- DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO: ver tabela 2 (TAB. 2)

- TOCHA MIG: ver tabela 3 (TAB. 3)

- TOCHATIG: ver tabela 4 (TAB. 4)

- PINCA PORTA-ELETRODO: ver tabela 5 (TAB. 5)

O peso do aparelho de soldar e dispositivo alimentador de fio esta contido nas
tabelas 1 e 2 (TAB. 1, 2).

4. DESCRIGAO DO APARELHO DE SOLDAR ~
4.1 DISPOSITIVOS DE CONTROLO, REGULAGAO E CONEXAO.

4.1.1 APARELHO DE SOLDAR (Fig. B1)

No lado dianteiro:

3- Tomada rapida positiva (+) para conectar o cabo de soldadura;
4- Tomada rapida negativa (-) para conectar o cabo de soldadura;
5- Cabo e borne de retorno em massa;

6- Cabo e tocha de soldadura;

No lado traseiro:

7- Interruptor geral ON/OFF;

8- Cabo de alimentagao;

10- Tomada réapida positiva (+) para cabo de corrente de soldadura de ligacdo com o
dispositivo alimentador de fio;

11- Conector 14p para cabo comando de ligagéo ao dispositivo alimentador de fio;

12- Fusivel de protecéo G.R.A.

20- Fusivel de protecédo do aparelho de soldar.

4.1.2 DISPOSITIVO ALIMENTADOR DE FIO (Fig. B2)

no lado dianteiro:

1- Painel de controlo (ver descricéo);

2- Acoplamento tocha;

13- Conector 14p para a ligagdo do comando a distancia (a pedido);

14- Engates rapidos para tubagens de liquido da tocha MIG (apenas versao AQUA).

no lado traseiro:

9- Conector do tubo para gas de protegéo tocha;

15- Conector 14p para cabo comando de ligacdo ao aparelho de soldar;

16- Tomada rapida positiva (+) para cabo de corrente de soldadura de ligagdo com o
aparelho de soldar;

17-Engates rapidos para ligagdo dos tubos de envio e retorno do liquido de
arrefecimento;

18- Fusivel de protecéo alimentador de fio;

19- Correia de fixagao dos cabos de ligacéo.

4.1.3 PAINEL DE CONTROLO DO APARELHO DE SOLDAR (Fig. C)
1- Ecra TFT.

2- Botdo de avango manual do fio. Permite de fazer avancar o fio no revestimento da
tocha sem a necessidade de agir no botédo da tocha; € com acdo momentanea e
a velocidade de avanco é fixa.

3- Botdo de ativagdo manual da eletrovélvula de gés. Permite o fluxo do gas
(descarga tubagens, regulagdo do caudal) sem a necessidade de atuar no
botdo tocha; depois de carregado a eletrovalvula permanece ativada durante 10
segundos ou até ser apertado pela segunda vez.

4- Tecla multifuncional:

- :acesso ao menu principal;

- :ativagao/desativagao do parametro a visualizar no ecra de soldadura;

5- Manipulo multifuncional:

- arotacdo permite rolar através dos varios itens do menu;

- se carregado permite aceder o item selecionado, a rotagéo de variar o seu valor,
se carregado de novo permite confirmar o valor;

- se carregado pelo menos por 3 segundos permite configurar as variaveis na
modalidade sinérgica (tipo de material, diametro do fio, tipo de gas, 2T, 4T, 4T
bi-level, SPOT).

6- Tecla multifuncional:

- m :acesso ao parametro a visualizar no ecra de soldadura;

- - :volta ao menu superior.

- @B :valida os valores selecionados.
7- Porta USB.

5. INSTALAGAO

A ATENCAO ! EXECUTAR TODAS AS OPERAGOES DE INSTALACAO E
LIGACOES ELECTRICAS COM O APARELHO DE SOLDAR RIGOROSAMENTE
DESLIGADO E DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

AS LIGACOES ELECTRICAS DEVEM SER EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE
POR PESSOAL EXPERIENTE OU QUALIFICADO.

PREPARAGAO (Fig. D)
Desembale o aparelho de soldar, efetue a montagem das partes soltas, contidas na
embalagem.

Montagem do cabo de retorno-pinga Fig. E
Montagem do cabo de soldadura-pinga de suporte eléctrodo FIG. F

Instalagdo G.R.A. (Apenas versdao R.A.): consultar o manual de instrugdes
dentro do grupo de arrefecimento.

5.1 LOCALIZAGAO DO APARELHO DE SOLDAR

Identificar o lugar de instalagdo do aparelho de soldar de forma que ndo haja
obstaculos na correspondéncia da abertura de entrada e de saida do ar de
arrefecimento; controlar ao mesmo tempo que ndo sejam aspirados pés condutivos,
vapores corrosivos, humidade, etc..

Manter no minimo 250 mm de espago livre ao redor do aparelho de soldar.

A ATENGAO ! Posicionar o aparelho de soldar sobre uma superficie
plana de capacidade adequada ao peso para evitar que vire ou movimentos
perigosos.

5.2 LIGAGAO A REDE

- Antes de efetuar qualquer ligagdo elétrica, verificar que os dados da placa do
aparelho de soldar correspondam a tenséo e a frequéncia de rede disponiveis no
lugar da instalagéo.

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

Para garantir a protegéo contra o contato indireto usar interruptores diferenciais do
tipo:

- Tipo A ( ) para maquinas monoféasicas.

- Tipo B ( ) para maquinas trifasicas.

A fim de satisfazer os requisitos da Norma EN 61000-3-11 (Flicker) recomenda-se
a ligacdo do aparelho de soldar nos pontos de interligacé@o da rede de alimentacéo
que apresentam uma impedancia menor de di Zmax = 0.10 ohm.

O aparelho de soldar ndo estda compreendido nos requisitos da norma IEC/EN
61000-3-12.

Se este for ligado a uma rede de alimentagdo publica, é responsabilidade do
instalador ou do utilizador verificar se o aparelho de soldar pode ser ligado (se
necessario, consultar o gestor da rede de distribuigdo).

5.2.1 Ficha e tomada

Ligar ao cabo de alimentagdo a uma ficha normalizada (3P + T) de capacidade
adequada e preparar uma tomada de rede dotada de fusiveis ou interruptor automatico;
o respetivo terminal de terra deve ser ligado ao condutor de terra (amarelo-verde) da
linha de alimentacéo.

A tabela 1 (TAB. 1) apresenta os valores recomendados em amperes dos fusiveis
retardados de linha escolhidos com base na corrente méax. nominal fornecida pelo
aparelho de soldar, e na tensdo nominal de alimentagéo.

A ATENGAO ! A falta de observagdo das regras expostas acima torna
ineficaz o sistema de seguranca previsto pelo fabricante (classe I) com, por
conseguinte, graves riscos para as pessoas (p. ex. choque eléctrico) e para as
coisas (p. ex. incéndio).

5.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA
5.3.1 Recomendagdes

A ATENGAO! ANTES DE EFETUAR AS SEGUINTES LIGAGOES
VERIFICAR QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESCONECTADO DA REDE DE ALIMENTAGCAO.

A Tabela 1 (TAB. 1) contém os valores recomendados para os cabos de soldadura

(em mm?) de acordo com a corrente maxima abastecida pelo aparelho de soldar.

Para além disso:

- Rodar a fundo os conectores dos cabos de soldadura nas tomadas rapidas (se

houver), para garantir um contato eléctrico perfeito; caso contrario, serdo produzidos

sobreaquecimentos dos conectores com a relativa deterioracéo rapida e perda de
eficiéncia.

Utilizar os cabos de soldadura mais curtos possivel.

- Evitar de utilizar estruturas metalicas que ndo fazem parte da peca em
processamento, como substituicdo do cabo de retorno da corrente de soldadura;
isto pode ser perigoso para a seguranca e dar resultados insatisfatérios para a
soldadura.

5.3.2 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MIG-MAG

5.3.2.1 Ligacao a garrafa de gas (se utilizada)

- Garrafa de géas carregavel na superficie de apoio do carro: max. 60 kg.

- Aparafusar o redutor de pressdo (*) a valvula da garrafa de gas interpondo a
reducgdo apropriada fornecida como acessorio, quando for utilizado gas Argénio ou
mistura Argonio/CO,,.

- Ligar o tubo de entrada do gas ao redutor e apertar a abragadeira.

- Afrouxar o anel de regulacéo do redutor de pressédo antes de abrir a valvula da
garrafa.

(*) Acessorio a comprar separadamente se nédo fornecido com o produto.
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5.3.2.2 Ligagao do cabo de retorno da corrente de soldadura
Deve ser ligado & peca que deve ser soldada ou na bancada metélica onde esta
apoiado, 0 mais proximo possivel da junta em execucéo.

5.3.2.3 Tocha (Fig. B)
Acoplar a tocha (B-6) no conector especifico (B-2) apertando manualmente a fundo o
anel de bloqueio. Prepara-la para o primeiro carregamento do fio, desmontando o bico
e o tubo de contacto, para facilitar a sua saida.
Ligar os tubos externos de arrefecimento externos aos respetivos encaixes prestando
atencéo ao seguinte:

: ENVIO LIQUIDO (Frio - encaixe azul)

@ : RETORNO LIQUIDO (Quente - encaixe vermelho)

5.3.3 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE TIG

5.3.3.1 Ligacao na garrafa de gas

- Aparafusar o redutor de pressdo na valvula da garrafa de gas interpondo, se
necessario, a reducéo apropriada fornecida como acessorio.

- Ligar o tubo de entrada do gas no redutor e apertar a abragadeira fornecida.

- Afrouxar o anel de regulacdo do redutor de pressdo antes de abrir a valvula da
garrafa.

- Abrir a garrafa e regular a quantidade de gas (I/min) segundo os dados indicados de
uso, ver tabela (TAB. 6); eventuais ajustes do fluxo de gas poderéo ser executados
durante a soldadura atuando sempre no anel do redutor de presséo. Verificar a
vedagéo de tubagens e conexdes.

A ATENGAO! No fim do trabalho fechar sempre a valvula da garrafa de
gas.

5.3.3.2 Ligacao do cabo de retorno da corrente de soldadura

- Deve ser ligado a peca que deve ser soldada ou na bancada metalica onde esta
apoiado, 0 mais proximo possivel da junta em execucdo. Esse cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig. B-3).

5.3.3.3 Tocha
- Introduzir o cabo portador de corrente no borne rapido (-) apropriado (Fig. B-4).
Acoplar o tubo de gas da tocha na garrafa.

5.3.4 CONEXOES DO CIRCUITO DE SOLDADURA NA MODALIDADE MMA

A quase totalidade dos eléctrodos revestidos deve ser ligada ao polo positivo (+) do
gerador; excepcionalmente ao polo negativo (-) para eléctrodos com revestimento
acido.

5.3.4.1 Ligagao do cabo de soldadura pinga-porta-eléctrodo
No terminal tem um borne especial que serve para apertar a parte descoberta do
eléctrodo. Esse cabo deve ser conectado ao borne com o simbolo (+) (Fig. B-3).

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. Esse cabo deve ser
conectado ao borne com o simbolo (-) (Fig. B-4).

5.4 CARREGAMENTO DA BOBINA FIO (Fig. G)

A ATENGAO! ANTES DE INICIAR AS OPERAGOES DE CARREGAMENTO
DO FIO, VERIFIQUE QUE O APARELHO DE SOLDAR ESTEJA DESLIGADO E
DESPRENDIDO DA REDE DE ALIMENTACAO.

VERIFICAR QUE OS ROLOS DE ALIMENTACAO DO FIO, O REVESTIMENTO
DO ALIMENTADOR DE FIO E O TUBO DE CONTATO DA TOCHA SEJAM
CORRESPONDENTES AO DIAMETRO E A NATUREZA DO FIO QUE SERA
UTILIZADO E QUE ESTEJAM MONTADOS CORRETAMENTE. DURANTE AS
FASES DE ENFIAMENTO DO FIO NAO USE LUVAS DE PROTECAO.

- Abra a tampa do compartimento bobina.

Desaperte o anel de bloqueio bobina.

Posicione a bobina de fio no carretel; verifique que o pino de arraste do carretel
esteja alojado corretamente no furo previsto (1a).

Aperte o anel de bloqueio bobina, e coloque, se necessério, o espacador (1a)
apropriado.

- Solte o/os contra-rolo/s de presséo e afaste-o/s do/s rolo/s inferior/inferiores (2a);
Verifique que o/os rolete/s de tragao seja/m apropriado/os ao fio utilizado (2b).
Solte a ponta do fio, corte a extremidade deformada com um corte firme e sem
rebarba; rode a bobina no sentido anti-horario e enfie a ponta do fio no alimentador
de fio de entrada empurrando-o 50-100 mm no alimentador de fio da conex&o tocha
(2c).

Recoloque o/os contra-rolo/os regulando a sua pressdo num valor intermediario,
verifique que o fio esteja posicionado corretamente na cavidade do/os rolo/os
inferior/inferiores(3).

- Remova o bico e o tubo de contato (4a).

Introduza a ficha do aparelho de soldar na tomada de alimentagao, ligue o aparelho
de soldar, carregue o botdo tocha e a tecla de avanco fio (Fig. C-2) e espere que a
ponta do fio percorrendo todo o revestimento do alimentador de fio saia de 10-15 cm
pelo lado dianteiro da tocha, solte o bot&o.

A ATENGAO! Durante estas operagdes o fio esta sob tensio eléctrica e

é submetido a forca mecanica, portanto, pode causar, se ndo forem adotadas

as precaugoes apropriadas, perigos de choque eléctrico, feridas e desencadear

arcos eléctricos:

- Néo dirija 0 bocal da tocha contra partes do corpo.

- Né&o aproxime a tocha na garrafa.

- Remonte na tocha o tubo de contato e o bico (4b).

- Verifique que o avango do fio esteja normal; calibre a pressao dos rolos e a travagem
do carretel (1b) nos valores minimos possiveis verificando que o fio ndo derrape na
cavidade e que na paragem do dispositivo de tragdo ndo afrouxem as espirais de fio
devido a inércia excessiva da bobina.

- Corte a extremidade do fio que sai fora do bico a 10-15 mm.

- Fechar a tampa do compartimento bobina.

5.5 SUBSTITUIGAO DO REVESTIMENTO ALIMENTADOR DE FIO NA TOCHA
(FIG. H)

Antes de efetuar a substituicdo do anel, estique o cabo da tocha evitando

que forme curvas.

5.5.1 Revestimento espiral para fios de ago

1- Desaperte o0 bico e o tubo de contato da cabeca da tocha.

2- Desaperte a porca de fixagao anel do conector central e extraia o anel existente.
3- Enfie o novo revestimento na conduta do cabo-tocha e empurre-o suavemente até
sair pela cabeca da tocha.

Aparafuse de novo a porca de retencédo anel com a méo.

Corte rente o segmento de revestimento excedente comprimindo-o ligeiramente;
tire de novo do cabo tocha.

Desbaste a area de corte do revestimento recoloque-a na conduta do cabo-tocha.
Aparafuse de novo a porca apertando-a com uma chave.

Remonte o tubo de contato e o bico.

4-
5-

6-
7-
8-

5.5.2 Revestimento de material sintético para fios de aluminio

Execute as operagfes 1, 2, 3 como indicado para o revestimento de ago (ndo

considere as operacdes 4, 5, 6, 7, 8).

9- Aparafuse de novo o tubo de contato para aluminio verificando que entre em
contato com o revestimento.

10- Introduza na extremidade oposta do revestimento (lado engate tocha) o niple de
latdo, o anel OR e, mantendo o revestimento sob presséo leve, aperte a porca de
fixagdo do revestimento. A parte do revestimento em excesso sera removida na
medida em seguida (ver (13)). Extraia da conexao tocha do dispositivo alimentador
de fio o tubo capilar para revestimentos de aco.

11- NAO E’ PREVISTO O TUBO CAPILAR para revestimentos de aluminio com
diametro 1,6-2,4mm (cor amarelo); o revestimento serd entdo introduzido na
conexao da tocha sem 0 mesmo.

Corte o tubo capilar para revestimentos de aluminio de diametro 1-1.2 mm (cor
vermelha) numa medida inferior a 2 mm em relagdo aquela do tubo de aco, e
introduza-o na extremidade livre do revestimento.

12- Introduza e bloquear a tocha na conexao do dispositivo alimentador de fio, marque
o revestimento a 1-2 mm de distancia dos rolos, extraia de novo a tocha.

13- Corte o revestimento na medida prevista, sem deformar o furo de entrada.
Remonte a tocha na conexao do dispositivo alimentador de fio e monte o bico de
gas.

6. SOLDADURA MIG/MAG: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

6.1 SHORT ARC (ARCO CURTO)

A fuséo do fio e o desprendimento da gota ocorrem por curto-circuitos sucessivos da
ponta do fio no banho de fuséo (até 200 vezes por segundo). O comprimento livre do
fio (stick-out) situa-se normalmente entre 5 e 12mm.

Acos de carbono e de baixa liga
- Didmetro dos fios utilizaveis:

- Gés utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gas utilizavel:

Aluminio e CuSi/CuAl

- Didmetro dos fios utilizaveis:

- Gés utilizavel:

0.6-08-0.9-10-12-1.6mm
CO, o misturas Ar/CO,

08-09-1.0-1.2-1.6mm
misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

GAS DE PROTEGAO
O caudal do gés de protecédo deve ser de 8-14 I/min.

6.2 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA PULSE (ARCO PULSADO)

E uma transferéncia “controlada” situada na zona de funcionalidade “spray-arc”
(spray-arc modificado) e, portanto, possui as vantagens de velocidade de fuséo e
auséncia de projecGes estendendo-se em valores de corrente muito baixos, tais a
satisfazer também muitas aplicagdes tipicas do “short-arc”.

A cada pulso de corrente corresponde o desprendimento de uma pequena gota do
fio elétrodo; o fendbmeno ocorre com uma frequéncia proporcional a velocidade de
avanco do fio com faixa de variagéo ligada ao tipo e ao diametro do préprio fio (valores
tipicos de frequéncia: 20-300 Hz).
Acos de carbono e de baixa liga
- Diametro dos fios utilizaveis:

- Gés utilizavel:

Acos inoxidaveis

- Didmetro dos fios utilizaveis:

0.8-10-1.2-16mm
misturas Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm

- Gas utilizavel: misturas Ar/O, ou Ar/CO, (1 - 2 %)
Aluminio

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8-1.0-1.2mm
- Gés utilizavel: Ar
CuSi/CuAl

- Diametro dos fios utilizaveis: 0.8 mm
- Gés utilizavel: Ar

Tipicamente o tubo de contato deve estar dentro do bico de 5-10 mm, tanto mais
quanto mais elevada a tensdo de arco; o comprimento livre do fio (stick-out) sera
normalmente incluido entre 10 e 12 mm.

Aplicacdo: soldadura na “posi¢cdo” em espessuras médio-baixas e em materiais
termicamente suscetiveis, particularmente adequado para soldar em ligas leves
(aluminio e suas ligas) também em espessuras inferiores a 3 mm.

GAS DE PROTECAO
O caudal do géas de protegdo deve ser de 12-20 I/min.

6.3 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA POR ARCO FRIO (ROOT MIG)

O ROOT MIG é um tipo especial de soldadura MIG Short Arc estudado para manter o
banho de fusdo ainda mais frio do mesmo Short Arc. Gragas ao aporte térmico muito
baixo é possivel depositar material de soldadura deformando apenas na minima parte
a superficie da peca que esta a ser trabalhada. O ROOT MIG, portanto, é apropriado
para o preenchimento manual de fendas e gretas. Para além disso, a operacdo de
preenchimento, em relagdo a soldadura TIG, ndo necessita de material de aporte
e é mais facil e rapido de realizar. Os programas ROOT MIG sédo dedicados ao
processamento de acos de carbono e de baixa liga.

6.4 MODALIDADE DE TRANSFERENCIA POR ARCO PROFUNDO (DEEP MIG)

O DEEP MIG é um arco de soldadura avancado MIG Spray Arc que permite um banho
de fusdo mais quente e profundo em relagdo ao tradicional Spray Arc. Durante a
soldadura a maquina regula um comprimento de arco constante de modo a garantir
um abastecimento de energia regular também durante as variacdes da distancia da
tocha de soldadura da peca.
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Esse processo é recomendado para soldar espessuras superiores a 2 mm, pois a
adicao térmica consistente resolve alguns defeitos de soldadura que ocorrem mais
facilmente utilizando um Spray Arc normal.

As vantagens mais evidentes durante a utilizagédo do DEEP MIG sé&o:

- Reducéo do risco de falha de fuséo.

- Reducéo da necessidade de regulacdes dos parametros de soldadura.

- Féacil de usar nos processos produtivos.

- Reduz os custos de reprocessamento através de redugBes dos defeitos de
soldadura.

7. MODALIDADE DE FUNCIONAMENTO MIG-MAG

7.1 Funcionamento na modalidade manual

Configuragéo modalidade manual (Fig. L-1)

O utilizador pode personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-2):
: tensédo de soldadura;

: velocidade de alimentagao do fio;

gl (5o : Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gés de protegéo a partir da
fIAL  paragem da soldadura.

- [7 ™) : Pré-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protecéo antes de
pIA  iniciar a soldadura.

: Reatancia eletronica. Um valor mais alto estabelece um banho de
soldadura mais quente;

: Burn-back. Permite regular o tempo de queimadura do fio na paragem da
soldadura;

. Soft-start. Permite adaptar a velocidade do fio na partida da soldadura para
otimizar a igni¢éo do arco.

Na parte alta do ecré séo visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade
do fio, corrente e tensao de soldadura).

7.2 Funcionamento na modalidade sinérgica.

Configuragdo modalidade sinérgica (Fig. L-3).

Carregando pelo menos 3 segundos o manipulo C-5 se tem acesso ao menu de
configuragcdo parametros como material, didametro do fio, tipo de gas. (Fig. L-4).
O aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condigdes excelentes
de funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O
utilizador devera apenas selecionar a espessura do material para comecar a soldar.

O utilizador pode também personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-5):
- R Corregdo do arco em relagéo a tensao pré-configurada.

: velocidade de alimentag&o do fio.

. espessura do material.

: Corrente de soldadura.

: Correcao da reatancia electrénica em relagao ao valor pré-configurado.

18286

: Corregdo Burn-back. Permite corrigir o tempo de queimadura do fio na
paragem da soldadura em relagdo ao tempo pré-configurado.
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: Post-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protegéo a partir da
paragem da soldadura.
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: Rampa de descida da corrente de soldadura (SLOPE DOWN). Permite a
reducgdo gradual da corrente ao soltar o botdo da tocha.

. Corrente inicial.

.
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: Duragdo da corrente inicial. Configurando em zero o parametro é
desativada a corrente inicial.

: Pré-gas. Permite adaptar o tempo de fluxo do gas de protegdo antes de
iniciar a soldadura.

.
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Nota: os parametros corrente de soldadura, velocidade de alimentagdo do fio,
espessura do material séo relacionados entre si segundo uma curva sinérgica.

Na parte alta do ecré séo visualizadas as grandezas reais de soldadura (velocidade
do fio, corrente e tensdo de soldadura).

7.2.1 Modalidade ATC (Advanced Thermal Control)

Ativa-se automaticamente quando a espessura configurada é menor ou igual a 1,5
mm.

Descrigdo: o controlo especial instantaneo do arco de soldadura e a elevada
rapidez de corregdo dos parametros reduzem os picos de corrente, caracteristicos
da modalidade de transferéncia Short Arc em beneficio de um fornecimento térmico
reduzido a peca a soldar. O resultado €, por um lado, a menor deformagédo do material,
pelo outro, uma transferéncia fluida e precisa do material de aporte com a criagédo de
um cord&o de soldadura facil de modelar.

Vantagens:

- soldaduras em espessuras finas com grande facilidade;

- menor deformagdo do material;

- arco estavel também com baixas correntes;

- soldadura por pontos rapida e exata;

- unido facilitada de chapas espagadas entre si.

7.3 Funcionamento na modalidade Pulse
Configuragéo modalidade pulse (Fig. L-6).
Carregando pelo menos 3 segundos o manipulo C-5 se tem acesso ao menu de

configuragdo pardmetros como material, didmetro do fio, tipo de gas. (Fig. L-4).
O aparelho de soldar configura-se automaticamente nas condigdes excelentes
de funcionamento estabelecidas pelas varias curvas sinérgicas memorizadas. O
utilizador deveré apenas selecionar a espessura do material para comecar a soldar.

7.4 Funcionamento na modalidade PoP (PULSE on PULSE)

Configuracdo modalidade pulse (Fig. L-7).

A modalidade PoP permite efetuar uma soldadura pulsada com 2 niveis de corrente
(1, e 1,) e com duragdo respectivamente T2 e T1.

Em relagédo a modalidade PULSE estdo disponiveis as variaveis a seguir:
: Corrente de soldadura secundaria;

- : Corregao do arco secundario em relagéo a tensao pré-configurada;
: velocidade de alimentagao do fio secundario;

. espessura do material secundario;

. duragdo da corrente |, ;

: duragdo da corrente |, .

7.5 Funcionamento na modalidade ROOT MIG ou DEEP MIG
Configuragdo modalidade ROOT MIG ou DEEP MIG (Fig. L-8).
Os parametros disponiveis séo os mesmos da modalidade sinérgica (ver 7.2).

8. CONTROLO DO BOTAO TOCHA

8.1 Configuracdao da modalidade de controlo do botédo tocha (Fig. L-9)

Para ter acesso ao menu de regulacdo dos parametros carregue o manipulo (Fig.
C-5) pelo menos 3 segundos.

8.2 Modalidades de controlo do botéo da tocha
E possivel configurar 4 modalidades diferentes de controlo do botéo tocha:

Modalidade 2T

J_i_

A soldadura comega carregando o botéo tocha e acaba quando o botéo € solto.

Modalidade 4T

H

A soldadura comeca carregando e soltando o bot&o tocha e termina somente quando
o botéo tocha esta carregado e solto uma segunda vez. Esta modalidade é util para
soldaduras de longa duragé&o.

Modalidade 4T Bi-Level

A soldadura comega carregando e soltando o botéo tocha. Cada vez que carrega/
solta passa-se da corrente (I, simbolo) a corrente (I, simbolo) e vice-versa. Esta
termina apenas quando o botao tocha for carregado por um certo tempo estabelecido.

Modalidade por pontos
SPOT

Permite a execucdo de soldaduras por pontos MIG/MAG com controlo da durac@o
da soldadura

9. SOLDADURA COM G.R.A. (apenas para versao R.A.).
O aparelho de soldar reconhece de modo automatico a presenca da G.R.A. No ecrd
surge o simbolo @ Ao pressionar o botdo tocha pela primeira vez, a G.R.A. é

ativada. E possivel desativar o funcionamento da G.R.A. seguindo as instrugdes
indicadas no cap. 12. Neste caso, no ecr4, surge o simbolo ﬁﬂ

10. SOLDADURA MMA: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

10.1 PRINCIPIOS GERAIS

- E indispenséavel consultar as indica¢es do fabricante contidas na embalagem dos
eléctrodos utilizados que indicam a polaridade correta do eléctrodo e a relativa
corrente excelente.

- A corrente de soldadura deve ser regulada em fungdo do diametro do eléctrodo
utilizado e do tipo de jungdo que se quer executar; a titulo indicativo as correntes
que podem ser utilizadas para os varios diametros de eléctrodo, séo:

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

- Deve ser salientado que com igualdade de diametro do eléctrodo, valores elevados
de corrente serdo utilizados para soldaduras no plano, enquanto para soldaduras na
vertical ou na extremidade deveréo ser utilizadas correntes mais baixas.

- As caracteristicas mecanicas da juncéo soldada sdo determinadas, para além da
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intensidade de corrente escolhida, pelos outros parametros de soldadura, tais como
comprimento do arco, velocidade e posi¢io de execucéo, diametro e qualidade dos
eléctrodos (para uma conservacéo correta mantenha os eléctrodos protegidos da
humidade, guardados nas embalagens ou caixas especificas).

ATENGAO:

Em funcado da marca, tipo e da espessura do revestimento dos eléctrodos,
pode ocorrer instabilidade do arco devido a composigao do proprio eléctrodo.

10.2 PROCEDIMENTO
- Mantendo a mascara DIANTE DO ROSTO, esfregue a ponta do eléctrodo na pega
a solde executando um movimento como se fosse acender um fésforo; este é o
método mais correto para desencadear o arco.
ATENGAO: NAO BATA o eléctrodo na pega; pode-se arriscar de danificar o
revestimento dificultando a ignigao do arco.
- T&o logo desencadeado o arco, procure manter uma distancia da pega equivalente
ao diametro do eléctrodo utilizado e mantenha esta distancia a mais constante
possivel durante a realizagdo da soldadura; lembre que a inclinacéo do eléctrodo
no sentido do avango devera ser de aproximadamente 20-30 graus.
No fim do cord&do de soldadura, coloque a extremidade do eléctrodo ligeiramente
para tras em relacdo a direcdo de avango, acima da cratera para efetuar o
enchimento, depois levante rapidamente o eléctrodo do banho de fusdo para obter
o desligamento do arco (Aspectos do corddo de soldadura - FIG. M).

10.3 Configuracdo da modalidade MMA (Fig. L-10)
O utilizador pode personalizar os seguintes parametros de soldadura (Fig. L-11):

12

: Corrente de soldadura medida em Ampére.

HOT
- START : Representa a sobrecarga de corrente inicial “HOT START” com a
indicacdo do aumento percentual no ecrd em relacdo ao valor da corrente de
soldadura selecionada. Esta regula¢&o melhora o arranque.

ARC
- FORCE : Representa a sobrecarga de corrente dinamica “ARC-FORCE” com
indicacdo no ecrd do aumento percentual em relagdo ao valor da corrente de
soldadura pré-selecionada. Esta regulagdo melhora a fluidez da soldadura, evita a
colagem do eléctrodo a pega e permite o uso de varios tipos de eléctrodos.

- VRD : ON/OFF; permite ativar ou desativar o dispositivo de reducéo da tensdo
de saida em vazio (regulagdo ON ou OFF). Com VRD ativado aumenta a seguranga
do operador quando o aparelho de soldar estd aceso mas ndo em condicdo de
soldadura.

No lado esquerdo do ecrd sédo visualizadas as caracteristicas reais de soldadura

(corrente, tenséo de soldadura e diametro recomendado do elétrodo).

11. SOLDADURA TIG DC: DESCRIGAO DO PROCEDIMENTO

11.1 PRINCIPIOS GERAIS

A soldadura TIG DC é apropriada a todos os agos de carbono de baixa liga e alta-liga
e aos metais pesados cobre, niquel, titnio e suas Iigas (FIG. N). Para a soldadura
em TIG DC com eléctrodo ao polo () geralmente é usado o eléctrodo com 2% de
Cério (falxa colorida cinza). E necessario apontar o eléctrodo de Tungsténio de forma
axial a mola, conforme indicado na FIG. O, 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 eléctrodo. Essa operagéo devera ser
repetida periodicamente em fungdo do uso e do desgaste do eléctrodo ou quando o
mesmo tiver sido contaminado acidentalmente, oxidado ou usado ndo corretamente.
Para uma boa soldadura é indispenséavel usar o didmetro exato de eléctrodo com a
corrente exata, ver tabela (TAB. 6). A projecédo normal do eléctrodo pelo bico ceramico
é de 2-3 mm e pode atingir 8 mm para soldaduras de canto.

A soldadura é efetuada pela fusdo das abas da jungdo. Para espessuras finas
preparadas apropriadamente (até aprox. 1 mm) nao é preciso material de aporte
(FIG. P)

Para espessuras superiores sdo necessarias varetas com a mesma composi¢do do
material base e com diametro adequado, com preparacéo especifica das abas (FIG.
Q).

Para um bom resultado da soldadura, é oportuno que as pecas estejam rigorosamente
limpas e sem 6xido, 6leos, gorduras, solventes, etc.

11.2 PROCEDIMENTO (IGNIGAO LIFT)

- Regule a corrente de soldadura no valor desejado através do manipulo C-5; durante
a soldadura adapte a corrente ao aporte térmico real.

Verificar o fluxo correto do gas.

O acendimento do arco eléctrico é efetuado com o contato e o afastamento do
eléctrodo de tungsténio da peca a soldar. Esse sistema de ignicdo causa menos
interferéncias electro-radiadas e reduz ao minimo as inclusées de tungsténio e o
desgaste do eléctrodo.

Apoiar a ponta do eléctrodo na pega, com ligeira pressao.

Elevar imediatamente o eléctrodo de 2-3 mm obtendo assim a igni¢éo do arco.
Inicialmente o aparelho de soldar abastece uma corrente reduzida. Depois de
alguns instantes, sera abastecida a corrente configurada de soldadura.

Para interromper a soldadura erguer rapidamente o eléctrodo da peca.

11.3 ECRA LCD NA MODALIDADE TIG (Fig. L-12)
No lado esquerdo do ecra sao visualizadas as grandezas reais de soldadura (corrente
e tenséo de soldadura).

12. SINALIZAGOES DE ALARME (TAB. 7)

A restauragéo € automatica quando é eliminada a causa do alarme.

Mensagens de alarme que podem aparecer no ecra:
DESCRICAO

Alarme protegao térmica

Alarme sobrecarga/sub tensdo

Alarme tensao auxiliar

Alarme sobrecarga de corrente em soldadura

Alarme curto-circuito na tocha

Alarme anomalia alimentador

Alarme off-line

Alarme line-error

Alarme grupo arrefecimento

Ao desligar o aparelho de soldar pode ocorrer, durante alguns segundos, o aviso de

Alarme sobrecarga/sub tenséao.

13. MENU CONFIGURAGOES (Fig. L-13)
13.1 MENU MODE (Fig. L-14)
Permite escolher na modalidade MIG-MAG entre as visualizagoes:

: todos os parametros sao visualizados conforme descrito acima.

: Fig. L-17. Nesta modalidade é representada a peca a soldar e a forma
do corddo de soldadura. Carregando o botdo C-6 se tem acesso a
todos os outros parametros.

Na modalidade “EASY” ndo é possivel a soldadura na modalidade MIG MANUAL e

PoP.

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

- : idioma.
- liMACHINE :
NAME

13.2.1 BLOQUEIO DAS FUNGOES %
Depois de selecionado o icone setup B, carregue simultaneamente nos botées

de avanco fio (C-2) e descarga de gas (C-3) e em seguida confirme carregando no
manipulo multifuncional (C-5). O ecrd que aparece contém o icone que, se

hora e data.
unidades de medida métricas ou anglo-saxonicas.

nome atribuido @ maquina.

selecionado, permite configurar 3 niveis diferentes de bloqueio fungdes:

- : nenhuma protegéo; € possivel navegar, configurar e alterar todos os

parametros de soldadura.

. protecdo intermediaria; é possivel
fundamentais de soldadura.

: protecdo méaxima; ndo é possivel alterar nenhum parametro.

alterar apenas os parametros

13.3 MENU SERVICE (Fig. L-16)
Permite obter informagdes sobre o estado do aparelho de soldar.

13.3.1 MENU INFO

- . dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de funcionamento do aparelho
de soldar.

- . dias (DDDD), horas (HH), minutos (mm) de trabalho do aparelho de
soldar.

- . lista de alarmes.

PR S/N 123456789

T

13.3.2 MENU FIRMWARE
- . permite atualizar o software do aparelho de soldar mediante pen drive
U

=
22

13.3.3 MENU REPORT

Permite gerar um report e guarda-lo numa pen drive USB. No report estdo contidas
vérias informagdes relativas ao estado do aparelho de soldar (Software instalados,
horas de vida/funcionamento, alarmes, processo de soldadura configurado etc.).
13.3.4 CALIBRAGAO

=
Depois de selecionado o icone service , carregue simultaneamente nos
botdes de avanco fio (C-2) e descarga de gas (C-3) e em seguida confirme carregando
no manipulo multifuncional (C-5). O ecra que aparece contém o icone que,

CALIBRATION

: ndmero de série da maquina.

: permite reconfigurar o aparelho de soldar nas condigdes iniciais.

: release software instaladas.

se for selecionado, permite calibrar o aparelho de soldar de forma que seja conforme
anorma EN 50504.

13.4 MENU AQUA

Permite ativar @ | desativar rﬂ

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

o funcionamento da G.R.A.

: guardar um trabalho na meméria interna do aparelho de soldar.
: carregar um trabalho guardado anteriormente.

. apagar um trabalho guardado anteriormente.

: importar trabalhos do dispositivo USB.

. exportar trabalhos do dispositivo USB.

. permite registar os parametros de soldadura no dispositivo USB.

14. MANUTENGAO

ATENGAO! ANTES DE A EXECUTAR AS OPERAGOES DE
MANUTENGAO, VERIFICAR QUE A MAQUINA DE SOLDA ESTEJA DESLIGADA
E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGAO.

14.1 MANUTENCAO ORDINARIA
AS OPERAGOES DE MANUTENGAO ORDINARIA PODEM SER EXECUTADAS
PELO OPERADOR.

14.1.1 TOCHA
- Evitar de apoiar a tocha e seu cabo sobre pecgas quentes; isto causara a fusdo dos
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materiais isolantes colocando-a rapidamente fora de servigo.

- Verificar periodicamente a vedagao da tubulagéo e conexdes de gas.

- Acoplar cuidadosamente pinga para apertar o eléctrodo, mandril porta-pinga com
o diametro do eléctrodo escolhido para evitar superaquecimentos, distribuicdo
defeituosa do gés e relativo mau funcionamento.

- Controlar, pelo menos uma vez por dia, o estado de desgaste e a montagem
correcta das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinca porta-eléctrodo,
difusor de gés.

- Controlar, antes de cada utilizagdo, o estado de desgaste e a exactiddo da
montagem das partes terminais da tocha: bico, eléctrodo, pinga de fixar eléctrodo,
difusor gés.

14.1.2 Alimentador de fio

- Verificar com freqiiéncia o estado de desgaste dos rolos de tracdo do arame,
remover periodicamente o p6 metalico que se deposita na area de tragédo (rolos e
guia arame de entrada e saida).

14.2 MANUTENGAO EXTRAORDINARIA '

AS OPERACOES DE MANUTENGAO EXTRAORDINARIA DEVEM SER
EXECUTADAS EXCLUSIVAMENTE = POR PESSOAL EXPERIENTE OU
QUALIFICADO NO AMBITO ELECTRICO E MECANICO E NO RESPEITO DA
NORMA TECNICA [EC/EN 60974-4.

A ATENGAO! ANTES DE REMOVER OS PAINEIS DA MAQUINA DE
SOLDA E ACESSAR A SUA PARTE INTERNA VERIFICAR QUE A MAQUINA DE
SOLDA ESTEJA DESLIGADA E DESCONECTADA DA REDE DE ALIMENTAGCAO.
Eventuais controles efetuados sob tensao dentro da maquina de solda podem
causar choque elétrico grave provocado por contato direto com partes sob
tensao e/ou lesdes devido ao contato direto com 6rgaos em movimento.

- Periodicamente e sempre com frequéncia em funcédo da utilizagdo e da poeira
do ambiente, inspecionar dentro da maquina de solda e remover a poeira que
se depositou no transformador, reatancia e retificador mediante um jato de ar
comprimido seco (max 10bars).

Evitar de dirigir o jato de ar comprimido nas placas eletrdnicas; providenciar a sua
eventual limpeza com uma escova muito macia ou solventes apropriados.

- Na ocasido verificar que as ligagdes elétricas estejam bem apertadas e as cablagens
ndo apresentem danos ao isolamento.

No final de tais operacdes remontar os painéis da maquina de solda apertando a
fundo os parafusos de fixacéo.

- Evitar absolutamente de executar operagdes de soldagem com a maquina de solda
aberta.

Depois de ter efetuado a manutengdo ou a reparacao restaurar as conexdes e as
fiagbes 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
primério em alta tensdo daqueles secundarios em baixa tenséo.

Utilizar todas as anilhas e os parafusos originais para o fechamento da caldeiraria.

15. BUSCA DEFEITOS (TAB. 7) .
EM CASO DE MAL FUNCIONAMENTO, E ANTES DE EFETUAR VERIFICACOES
SISTEMATICAS OU DE PROCURAR UM CENTRO DEASSISTENCIA, CONTROLAR
QUE:

- Com o interruptor geral em "ON” a lampada relativa deve acender-se; em caso
contrario o defeito esta na linha de alimentagao (fios, tomada fixa ou mével, fusiveis,
etc...).

Né&o esteja aceso um alarme que sinaliza a intervencéo da seguranca térmica, de
alta ou baixa tensé&o ou de curto-circuito.

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

Controlar a tenséo de linha: se o valor for demasiado alto ou demasiado baixo a
maquina de soldar fica bloqueada.

Controlar que ndo tenha um curto circuito na saida da maquina: em tal caso
proceder a eliminacéo 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 gés de protecgao usado seja correcto e na justa quantidade.
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LASAPPARAAT MET CONTINU AANGEVOERDE LASDRAAD VOOR
BOOGLASSEN MIG-MAG EN FLUX, TIG, MMA, VOOR PROFESSIONEEL EN
INDUSTRIEEL GEBRUIK.

Let op: In de volgende tekst wordt de term “Lasapparaat” gebruikt.

1. ALGEMENE VEILIGHEID VOOR HET BOOGLASSEN

De operator moet voldoende ingelicht zijn voor wat betreft een veilig gebruik
van de lasmachine en over de risico’s in verband met de procedures van het
booglassen, de desbetreffende beschermingsmaatregelen en procedures bij
noodgevallen.

(Ook de norm "EN 60974-9 raadplegen: Apparatuur voor booglassen. Deel 9:
Installatie en gebruik”).

/N

- Rechtstreeks contact met de lascircuits vermijden; de nullastspanning
geleverd door de lasmachine kan in bepaalde gevallen gevaarlijk zijn.

- De verbinding van de laskabels, de operaties van nazicht en reparatie moeten
uitgevoerd worden met een uitgeschakelde lasmachine die losgekoppeld is
van het voedingsnet.

- De lasmachine uitschakelen en loskoppelen van het voedingsnet voordat men
de versleten elementen van de toorts vervangt.

- De elektrische installatie uitvoeren
ongevallenpreventienormen en -wetten.

- De lasmachine mag uitsluitend verbonden worden met een voedingsnet met
een neutraalgeleider verbonden met de aarde.

- Verifiéren of het voedingscontact correct verbonden is met de beschermende
aarde.

- De lasmachine niet gebruiken in vochtige of natte ruimten of in de regen.

- Geen kabels met een versleten isolering of met loszittende verbindingen
gebruiken.

- Bij een koeleenheid met vioeistof moet het vullen worden uitgevoerd met het
lasapparaat uitgeschakeld en afgesloten van het voedingsnet.

2 VAN

- Niet lassen op containers, bakken of leidingen die vloeibare of gasachtige
ontvlambare producten bevatten of bevat hebben.

- Vermijden te werken op materialen die schoongemaaktzijn metchloorhoudende
oplosmiddelen of in de nabijheid van dergelijke producten.

- Niet lassen op bakken onder druk.

- Alle ontvlambare producten uit de werkzone verwijderen (vb. hout, papier,
vodden, enz.).

- Zorgen voor een adequate ventilatie of voor geschikte middelen voor de
afvoer van de lasrook in de nabijheid van de boog; er is een systematische
benadering nodig voor de evaluatie van de limieten van blootstelling aan de
lasrook in functie van hun samenstelling, concentratie en tijdsduur van de
blootstelling zelf.

volgens de voorziene

- De gasfles (indien gebruikt) beschermen tegen warmtebronnen, inbegrepen
zonnestralen).

POCLO®

- Gebruik een geschikte elektrische isolatie voor de toorts, het werkstuk en
eventuele metalen onderdelen die in de buurt op de grond staan of liggen (die
aangeraakt kunnen worden).

Dit gebeurt gewoonlijk door het dragen van speciaal hiervoor geschikte
handschoenen, schoenen, een hoofddeksel en kleding en door het gebruik
van isolerende planken of tapijten.

Bescherm de ogen altijd met de juiste filters die voldoen aan UNI EN 169 of UNI
EN 379, aangebracht op maskers of helmen die voldoen aan UNI EN 175.
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).

SOOI NS

EMEF
SAEE
- De doorgang van de lasstroom veroorzaakt het ontstaan van
elektromagnetische velden (EMF) geplaatst in de omgeving van het lascircuit.
De elektromagnetische velden kunnen interfereren met sommige medische
toestellen (vb. Pace-maker, beademingstoestellen, metalen prothesen enz.).
Er moeten adequate beschermende maatregelen getroffen worden voor
de dragers van deze toestellen. Zo moet bijvoorbeeld de toegang naar de
gebruikszone van de lasmachine verboden worden.
Deze lasmachine beantwoordt aan de technische standaards van het product
voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen voor professionele
doeleinden. De overeenstemming met de basislimieten m.b.t. de menselijke
blootstelling aan elektromagnetische velden in huiselijk milieu is niet
gegarandeerd.

De operator moet de volgende procedures gebruiken teneinde de blootstelling

aan de elektromagnetische velden te verminderen:

- De twee laskabels zo dicht mogelijk samen bevestigen.

- Het hoofd en de romp van het lichaam zo ver mogelijk van het lascircuit
houden.

- De laskabels nooit rond het lichaam draaien.

- Niet lassen met het lichaam midden in het lascircuit. Beide kabels langs
hetzelfde gedeelte van het lichaam houden.
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- De retourkabel van de lasstroom verbinden met het te lassen stuk zo dicht
mogelijk bij het lassen in uitvoering.

- Niet lassen in de nabijheid van, zittend of steunend op de lasmachine
(minimum afstand: 50cm).

- Geen ferromagnetische voorwerpen in de nabijheid van het lascircuit laten.

- Minimum afstand d=20cm (Afb. R).

- Apparatuur van klasse A:

Deze lasmachine beantwoordt aan de vereisten van de technische standaard
van het product voor het uitsluitend gebruik op industriéle plaatsen en voor
professionele doeleinden. De overeenstemming met de elektromagnetische
compatibiliteit is niet gegarandeerd in de gebouwen voor huiselijk gebruik en
in gebouwen die rechtstreeks verbonden zijn met een voedingsnet aan lage
spanning dat de gebouwen voor huiselijk gebruik voedt.

SUPPLEMENTAIRE VOORZORGSMAATREGELEN
DE OPERATIES VAN HET LASSEN:
- In een ruimte met een verhoogd risico van elektroshock
- In aangrenzende ruimten
- In aanwezigheid van ontvlambare of ontploffende materialen
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 coodrdinator de instrumentmeting
uitvoert om te bepalen of er een risico bestaat, zodanig dat hij de geschikte
beschermingsmaatregelen kan treffen zoals wordt aangeduid in 7.9 van
de norm ”"EN 60974-9: Apparatuur voor booglassen. Deel 9: Installatie en
gebruik”.
Het lasapparaat mag door slechts één bediener worden gebruikt.
De bediener moet de kabel met de elektrodehouderklem loskoppelen van de
machine wanneer het MMA-lassen is voltooid.
- Het gebied rondom het lasapparaat moet verboden zijn voor derden.
Bovendien mag het nooit onbewaakt worden achtergelaten.
- Toortsen die niet worden gebruikt, moeten in hun houder worden
teruggeplaatst.

A RESIDU RISICO’S

- OMKANTELING: de lasmachine op een horizontaal opperviak plaatsen met
een adequaat draagvermogen voor de massa; zoniet (vb. hellende, oneffen
bevloeringen enz...) bestaat het gevaar van omkanteling.

- Het is verboden om het samenstel van de wagen met het lasapparaat,
draadtoevoer en koelgroep (indien aanwezig) te heffen.

- ONEIGENLIJK GEBRUIK: het gebruik van de lasmachine is gevaarlijk voor
gelijk welke bewerking die verschilt van diegene die voorzien zijn (vb.
ontvriezen van buizen van de waterleiding).

- ONEIGENLIJK GEBRUIK: het is gevaarlijk om het lasapparaat door meer dan
één bediener tegelijk te laten gebruiken.

- VERPLAATSING VAN HET LASAPPARAAT: bevestig de gasfles altijd met
geschikte middelen om te voorkomen dat deze kan vallen (indien gebruikt).

- De handgreep mag niet worden gebruikt om het lasapparaat aan op te hangen.

De beschermingen en de mobiele gedeelten van het omhulsel van de lasmachine
en van de draadvoeder moeten in hun stand staan voordat de lasmachine wordt
verbonden met het voedingsnet.

OPGELET! Gelijk welke manuele ingreep op gedeelten in beweging van de

draadvoeder, bijvoorbeeld:

- Vervanging rollen en/of draadgeleiders;

- Invoer van de draad in de rollen;

- Lading van de draadspoel;

- Schoonmaak van de rollen, van de raderwerken en van de eronder staande
zone;

- Smering van de raderwerken.

MOET UITGEVOERD WORDEN MET EEN UITGESCHAKELDE LASMACHINE DIE

LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

2. INLEIDING EN ALGEMENE BESCHRIJVING

Dit lasapparaat is een stroombron voor booglassen, speciaal vervaardigd voor MAG-
lassen van koolstofstaal of laaggelegeerd staal met beschermgas CO, of mengsels
van Argon/CO, met massieve of holle (buisvormige) draadelektroden.

Verderis hetgeschlktvoor MIG-lassen van roestvrij staal met Argongas +1-2% zuurstof,
van aluminium en CuSi3, CuAl8 (solderen) met Argon-gas, met draadelektroden die
geschikt zijn voor het te lassen werkstuk.

Deze werking is bijzonder geschikt voor toepassingen in de kleinmetaal en voor
koetswerk, voor het lassen van verzinkte platen, high stress staal (met hoge
vloeigrens), roestvrijstaal en aluminium. In de SYNERGETISCHE werking kunnen de

lasparameters snel en eenvoudig worden ingesteld om altijd een goede controle van
de lashoog en de laskwaliteit te garanderen.

Het lasapparaat kan ook worden gebruikt voor TIG-lassen met gelijkstroom (DC), met
start van de boog bij contact (LIFT ARC modus), van alle staalsoorten (koolstofstaal,
laaggelegeerd en hooggelegeerd staal) en zware metalen (koper, nikkel, titanium en
hun legeringen) met puur (99.9%) Ar beschermgas of, voor bijzondere toepassingen,
met mengsels van Argon/Helium. Het apparaat kan ook worden gebruikt voor MMA-
lassen met gelijkstroom (DC) met beklede elektroden (rutiel, zuur, basisch).

2.1 BELANGRIJKSTE KENMERKEN
MIG-MAG

Werkingsmodi:

- handmatig;

- synergetisch;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

- Weergave op het display van draadsnelheid, spanning en lasstroom.
Selectie werking 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- LIFT-ontsteking.
- Weergave op TFT-display van spanning en lasstroom.

MMA

- Instelling arc force, hot start.

- VRD-apparaat.

- Anti-stick beveiliging.

- Weergave op TFT-display van spanning en lasstroom.

OVERIGE

- Instelling diverse talen.

Instelling metrisch of Brits systeem.

Instelling weergavemodus (standard of easy).

Mogelijkheid om machine te ijken (lasspanning en lasstroom).

Mogelijkheid om persoonlijke programma’s op te slaan, op te roepen, te importeren
en te exporteren.

Mogelijkheid om lasopdrachten te registreren.

Automatische herkenning PUSH PULL en handmatige afstandsbediening 1
potentiometer of 2 potentiometers.

Automatische herkenning G.R.A. vloeistofkoelingsgroep.

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).

- Beveiliging tegen onvoldoende druk van het waterkoelcircuit van de toorts (alleen
versie R.A.).

2.2 STANDAARD-ACCESSOIRES
- MIG-toorts
(vloeistofgekoeld in de versie AQUA).
- Retourkabel met aardeklem.
- Ophanghaak voor de toorts.
- Vloeistofkoelingsgroep G.R.A. (alleen voor de versie AQUA).

2.3 ACCESSOIRES OP AANVRAAG

- Adapter Argon-gasfles.

- Automatisch donkerkleurend masker.

- Kit MIG/MAG-lassen.

- Kit MMA-lassen.

Kit TIG-lassen.

- Handmatige afstandsbediening 1 potentiometer.
Handmatige afstandsbediening 2 potentiometers.
- Kit aansluitkabels voor versie AQUA 4m, 10m, 30m.
Kit aansluitkabels 4 of 10m.

- Kit wielen draadtoevoer.

Kit PUSH PULL-kaart.

- Kit dubbele gasfles.

3. TECHNISCHE GEGEVENS

3.1 SERIEPLAATJE

LASAPPARAAT

De belangrijkste gegevens over het gebruik en de prestaties van het lasapparaat

staan aangegeven op het serieplaatje en hebben de volgende betekenis:

Fig. A1

EUROPESE referentienorm voor de veiligheid en de bouw van de machines voor

booglassen.

Symbool van de binnenstructuur van de lasmachine.

Symbool van de voorziene lasprocedure.

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).

Symbool van de voedingslijn:

1~ : eenfase wisselspanning;

3~ : driefasen wisselspanning.

Beschermingsgraad van het omhulsel.

Kentekens van de voedingslijn:

- U, : Wisselspanning en voedingsfrequentie van de lasmachine (toegelaten
limieten +10%).

= |4 max - Maximum stroom verbruikt door de lijn .

L Eﬁectieve voedingsstroom .

Prestaties van het lascircuit:

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

IOU Genormaliseerde overeenstemmende stroom en spanning die door de
Iasmachlne 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

1-
2-

3-
4-

5-

6-
7-
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bepaald ( de lasmachine blijft in stand-by tot haar temperatuur terug binnen de
toegestane limieten ligt).

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

9- Inschrijvingsnummer voor de identificatie van de lasmachine (noodzakelijk voor de
technische service, de aanvraag van reserve onderdelen en het opzoeken van de
oorsprong van het product).

10-——=——=7- : De waarde van de zekeringen met vertraagde werking moet voorzien
worden voor de bescherming van de lij.

11- Symbolen m.b.t. de veiligheidsnormen waarvan de betekenis aangeduid is in
hoofdstuk 1 “Algemene veiligheid voor het booglassen”.

DRAADTREKKEREENHEID
De belangrijkste gegevens over hetgebruik en de prestaties van de draadtrekkereenheid
staan aangegeven op het serieplaatje en hebben de volgende betekenis:

Fig. A2

1- EUROPESE standaard voor de veiligheid en de constructie van de
draadtrekkereenheid.

2- Symbool van de voedingslijn:
1~ : eenfasige wisselspanning;

3- Beschermingsgraad van de behuizing.

4- U+: Voedingsspanning van de draadtrekkereenheid.

5- I1: Stroomverbruik bij de maximale belasting.

6- Prestaties van het lascircuit:

- l2: Stroom die kan worden afgegeven door de draadtrekkereenheid tijdens het
lassen.

- X : Inschakelduur: geeft de tijd aan waarin het lasapparaat de bijbehorende
stroom kan afgeven (zelfde kolom). Dit wordt uitgedrukt in %, op basis van een
cyclus van 10 minuten (bijv. 60% = 6 minuten werk, 4 minuten pauze, enz.).

7- Serienummer voor de identificatie van het lasapparaat (onmisbaar voor technische

assistentie, aanvraag van reserveonderdelen, traceren van de productoorsprong).
Let op: Het voorbeeld-serieplaatje geeft een indicatie van de betekenis van de
symbolen en de cijfers; de exacte waarden van de technische gegevens van het
lasapparaat moeten direct op het serieplaatie van het lasapparaat zelf worden
afgelezen.

3.2 ANDERE TECHNISCHE GEGEVENS:

- LASAPPARAAT: zie tabel 1 (TAB. 1)

- DRAADTREKKEREENHEID: zie tabel 2 (TAB. 2)

- MIG-TOORTS: zie tabel 3 (TAB. 3)

- TIG-TOORTS: zie tabel 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODEHOUDER: zie tabel 5 (TAB. 5)

Het gewicht van het lasapparaat en de draadtrekkereenheid staat in tabel 1, 2
(TAB. 1, 2).

4. BESCHRIJVING VAN HET LASAPPARAAT
4.1 BESTURINGS-, REGEL- EN AANSLUITORGANEN.

4.1.1 LASAPPARAAT (Fig. B1)

Op de voorkant:

3- Positieve snelkoppeling (+) voor aansluiting van de laskabel;
4- Negatieve snelkoppeling (-) voor aansluiting van de laskabel;
5- Retourkabel met massaklem;

6- Laskabel en -toorts;

Op de achterkant:

7- Hoofdschakelaar ON/OFF;

8- Voedingskabel;

10- Positieve snelkoppeling (+) voor lasstroomkabel voor verbinding met de
draadtrekkereenheid;

11- 14p-connector voor stuurkabel voor verbinding met de draadtrekkereenheid;

12- Zekering ter bescherming van de G.R.A.

20- Zekering ter bescherming van het lasapparaat.

4.1.2 DRAADTREKKEREENHEID (FIG. B2)

op de voorkant:

1- Bedieningspaneel (zie beschrijving);

2- Aansluiting toorts;

13- 14p-connector voor verbinding van de afstandsbediening (op verzoek);

14- Snelkoppelingen voor vloeistofslangen van de MIG-toorts (alleen versie AQUA).

op de achterkant:

9- Aansluiting voor de beschermgasslang toorts;

15- 14p-connector voor stuurkabel voor verbinding met het lasapparaat;

16- Positieve snelkoppeling (+) voor lasstroomkabel voor verbinding met het
lasapparaat;

17- Snelkoppelingen voor aansluiting aanvoer- en retourleidingen van de koelvloeistof;

18- Zekering ter bescherming van de draadtrekker;

19- Bevestigingsriem verbindingskabels.

4.1.3 BEDIENINGSPANEEL VAN HET LASAPPARAAT (Fig. C)

1- TFT-display.

2- Knop voor handmatig vooruitbrengen van de draad. Hiermee kan de draad vooruit
worden gebracht in de huls van de toorts zonder dat u op de toortstoets hoeft te
drukken; de knop heeft een tijdelijke werking en de bewegingssnelheid is vast.
Knop voor handmatige inschakeling van de elektromagnetische gasklep. Maakt
een gasuitstroom mogelijk (leidingen schoonspoelen, debiet instellen) zonder
dat u op de toortstoets hoeft te drukken; wanneer deze knop is ingedrukt, blijft
de elektromagnetische klep 10 seconden actief of totdat de knop opnieuw wordt
ingedrukt.

Multifunctionele toets:
:toegang tot het hoofdmenu;

- :inschakeling/uitschakeling van de parameter die op het lasscherm moet

worden weergegeven;

Multifunctionele knop:

- door aan de knop te draaien, kunt u door de verschillende menuonderdelen
bladeren;

- door de knop in te drukken, kan het geselecteerde onderdeel worden geopend,
door eraan te draaien kan de waarde worden veranderd, door de knop opnieuw
in te drukken, kan de waarde worden bevestigd;

- als de knop minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, kunnen de
variabelen in de synergetische modus worden ingesteld (type materiaal,
diameter draad, type gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

Multifunctionele toets:

w
]

:toegang tot de parameter die op het lasscherm moet worden

:‘3 weergegeven;
- :terug naar het bovenliggende menu.
- @B :bevestigt gekozen waarden.
7 - USB-poort.

5. INSTALLATIE

A LET OP! VOER ALLE INSTALLATIEWERKZAAMHEDEN EN
DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN UIT MET HET LASAPPARAAT
UITGESCHAKELD EN LOSGEKOPPELD VAN HET ELEKTRICITEITSNET.

DE ELEKTRISCHE AANSLUITINGEN MOGEN UITSLUITEND WORDEN
UITGEVOERD DOOR ERVAREN OF DESKUNDIG PERSONEEL.

VOORBEREIDING (Afb. D)
Pak het lasapparaat uit, monteer de losse onderdelen die in de verpakking zitten.

Montage retourkabel-klem Afb. E
Montage laskabel-elektrodehouder AFB. F

Installatie G.R.A. (alleen versie R.A.): raadpleeg de instructiehandleiding in de
koelingsgroep.

5.1 PLAATS VAN HET LASAPPARAAT

Zoek de installatieplaats van het lasapparaat zo uit dat er geen obstakels zijn bij de
ingangs- en uitgangsopening van de koellucht; controleer ook of er geen geleidend
stof, corrosief vocht etc. wordt opgezogen.

Houd ten minste 250 mm ruimte vrij rondom het lasapparaat.

A LET OP! Zet het lasapparaat op een vlakke ondergrond die geschikt is
om het gewicht ervan te dragen om omvallen of gevaarlijke verschuivingen te
voorkomen.

5.2 AANSLUITEN OP HET ELEKTRICITEITSNET

- Controleer voor het uitvoeren van elektrische aansluitingen of de gegevens op het
serieplaatje van het lasapparaat overeenkomen met de netspanning en —frequentie
op de installatieplaats.

Het lasapparaat mag uitsluitend worden aangesloten op een voedingssysteem met
geaarde nulleider.

Gebruik aardlekschakelaars van het volgende type als bescherming tegen indirect
contact:

- Type A( ) voor eenfase-machines.

- Type B ( ) voor driefasen machines.

Om aan de vereisten van de norm EN 61000-3-11 (Flicker) te voldoen, wordt
aangeraden het lasapparaat aan te sluiten op de interfacepunten van het stroomnet
met een impedantie van minder dan Zmax = 0.10 ohm.

- Het lasapparaat valt niet onder de eisen van de norm IEC/EN 61000-3-12.

Als het wordt aangesloten op een openbaar voedingsnet, is het de
verantwoordelijkheid van de installateur of de gebruiker om te controleren of het
lasapparaat kan worden aangesloten (raadpleeg indien nodig de beheerder van het
netwerk).

5.2.1 Stekker en stopcontact

Sluit een standaardstekker (3P + A) met geschikt vermogen aan op de voedingskabel
en zorg voor een stopcontact dat is beveiligd met zekeringen of automatische
stroomonderbreker; de speciale aarde-aansluiting moet worden aangesloten op de
aardgeleider (geel-groen) van de voedingslijn.

In tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden in ampére van de vertraagde
lijnzekeringen, gekozen op basis van de max. nominale stroom die wordt afgegeven
door het lasapparaat, en 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

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE VOLGENDE
AANSLUITINGEN UITVOERT OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN
LOSGEKOPPELD VAN HET VOEDINGSNET.

In Tabel 1 (TAB. 1) staan de aanbevolen waarden voor de laskabels (in mm?) op basis

van de maximale stroom die wordt afgegeven door het lasapparaat.

Verder:

- Draai de connectoren van de laskabels helemaal in de snelkoppelingen (als die er
zijn), voor een perfect elektrisch contact; als u dat niet doet, zullen de connectoren
oververhit raken en daardoor snel verslijten en minder efficiént gaan werken.

- Gebruik zo kort mogelijke laskabels.

- Gebruik geen metalen constructies die geen deel uitmaken van het werkstuk als
vervanging van de retourkabel van de lasstroom; dat kan gevaarlijk zijn voor de
veiligheid en slechte lasresultaten opleveren.

5.3.2 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Aansluiting op de gasfles (als die wordt gebruikt)

- Gasfles die op de wagen mag staan: max. 60 kg.

- Schroef de drukverlager (*) op het ventiel van de gasfles met het speciale als
accessoire geleverde verloopstuk ertussen (als er Argon-gas of een mengsel van
Ar/CO, wordt gebruikt).

- Sluit de gastoevoerslang aan op de drukverlager en maak het bandje vast.

- Draai de regelring van de drukverlager los voordat u het ventiel van de gasfles
opent.

(*) Accessoire dat apart moet worden gekocht als het niet bij het product is geleverd.
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5.3.2.2 Aansluiting retourkabel lasstroom
Deze moet worden aangesloten op het te lassen werkstuk of op de metalen werkbank
waarop dit ligt, zo dicht mogelijk bij de las die wordt uitgevoerd.

5.3.2.3 Toorts (Afb. B)

Breng de toorts (B-6) aan in de speciale connector (B-2) en draai de borgring met de
hand goed vast. Bereid de toorts voor om de eerste draad te kunnen laden: verwijder
het mondstuk en het contactbuisje zodat de draad beter naar buiten kan komen.
Verbind de externe koelleidingen met hun aansluitingen. Let daarbij op het volgende:
®_> : VLOEISTOF-AANVOERLEIDING (Koud - blauwe aansluiting)

@ : VLOEISTOF-RETOURLEIDING (Warm - rode aansluiting)

5.3.3 AANSLUITINGEN VAN HET LASCIRCUIT IN 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. 6); 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-3).

5.3.3.3 Toorts
- Breng de kabel van de klemelektrode aan in de speciale snelklem (-) (Fig. B-4). 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-3).

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-4).

5.4 DRAADSPOEL LADEN (Fig. G)

A OPGELET! CONTROLEER VOORDAT U DE DRAAD GAAT LADEN
OF HET LASAPPARAAT IS UITGESCHAKELD EN OF DE STEKKER UIT HET
STOPCONTACT IS GEHAALD.

CONTROLEER OF DE DRAADTREKKERROLLEN, DE DRAADGELEIDERHULS EN
HET CONTACTBUISJE VAN DE TOORTS OVEREENKOMEN MET DE DIAMETER
EN DE AARD VAN DE DRAAD DIE U WILT GEBRUIKEN EN OF DEZE GOED
ZIIJN AANGEBRACHT. DRAAG TIJDENS HET INVOEREN VAN DE DRAAD GEEN
BESCHERMENDE HANDSCHOENEN.

- Open het luik van de haspelruimte.

Draai de blokkeerring van de spoel los.

- Plaats de draadspoel op de haspel; controleer of de pin voor het afwikkelen van de
haspel goed in het daarvoor bestemde gat zit (1a).

Draai de blokkeerring van de spoel vast, met als dat nodig is een geschikte
afstandhouder ertussen (1a).

- Maak de contradrukrol(-len) vrij en verwijder deze van de onderste rol(-len) (2a).
Controleer of de trekkerrol(-len) geschikt is/zijn voor de gebruikte draad (2b).

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

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

- Verwijder het mondstuk en het contactbuisje (4a).

Steek de stekker van het lasapparaat in het stopcontact, schakel het lasapparaat in
en druk de knop van de toorts of de knop voor het vooruitbrengen van de toorts in
(Fig. C-2). Wacht tot het uiteinde van de draad door de hele draadgeleiderhuls gaat
en 10-15 cm uit de voorkant van de toorts steekt, laat de knop los.

A OPGELET! Tijdens deze handelingen staat de draad onder elektrische
spanning en wordt er mechanische kracht op uitgeoefend; als er geen geschikte
voorzorgsmaatregelen worden genomen, kan dit dus elektrische schokken en
verwondingen veroorzaken en vonken opwekken:

- Richt de uitgang van de toorts niet op lichaamsdelen.

- Breng de toorts niet in de buurt van de gasfles.

Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts (4b).

Controleer of de draad regelmatig vooruit beweegt; ijk de druk van de rollen en
het remmen van de haspel (1b) op de mogelijke minimumwaarden en controleer
of de draad niet slipt in de holte en of bij het stoppen van de draadtrekker de
draadwindingen niet losser worden door overmatige inertie van de spoel.

Snijd het uiteinde van de draad dat uit het mondstuk steekt af op 10-15 mm.

Sluit het luik van de haspelruimte.

5.5 DE DRAADGELEIDERHULS IN DE TOORTS VERVANGEN (FIG. H)
Leg voordat u de huls gaat vervangen eerst de kabel van de toorts recht zodat
er geen bochten in zitten.

5.5.1 Spiraalvormige huls voor staaldraad

1- Draai het mondstuk en het contactbuisje los van de kop van de toorts.

2- Draai de moer waarmee de huls vastzit los van de centrale connector en verwijder
de bestaande huls.

3- Steek de nieuwe huls in de leiding van de toortskabel en duw hem zachtjes verder
totdat hij uit de kop van de toorts komt.

4- Draai de moer van de huls met de hand vast.

5- Snijd het uitstekende gedeelte van de huls ter hoogte van de kop af terwijl u de
huls iets samendrukt; verwijder de huls weer uit de leiding van de toortskabel.

6- Maak het afgesneden gedeelte van de huls glad en steek de huls weer in de
leiding van de toortskabel.

7- Draai daarna de moer weer vast met een sleutel.

8- Monteer het contactbuisje en het mondstuk weer op de toorts.

5.5.2 Synthetische huls voor aluminium draad

Voer de handelingen 1, 2, 3 uit zoals aangegeven voor de staal-huls (laat de

handelingen 4, 5, 6, 7, 8 achterwege).

9- Draai het contactbuisje voor aluminium weer vast en controleer of het in contact
staat met de huls.

10-Breng op het andere uiteinde van de huls (de bevestigingskant van de toorts)
de messing nippel en de OR-ring aan, houd de huls licht onder druk en draai de
moer van de huls vast. Het overtollige gedeelte van de huls wordt later verwijderd
(zie (13)). Trek de capillaire buis voor staalhulzen uit de toortskoppeling van de
draadtrekker.

11- ER IS GEEN CAPILLAIRE BUIS NODIG voor aluminiumhulzen met een diameter
van 1,6-2,4 mm (geel); de huls wordt dus zonder de buis in de toortskoppeling
aangebracht.

Snijd de capillaire buis voor aluminiumhulzen met een diameter van 1-1.2 mm
(rood) af op ongeveer 2 mm kleiner dan voor de buis voor staal, en breng de buis
aan op het vrije uiteinde van de huls.

12- Breng de toorts aan in de koppeling van de draadtrekker en zet hem vast, markeer
de huls op 1-2 mm afstand van de rollen, verwijder de toorts weer.

13- Snijd de huls af op de aangegeven lengte, zonder de ingang te vervormen.
Plaats de toorts weer in de koppeling van de draadtrekker en monteer het
gasmondstuk.

6. MIG-MAG-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

6.1 SHORT ARC (KORTE BOOG)

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

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal
- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Roestvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Aluminium en CuSi/CuAl

- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0-1.2mm
- Bruikbaar gas: Ar

0.6-08-09-10-12-1.6mm
CO, of Ar/CO,-mengsels

08-09-1.0-1.2-1.6 mm
Ar/O,-mengsels of Ar/CO, (1 - 2 %)

BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 8-14 I/min zijn.

6.2 PULSE TRANSFERMODUS (PULSBOOG)
Dit is een “gecontroleerde” overdracht in de “spray-arc” werkingszone (gemodificeerde
spray-arc), met als voordeel snel smelten en afwezigheid van projecties en vrij
lage stroomwaarden, zodat ook kan worden voldaan aan veel toepassingen die
kenmerkend zijn voor de “short arc”.

Met iedere stroompuls komt er één druppel van de elektrodedraad los; dit gebeurt met
een frequentie die proportioneel is aan de vooruitgangssnelheid van de draad, waarbij
er verschillen kunnen optreden die verband houden met het type en de diameter van
de draad (typische frequentiewaarden: 20-300 Hz).

Koolstofstaal en laaggelegeerd staal
- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

Roestvrij staal

- Bruikbare draaddiameters:

- Bruikbaar gas:

0.8-1.0-12-1.6mm
Ar/CO,-mengsels

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

Aluminium
- Bruikbare draaddiameters: 0.8-1.0-1.2mm
- Bruikbaar gas: Ar
CuSi/CuAl
- Bruikbare draaddiameters: 0.8 mm
- Bruikbaar gas: Ar

Het contactbuisje moet 5-10 mm in het mondstuk zitten, hoe hoger de boogspanning
is, hoe verder het erin moet zitten; de vrije lengte van de draad (stick-out) is gewoonlijk
tussen 10 en 12 mm.

Toepassing: lassen in “positie” op gemiddeld-lage dikten en op thermisch gevoelige
materialen, bijzonder geschikt voor lassen op lichte legeringen (aluminium en
zijn legeringen), ook op dikten van minder dan 3 mm.

BESCHERMGAS
De stroomsnelheid van het beschermgas moet 12-20 I/min zijn.

6.3 TRANSFERMODUS MET KOUDE BOOG (ROOT MIG)

ROOT MIG is een bijzonder type MIG Short Arc lassen, ontwikkeld om het smeltbad
nog kouder te houden dan bij Short Arc. Dankzij de zeer lage warmtetoevoer kan er
lasmateriaal worden aangebracht waarbij het oppervlak van het bewerkte stuk slechts
minimaal wordt vervormd. ROOT MIG is dus ideaal voor het handmatig opvullen van
scheuren en barsten. Bovendien is bij het opvullen, anders dan bij TIG-lassen, geen
toevoegmateriaal nodig en is het makkelijker en sneller uit te voeren. De ROOT MIG-
programma’s zijn bedoeld voor de bewerking van koolstofstaal en laaggelegeerd staal.

6.4 TRANSFERMODUS MET OPEN BOOG (DEEP MIG)

DEEP MIG is een geavanceerde MIG Spray Arc lasboog, waarmee een warmer en
dieper smeltbad kan worden verkregen ten opzichte van de traditionele Spray Arc.
Tijdens het lassen regelt de machine een constante booglengte, waardoor ook
tijdens veranderingen in de afstand van de lastoorts tot het werkstuk een regelmatige



energielevering wordt gegarandeerd.

Dit proces wordt aangeraden voor het lassen van dikten van meer dan 2 mm, omdat
de grote toevoer van warmte lasfouten voorkomt die vaak optreden bij het gebruik van
een normale Spray Arc.

De belangrijkste voordelen bij het gebruik van DEEP MIG zijn:

- Minder risico op te weinig smelten.

- Minder noodzaak om de lasparameters te regelen.

- Eenvoudig te gebruiken in de productieprocessen.

- Vermindert de kosten voor herbewerking door vermindering van de lasfouten.

7. MIG-MAG WERKINGSMODI

7.1 Werking in de handmatige modus

Instellen handmatige modus (Fig. L-1)

De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-2):
2 : lasspanning;

: voedingssnelheid van de draad;

Rf

. Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoe lang er beschermgas
uitstroomt nadat het lassen is gestopt.

-
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: Pre-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas
uitstroomt voordat het lassen wordt gestart.

PRE
GAS

3

. Elektronische reactantie. Een hogere waarde geeft een warmer
smeltbad;

3,

- (. : Burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad nadat het
me lassen is gestopt worden ingesteld,;

— . Soft-start. Hiermee kan de snelheid van de draad aan het begin

> van het lassen worden ingesteld om de ontsteking van de boog te

optimaliseren.

8

In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

7.2 Werking in de synergetische modus.

Instellen synergetische modus (Fig. L-3).

Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een
menu geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter,
type gas. (Fig. L-4). Het lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale
werkingsomstandigheden die zijn bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te
selecteren om te kunnen beginnen met lassen.

De gebruiker kan bovendien de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-5):
. Correctie van de boog ten opzichte van de vooraf ingestelde spanning.

: voedingssnelheid van de draad.

: dikte van het materiaal.

. Lasstroom.

. Correctie elektronische reactantie ten opzichte van de vooraf ingestelde
waarde.

. Correctie burn-back. Hiermee kan de verbrandingstijd van de draad
als het lassen stopt worden gecorrigeerd ten opzichte van de vooraf
ingestelde tijd.

. Post-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoe lang er beschermgas
uitstroomt nadat het lassen is gestopt.

. Geleidelijke afname van de lasstroom (SLOPE DOWN). Hiermee kan
de stroom geleidelijk worden verminderd wanneer de toortstoets wordt
losgelaten.

: Beginstroom.

: Duur van de beginstroom. Door deze parameter op nul in te stellen,
wordt de beginstroom uitgeschakeld.

. Pre-gas. Hiermee kan worden ingesteld hoelang er beschermgas
uitstroomt voordat het lassen wordt gestart.

PRE
GAS

Let op: de parameters lasstroom, voedingssnelheid van de draad, dikte van het
materiaal zijn met elkaar verbonden volgens een synergetische curve.

In het bovenste deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(snelheid draad, lasstroom en lasspanning).

7.2.1 ATC-modus (Advanced Thermal Control) m«mmg

Wordt automatisch geactiveerd wanneer de ingestelde dikte minder dan of gelijk is
aan 1,5 mm.

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

- zeer makkelijk lassen op dunne gedeelten;

- minder vervorming van het materiaal;

- stabiele boog, ook bij lage stroom;

- snel en precies puntlassen;

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

7.3 Werking in de Pulse-modus

Instellen pulse-modus (Fig. L-6).

Als de knop C-5 minstens 3 seconden ingedrukt wordt gehouden, wordt er een
menu geopend voor het instellen van parameters zoals materiaal, draaddiameter,
type gas. (Fig. L-4). Het lasapparaat wordt automatisch ingesteld op de optimale
werkingsomstandigheden die zijn bepaald door de verschillende opgeslagen
synergetische curves. De gebruiker hoeft alleen de dikte van het materiaal te
selecteren om te kunnen beginnen met lassen.

7.4 Werking in de PoP-modus (PULSE on PULSE)

Instellen pulse-modus (Fig. L-7).

In de PoP-modus is pulslassen mogelijk met 2 stroomniveaus (1, en I,) en met een

duur van respectievelijk T2 en T1.

Ten opzichte van de PULS-modus zijn de volgende extra variabelen beschikbaar:

- _m . Secundaire lasstroom;

. Secundaire correctie van de boog ten opzichte van de vooraf ingestelde
spanning;

. secundaire voedingssnelheid van de draad;
. secundaire dikte van het materiaal;
: duur van de stroom |, ;

: duur van de stroom |, .

7.5 Werking in de ROOT MIG- of DEEP MIG-modus
Instellen ROOT MIG- of DEEP MIG-modus (Fig. L-8).
De beschikbare parameters zijn dezelfde als in de synergetische modus (zie 7.2).

8. BEDIENING VAN DE TOORTSTOETS

8.1 De bedieningsmodus van de toortstoets instellen (Fig. L-9)

Om het parameter-instelmenu te openen, houdt u de knop (Fig. C-5) ten minste 3
seconden ingedrukt en laat u deze weer los.

8.2 Bedieningsmodus van de toortstoets
Er kunnen 4 verschillende bedieningsmodi van de toortstoets worden ingesteld:

Modus 2T

J_i_

Het lassen begint met een druk op de toortstoets en eindigt wanneer de toets wordt
losgelaten.

Modus 4T

H

Het lassen begint door de toortstoets in te drukken en weer los te laten en eindigt
pas wanneer de toortstoets nogmaals wordt ingedrukt en losgelaten. Deze modus is
handig voor langdurig lassen.

Modus 4T Bi-Level

Het lassen begint met het indrukken en loslaten van de toortstoets. Bij iedere maal
indrukken/loslaten, wordt overgegaan van de stroom (1, symbool) naar de stroom (I
symbool) en viceversa. Het lassen stopt pas wanneer de toortstoets gedurende een
bepaalde vooraf ingestelde tijd ingedrukt wordt gehouden.

Puntlasmodus

SPOT

Hiermee kunnen MIG/MAG-pulsen worden uitgevoerd, met controle van de duur van
de las.

9. LASSEN MET G.R.A. (alleen voor versie met waterkoeling).
Het lasapparaat herkent automatisch de aanwezigheid van de G.R.A. Op het display
verschijnt het symbool @ Bij de eerste druk op de toortstoets wordt de G.R.A.

geactiveerd. De G.R.A. kan worden uitgeschakeld volgens de instructies uit hoofdstuk
12. In dit geval verschijnt het symbool Wﬂ op het display.

10. MMA-LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

10.1 BASISPRINCIPES

- Het is noodzakelijk om de aanwijzingen van de fabrikant te raadplegen die op de
verpakking van de gebruikte elektroden staan en die de juiste polariteit van de
elektrode en de bijbehorende optimale stroom aangeven.

- De lasstroom moet afhankelijk van de diameter van de gebruikte elektrode en
het type las dat u wilt uitvoeren worden ingesteld; een indicatie van de bruikbare
stromen voor de verschillende elektrodediameters:
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Lasstroom (A)

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

- Bedenk dat er bij gelijke elektrodediameters hoge lasstromen moeten worden
gebruikt bij lassen op een vlakke ondergrond, terwijl er bij verticaal of boven het
hoofd lassen een lagere stroom moet worden gebruikt.

De mechanische kenmerken van de las worden, naast de gekozen intensiteit
van de stroom, bepaald door de andere lasparameters zoals lengte van de boog,
snelheid en positie van de uitvoering, diameter en kwaliteit van de elektroden (om
de elektroden op de juiste manier te bewaren, moeten ze worden beschermd tegen
vocht, in hun speciale verpakkingen of houders).

OPGELET:

Afhankelijk van het merk, het type en de dikte van de bekleding van de
elektroden, kan er instabiliteit van de boog optreden die wordt veroorzaakt
door de samenstelling van de elektrode.

10.2 PROCEDURE
- Houd het masker VOOR HET GEZICHT en wrijf de punt van de elektrode over het
te lassen werkstuk met dezelfde beweging als wanneer u een lucifer aansteekt; dit
is de meest correcte methode om de boog te starten.
OPGELET: NIET met de elektrode op het werkstuk TIKKEN; dan kan de
bekleding beschadigen en wordt het moeilijk de boog te starten.
- Probeer zodra de boog is gestart een afstand die net zo groot is als de diameter
van de gebruikte elektrode te houden van het werkstuk en houd deze afstand zo
constant mogelijk tijdens het lassen; vergeet niet dat de elektrode ongeveer 20-30
graden moet overhellen in de werkrichting.
Breng aan het einde van de lasnaad het uiteinde van de elektrode iets naar achteren
ten opzichte van de werkrichting, boven de krater om deze op te vullen. Til daarna de
elektrode snel uit het smeltbad om de boog te stoppen (De lasnaad - FIG. M).

10.3 Instellen MMA-modus (Fig. L-10)
De gebruiker kan de volgende lasparameters aanpassen (Fig. L-11):

12

: Lasstroom gemeten in Ampere.

HOT
- START : Dit geeft de start-overstroom “HOT START aan, waarbij op het display de
percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de geselecteerde waarde
van de lasstroom. Deze instelling zorgt voor een betere start.

ARC
FORCE : Dit geeft de dynamische overstroom “ARC-FORCE”aan, waarbij op het
display de percentuele toename wordt aangegeven ten opzichte van de
geselecteerde waarde van de lasstroom. Deze instelling maakt het lassen meer
vloeiend, voorkomt dat de elektrode aan het werkstuk vastplakt en maakt het gebruik
van verschillende elektrodetypes mogelijk.

VRD : ON/OFF; hiermee kan de spanningsverlager van de uitgaande
nullastspanning worden in- of uitgeschakeld (instelling ON of OFF). Als VRD is
ingeschakeld, neemt de veiligheid van de bediener toe wanneer het lasapparaat is
ingeschakeld, maar niet tijdens het lassen.

In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(stroom, lasspanning en de diameter van de aanbevolen elektrode).

11. TIG DC LASSEN: BESCHRIJVING VAN DE PROCEDURE

11.1 BASISPRINCIPES

TIG DC-lassen is geschikt voor alle staalsoorten met een laag of hoog koolstofgehalte
en voor zware metalen als koper, nikkel, titanium en hun legeringen (FIG. N). 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. O, 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. 6). 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. P).

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. Q).

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-5. Pas de stroom tijdens
het lassen aan op de werkelijk benodigde warmtetoevoer.

Controleer of het gas goed uit de toorts stroomt.

De elektrische boog wordt gestart door de wolfraam-elektrode in contact te brengen
met en weer te verwijderen van het te lassen werkstuk. Deze startmethode
veroorzaakt minder elektrisch-uitgestraalde storing en verlaagt wolfraaminsluitingen
en slijtage van de elektrode.

Plaats de punt van de elektrode met lichte druk op het werkstuk.

Til de elektrode onmiddellijk 2-3 mm op om de boog te ontsteken.

Eerst geeft het lasapparaat minder stroom af. Na enkele ogenblikken wordt de
ingestelde lasstroom afgegeven.

Om het lassen te stoppen, tilt u de elektrode snel van het werkstuk af.

11.3 TFT-DISPLAY IN TIG-MODUS (Fig. L-12)
In het linker deel van het display worden de werkelijke lasgrootheden weergegeven
(lasstroom en lasspanning).

12. ALARMMELDINGEN (TAB. 7)

De reset is automatisch wanneer de oorzaak van het alarm is opgeheven.

Alarmmeldingen die op het display kunnen verschijnen:
BESCHRIJVING

Alarm thermische beveiliging

Alarm over-/onderspanning

Alarm hulpspanning

Alarm overstroom bij het lassen

Alarm Kortsluiting in de toorts

Alarm storing draadtrekker

Alarm offline

Alarm line-error

Alarm koelingsgroep

Bij het uitschakelen van het lasapparaat kan enkele seconden de alarmmelding over-/
onderspanning verschijnen.

13. MENU INSTELLINGEN (Fig. L-13)

13.1 MENU MODE (Fig. L-14)

In dit menu kunt u in de modus MIG-MAG de volgende weergaven kiezen:

: alle parameters worden weergegeven zoals hierboven is beschreven.

: Afb. L-17. In deze modus worden het te lassen stuk en de vorm van de
lasnaad weergegeven. Als u op de toets C-6 drukt, heeft u toegang tot
alle andere parameters.

In de modus “EASY” is lassen in de modus MIG MANUAL en PoP niet mogelijk.

13.2 MENU SET UP (Afb. L-15)

Hier kan het volgende worden ingesteld:
: taal.

: tijd en datum.

. metrische of Britse meeteenheden.
NAME

13.2.1 FUNCTIES BLOKKEREN

aan de machine gegeven naam.

Wanneer het pictogram setup is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de toetsen
vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door op de
multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het
pictogram . Als u dit selecteert, kunt u 3 verschillende blokkeringsniveaus

van de functies instellen:

- : geen enkele bescherming; alle lasparameters kunnen worden doorzocht,

ingesteld en gewijzigd.

: gemiddelde bescherming; alleen de fundamentele lasparameters kunnen
worden gewijzigd.

: maximale bescherming; er kan geen enkele parameter worden gewijzigd.

13.3 MENU SERVICE (Afb. L-16)
In dit menu kunt u informatie vinden over de status van de lasmachine.

13.3.1 MENU INFO
- . dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) functionering van de

lasmachine.
-

. dagen (DDDD), uren (HH), minuten (mm) bedrijf van de lasmachine.
S/N 123456789

R S/N 123¢
AT

13.3.2 MENU FIRMWARE
- : in dit menu kan de software van de lasmachine worden bijgewerkt via

USB-stick.
-

. hier kunt u de lasmachine terugstellen op de begininstellingen.
|

13.3.3 MENU REPORT

In dit menu kunt u een rapport genereren en opslaan op een USB-stick. In het rapport
staat informatie over de status van de lasmachine (geinstalleerde software, uren
levenscyclus/bedrijf, alarmen, ingestelde lasprocedure, enz.).

. lijst met alarmen.

. serienummer van de machine.

. release geinstalleerde software.

13.3.4 IUKING

Wanneer het pictogram service WM is geselecteerd, drukt u tegelijkertijd de
toetsen vooruitgang draad (C-2) en gas spoelen (C-3) in en bevestigt u daarna door
op de multifunctionele knop (C-5) te drukken. Op het scherm dat verschijnt, staat het
pictogram . Als u dit selecteert, kunt u de lasmachine zo ijken dat hij voldoet

aan de norm EN 50504.

13.4 MENU AQUA
Hiermee kunt u de werking van de G.R.A inschakelen

@ / vitschakelen m

13.5 MENU JOBS (Afb. L-18)
In dit menu kunt u:
. een opdracht opslaan in het interne geheugen van de lasmachine.

. een eerder opgeslagen opdracht laden.
. een eerder opgeslagen opdracht wissen.
: opdrachten van een USB-apparaat importeren.

. opdrachten naar een USB-apparaat exporteren.
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- . de lasparameters opslaan op het USB-apparaat.
REC

14. ONDERHOUD

A OPGELET! VOORDAT MEN DE ONDERHOUDSOPERATIES UITVOERT,
MOET MEN VERIFIEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN
LOSGEKOPPELD IS VAN HET VOEDINGSNET.

14.1 GEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN GEWOON ONDERHOUD KUNNEN UITGEVOERD WORDEN
DOOR DE OPERATOR.

14.1.1 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.

14.1.2 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).

14.2 BUITENGEWOON ONDERHOUD
DE OPERATIES VAN BUITENGEWOON ONDERHOUD MOETEN UITSLUITEND
UITGEVOERD WORDEN DOOR ERVAREN OF GESCHOOLD PERSONEEL OP
HET GEBIED VAN ELEKTRONICA-MECHANICA EN OVEREENKOMSTIG DE
TECHNISCHE NORM IEC/EN 60974-4.

A OPGELET! VOORDAT MEN DE PANELEN VAN DE LASMACHINE
WEGNEEMT EN NAAR DE BINNENKANT ERVAN GAAT, MOET MEN
CONTROLEREN OF DE LASMACHINE UITGESCHAKELD IS EN LOSGEKOPPELD
IS VAN HET VOEDINGSNET.

Eventuele controles uitgevoerd onder spanning aan de binnenkant van de
lasmachine kunnen zware elektroshocks veroorzaken gegenereerd door een
rechtstreeks contact met gedeelten onder spanning en/of kwetsingen te wijten
aan een rechtstreeks contact met organen in beweging.

Regelmatig en in ieder geval met een zekere frequentie in functie van het gebruik
en de stofgraad van de ruimte, de binnenkant van de lasmachine nakijken en het
stof wegnemen dat zich heeft afgezet op de transformator, de reactantie en de
gelijkrichter middels een straal droge perslucht (max 10bar).

Vermijden de straal perslucht te richten op de elektronische fiches; zorgen voor hun
eventuele schoonmaak met een heel zachte borstel of geschikte oplosmiddelen.

Bij gelegenheid verifiéren of de elektrische verbindingen goed vastgedraaid zijn en
of de bekabelingen geen beschadigingen aan de isolering vertonen.

Op het einde van deze operaties moet men de panelen van de lasmachine terug
monteren en hierbij de stelschroeven tot op het einde toe vastdraaien.

Strikt vermijden de lasoperaties uit te voeren met een open lasmachine.

Nadat men het onderhoud of de reparatie heeft uitgevoerd, de verbindingen en
bekabelingen herstellen zoals ze oorspronkelijk waren en erop letten dat ze niet
in contact komen met componenten in beweging of met componenten die hoge
temperaturen kunnen bereiken. Alle geleiders omwikkelen zoals ze oorspronkelijk
waren en erop letten dat de verbindingen van de primaire transformator in hoge
spanning goed gescheiden zijn van die van de secundaire transformators in lage
spanning.

Alle aanpasstukken en de originele schroeven gebruiken om de constructie terug te
sluiten.

15. PROBLEEMOPLOSSINGEN (TAB. 7)

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 Kkortsluitingsbeveiliging
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: ZTo Keipevo TTou akoAouBei Ba xpnoipoTroigital 0 6pog “TuoKeUR
ouyk6AAnong”.

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

O XEIPIOTAG TTPETTEI VA EiVal ETTOPKWG EVIMEPWHEVOG TIAVW OTNV aoPaAAf XpRon
TOU CUYKOAANTR Kol TTANPOQOPNHEVOG WG TTPOG TOUG KIVEUVOUG TTou OXETiovTal
pe TIG S1adiIKaoieg ouykOAANoNg TOgou, Ta OXETIKA UETPA TTPOCTACIOG Kal
eméPBaong o€ TEPITTWON EKTAKTOU KIVEUVOU.

(KavTe avagopd kai otov Kavoviopuo "EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykKOAAnon
T16g0U. Mépog 9: EykardoTaon kai xpRon”).

/N

- AtropeUyeTe GUECEG ETTOPEG PE TO KUKAWUA cUuyKOAAnong. H Tdon og avoikTo
KUKAWHO TTOU TTOPEXETAI ATTO TO GUYKOAANT) O€ OpICHEVEG OUVONKEG UTTOPED
va gival emiKivduvn.

- H ouvdeon Twv KaAwdiwv ouykOAAnong, ol evépyeieg emaAnBeuong Kai
ETMIOKEVNG TTPETTEI VO EKTEAOUVTAI UE TO CUYKOAANTH OBNOTO KAl OTTOOUVOEPEVO
a1ré 10 SiKTUO TPOPODSOUiag.

- ZBAOTE TO GUYKOAANTH KAl QTTOCUVOECTE TOV OTT6 TO SikTUO TPpOPOBOTiag TPIV
AVTIKATOOTAOETE TURUATA AGYyw @Bopdg.

- EkTeEAE0TE TNV NAEKTPIKN EYKATAOTOOT OCUM@WVA LE TOUG IOXUOVTEG VOLIOUG Kal
KOvoviopoUg.

- O ouyKkOAANTAG TIPETTEI VA GUVOEETAI OTTOKAEIOTKA O€ oUOTNHA Tpo@odoaiag
HE YEIWPEVO OUBETEPO AYWYO.

- BeBaiwBeite 6T n Tpila Tpoodoaiag gival owoTd ouvdedepévn OTN YEiwon
TPOCTACIAG.

- Mn xpnoipoTrolgite To cUYKOAANTH o€ uypd TepIBAAAovTa i KATW aTrd Bpoxn.

- Mn xpnoipoTroieitTe KOAWSIO Pe PBapPEVN HOVWON ) XOAAPWHEVEG OUVBETEIG.

- AV n WUKTIKA Povada XPNOIYOTTOIEl UYPO, Ol EVEPYEIEG YEMIOMATOG TTPEEl VO
€KTEAOUVTOAI HE OUOKEUN OUYKOAANONG oBNOTA Kal atroouvdedepévn ammod 1o
SikTuo TpoPodoaiag.

2 VAN

- AtroeUyeTe va EpYAdeoTe o€ UAIKG TTOU KaBapioTnKav pE XAwpouxa SIaAUTIKG
) KOVTA O€ TTOPOLOIEG OUTIES.

- Mnv ouykoAAeiTe o€ doxeia uTré Tigon.

- ATTHaKPUVETE OTTO TNV TTEPIOXT EPYATiag OAEG TIG EUPAEKTEG ouaieg (Tr.X. §UAO,
XOPTi, TTavid KATT.)

- E§ao@aAifete TNV KatdAAnAn kukog@Aopia aépa i péoa KATdAAnAa yia va
agaipolVv TOug KaTrvoUug OUyKOAAnong kovtd oto 16o. Eival amapaitnto
vo AaUBAVETE UTTOWN HE CUOTNHOTIKOTNTA Ta O6pla €KBEONG OTOUG KATTVOUG
OUYKOAANONG 0€ ouvAPTNON TNG OUVBEDONG, CUYKEVTPWONG KAl TG BIdpKEIag
NG id10g TNG €kBeoNg.

- AlaTnpeite TN QIGAN pakpud aTréd TTNyég BeppoTNTag, oupTrEPIAdpBavouévng
Kal TNG NAIOKAG akTIvVOBoAiag (av XpnoipoTrolgiTal).

0LO®

Y100¢eTeite pia KATAAANAN NAEKTPIKA HOVWON O OXEON ME TN AGUTTaA, TO UAIKO
UTTO KATEPYACTiO KOl EVOEXOUEVA YEIWHEVA HETOAAIKA HEPN TOTTOOETNHEVA KOVTA
(TrpooiTd).

AuTO ETITUYXAVETOI KOVOVIKA @OPWVTAG YAVTIA, utrodnuparta, KAAuppa
KEQAAIOU Kol EvOUpATA TTOU TTPORAETTOVTAI YIO TO OKOTO QUTO Kol HECW TNG
XPNONG SATTESWYV KAl JOVWTIKWYV TATINTWV.

MpooTareleTe TTAVTA TA MATIO PE Ta €18IKA QiATpa avTatrokpivopeva o UNI EN
169 1 UNI EN 379 TomroBeTnpéva TTdvw o€ HAOKES 1) KPAVN AVTATTOKPIVOHEVT
og UNI EN 175.

XpnoIYOTIOIEITE  €I5IKA  TTPOCTATEUTIKA EvOUMOTA KATA TG  QWTIAG
(avratrokpivopeva og UNIEN 11611) kai yavTia cuykOAANONG (AVTATTOKPIVOPEVA
o€ UNI EN 12477) amro@elyovTag va eKBETETE TNV EMISEPUISA OTIG UTTEPIWSEIG
Kal UTTEPUBPEG OKTIVEG TTOU TTapdyovTal atrd To T16§o. H rpooTacia mpétmer va
ETTEKTEIVETAI KOI 0€ AAAQ TTPOCWTTA KOVTA OTO TOEO Bl HECOU TOIXWHATWY A N
AVTOKAQVOOTIKWY KOUPTIVWV.

OopufornTa: Av  egdaitiog €10IKA EVTOVWV  EVEPYEIWV  OUYKOAANnoNng
S10TMICTWVETAI Yia npEPROIa oTAOUN aTopikng ékBeong (LEP) ion i avwrepn
Twv 85 dB(A), eival UTTOXPEWTIKA N XPAON KATAAANAWV HPECWV QTOUIKAG
mpooTaciag (Mv. 1).

L OORO®

EMF

SAFE

- H diéAeuon Tou pelpaTog oUuyYKOAANONG SnUIOUPYEi NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia
(EMF) yUpw a1réd 10 KUKAwpaA ouyk6AAnong.

Ta nAekTpopayvnTikd Tredia MTTOPOUV Va TTapEUBOUV LUE OPICHEVEG IOTPIKEG

ouokeuég (TrX. Pace-maker, avatrveuoTrpeg, HETAAAIKEG TTPOCONKEG KATT.).

Mpétrel va AapBdavovTal KATGAANAG TTPOCTATEUTIKA METPA WG TTPOG TA ATOUA TTOU

PEpouv TEToloU £idoug ouoKeuEg. MNa TTapdadeiypa va atrayopeUsTal n Tpéofaon

oTnNV TEPIOXA XPAONG TNG CUYKOAANTIKAG OUOKEURG.

AuTH N CUYKOAANTIKN PNXAVH IKOVOTTOIE TO TEXVIKA OTAVTAPVT TTPOIOVTOG yia

ATTOKAEIOTIKR Xpon o€ BIOMNXavIKO TEPIBAAAOV yla €TTAYYEAUOTIKO OKOTTO.

Aev gyyudTal n avramokpion oTa BACIKA OpIa TTOU AQOPOUV TNV £KBECN TOU

aAvOPWITOU OTA NAEKTPOUAYVNTIKA TTESia O€ OIKIAKO TTEPIBAAAOV.

O X€IPIOTAG TTPETTEI VA EQAPHOTEI TIG AKOAOUBEG B10BIKATIEG WOTE VA TTEPIOPIETaN

n €K0eon OTA NAEKTPOPAYVNTIKA TTESia:

- ZTEPEWVETETE Padi 600 TO BUVATOV TTI0 KOVTA Ta duo KaAwdia ouykOAAnong.

- AiaTnpeiTe TO KEQPAAI KOl TOV KOPHO TOU CWHATOG 600 TO SUVATOV TTIO PHOKPUG
a1rd To KUKAwPA ouykOAAnong.

- Mnv TuAiyeTe TTOTE Tat KAAWSIA OUYKOAANONG YUPW ATTO TO CWHA.

- Mnv ouyKkoAAEiTE pE TO CWHA AVAUECT OTO KUKAWHA OUYKOAANONG. AloTnpEiTe
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apPOTEPA Ta KAAWSIA OTNV iS1a TTAEUPE TOU CWHATOG.

- ZuvdéoTE TO KOAWSIO ETTIOTPOPNG TOU PEUNATOG CUYKOAANONG oT10 péTAAAO
TPOG OUYKOAANON 600 TO JuvaTOV TTIO KOVTA OTO Onueio ouvdeong utod
eKTEAEON).

- Mnv ouykoAAgiTE KOVTd, KABIGUEVOI ] AKOUUTTICUEVOI TTAVW OTN OUYKOAANTIKA
pnxavn (eAdxiotn améoTaon: 50cm).

- Mnv a@nVveTe G18NPOPAYVNTIKA AVTIKEINEVA KOVTA 0TO KUKAWPO OUYKOAANGNG.

- EAaxioTn amwéoraon d=20cm (Eik. R).

- LUOKEUR KaTtnyopiag A:

AuTi n OUYKOAANTIKH UNXOVH IKOVOTTOIET TIG ATTAITACEIG TOU TEXVIKOU OTAPVTAVT
TPOIOVTOG Yyia OTTOKAEIOTIK] XpRon o€ Blopnxaviké wepIBdAAov kal yia
ETMAYYEAHATIKO OKOTTO. Agv €YyUdTal N AVTOTTOKPION OTNV NAEKTPOUAYVNTIKNA
oupBaréTNTa o€ OIKIOKO TrePIBAAAOV Kkal OTToU UTTApXEl dueon oUvdeon o€
bikTUO TPOPOBOoTiag XauNANG TAONG TTOU TPOPOBOTEI KATOIKIES.

A ENMI MAEON NPO®YAAZEIZ

- Ol ENEPTEIEZ YT KOAAHZHZ:
- o€ mepIBaAAov pe au§nuévo Kivduvo nAekTpoAniiog;
- OE TTEPIOPIOHPEVOUG XWPOUG;
- O€ TTAPOUCIa EUPAEKTWY 1 EKPNKTIKWV UAWV.
MPENEI mrponyoupévwg va ekTIpnBoUv amod évav “Texviké YIredBuvo” kai va
eKTEAOUVTAI TTAVTA TTOPOUCIA GAAWY ATOPWY EKTTAISEUMEVWV WG TTPOG TIG
EMEPPATEIG OE TEPITITWON AUETOU KIVOUVOU.
MPEMNEI va vioBeToUvTal Ta TEXVIKA MECO TTPOOTACIOG TTOU TTEPIYPAPOVTaL
oTo 7.10; A.8; A.10 Tou kavoviouoU "EN 60974-9: Zuokeuég yia ouykOAAnon
T6g0U. Mépog 9: EykardoTaon kol xpion”.
- MPENEI va atrayopeUeTal n ouykO6AANon 6tav o cUyKoAANTAG 1} 0 TPOPodATNG
oUppaATOg OTNPIJETAI ATTO TO XEIPIOTH (TT.X. S1a HECOU IHAVTWV).
MPENEI va atrayopgUeTal n ouykKOAANG™N av o XEIPIOTAG BPioKETAI AVUPWHEVOG
o€ oxéon pe 1o dATEDO0, EKTOG av XpnoiyotrolouvTal £15IKA Sameda ac@aleiag.
TAZIH ANAMEZA IE BAZEIZ HAEKTPOAIQN H AAMMEZ: katd TNV £pyagia
ME TTEPIOCOTEPOUG OUYKOAANTEG TTAVW OTO iBO KOMMATI | OF TEPIOTOTEP
KOMMATIO OUVOESEPEVA NAEKTPIKA, MTTOPEI va dnuioupynBei éva emikivduvo
G0poloua TACEWV EV KEVW aVAUECT O€ dUO S1aQopeTIKEG BATEIG NAEKTPOBiWV
A AGMTTEG, OE TIUA TTOU PTTOPEi VO PTACEI WG TO SITTAG TOU ETTITPATEUEVOU OpioU.
Eival avaykaio évag TeTmeIpapévog OUVTOVIOTAG VO EKTEAECEI TN METPNON PE
opyava WOoTE va KaBopioel av UTTApXEl KivBUVog Kal VO MTTOPEI va UIOBETAOE!
KATAAANAa PETPA TTPOOCTACIOG OTTWG TTEPIYPAPETAI OTO 7.9 TOU KAVOVIOHOU
”EN 60974-9: Xuokeuég yia ouykOAAnon 16gou. Mépog 9: EykardoTaon kai
xenon”.
H xprion Tng cuokeung CUYKOAANONG TTPETTEI VA TTEPIOPIJETOI OTO CUYKEKPIPNEVO
XEIPIOTH.
O XeIpIOTAG TTPETTEI VO OTTOCUVSEEI ATTO TN pnXavh To KOAWSI0 pe TN AaBida
NAekTpOdiou agol £xel oAokAnpwoel T cuyk6AAnon MMA.
H 1repioxn yopw a1réd T OUOKEUR OUYKOAANONG TTPETTEI VA EiVal ATTOYOPEUEV
o TpiTa TpoéowTra. H idia emiong dev pémel va péEver aUAaKTN.
- O1 Adp1reg TTOU €V XPNOIMOTTOIOUVTAl TIPETTEI VO ETTAVOTOTTOBETOUVTAI OTNV
utrodoxn Toug.

A YNOAOQINOI KINAYNOI

- ANATOAOIYPIZMA: T0omm0BeTAOTE TO OUYKOAANTH Ot OpPIfOVTIO €TiTredo HE
KOTAAANAN TTPOG TOV OYKO IKAVOTNTA. ZE AVTIBETN TEPITITWON (TTX. KEKAIUEVQ,
avwpaAa dameda KATT. UTTApXEl KivEuvog avatrodoyupiopaTog).

AtrayopeuveTal n aviywon Tou ouvoAou KapOTOl NE CUOKEUR OUykOAAnong,
TPo@odooia CUPHATOG KAl YUKTIKA MovAada (6Tav UTrdpxEl).

AKATAAAHAH XPHZH: gival emikOvduvn n £yKATAOTOOT TOU CUYKOAANTH Yid
OTTOIAdATIOTE £pyaaia SIOQOPETIKA Ao TNV TPORAETONEVN (Tr.X. SETAYWHA
oWANVWOEWYV atré 1o 1I5pIK6 diKTUO).

AKATAAAHAH XPHZH: gival emikivduvn n XpAon TG OUCKEURG OUYKOAANONg
aTro TEPICOOTEPOUG XEIPIOTEG TAUTOXPOVA.

METAKINHZH ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ: ota@epoTroigite wavra 1n @IdAn
agpiou pe KOTAAANAa péca woTe va gptrodifovTal TUXAIEG TITWOEIS TNG (av
XPNOIPOTTOIEiTAl).

AtrayopeUeTal va XpnoipoTrolgiTal n XeipoAaBn wg péco aviywong Tng
OUYKOAANTIKAG OUOKEUNG.

O1 TTPOCTAGIEG KAl TA KIVINTG PEPN TNG GUOKEUAGIOG TOU OUYKOAANTA Kai Tou
TPOQOdOTN CUPMATOG TIPETEl va Bpiokovral ot Béon, TPIV OUvOECETE TO
ouyKoAANTA oTo &ikTUO TPpOoPOodoaiag.

MPOZOXH! OTroladATIOTE XEIPWVAKTIK) EVEPYEID TIAVW OE TUAMOTA TOU
TPOPOJOTN TUPHATOG, OTTWG:

- OVTIKATAoTaON KUAiVEpwY Kai/f} oTTIpAA;

- €100ywyrn oUpUATOG OTOUG KUAivEpoug;

- TOTroB£TNON TOU TTNVioUu CUPUATOG;

- KoBapIoHOG KUAIVEpwWYV, Ypavadiwv Kal TNG TTEPIOXNG TToU BPioKETAI IO KATW;
- Aadwpa ypavadiwv.

MPENEINA EKTEAEITAIME TO YT KOAAHTH BHZTO KAIAMOZYNAEAEMENO
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

2. EIZArQrH KAI reENIKH NerPIrPA®H

Auti n cuoKsur'] OUYKOAANONG €ival pia TTNyr PEUPATOG YIa T OUYKOAANon 16§ou,
mmcmuaopsvn €I0IKA yia TN ouyKoA)\ncrn MAG Twv XaAquv avlpaka 1 Twv
eAagppd Kaqupavwv XaAUBwv pe aéplo Trpoomclcg CO, 1 piypara Argon/CO
XPNOIPOTTOIWVTAG CUPHATA NAEKTPODIA YEPATA i} ME TTUPHVA fow)\r]vwm

Eivai etmiong katdAAnAn yia 1n ouyk6AAnon MIG twv avoeidwtwv XaAUBwv pe aépio
Apyo + 1-2% oguyovo, Tou ahoupiviou kai CuSi3, CUuAl8 (etepoyeviAg ouykdAAnon)

2

ye aépio Apyo, XPnOIJOTIOIWVTAG GUpHaTa NAEKTPOdIa KATAAANANG oUvBeoNG TTPOG TO
UAIKO KOTEPYOOIOAG.

Eivai 181aitepa evOedelyPévn VIO KATEPYATIEG OE EAAPPEG KATAOKEUEG KAl QPAGWHATA,
yia TN GUYKOAAnon o€ yaABaviopéveg Aapapiveg, high stress (upnAiRg avtoxng), inox
Kal aAoupiviou. H ZYNEPTIKH Aeimoupyia eyyudtal Tn ypriyopn Kai e0koAn puBuion
TWV TTAPAPETPWY OUYKOAANONG e¢acpalifovtag TravTa évav uwnAd €Aeyxo Tou Togou
Kal TNG TTOIGTNTOG OUYKOAANONG.

H ouokeur) ouykOAANONG TTPOCPEPETAI ETTIONG Kal yia T oUYKOAANon TIG og ouvexEég
pevpa (DC), pe epmrupeupa 1é6Eou dia eTTapng (TpoTmog LIFT ARC), 6Awv Twv XaAUBwv
(GvBpaka, aunAwv Kal uwnAwv KPapdTwv) Kal Twv Bapéwv PETAAAWV (XaAKAG,
VIKENIO, TITAVIO KAl KPAUATA TOUG) WE aépIo TTpoaTaciag KaBapd Apyo (99.9%) A, yia
€I0IKEG EQaApPUOYEG, PE piypaTa Apyd/HAIo. Mpoc@épeTal TTIONG Kal yia TN OUYKOAANGN
ue nAekTpodio MMA o€ guvexég pelpa (DC) emmkaAuppévwy NAekTpodiwy (pouTiAiou,
6&Ivwv, Bacikwv).

2.1 KYPIA XAPAKTHPIZTIKA

MIG-MAG

- TpoTtog Acitoupyiag:

- X€IPOKivNTOG,

- OUVEPYIKOG,

- Pulse,

- PoP,

- Root Mig,

- Deep Mig;

Epgdvion atnv 086vn Tng TaxUTnTag oUpPaTog, TAONG KAl PEUNATOG GUYKOAANONG.
- EmAoyn Asimoupyiag 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Epmopeupa LIFT.
- Epgdvion otnv 086vn TFT 160NG Kail peUpaTog ouykOAAnong.

MMA

- P0Buion arc force, hot start.

- 2uokeur VRD.

- MNpooTaocia anti-stick.

- Epgpdvion otnv 086vn TFT 1dong Kal peUPaTog OUYKOAANGNG.

AAAEZ AEITOYPTIEZ

- Emhoyn avaueoa o d1a@opeg YADOOEG.

- Emoyn peTpikol f ayyAikod cuoTAPATOG.

- EmihoyA TpéTTou avdyvwong (standard 1 easy).

- Auvardétnra Baduovounong pnxavig (tTdon kai peipa ouykOAANGNG).

- AuvatétnTa oTrobrikeuong, avakAnong, €lI0aywyng Kai eEaywyng eEOTOMIKEUPEVWY
TIPOYPAUUATWY.

- AuvartétnTa atmoBRKEUONG TWV £PYACIWY GUYKOAANONG.

- Autépatn avayvwpion PUSH PULL kai xeipokivntog €Aeyxog €§ amooTtdoewg 1
TIOTEVOIOUETPOU 1| 2 TTOTEVOIOUETPWV.

- Autépatn avayvwpion W.M.N. (G.R.A.) WukTiKAG povadag uypou.

MNPOXTAZIEZ

- ©gppooTaTIkA TTPOCTATIA.

- MpooTagia Katd Twv TUXaiwv BPAXUKUKAWUAETWY OQEINOUEVWY OE £TTAQH PETALU
AGuTTag KOl CWHATOG.

- I'Ipoc)\Tg)oia KOTA Twv avWuaAwy Tadoewv (Tdon Tpo@odoaciag TTOAU uwnAf 1 TTOAU
XOpNAN).

- MpooTaaia anti-stick (MMA).

- MpooTacia yia aveTTapkn Trieon Tou YUKTIKOU KUKAWPATOG VEPOU TNG AduTtrag (Mévo
ekdoxr W.N.).

2.2 BAZIKA EEAPTHMATA
- Aautra MIG
(puxetar pe uypd otnv ekdoxn AQUA).
- KaAwdio emmoTpo@ig epodiacpévo pe AaBida owuaTog.
- ZTAPIYHA YIa avapTnon AQuTTag.
- WukTikA povada uypol W.M.N. (uévo yia ekdoxr) AQUA).

2.3 EEAPTHMATA KATA NMAPATTEAIA

MpooapuooTAG GIGANG apyo.

Mdoka autépaTng okiaong.

Kit Zuyk6Anong MIG/MAG.

Kit ouyk6AAnong MMA.

Kit ouyk6Anong TIG.

XelpokivnTog €AeyX0G €€ ATTOOTACEWS 1 TTOTEVOIOUETPOU.
- XelpokivnTtog €AeyX0G € OTTOOTACEWG 2 TTOTEVOIOUETPWV.
Kit kaAwdiwv ouvdeong yia ekdoxr AQUA 4m, 10m, 30m.
- Kit koAwdiwv ouvdeong 4 ) 10m.

KIT Tpoywv Tpog@odoaiag GUpuaTog.

- Kit mhakétag PUSH PULL.

KiT SITTARG @IGANG.

3. TEXNIKA XAPAKTHPIZTIKA

3.1 NINAKIAA XAPAKTHPIZTIKQN

ZYZIKEYH ZYTKOAAHZHZ

Ta KUpIO XOPOKTNPIOTIKG OXETIKG PE TN XPAON Kal TIG aTrodO0Elg TNG OUCKEUNG

OUYKOAANCONG ouvowidovTal GTNV TTIVaKida XapaKTNPIOTIKWY PE TNV akGAoubn £vvoia:
Eik. A1

1- EYPQIMAIKOZ Kavoviopog ava@opdg Yia TNV OOQAAEIX KOl TNV KOTAOKEUN
HNXavwV yia ouykoAAnon T6gou.
2- ZU0pBolo eowTEPIKAG BOPNG TUYKOAANTH.
3- ZUOpBolo poPAetTrépevng diadikaaoiag.
4- ZUuBolo S: deixvel 6Tl YTropUV va ekteAoUvVTal OUYKOANACEIG o€ TTEPIBAANOV e
augnuévo Kivouvo NAeKTPOTTANEIOG (TT.X. TTOAU KOVTd O€ HETAAAIKG owpaTa).
5- Z0uBolo ypappng Tpo@odoaoiag:
1~ : evoAAAOOOuEVN HOVOPOOIKA TAON.
3~ : evaAhacodyevn TPIPATIKA TEON.
6- BaBuog mpooTaciag TAaigiou.
7- Tsxvu(a XAPAKTNPIOTIKG TNG YPAUHAG TPOpOBOTiag:
- U, : EvaAaoo6pevn 1don Kal ouxvotnTa 1po@odoaiag cuykoAANTr (aTmodekTd
oplu +10%).
= |y max - AVWTOTO cxnoppoq)npévo pelpa atd TN YPauun.
- lyos - TPOYHQTIKG pEUA TPOYOBOTIAG .
8- AM00060€IG KUKAWPATOG OUYKOAANONG:

- U, : avwtaTtn 180N 0€ avoIXTO KUKAWNA.
- 1,/U, : Kavovikotroinuévo pedua Kai avTioToiXn Taon TTou TIopouV va TrapéXovTal
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a1rd TO OUYKOAANTH KaTé Tn GUYKOAANGN.

- X Zxéon OdlaAeiTroucag Aeitoupyiag: Oeixvel TO XPOVO KATG TOV OTIOIO O

OUYKOAANTAG PTTOPET va TTapéxel To avTioTolxo pedpa (idia koAova). EkepddeTal
o€ % Baoel evog kukhou 10min (11.X. 60% = 6 AeTTTd epyaaiag, 4 AeTTTd Travong
KATT.).
e TePITITWON ToU EeTrepacTOUV oI TTAPAyovTeG XPAong (TeExVIKoU Trivaka,
avagpepdpevol oe 40°C mepiBaAovTog), emTepBacivel n Bepuikr TTpoaTacia (o
OUYKOAANTAG pével ae stand-by péxpr TTou n Beppokpacia Tou dev kaTePei oTa
ETMTPETTOPEVA OpIQ).

- AIV-AIV : Agixvel TNV KAipaka puBuiong Tou pedpatog GUyKOAANoNG (EAGXIOTO -
UEyI0TO) OTNV avTioToixn Tdon TOEou.

9- ApIBUAG uNTPWOU yia TNV AvayVwpIon TOU GUYKOAANTH (QTTaPaiTnTO YIa TNV TEXVIKA
gupTapaoTacn, ¢ATNon aviaAAGKTIKWY, avalATnon KATOOKEUARG TOU TTPOIGVTOG).
10-—=- : A%ia Twv acealeiv KaBuoTepnuévng EVEPYOTTOINONG TTOU TTPETTEN Va

TIPOBAEPTET yIO TNV TTPOOTAGIO TNG YPAMUAG.

11- Z0pBoAa avapepOpeva o€ KAVOVEG ACPAAEIaG N oNUACia TwV OTTOIWV AVAPEPETAl
oTo Ke@. 1 “Teviki aog@daAeia yia Tn ouykOAAnon T6gou”.

MONAAA TPO®OAOZIAL ZYPMATOX
Ta KUpIa XapakTNPIGTIKA OXETIKA PE TN XPrON Kal TIG aTTodA0EIG TG HoVAdaG OUPPATOG
guvowidovTal GTnV TTIVaKida XapaKTNPIOTIKWY PE TNV akGAoubn évvoia:

Eik. A2

1- EYPQIMAIKOZ kavovioudg ava@opdg yia TNV OOQAAEIQ KOl TNV KATOOKEUR TNG
povadag oUppaTog.

2- X0pBolo ypappng Tpo@odoaciag:
1~ : evaAaoodpevn Jovoaoikn Taon;

3- Babuoég mpooTaciag mepIBARuaATOG.

4- U+: Taon 1po@odooiag povadag oUpuaTog.

5- l1: ATToppo@oUpEVO pelpa PE HEYIOTO GOPTIO.

6- AT0d060¢€IG TOU KUKAWNATOG GUYKOAANONG:

- |2z Pebpa Tou pmropeil va Trapdyetalr amé Tn povdada oUpuaTtog Katd Tn
OUYKOAANON.

- X : Zxéon diakeirouoag Aeimoupyiag: deixvel TO XpOVO KATG TOV OTTOI0 N GUOKEUN
OUYKOAANONG UTTOPET va TTapdyel To avTiaToixo peupa (idia oTriAn). EkepddeTal
o€ %, Baoel evog kukhou 10 min (17.x. 60% = 6 AeTrTd epyaaiag, 4 AeTrTd oT1dong,
K.0.K.).

7- ApIBUOG PNTPWOU yia TNV TAUTION TNG OUOKEUAG OUYKOAANONG (aTrapaitnTog Yia

TEXVIKA UTTOOTAPIEN, {ATNON OVTOAAGKTIKWY, avadTnan TTpoéAeuong TTPoIdVTOG).

Znueiwon: To ava@epOuevo TTAPAdEIyUa TTIVAKIOAG TEXVIKWY XOPOKTNPIOTIKWY Eival
HOVO EVOEIKTIKO TNG £VVOIAG TwV GUPBOAWY Kal Wn@iwv. O akpIBEIG TIHEG TWV TEXVIKWV
XOPOKTNPIOTIKWY TNG OUOKEURG GUYKOAANCNG TTOU €XETE OTNV KATOXA Oag €§ayovTal
aTTé TNV TTIVOKIdA TToU BpioKeTal TTavw oTnyv idia.

3.2 AAAA TEXNIKA ZTOIXEIA:

- ZYIKEYH ZYTKOAAHZHZ: BAémre mivaka 1 (MIN. 1)

- MONAAA TPO®OAOZIAZ ZYPMATOZ: BAémre Trivaka 2 (MIN. 2)

- AAMNA MIG: BAémre mivaka 3 (MIN. 3)

- AAMNA TIG: BAémre mivaka 4 (MIN. 4)

- NABIAA HAEKTPOAIOY: BAérmre mivaka 5 (MIN. 5)

To Bdpog OUOKEURG OUYKOAANONG kai povadag Tpo@odooiag oUPHATOG
avaypd@eTal otov mivaka 1, 2 (MIN. 1, 2).

4. NEPIFPA®H ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHZ
4.1 ZYZTHMATA EAEIXOY, PYOMIZHZ KAI ZYNAEZHZ.

4.1.1 ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ (Eik. B1)

ZTNV PHTTPOOCTIVH TTAEUPA:

3- Toxumpida BeTIKA (+) yio oUvEan kKaAwdiou ouykOAANGNG,
4- Toaxumpia apvnTikn (-) yia oUveeon KaAwdiou cuykdAANong,
5- KaAwdIo kal akpodEKTNG ETTIGTPOPHG CWHATOG,

6- KaAwdio kai Adutra guykdAAnong,

ZTnV Tiow TTAgUpa:

7- Tevikdg diakotrTng ON/OFF,

8- KaAwdio Tpogodoaiag,

10- Toxumpila BeTIKA (+) yia KOAwSIO PEUPATOG OUYKOAANGNG oUvdeong e povada
oUpuaTog;

11- Z0vdeopog 14p yia KaAWdIO EAEyXoU OUVOEONG PE pOVAda GUPUATOG;

12- AogpaAcia TrpooTaciag W.M.N.

20- Ao@aAgia TTpoOoTOCI0G OUOKEURG OUYKOAANCNG.

4.1.2 MONAAA TPO®OAOZIAZ LYPMATOZ (Eik. B2)

OTNV PTTPOOCTIVH TTAEUPA:

1- Mivakag eAéyxou (BAETTE TIEPIYPOPH),

2- X0vdeon Aautrag,

13- Z0vdeapog 14p yia oUvdeon eAEyxoU €& OTTOOTACEWG (KATA TTapayyeAia),
14- Taxuouvdeapol yia cwAnvwoelg uypol Adutrag MIG (uévo ekdoxrn AQUA).

oTNV Tiow TAEUpa:

9- X0vdeopog owAnva yia agpio TTpooTaadiag AGUTTag,

15- Z0vdeopog 14p yia KaAWBIO EAEYXOU OUVOEDNG PE GUOKEUT) GUYKOAANONG,

16- Taxumpila BeTIkA (+) yia KOAWDSIO PEUPATOG GUYKOAANONG GUVOEONG UE CUOKEUN
OUYKOAANONG,

17-TaxuoUvdeapol yia oUVOECH CWANVWOEWV TTAPOXNG KAl ETTICTPOPRG WUKTIKOU
uypou,

18- AogdAeia TrpoaTagiag yovadag oUpPaTog,

19- Awpida oTepEwong KaAAwdiwV oUVOEDNG.

4.1.3 NMNINAKAZ EAErXOY THZ ZYZKEYHZ ZYTKOAAHZHZ (Eik. C)
1- 0B6vn TFT.

2- TIAAKTPO yIa XEIPOKivNTN TTPOwaon oUpuatog. EmTpémel Tnv Tpdwaon Tou cUpPaTog
OTO OTTIPAA TNG AGUTTAG XWPIG VO XPEIACETal VO TTIECETE TO TTANKTPO AduTTag. Eivai
aTlypigiag dpdang kai n TaxUuTnTa TTPOWong oTabePr.

3- TMAAKTPO X€IPOKivNTNG EvEPYOTTOINONG TNG NAeKTPOBaABidag agpiou. EmiTpérel TRV
€kpor| agpiou (Gdelaopa cwARvwy, pUBUICH PONG) XWPIG va XPEIALETal VO TTIECETE
1O TANKTPO AduTrag. Otav mieaTei N nAekTpoBaABida pével evepyotroinuévn yia 10
OEUTEPOAETTTA i} PEXPI VO TTIECTEN pIa BEUTEPN POPA.

4- TIAAKTPO TTOAAQTTAWV AEITOUPYIWV:

- ﬁ :Tpdoacn aTo KUPIO pevou,
- . : EVEPYOTTOINON/ATIEVEPYOTTOINON  TNG TTOPAUETPOU TTOU  TIPETTEl VO
epQavioTei oTNV 086vn TNG oUYKOAANONG,

5- MepIoTPOPIKOG BIOKOTITNG TTOAAATTAWY AEITOUPYIWV:

- N TTEPICTPOPN) TOU ETTITPETTEI VO DIATPELETE TIG DIAPOPES ETTIANOYEG TOU PEVOU,

- av mMECETal EMTPETTEI TNV TTPOOBACN OTNV €TTIAOYH, N TTEPIOTPOPN| ETTITPETTEI VA
METABAAETE TN OXETIKA TIMA, av TECETal Eava eTTIRERAIWVETAI N TIWA,

- av mECETal yIo TOUAAYIOTOV 3 OEUTEPOAETTTA ETTITPETTEI VO TTPOGBIOPICETE TIG
ueTaBANTEG O€ ouvepyikd TPOTTO (TUTTOG UAIKOU, SIGUETPOG oUpUaTog, TUTTOG
aepiou, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- TTANKTPO TTOAAOTTAWV AEITOUPYILIV:

- e‘ﬁ :TTpOoRacn GTNV TTOPAUETPO TTOU TIPETTEI VO EPPAVIOTET OTNV 086VN TNG

OUYKOAANONG,
- 1 ETMOTPOPN OTO AVWTEPO WEVOU.

- @B :emBePaiwon eMAeyHEVWY a&Itv.
7- ©Upa USB.

5. EFTKATAZTAZH

A NPOXOXH! EKTEAEZTE OAEX TIZ ENEPIEIEZ EFKATAZTAZHXZ KAI
TIZ HAEKTPIKEZ XYNAEZEIZ ME TH ZYITKOAAHTIKH MHXANH AMOAYTQZ
ZBHZTH KAI ANOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

Ol HAEKTPIKEZ ZYNAEZEIZ NMPENEI NA EKTEAOYNTAI ANOKAEIZTIKA AMNO
EIAIKEYMENO H NEMEIPAMENO MPOZQIMIKO.

ZYNAPMOAOTIHZH (Eik. D)
ATIOOUOKEUBOTE T OUCKEUR GUYKOAANONG, EKTEAEOTE TN GUVAPHOASYNOn Twv
UEUOVWHEVWYV PEPWIV TTOU TTEPIEXOVTAI GTN OUCKEUATia.

ZuvappoAdynon kaAwdio emoTpopng-AaBida Eik. E
ZuvappoAdynon kaAwdio cuykoAAnong-AaBida nAektpodiou Eik. F

Eykardoraon W.M.N. (Movo gkdoxn W.N.): avapepBeite oTo £yXEIpidio odnyiwv
TTOU TTEPIEXETAI OTO ECWTEPIKO TNG YUKTIKAG MOVADaG.

5.1 TONOOETHZH THEZ ZYTKOAAHTIKHZ MHXANHZ

EvTotrioTte TOV TOTTO TOTIOBETNONG T OUYKOAANTIKF WNXaVA WOTE va pnv uTtdpyxouv
EUTTOBIO OE OX£ON PE Ta avoiypaTa l06d0U Kal £§0d0U Tou aépa Wugng. Befaiwbeite
TAUTOXPOVA OTI BEV avavVOPPOPOUVTaI ETTAYWYIKEG OKOVEG, dIaBPWTIKOI aTUOI, uypacia
KATT.

Alatnpeite TOoUAG)IoTOV 250mm eAeUBEPOU XWPOU YUPW ATTO T GUYKOAANTIKI PNXavr.

AI‘IPOZOXH! TomroBeTAOTE TN OUYKOAANTIKA pnxoav ot opifovtia
EMQPAVEIO KATAAANANG IKAVOTNTOG TTPOg TOo BAPOG WOTE va ammo@euyxBolv
avatrodoyupiopaTa N EMIKIVOUVEG HETAKIVAOEIG.

5.2 ZYNAEZH ZTO AIKTYO

- Mpiv ekTeAéoeTe omoIadATIOTE NAEKTPIKA OoUVOEDN, BeBalwBeite 6T Ta OTOIKEID TTOU
avaypAa@ovTal oTnV TTIVOKIdA TNG GUYKOAANTIKAG MNXAVAG avTIOTOIXOUV 0TNV TGN Kal
auxvoTnTa SIKTUOU TTou SIaBéTovTal OTOV TOTTO EYKATAOTACNG.

H ouykoAANTIKA punxavr) TTpéTel va ouvdeBei atrokAEIoTIKG g€ oUGTNUA TPOPodoaiag
ME VEIWHPEVO OUDETEPO AYWYO.

Ma va egao@alioeTe TNV TTpooTacia KATd TNG GUEONG ETTAPAG, XPNOIUOTIOIEITE
S10¢popIKoUg dIAKOTITEG TOU TUTTOU:

- Tutmrog A ( ) VIO HOVOQAGIKG pnyavruaTa.

- Tutrou B ( ) YIO TPIQACIKG PnXavApaTa.

MNa va ikavotroloUvtal ol 6pol Tou Kavoviopou EN 61000-3-11 (Flicker) ouviotdaral
n ouvdeon TNG OUYKOAMNTIKAG pNXavAg oTa onueia SIoETa@Rg Tou OIKTUOU
TPOoPodoaiag Tou TTapouciadouv oUvBeTn avtiotaon katwTepn amdé Zmax = 0.10
ohm.

H ouokeun dev eUTTITITEl OTA TTPOCOVTA Tou Kavoviagpou IEC/EN 61000-3-12.

Av ouvdeBei og dnuodoio BikTUo TPOYOodOTiag, eival euBUvn Tou TEXVITN ) TOU XPHOTN
va emaAnBeldoel OTI N ouokeur) ouykOAAnonNg pTTopei va ouvdeBei (av xpelddetal,
OUPBOUAEUTEITE TO Popéa TTou dlayelpiCeTal TO BIKTUO).

5.2.1 BOoopa kai mpila

>uvdEaTe 0TO KAAWDIO TPOPOBOTiag £va kavovikotroinuévo Buopa (3 + IM) katdAAnAng
IKavVOTNTAG Kal TTPodIaBEoTe pia TTpifa SIKTUOU £QOdIOOHEVN HE ACPAAEIEG i} AUTOUATO
SIakoTITN. To €1BIKO TEPUATIKG Yyeiwaong TTPETTEl va ouvdeBei oTov aywyo yeiwong
(kiTPIVO-TIPACIVO) TNG YPAUMAG TPOPOdOaTiag.

O mivakag 1 (MIN. 1) avaypda@el TIG CUVIOTWHEVEG TIHEG O ampere Twv KaBuoTeEpNUEVWY
ACQAAEIDV YPOPPNG ETTIAEYMEVWY BACEl TOU PEYIOTOU OVOUAOTIKOU PEUPATOG TTOU
TTApPEXETAI ATT® TN CUOKEUT GUYKOAANONG, Kal TNG OVOPACTIKAG TAONG TPOPod0aiag.

AI‘IPOZOXH! H pn Tmipnon Twv Tapamdvw Kavovwyv KaBioTd

AVOTTOTEAQOHATIKO TO OUOTNMA oo@algiog TTou TPORAETTETAI QMO  TOV
KATAOKEUOOTH (Katnyopia ) pe erak6Aouboug cofapoug KivdUvoug yia dTopa
(rX. nAekTpOoTTANngia) ka1 avTiKeipeva (Y. TTUPKAYIA).

5.3 ZYNAEZEIZ KYKAQMATOZ XYTKOAAHIHE
5.3.1 ZuoTdoeig

A MPOZOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ AKOAOYOEX XYNAEZEIZ
BEBAIQOEITE OTI H XYIKEYH ZXIYFKOAAHIHI EINAI IBHITH KAI
AMNOZYNAEAEMENH AMNO TO AIKTYO TPO®OAOZIAL.

O Mivakag 1 (MIN. 1) ava@épel TIG GUPPBOUAEUOHEVEG TIHEG VIO Ta KOAWDIO CUYKOAANDONG

(oe mm?) Baoel Tou PEyIoTOU PEUPATOG TTOU TTAPEXETAI ATTO TN CUOKEUT CUYKOAANDNG.

Emiong:

- MepIoTPéWTe péXPI TEPUA TOUG OUVOEOHOUG TwV KaAwdiwv ouykOAAnong oTig
TaXUTTPIZEG (av UTTAPXOUV), WOTE va eyyunBei TEAEIO NAEKTPIKN ETTAPH. Z€ avTiBETN
TePITTwon Ba TapaxBolv uTTEPBEPUAVOEIG OTOUG CUVOEOHOUG pE ETTOKOAOUBN
ypriyopn @Bopd Toug Kal aTTWAEIR aTTod0TIKATNTAG.

- XpnoigoTrolgite KaAwdia GuyKOAANONG 600 TO BUVATOV PIKPOTEPOU WFKOG.

- ATTOQEUYETE va XPNOIUOTIOIEITE WETAANIKEG KOTAOKEUEG TTOU OEV QVAKOUV OTO
UAIKO UTTO KOTEPYOTia, O€ AVTIKATAOTAON TOU KOAWDIOU ETTICTPOPRG TOU PEUPATOG
OuUYKOAANong. AuTté Ba uTropouoe va gival TTIKIVOUVO YIa TNV ao@AAEia Kal va OWOEl
pnN IKavoTToINTIKG atroTeAéOopaTa OTN OUYKOAANGN.
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5.3.2 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ ZYTKOAAHZHZ ZE TPOMO MIG-MAG

5.3.2.1 Z0vdeon oTn QIGAN agpiou (av XpNOIMOTTOIEiTAI)

- ®IdAn agpiou TTOU POPTWVETaAI OTNV ETTIPAVEIA GTAPIENG TOU KapoTaiol: max 60 Kg.

- BidwoTe 10 peiwtipa Tieong (*) otn BaABida TG @IGANG agpiou TOTTOBETWVTAG
avdpesa TNV €I0IK  TIPOCOPUOYR TIoU TrpounBeleTal WG  €E¢dpTnUa, OtV
Xpnoipotroieital aépio Apyé f piypa Ar/CO,,.

- ZuvdéaTe To OwWAAVa £1I0630U TOU OEPIOU OTO PEIWTAPA KAl OQAAIOTE TN Awpida.

- XahapwoTe To daKTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTiEANG TTPIV avoigeTe TN BaABida Tng
PIGANG.

(*) E€apTnua TTOU TTPETTEI VO QyOPaOTET LEXWPIOTA av deV TTPOUNBEVETAI UE TO TTPOIOV.

5.3.2.2 Z0vdeon KAAWSiou ETICTPOPNG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG
Mpémrel va ouvdebei aTo UAIKO UTTO KaTepyaoia ) oTo WETAAAIKO TTdyko OTTOU QuUTO
QAKOUUTTAEI, GO0V TO dUVATOV TTI0 KOVTA OTn oUVOEDN UTTO eKTEAEDT.

5.3.2.3 Adumra (Eik. B)

Eykataotiote TN Aduma (B-6) otov €dikd Tng olvdeopo (B-2) o@aAifovrag
XEIPWVOKTIKA PEXPI TO TEPUA TO BAKTUAIO OTEPEWONG. MPOETOINACTE TNV YIA TNV TTPWTN
POPTWON GUPHATOG, OTTOCUVAPHOAOYWVTAG TO GTOUIO KAl TO CWANVAKI ETTAPRAG yia va
OIEUKOAUVETE TNV £5000.

JUVOEOTE TIG EGWTEPIKEG CWANVWOEIG YUENG OTIG OXETIKEG TUVOETEIG TTPOTEXOVTAG TIG
evOeitelg TTou akoAouBouv:

: MAPOXH YTPOY (KpUo — ptrAe ouvdean)

@ : EMIZTPO®H YIPOY (ZeaT6 — KSKKIVA GUVBEDN)

5.3.3 ZYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZX £YTKOAAHZHEZ ZE TPOMO TIG

5.3.3.1 Z0vdeon oTn QIGAN agpiou

- BidwoTe 1o peiwtipa trieang otn BaABida Tng GIGANG agpiou TOTTOBETWVTAG avaueoa,
av avaykaio, Tnv €18IKA TTPOCAPUOYH TTOU TTPOUNBeUETal WG EEAPTNHA.

2uvdéoTeE TO OWARvVa €10000U TOU AEPIOU OTO HEIWTAPA Kal OQOAiOTE TNV
TTpounBeuduevn Awpida.

XaAopwaTe 10 SAakTUAIO pUBUIONG TOU PEIWTAPA TTEGNG TTPIV aVOIgeTE TN BaABida Tng
@IGANG.

Avoite TN QIGAN Kai pubpioTe TNV TTOadTNTA agpiou (I/min) cUPPwVa PE Ta EVOEIKTIKG
oedopéva xpriong, BAEme mivaka (MIN. 6). Evdexdueveg dlopBwaoelg TNG €KPORG
agpiou PITTOPOUV Va EKTEAEOTOUV Kal KaTtd Tn SIdpKEIa TNG CUYKOAANONG EVEPYWVTAG
TIavTa 010 OOKTUAIO Tou pelwTApa Trieang. EAEyETe TO KpATNPO CWANVWOEWY Kal
OUVOETEWV.

A MPOZOXH! KAeivere mravra Tn BaABida Tng @IaAng agpiou oTo TéEAOG
™G Epyaciag.

5.3.3.2 Z0vdeon KaAwdiou £TICTPOPNG TOU PEUPATOG CUYKOAANONG

- Mpémer va ouvdebei o1o UAIKG UTTO KaTepyaaoia /i 0To PETAAAIKO TTAyKo OTToU autd
oTnpigetal, 6oov 10 duVaTOV TTIO KOVTE OTn aUvOean UTTO eKTEAEDT). AUTO TO KaAwdIo
TIPETTEl va OUVOEBEi oTOV aKPodEKTN pe oUpBoAo (+) (Eik. B-3).

5.3.3.3 AdpTtra
- Eiodyete To KOAWDIO peUPATOG OTOV £101KO TAXUOUVOEDHO (-) (EIK. B-4). ZuvdéoTe TO
owARva agpiou TNG AGUTTAG oTn QIAAN.

5.3.4 LYNAEZEIZ TOY KYKAQMATOZ XYTKOAAHZHZ ZE TPOMNO MMA

Ta mepioadTepa oxedOV ETTIKAAUPPEVA NAEKTPODIO GUVDEOVTAI GTO BETIKO TTOAO (+) TNG
yevvATpiag. Kar' egaipeon otov apvnTikd TTOAO (-) ouvdéovTal Ta NAekTpAdIa pe 6&ivn
ETMKAAUYN.

5.3.4.1 Z0vdeon kaAwdio ocuyk6AAnong AaBida nAekTpodiou

DEpvel GTO TEPUATIKG EVaV EIDIKO AKPODEKTN TTOU XPEIAZETal yIa va GQaAilel TO AKGAUTITO
pE€POG Tou nAekTpodiou. AuTd TO KAAWSIO TTPETTEI VO OUVOEDEI OTOV OKPOJEKTN HE
oguppolo (+) (Eik. B-3).

5.3.4.2 Z0vdeon KaAwdiou eMIOTPOPNG TOU PEUPOTOG CUYKOAANGNG

- Mpéter va ouvdeBei 010 UAIKG UTTO KaTepyaadia /i 010 PETAAAIKO TTAyKo GTToU autd
aTtnpideTal, 600V T0 BUVATOV TTIO KOVTA 0T oUvOeon UTTO eKTEAEDT). AUTO TO KOAWDIO
TIPETTEl va ouvOEeBEi aTov akpodEéKTn pe oUBOoAO (-) (EIK. B-4).

5.4 ®OPTQZH MHNIOY ZYPMATOZ (Eik. G)

A MPOZOXH! NPIN ZEKINHZETE TIZ ENEPFEIEZ ®OPTQIHI TOY
ZYPMATOZ, BEBAIQOEITE OTI H ZYZKEYH ZYTKOAAHZHZ EINAI ZBHZTH KAI
AMOZYNAEAEMENH AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.

EAEF=TE OTI Ol KYAINAPOI TPO®OAOZIAY YPMATOZ, TO ZMIPAA OAHIOX

KAl TO ZQAHNAKI EMA®HE THZ AAMMNAZ ANTIZTOIXOYN ZTH AIAMETPO KAI

ZTON TYMNO XYPMATOZX MNOY MNPOKEITAI NA XPHZIMOINOIHZETE KAGQZ KAI

OTI EINAI ZQXTA EFKATEZTHMENA. KATA TIZ ENEPIEIEX EIZAFQrH: TOY

ZYPMATOZ MHN XPHZIMOIOIEITE TANTIA MTPOZTAZIAL.

- AvoigTe TO TTOPTAKI TNG UTTOBOXNG AVEUNG.

- ZePIdWaoTe To SOKTUAIO TTOU OKIVNTOTTOIE TO TTNVio.

TotroBeTAOTE TO TNVio oUpUATOG OTNV avépn. BeBaiwbeite 611 TO agovaki cupaipaTtog

NG avéung €ival CwaTd eykaTeOTNUEVO OTNV TTPoRAeTTOEVN UTTOdOXN (1a).

- BidwoTe 1O OAKTUAIO TTOU OKIVNTOTIOIEI TO TINVio, TOTTOBETWVTAG EVOIAPETT OV

XpeldgeTal Tnv amrairolpevn amméotaon (1a).

ATeAeuBepWIOTE TOV AVTIKUAIVOPO TTIEONG KOl ATTOPOKPUVETE TOV ATTO TOV/TOUG KATW

KUAIvdpo/oug (2a),

- BeBaiwbeite 611 To/Ta poAd/& oupaoipaTog gival KaTdAANAo/a yia TO XpNaIPOTIoI0UHEVO

oUppa (2b).

ATeAeuBepW)OTE TNV apXr) TOU OUPUATOG, OPAIPESTE TNV TTAPAHOPPWHEVN GKPN UE

KaBapr) KOTTM XwpIg TTPOEEOXEG, TIEPIOTPEWTE TO TINVIO APICTEPOCTPOPA Kal 0dNyNOTE

TNV AKpn Tou oUppaTog péoa aTov odnyod €106d0U OTTPWYVOVTEG TNV Katd 50-100

mm aTov 0dnyoé Tng ouvdeong AduTrag (2c).

- ZavaToTToBETAOTE TOV/TOUG KUAIVOpO/oug pubpifovtag Tnv Trieon o€ evOIGUEDN TIPA

Kal BeBaiwbdeite 0TI TO gUPHA €ival CWOTA TOTTOBETNUEVO OTNV KOIAGTNTA TOU/TWV

KATWw KUAivopou/wv (3).

A@aipéaTe TO OTOMIO KAl TO CWANVAKI £TTAPAG (4a).

- EykataoTioTte 10 BUOPA TNG OUOKEURG OUYKOAANONG otnv Tpia Tpogodoaiag,
avAWTE TN OUOKEUNR, TTIECTE TO TTARKTPO AGUTIAG A TO TTARKTPO TTPOWaONG oUPPATOG
(Eik. C-2) kai TrepIYEVETE PEXPI N apXT) TOU GUPHATOG dlavUovTag 6Ao To OTTIPAA Byel
katd 10-15 cm a1mmd 10 PTTPOOTIVO PEPOG TNG AGUTIAG. ATTeEAEUBEPWOTE AOITTOV TO
TIAAKTPO.

A MPOZOXH! Katd Tig evépyeieg auTég TO oUpUA gival UTTO NAEKTPIKA
Tdon Kai uTToBdAAeTal o€ pnxavikn duvapn. Miropei Aoimrév va TrpokaAéoel,
av dev uloBeToUvTal KatdAAnAa péTpa, Kivouvo nAektpotrAngiog, Tpavparta Kai
EPTTUPEUMA TOSWV:

- Mnv kaTeuBUveTE TO OTOUA TNG AGUTTOG TTPOG HEPN TOU CWHATOG.

Mnv TTANGI18¢eTe TN AGUTIa GTN QIGAN.

EmravatomrobetAoTe oTn AGuTTa To GWANVAKI ETTAPAG Kal To oTépIo (4b).
BeBaiwbeite 611 n mpdwon Tou cupparog gival opaAn. PuBuioTe Tnv Trieon Twv
KUAIVOpwV Kkal To @pevapiopa Tng avéung (1b) oe 600 10 duvaTév XOUNAGTEPEG
TIHEG eAEyyovTag OTI To oUppa dev YAIOTPA OTNV KOIAGTNTA Kail OTI 6TAV OTOPOTAE
TO gUpOIYo ol €AIKEG oUpUaTog dev XaAapwvouv Adyw UTTEPBOAIKNG adpdaveiag Tou
Tnviou.

Kéwrte Tnv dkpn Tou oUppaTtog Trou Byaivel atrd 1o otépio o 10-15 mm.

- KAgioTe 10 TTOPTAKI TNG UTTOSOXNG AVEUNG.

5.5 ANTIKATAZTAZH TOY ZMNIPAA LYPMATOZ XTH AAMMA (EIK. H)

MpIv TTPOXWPNOETE TNV AVTIKATAOTAGH TOU OTTIPAA,, ATTAWOTE TO KAAWDIO TNG AGTTAG
aTTOQEUYOVTag

va oXNUaTICEl KAPTTUAEG.

5.5.1 ZmpdA yia cUpparta amd XaAuBa

1- ATTOOUVO£OTE TO OTOMIO KOI TO CWANVAKI ETTAPAG OTTO TNV KEPAAR TNG AGUTTAG.

2- ZePI0WOTE TO TTAgINAEDI TTOU AKIVNTOTIOIET TO OTTIPAA TOU KEVTPIKOU GUVOETHOU Kal
aAPaIPECTE TO OTTIPAA.

Eiodyete 10 véo OIPAA aTOv aywyd KOAwSIOU-AGuUTTag Kal OTTPWETE To aTraAd
péXpP! va Byei atrd TNV KEPAAA TNG AGpTTAG.

BidwoTe {ava 1o Tagiuddi akivnToTroinong Tou OTTIPpAA e TO XEPI.

Kéwyrte ioia 1o didotnua Tou aTTipdA TTou TTPpoegéxel cuUTTIECOVTAG TO aTTOAG. BydATe
NV §avd atré 10 KAAWDIO AGUTTOG.

Neldvete TNV TTEPIOXA KOTTAG TOU OTTIPGA Kol TOTTOBETAOTE &avd oTov aywyd
KoAwdiou-AduTTag.

BidwoTe oTn cuvéxeia 1o TTagiuadI opiyyovtag 1o He €I0IKO KAEID.
EmravaTtotroBeTiioTe TO CWANVAKI ETTAPAG KAl TO GTOMIO.
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5.5.2 ZTmpdA armréd ouvOeTIKO UAIKOG yia oUppaTa aAoupiviou

EkteAéoTe TIG evépyeleg 1, 2, 3 OTTwG yia To omPdA xdAuBa (unv AdBete uttdwn TIg

evépyeleg 4, 5, 6, 7, 8).

9- BIdwoTe {ava To owWANVAKI ETTAPAG YIa aAOUNIVIO EAEYXOVTAG OTI EPXETAI OE ETTAPN
ME TO OTTIPAA.

10- EicdyeTe otnv avtiBetn dkpn Tou oTmpdA (TTAeupd ouvdeong AGuTrag) To nipple
amd opeixaAko, To dakTUAlo OR kal, dlaTnpwvTag 1o OTPAA o€ eAagpd Tieon,
o@aAioTe TO TTagINadI akivnTotroinang oTmpdA. To TUAUO TOU GTTIPAA TTOU TTPOEEEXE!
Ba agaipeBei avaloya pe 1o prkog atn cuvéxela (BA.i (13)). ApaipéoTe amd 10
oUVOETHO AGUTTAG TO AeTITO CwARVA yia OTTIPAA XGAuBa.

11- AEN MPOBAENMETAI O AEMTOZ ZQAHNAZ yia ompdA aloupiviou dlauétpou
1.6-2.4 mm (kiTpIvo Xpwpa). To oTipdA Ba {avatoroBeTnOei dnAadr oTo CUVOETHO
AGUTTaG XWwpig auTdv.

KoéwrTe Tov TpIxo€idr) cwAfiva yia otpdA aAoupiviou diapéTpou 1-1.2 mm (KOKKIVOU
XPWHATOG) O€ PAKOG KATd 2 mm TrepiTrou AlydTEPO aTTd TOo CWARVa XAGAuBa, Kai
TOTTOBETAOTE TOV YETA OTNV €AeUBEPN AKPN TOU GTTIPAA.

12- EykaTaoTAOTE Kal OTABEPOTIOINOTE TN AGUTIO OTO OUVOETHO TNG TPOPodOaTiag
oUppaTog, onUadEWTE TO OTTIPAA 0 1-2 mm amdoTaAoNG OTTd TOUG KUAIVOPOUG,
apalpéoTe Eavd TN AduTTa.

13- Kéwrte 10 oTIpdA 01O TTPOBAETTOUEVO PAKOG XWPIG VO TTOPAPOPPUWCETE TO TTEPATHA
€10600U.

EykataotrioTte §avd Tn Adumra oto OUVOEOUO TnG TPOo@odoaiag cUpHaTOg Kal
OUVOPHOAOYAOTE TO GTOUIO OEPIOU.

6. ZYTKOAAHZH MIG/MAG: MNEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

6.1 SHORT ARC (BPAXY TO=0)

H &N Tou oUpPaTOg Kal n atmmokOAANCon TnG oTayovag Yivetal Péow OIadOXIKWYV
Bpaxu-KUKAWPATWY TNG aixung oUppatog ato Bubiopa THgNG (uéxpl 200 @opég To
OcuTEPOAETTTO). To €AeUBepO prkog oUppaTog (stick-out) TrepIAapBAaveTal Kavovika
METAgU 5 kal 12mm.

AvBpakoxdAuBeg Kai s)\c«ppq qupaTorrompsvm quuBsg
- AIGUETPOG XPNOIMOTIOINCINWY CUPHATWV: 06-0.8-09-10-12-1.6mm
- XpnoIuoTToINGIUO aépIo: CO, 1y piypara Ar/CO,
Avogeidwrol xaAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIYOTIOINCINWY CUPHATWV:
- XpNOIYOTIOIACIPO aéplo:

AMoupivio kai CuSi/CuAl

- AIGUETPOG XPNOIMOTIOINGINWY CUPHATWYV:
- XpnOIYOTIOINGIPO aépIo:

0.8-09-1.0-1.2-1.6 mm
piypata Ar/O, 4 Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

AEPIO MNPOZTAZIAL
H pon Tou agpiou TTpocTaciag TPETel va gival 8-14 I/min.

6.2 TPONOZ METABIBAZHZ PULSE (MAAMIKO TO=0)

Elvou Hia «EAEYXOPEVN» pewﬁlBaon TOTTOBETNWEVN OTNV TTEPIOXNA )\slToupvlag spray-
arc” (spray-arc TPOTIOTIOINKEVO) KAl £XEI AOITTOV Tal TTAEOVEKTAHATA TNG YPYOPNG THENG
Kall TG aTTouciag PaVTICHATWY UAIKOU GQOU ETTEKTEIVETAI OE TILEG PEUHATOS GNUOVTIKA
XOMNAEG, TETOIEG TTOU VA IKAVOTTOIOUV OKOPO Kal TIOANEG EQAPUOYEG XOPAKTNPIOTIKEG
Tou “short-arc”.

e KGOe TTAAUO PeUPATOG QVTIOTOIXEI N OTTOKOAANGN MPIOG PEUOVWUEVNG OTaYOVOG
oUppaTog NAekTpodiou. To PAIVOPEVO TTPAYUGTOTIOIEITAI HE GUXVOTNTA avaAoyn TTPog
TNV TaxUTNTa TTPOWONG Tou CUPHATOG, CUMPWVA PE VOUO PETABOAAG TTOU egapTdTal
atd Tov TUTTO Kal T dIGUETPO Tou GUPHATOG (XAPAKTNPIOTIKEG TIHEG auxvoTnTag: 20-
300 Hz).

AvBpakoxdaAuBeg kail eEAa@pd-kpapaTtotroinuévol XaAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINTINWY CUPHATWV:
- XpNOIYOTIOINGIPO AépIo:

Avogeidwrol xaAuBeg

- AIGUETPOG XPNOIMOTIOINGINWY CUPHATWY:
- XpNOIYOTIOINGIPO aépIo:

AMoupivio

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINCINWY CUPHATWYV:

0.8-1.0-1.2-1.6mm
piypata Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
piypara Ar/O, 4 Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- XpNOIYOTIOIAGIPO aéplo: Ar
CuSi/CuAl

- AIGUETPOG XPNOIUOTIOINTINWY CUPHATWV: 0.8 mm
- XpNOIYOTIOINGIPO AéPIO: Ar

ZuvABwg To CWANVAKI ETTAQAG TTPETTEI VO €ival OTO EOWTEPIKO TOu oTopiou 5-10 mm,
1600 TTEPIOTOTEPO 6T0 UYWNASGTEPN €ival n Tdon T6¢ou. To eAeUBEPO PNKOG TUPUATOG
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(stick-out) Ba TepiAapBaveTal kavovikd avaueca ag 10 kar 12 mm.

E@appoyn: ouykOAAnon oe “0éon” o€ TAxn MECO-XOUNAG Kal o€ UNIKG Bepuikd
€TMOEKTIKA, 131aiTEPA KATAAANAO YIo OUYKOAANON o€ eEAa@pd KpduaTa (aAoupivio
KOl KpAUOTA TOU) OKOMO KOl O€ TTAXN KATWTEPA atrdé 3 mm.

AEPIO NPOZTAZIAX
H porj Tou agpiou TpooTaciog TPéTel va gival 12-20 I/min.

6.3 TPONOZ METABIBAZHZ ME KPYO TO=0 (ROOT MIG)

To ROOT MIG civar pia €1dIkf diadikacia cuyk6AAnong MIG Short Arc peAetnuévn
yia va diatnpeital 1o BUBIopa TAENG akdpa o kpUo atrd To idlo To Short Arc. Xdpn
aTNV TTOAU XapnAr BepUIKN €1I0QOPaA gival SuvaTov va evaTroTiBeTal UAIKO GUYKOAANONG
TTOPAPOPPUWVOVTAG OTO EAGXIOTO TNV £TTIQAVEIR TOU UAIKOU KaTepyaaiag. To ROOT MIG
gival AoIrov 1I5aviko yia va yepidovTal XEIpWVAKTIKG pwyMEG Kal payiopaTa. H evépyeia
yéuiong, €1Tiong, o€ aoxéan pe TN ouykoAAnon TIG, dev amaitei UAIKO TTpoaBRKNG Kal
gival 1o eukoAng kai ypriyopng ektéAeong. Ta poypdupata ROOT MIG mrpoopidovTal
oTnv Katepyaaoia avBpakoUxwyv XaAUBwv Kal XapunAou KpduaTog.

6.4 TPOMNOZ METABIBAZHZ ME BAOGY TO=O (DEEP MIG)

To DEEP MIG eivai éva rpoxwpnpévo 16&o ouykdAAnong MIG Spray Arc TTou TTITpETTEl
€va BeppoTEPO Kal BaBuTtepo BUBIoPa TAENG O€ oxéon Pe To cuviibn Spray Arc. Katd
TN OUYKOAANGN TO pnydvnua puBpiel éva oTaBepd prkog TéEOoU WOTE va eyyudTal
Hia OMOAR CUVEICQOPA EVEPYEIOG OKOUA Kal KOTA TIG METABOAEG TG aTTdOTACNG TNG
AGpTTaG a1md 1O PETOAAO.

H diadikacia auTr) GUVIOTATAl yia V& GUYKOAAOUVTaI TTEXN avwTepa Twv 2 mm, SIoTI
n onuavTik BeppIK ouvelo@opd AUVEI OPICHEVA EAATTWHATA OUYKOAANONG TTou
TTaPOUCIAJoVTal TTI0 EUKOAC XPNOIMOTIOIWVTAG £va Kavovikd T6o Spray Arc.

Ta Mo @avepd TTAcovekTAPATA KaTG TN XPron Tou DEEP MIG eivai:

- Meiwan Tou kivdUvou éAeIwNg TAENG.

- Meiwon avaykng pubuicewv TTapapéTpwy GUyKOAANoNG.

- EukoAia xpriong oTIg TTapaywyIKEG dIadIKATIEG.

- Meiwon Twv KOOTWY ETTAVAKATEPYATIAG PE TN PEIWON EAATTWHATWY OTN GUYKOAANON.

7. TPOMOZ AEITOYPrIAZ MIG-MAG

7.1 Aeitoupyia o€ XeipokivnTo TpOTTO

PUBpion xeipokivntou TpdTTou (EIK. L-1)

O XpNoTNG PTTOpEi va £EATOUIKEUTEI OAEG TIG TTAPAUETPOUG OUYKOAANoNG (Eik. L-2):

- =g : Tdon ouykoAnong,
.-.I'-

- [7"'“ . Metd-aépio. EmTpEéTTel TNV TTIPOCAPUOYA TOU XPOVOU €KPONG TOU aEPiOU
AL  TTpooTaciag aTrd Tn OTIyUr) TNG OTACNG TNG OUYKOAANONG.
- PRE

: BURN

BACK

- start
Bews

210 UYNASTEPO PEPOG TNG 0BAVNG eppavifovTal Ta TTPAYUATIKA PeYEBN ouykOAAnoNng
(TaxUTNTO OUPPATOG, PEUMA Kal TAGN GUYKOAANONG).

TayuTnTa TPOYodoaiag cUpUATOG,

b

P

: Mpo-aépio. EMTPETTEI TNV TTPOCOPHOYH TOU XPOVOU €KPONG TOU aEPIOU
TTPOOTACIAG TIPIV EEKIVAOEI N OUYKOAANGN.

=5

: Emaywyik nAektpovikr) avtiotaon. Oco uwnAdtepn eival n Ty 1600
BeppodTEPO €ival To BUBICPA TNG cUYKAAANCNG,

)

: Burn-back. EmiTpémrel Tn pUBuion Tou Xpdvou kalong Tou GUPHATOG TN
0TaON TNG OUYKOAANONG,

: Soft-start. EmTpémmel TNV Tpocappoyn TG Taxutntag cUpPATOg OThV
€KKiVNON TNG GUYKOAANONG yia va BEATICTOTTOIEITAI TO EUTTUPEUNA TOU TOEOU.

7.2 Aeitoupyia o€ CUVEPYIKO TPOTTO.

PUBuion ouvepyikol Tpdtrou (Eik. L-3).

Médovtag yia TOuAdxioTov 3 OeuTepOAETITA TOV TIEPIOTPOPIKG dlakéTTn  C-5
€mTUYXAVETal N TTPOORACN OTO PEVOU PUBUIONG TTAPANETPWY OTTWG UAIKS, DIGUETPOG
auppatog, TUTog agpiou. (Fig. L-4). H ouokeury ouykoAAnong puBpideTal autdpata oTig
BEATIOTEG OUVONKEG AgiIToupyiag TTou KaBopidovtal aTrd TIG DIAPOPEG ATTOONKEUPEVEG
OUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O xpNaTng Ba TrpéTTel pdvo va eTTIAEEEI TO TTAX0G Tou UAIKOU yia
TNV évapgn TG ouykOAAnong.

O xpNoTNG UTTOpEi £TTIONG Va £EATOUIKEUOEI TIG OKOAOUBEG TTAPaPETPOUG OUYKOAANGNG
(Eix. L-5):
: AilbpBwan T6gou ae oxéon e TNV TTPOPUBUIZOPEVN TAON.

: TaxUTnNTa TPOPOd0Ciag GUPUATOG.

: TaY0G UAIKOU.

. Pelpa ouyk6AAnong.

: PUBpion  emaywylkAg nNAEKTPOVIKAG avTioTaong o€ OXEéOn HE TNV
TTPOPUBHIZOHEVN TIUA.

: Ai6pBwon Burn-back. Emirpémer Tn d16pbwaon Tou xpévou Kauong
UUpuaTog oTn OTd0n TNG OUYKOAANGNG Og OXéon Ye TOV TTPOPUBUICOUEVO
XPOVO.

. Metd-aépio. EmTPETTEl TNV TTIPOCAPUOYA TOU XPOVOU €KPONG TOU aEPiOU
TTPOOTACIAG ATTO TN OTIYUN TNG OTAONG TNG CUYKOAANONG.

: KAipaka kaBddou Tou pelpatog ouykoAnong (SLOPE DOWN). Emitpérel
™ Babduiaia eAGTTWON TOU PEUPATOG TN OTIYUA TTOU ATTEAEUBEPWIVETAI TO
TIAAKTPO AGUTTAG.

: Apxiké pedpa.

: Aidpkeia apyikoU peupatog. PuBpifoviag oto pndév TNV TIOPAUETPO

lsta:l QATTEVEPYOTTOIEITAI TO APXIKO pEUNA.
- [7"“ : Npo-aéplo. EmTpémmel TNV TTpooappoyr) Tou XpOvou €KPOAG Tou aEpiou
PIA  TTpooTaciag TTPIV EEKIVACEI N GUYKOAANGN.

Znueiwon: ol TTapdpeTpol peUPa ouykOAAnong, TaxdTnta Tpo@odociag oUpuaTog,
TTax0G UAIKOU ouveEovTal HETagU Toug BACEI Hiag GUVEPYIKAG KAUTTUANG.

270 UWPNAOTEPO PEPOG TNG 000VNG euavifovtal Ta TIPAYUATIKG PeyEBn ouykOAAnong
(Tax0TnTa GUPPATOG, PEUNA Kal TAGT GUYKOAANGNG).

7.2.1 Tpomog ATC (Advanced Thermal Control) mAIg

Evepyotroieital autépata étav 1o TTpoadiopiouévo TTaxoG gival KatwTepo 1 ico pe 1,5
mm.

Mepiypa@n: o 181KAG oTIyHIaiog EAeyx0g Tou TOEOoU CUYKOAANGNG Kal N uwnAr TaxuTnTa
S16pBWONG TWV TTOPAUETPWY EAAXITTOTTOIOUV TIG AIXHEG PEUPATOG TTOU XapaKTnpi{ouv
Tov TpdTOo petafifaong Short Arc waTe va €mITUYXAvETal XOWNAGTEPN BEPUIKA
£10QOPA 0TO UAIKO TTOU GUYKOAAEiTaI. To atroTéAeopa eival, atmd pia TTAsUpd JIKpOTEPN
TTapagdp@wan Tou UAIKOU, atrd TNV GAAN peuaTh Kal akpIfAg petaBifaon Tou UAIkou
TPoCOAKNG PE TN dnuioupyia evdg eUTTAAGTOU KOPSOVIOU GUYKOAANGNG.
MAgovekTrpaTa:

- OUYKOAAAOEIG O€ AETTTA TTAXN ME MEYAAN EUKOAIQ,

- MIKPOTEPN TTAPAPOPPWAN TOU UAIKOU,

- 071a6epd TOEO aKkdpa Kal Pe XapnAd pedpata,

- ypriyopn kai akpIBAg onuelaki ouykOAAnaon,

- €UKOAGTEPN €vwaon eAaopdTwy o€ aTrdoTacn PeTAgU TOUG.

7.3 Aerroupyia o€ TpoTO Pulse

P0UBuion tpéTOU pulse (EIk. L-6).

Médoviag yia TOouAdxioTov 3 OeuTePOAETITA TOV TTEPIOTPOPIKG dlakdtTn  C-5
€TMITUYXAvETal N TTPOCBaACn O0To Pevou pUBUIONG TTAPANETPWY OTTWG UAIKS, dIGUETPOG
oUppartog, TUTTog aepiou. (Eik. L-4). H ouokeury ouykoAAnong puBpideTal autéuata oTig
BéATIOTEG OUVBNKEG AsiToupyiag TTou KaBopidovTtal aTré TIG dIAPOPEG ATTOBNKEUUEVEG
OUVEPYIKEG KAUTTUAEG. O xproTng Ba TrpéTTel pévo va eAEEE TO TTGXO0G Tou UAIKOU yia
TNV évapén Tng ouykoAAnongG.

7.4 Aerroupyia o€ Tp61ro PoP (PULSE on PULSE)

PuBuion tpdtou pulse (Eik. L-7).

O 1pdTrog POP emiTpémrel TNV eKTEAEONG pIOG TTAAUIKAG OUYKOAANONG pe 2 emmimeda
peuparog (I, kai |,) kai diapkeiag avrioToixa T2 kai T1.

e oxéan pe Tov 1pd1To PULSE d1a0étovTal oI akdAouBeg peTaBANTEG:
- : Aeutepeliov pelpa ouykOAAnong,

™

1 Ai6pBwan deutepeliouaag TAoNG TOLOU OE OxEoN WE TNV TTPOPUBUIZOPEVN
b Téon,

: deuTepelouoa TaxuTNTa TPOPodoTiag cUPUATOG,
: deuTepeloV TTAXOG UAIKOU,
. dlapkeia pedparog |, ,

- @h : diapkeia pedparog |, .

7.5 Asitoupyia o€ Tpémo ROOT MIG | DEEP MIG
PUBuion 1péou ROOT MIG r) DEEP MIG (Eik. L-8).
O1 di06£01ueg TTapApETPOI gival o1 IBIEG TOU ouVEPYIKOU TPOTTOU (BAETTE 7.2).

8. EAEIXOZ NMAHKTPOY AAMMNAZ

8.1 PUBuiIoN TpoéTTOU EAéy)OU TOu TTARKTpOU AduTrag (Eik. L-9)

Ma v TpdoBacn oTo pevou pUBUIONG TWV TTAPAUETPWY TTIETTE TO dIakoTITN (Eik. C-5)
yia TOUAGXIOTOV 3 OeUTEPOAETTTA.

8.2 Tpomog eAéyxou TTARKTPOU AduTTOG
Eivai duvati n puBuion 4 d1a@opeTIKWY TPOTTWYV EAEYXOU TOU TTARKTPOU AGuTTaG:

Tpomog 2T

J_i_

H ouykdAAnon apxidel méfoviag To TTARKTPO AGUTTAG Kal TEAEIWVEI OTAV TO TTAAKTPO
atreAeuBepveTal.

Tpoétog 4T

1

H ouykdAnon apxidel mECOVTOG Kal aTTEAEUBEPWVOVTAG TO TTARKTPO AGUTTIOG Kal
TEAEIWVEI POVO OTav TO TTAAKTPO AGUTTOG TTIECETAN KOl OTTEAEUBEPUIVETAI pIa BEUTEPN
@opd. AuTOG 0 TPOTTOG €ival XPOIKOG Yia CUYKOAAAOEIG HOKPAG dlapKeiag.

Tpomog 4T Bi-Level

H ouykdAAnon apxicel méfovTag Kal atmeAeuBepwivovTag 10 TTARKTPO AGUTTOG. Z€ KABE
Tigan/ameAeuBepwon TrepvaTe armo 1o pedpa (I, oUpBoAo) oo pedpa (I, cUpBoAo) Kai
avTioTpo@a. AUTH TEAEIWVEI POVO OTavV TO TTAAKTPO AduTTag SiaTnpeital TEGPEVO Yia
€vav TTPoKaBopITPEVO XPOVO.

Tpo1rog TrovTdpioua

SPOT

Emtpémel Tnv ektéAeon moviapiopdatwyv MIG/MAG pe éheyxo Tng dIGpKelag TnG
OUYKOAANONG

9. ZYTKOAAHZH ME W.M.N. (p6vo yia ekdoxn W.N.).
H ouokeun ouyk6AAnong avayvwpilel autépata TNV Tapouaia NG W.M.N. Ztnv 086vn
epaviCetal To ouuporo @ Zmv TpWTn Trieon Tou TAAKTpou Adutrag n W.M.N.

evepyorroieital.  Eivar duvatév va amevepyomoijoete Tn Aeiroupyia g W.M.N.

-65-



aKoAOUBWVTAG TIG 0dNYieg Tou KeP. 12. ZTnV TTEPITITWGN AUTH 0TV 006V eu@avideTal
T0 oUpBoAO ﬁﬂ

10. ZYTKOAAHZIH MMA: NMEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

10.1 FENIKEZ APXEZ

- Eivar avaykaio va avagepBeite  OTIG  €vOEigEIG TOU  KOTAOKEUAOTH  TwV
XPNOIPOTIOIOUPEVWY NAEKTPOdIWV TTAVW OTN CUOKEUR TTou OEiXVouv Tn OwoTH
TIOAIKOTNTA TOU NAEKTPODIOU Kal TO OXETIKO BEATIOTO pelpa.

To pelpa ouykOAAnong Tpémel va puBpidetal avdloya Pe Tn SIGUETPO TOU
XPNOIPOTIOIOUPEVOU NAEKTPOBIOU KOl TOu TUTTOU OUVOEONG TIOU TTPOKEITAI VA
eKTEAEOETE. EVOEIKTIKA Ta YpnoipoTromoiya pedua yia TIG OIAPOPEG dIAPETPOUG
nAekTpOdiou eivai:

- PeUpa ouyk6AAnong (A)

@ HAexTp6810 (Mm) Min. Max.
1.6 30 20
2.0 40 80
55 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Ag maparnpnBei 611 pe ion dIGuETPO NAekTpodiou, UWNAEG TIUEG pedpaTtog Ba
XPNOIPOTIOIoUVTal YIO ETTITTEOEG OUYKOAAACDEIG, €VW VIO KABETEG OUYKOAANCDEIG N
0poPNG Ba TTPETTEI VO XPNOIKOTTOIOUVTal XOUNAGTEPA PEUNA.

Ta pnxavikd XapoKTnPIoTIKG TNG oUvdeong Tou ekTeAeiTal kaBopidovTal, eKTEG aTTd
TNV €TMAEYPEVN Eviaon PeUPOTOG, ATTO TIG AAAEG TTAPAPETPOUG OUYKOAANONG OTTWG
uAKog TO%oU, TaxuTnTa Kal Béon olvdeong, DIGUETPOG Kal TToIGTNTA NAEKTPODIWV
(yla Tn owoTr ouvtpnon dlatnpeite Ta NAeKTPOdIa PAKPUA aTré TNV uypaoia,
TIPOCTATEUOHEV ATTO TIG €IDIKEG CUTKEUATieg i Soxeia).

MPOXZOXH:

Avdloya pg TN papKa, To €i50G Kal TO TTAX0G TNG ETTEVEUONG TWV NAEKTPOSiwV,
HTropei va SiamoTwholv aoTdbeieg Tou TOou opeIAOpEVEG OTN OUVOED TOU
idlou nAekTpodiou.

10.2 AIAAIKAZIA

- Alatnpwvtag T pdoka MIMPOZTA XTO TPOZQMO, T1piyTe TNV aixur Tou

NAEKTPOBIOU GTO UAIKO YIO KOTEPYAOIO EKTEAWVTOG MIa Kivnon OTTwG av avAapeTte éva

oTripTo. AUTH €ival n Mo owaoTh PEBOBOG yia To EPTTUPEUPA TOU TOEOU.

MPOZOXH: MHN XTYTIATE 10 nAekTp6310 TTAVW OTO UAIKG, QUTO Ba pTTOopoUCE

va BAdyer Tnv emévduon KdvovTag SUOKOAO To EMTTUPEUUA TOU TOSOU.

ApEOWG PETA TO EPTTUPEUPA TOU TOEOU, TIPOCTIABAOTE va BIGTNPFACETE YIG ATTOOTACH

amé 10 UAIKG KaTtepyaaoiag avTioTolxn oTn OIGUETPO TOU XPNOIUOTTOIOUNEVOU

NAEKTPOBiou Kal BIATNPACTE QUTA TNV aTmdoTaon OCO TTIo duvaTOV TTIo OTaBEpn

KOTG TNV €KTEAEON TNG OUYKOAANONG. OuunBeite OTI N KAion Tou nAekTpodiou otV

KaTeUBuvon Tpoéwang Ba Tpétel va eival Trepitrou 20-30 poIpwv.

210 T€AOG TOU KOpOoVIoU OUyKOAANGNG, PEPTE TNV GKPN TOu NAEKTPOSIOU EAAPPWG

TIPOG Ta TTOW O€ OX£0N PE TNV KaTEUBUVan TTPOWAONG, TTAVW aTTd TOV KPATAPA YIa VO

EKTEAEOETE TN YEUION, OTN CUVEXEIA ONKWOTE YPryopa To NAekTpodIo atrd 1o BUBIoua

TAENG WaoTe va eTMITeUXBei TO oACIYO Tou T6gou (Owelg Tou koPdovIoU GUYKOAANONG
K. M).

-E

10.3 PuBpion Tpémou MMA (Eik. L-10)
O XpNoTng PTTopEi va eATOIKEUTEI OAEG TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANoNG (Eik. L-11):

2

: PeUpa ouyk6AAnong petpnuévo og Ampere.

HOT
- START : AvnirpoowTretel 10 apyiké utepelua “HOT START” ue évdeign otnv
08dvn TnG TTocooTIaiaG adgnong oe OxEON PE TNV TIUF TOU €TTIAEYHEVOU PEUNATOG
OuyKOAANoNG. AuTA n pUBUIoN BEATILVEI TNV EKKivnon.

ARC
FORCE : AvrirpoowTTeUel To Suvapiké utrepsUpa “ARC-FORCE” e évdeien otnv
0086vn Tng TTocooTIaiag algnong o€ OxEon WE TNV TIMA TOU E€TMIAEYUEVOU PEUPATOG
OUYKOAANGNG. AuTr N pUBUION BEATILOVEI TN PEUCTOTNTA TNG GUYKOAANCONG, ATTOPEUYE!
TO KOAANUa Tou nAekTpodiou OTO UAIKG Kal ETITPETTEI TN XPAON dIa@Opwy EIDWV
nAeKTPOdIOU.

VRD : ON/OFF: emTp£TTel TNV EVEPYOTTOINCN f} OTTEVEPYOTTOINGT TOU CUGTANOTOG
eAdTTWONG TNG TAONG €¢ddou dveu @optiou (pubuion ON B OFF). Me VRD
EVEPYOTTOINUEVO QUEAVETAI N OOPAAEID TOU XEIPIOTH OTAV N GUOKEUR GUYKOAANONG
€ival avapuévn ahd Oxl o€ KaBeaTWG GUYKOAANONG.

270 apIoTEPO PEPOG TNG 088vNG epgavidovTal Ta TTPAYUOTIKG PEYEON ouykOAAnoNg
(pevpa, Tdon ouykOAANoNG Kail JIGPETPOG TTPOTEIVOPEVOU NAEKTPODIOU).

11. ZYTKOAAHZH TIG DC: NEPIFPA®H AIAAIKAZIAZ

11.1 FTENIKEZ APXEZ

H ouykdAAnon TIG DC eivar katdAAnAn yia éAoug Toug XaAuBeg dvBpaka xaunAoul Kai
uwnAoU kpauaTog Kai yia Ta Bapéa PETAAAQ, XaAKO, VIKEAIO, TITAVIO KAl KPGUATE TOUG
(EIK. N). INa 1n ouykdAAnon oe TIG DC pe nAekTpddio aTov TTOAO (-) XPNOIKOTTOIETal
YEVIKG TO NAEKTPOBIO pE 2% AnunTpiou (xpwpaTiopévn ykpl Awpida). Eivar amrapaitnto
va AemrTOveTal agovika 1o nAekTpodio atméd BoAgpduio pe AciavTikd epyaheio, BAETTE
EIK. O, pooéxovTag n aixuni va eivar atmroAUTwg OPOKEVTPN WOTE va ATTOPEUyOVTal
EKTPOTTEG TOU TOEOU. [NpooélTe WOTeE N Agiavon va TTpayuaToTroinBei KATd TO PAKOG TOU
nAekTpodiou. H evépyeia auTr Ba eTavalapBdveral TepIodikd avaAoya Pe Tn XpAoN Kai
TN ®Bopd Tou NAEKTPOBiou A av To iBI0 TuXaia JOAUVETAI, OEEIBWVETAI i} XPNOIUOTTOIEITAI
akat@AAnAa. Mo kaAé atotéAeopa ouykGAANGNG Eival avaykaio va XpnolPoTIolEiTal
n akpiBng didpeTpog nAekTpodiou Pe TO akpIBEG peupa, BAEme mivaka (MIN. 6). H
KAVOVIKA TTPOEEOX T TOU KEPAUIKOU NAEKTPODIOU €ival 2-3 mm Kal JTTOPEi VA PTACE! WG
8 mm yIa YwVIOKEG OUYKOAAADEIG.

H ouykOAAnon TrpaypatoTrolEital he TNV TASN Twv Akpwv TNG oUvdeong. Ma AemrTd
Taxn KatadAAnAa TTpogTolpacpéva (MEXP! 1 mm Trep.) dev XpelddeTal UNIKO TTpooBkng
(EIK. P).

MNa peyahlTtepa TTaxN €ival avaykaieg BEPYEG TUYKOANOEWG idlag oUvOeang e TO UAIKO
KOTEPYOOiag Kal KATAAANANG SiapéTpou, pe eIdIKA TTpogTolyacia Twv akpwv (EIK. Q).
MNa KaAd atmoTéAeopa OUyKOAANONG, eival ammapaitnto Ta TEPAxIa UAIKOU va gival
aTTOAUTWG KaBaPd Kal Xwpig o&eidio, éAaia, yKpaoa, DIGAUTIKG KATT.

11.2 AIAAIKAZIA (EMIYPEYMA LIFT)

- PuBuioTe 10 pedpa ouykOAAnong otnv €mOuunTtA TP péow Tou diakdtTn C-5.
Mpooapudote 10 pedpa kaTd TN dIGPKEIA TNG OUYKOAANGNG OTNV TIPAYMOTIKA
avaykaia BeppIKn I0QOopdA.

- EmraAnBeloTe TN OWOTHA £KPOR TOu agpiou.

To eumUpeupa Tou NAEKTPIKOU TOEOU TTPAYUATOTIOIEITAI UE TNV E€TTAQH KAl TNV
ammopdkpuvan Tou nAekTpodiou BoAgpapiou amd 1o UAIKO kaTepyaoiag. AuTog o
TPOTTOG EUTTUPEUPATOG TTPOKAAET AIYOTEPEG EVOXANTEIG NAEKTPIKAG AKTIVOBOAIGG Kal
eAATTWVEI TO EAAXIOTO Ta eyKAgiopaTa BoAppapiou Kal Tn @Bopd Tou NAEKTPOdiou.

- AKOUUTTAOTE TNV aAIXHr) TOU NAEKTPOBIOU TTAVW OTO UAIKO PE eEAa@Pa TTieon.

- ZNKWOTE apéowg To NAEKTPABIO yia 2-3 mm eMTUYXAVOVTAG £T01 TO EUTTUPEUNA TOU
TOE0U.

H ouokeur) ouykOAANONG apxIKa TTapdayel €va XopnAd pedpa. MeTd ammd PEPIKG
OeuTeEPOAETTT, Ba apXioel va TTapdyeTal TO TTPOPUBUICHEVO peUpa ouyKOAANONG.
- Na va diakOWeTe TN CUYKOAANGN ONKWOTE YPRYopa TO NAEKTPABIO aTTO TO UAIKO.

11.3 OOONH TFT ZE TPOMNO TIG (Eik. L-12)
210 OpIOTEPS PEPOG TNG 00dvNG eu@avifovial Ta TIPAYUATIKA PeyEON ouykOAAnong
(pelpa kal TGoN oUYKOAANGNG).

12. ZHMATA ZYNATEPMOY (MIN. 7)
H amokatdoTaon eival autéparn étav avel n aItia Tou ouvayepUou.
MnvUpata guvayeppou TTou PTTOPOUV vVa eU@avioTouv oTnv 08dvn:

NEPIFPA®H

>uvayepuog BepUIKAG TTpoaTaTiag

Zuvayepuog uTTEP/UTTO TAoNG

Juvayeppog BondnTikng Tdong

2UVayePPOG UTTEPEUPATOG OTH OUYKOAANGN
ZuvayepPOG BPOaXUKUKAWPATOG GTN AGuTTa
Zuvayeppog avwualiog €Agng

>uvayeppog off-line

>uvayepuog line-error

2UVayEPPOG WUKTIKAG Hovadag

270 OPACINO TNG OUCKEUNG OUYKOAANONG WTTOPEI va E€UQAVIOTE, yia PEPIKA
OEUTEPOAETTTA, N €100TTOINCN "ZUVayEPUOG UTTEP/UTTO TAONGY.

13. MENOY PYOMIZEQN (Eik. L-13)

13.1 MENOY MODE (Eik. L-14)

Emrpémer va emAégeTe o TpoTTo MIG-MAG avauesa oToug TPOTTOUG EPNPAVIONG:
- B 1 OAeg o1 TTapdpeTpoI EpPavifovial OTTWG TTEPIYPAPETAI TTIO TTAVW.

. Eik. L-17. Z& autd ToV TPOTIO aTTEIKOVICETAI TO UAIKG TTou Ba OUYKOAANBEi
Kal To oxfjua Tou Kopdoviol ouykoAAnong. Miédovtag 1o TARKTpo C-6
£XETE TNV TTPOORACN O€ OAEG TIG UTTONOITTEG TTAPAUETPOUG.

e 1poTo “EASY” dev eival duvaTr n ouykoAAnon og Tpétro MIG MANUAL kai PoP.

13.2 MENOY SET UP (Eik. L-15)
Emrpémel va pubpioeTe:

- . yAwooa.
- B I WPa Kal nuEponvia.
:

- HOVAdEG HETPATEWG O€ PETPIKS ) ayYAIKO oUoTna.

- ovopaaoia TTou atmodideTal aTn unxavn.

13.2.1 AIOKAEIZMOZ AEITOYPTIQN %

Aol emmAéxTNKE N eikéva setup Edlidud, méoTe TAUTOXPOVA TO TTAAKTPA TTPOWONG
ouppartog (C-2) kai diappong agpiou (C-3) kal oTn ouvéxela eMPBERaILOETE TECOVTAG

10 dIaKOTITN TTOAATTAWY AciToupyiwy (C-5). H 086vn TTou epgpavifetal TepIExel TNV
eIkéva TIOU Qv ETTIAEXTEI EMITPETTEI TN PUBMION 3 JIAPOPETIKWY ETTITTEOWV

QTTOKAEITHOU AEITOUPYILIV:

- . Kapia TTpooTacia, UTTOPEITE va KIVNOEiTe 0TO oUGTNUA, Va PUBHICETE Kal

TPOTTIOTTOINOETE OAEG TIG TTAPAUETPOUG GUYKOAANONG.

: evOIGuUEDN TTPOCTACIA, WTTOPEITE va TPOTTOTTOINCETE POVOG TIG BACIKEG
TIAPAPETPOUG CUYKOAANDNG.

: PéyloTn TTPOOTOCia, OEV PTTOPEITE VO TPOTTOTTOINCETE KAMia TTAPAUETPO.

13.3 MENOY SERVICE (Eik. L-16)
Emrpémel va AdBeTe TTAnpo@opieg O€ OxEon MPE TNV KATAGTOON TNG OGUOKEUNG
OUYKOAANONG.

13.3.1 MENOY INFO

- nuépeg (DDDD), wpeg (HH), Aerta (mm) Aeimoupyiag TNG GUOKEURG
OUYKOAANONG.

- - nuépeg (DDDD), wpeg (HH), Aemrtd (mm) epyaciag Tng CUOKEURG
OUYKOAANONG.

KATAAOYOG OUVAYEPHWV.

i) :
@ 5 .
- S‘ﬁ‘”“?liu‘ﬁmﬁr 1 apIBuodg ogIpdg TNG MNXAVAG.

13.3.2 MENOY FIRMWARE

- . ETMTPETIEl VA EVNHEPWOETE TO AOYIOUIKO (software) Tng OUOKEURG
OUYKOAANONG XPNOIPOTTOIWVTAG TO PAacakl USB.

- . ETNTPETIEl VA ETTOVOQEPETE TN OUOKEUR OUYKOAANGNG OTIC QPXIKEG

OUVOAKEG.

release software eykareoTnuéva.
13.3.3 MENOY REPORT
Emitpétmel Tn Snuioupyia piag avagopdg (report) kai TNV atmoBAKEUCT) TNG 0 PAATAKI
USB. ZtnVv avagpopad TrepIEXOVTaAl SIAPOPESG TIANPOPOPIEG OXETIKA PE TNV KATACGTACN TNG
OUOKEUNG OUYKOAANGNG (EyKOTEOTNUEVA AOYIOUIKA, WPEG (WIG/EPYATiag, TUVAYEPHOI,
TIpoypappaTIopévn diadikaaia oUYKOAANONG KATT.).

13.3.4 BAOMONOMHZH

=
A@ouU eTTIAEXTNKE N eIKOvVa setup , TMECTE TAUTOXPOVA TA TTAAKTPA TTPOWONG
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ouppatog (C-2) kai diappong aepiou (C-3) kal oTn ouvéxeia emReRaIWaTE MEOVTAG TO
SI0KOTITN TTOAAATTAWY AgiToupyiwv -(C-5). H 086vn Ba epgavioel oTn ouvéxela Tnv
£IKOVA Tou av EemAexTel €mTPETTEl va BABUOVOUACETE Tn OUOKEUR

CALIBRATION

OUYKOAANONG WOTE Va QVTATIOKPIVETAI OTOV Kavoviopd EN50504.
@ | aTevepyoTIOINOETE C;r.@ T Agioupyia Tng

13.5 MENOY JOBS (Eik. L-18)

Emirpéter va:

- I : amoBnKeUOETE PIa epyadia OTNV €CWTEPIKA MPVAMN TNG OUCKEUNG
OUYKOAANONG.

I (POPTWOETE HIA EPYATIA TTOU EXETE TIPONYOUUEVWG ATTOBNKEUOEL.

13.4 MENOY AQUA
EmTpéTTel va evepyoTTOINOETE
Y.M.N.

1 JloypAYETE PIa Epyaadia TToU EXETE TIPONYOUUEVWG ATTOBNKEUOEL.
1 el0ayeTe epyaoieg amé USB device.

1 g&ayete epyacieg oe USB device.

EXPORT

14. ZYNTHPHZH

ETMTPETTEl VO KATOXWPAOETE TIG TTAPAPETPOUG OUYKOAANoNG oe USB
device.

MPOXOXH! MPIN EKTEAEZETE TIZ ENEPFEIEZ ZYNTHPHZIHZ,
BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHZ EINAI ZBHZTOX KAIANOZYNAEAEMNEOX
ANO TO AIKTYO TPO®OAOZIAZ.

14.1 TAKTIKH ZYNTHPHZH
Ol ENEPTEIEZ TAKTIKHZ ZYNTHPHZHZ MMOPOYN NA EKTEAEZTOYN AMNO TO
XEIPIZTH.

14.1.1 Adptra

Mnv akoupTrdre TN AGUTTa KOl TO KAAWDIO TNG 0€ Bepud KoppdTia. Auté Ba pTTopouce
Va TTPOKOAETEN TNV TAEN TWV HOVWTIKWY UAIKWY BETOVTOG YPryopa Tn CUCKEUN EKTOG
Aeitopuyiag.

EAEyxeTE TTEPIODIKG TO KPATNPA TNG CWARVWONG Kal TWV GUVOECEWY agPiou.
ZeuyapwOTE TIPOCEKTIKA AGUTTA OQAAIoNG NAEKTPOBIOU, TOOK AGUTTAG PE T BIGUETPO
Tou NAekTPOdiou ETTIAEYHEVN WOTE VA aTToPeUyovTal UTTEPBEPUAVOEIG, Kakn diddoon
TOU QEPIOU KOl OXETIKI) BUTAEITOUpYia.

EAéyxete, TOUAGYIOTOV pia @opd TNV NéPQ, TNV KaTdoTaon @Bopdg Kal TN owoTh
OUVAPPOAGYNON TWV TEPPATIKWY HEPWV TNG AGUTTAG: GTOMIO, NAekTPAdIo, AaBida,
o@aAiopa nAekTpodiou, dlavopéag agpiou.

EAéyxete, Tpiv ammd kdBe xpron, 1o Babuo @Bopdg kabwg kai OTI gival owoTd
EYKATEOTNPEVA TA TEPHUOTIKA MEPN TNG AAUTIOG: MTTEK, nNAEkTPOdIo, AaBida
o@aANiopaTog NAekTpodiou, BIaVOpEAG AEPIOU.

14.1.2 Tpo@od6Tn cUpHATOG

- EAéyxete ouyxva Tn @Bopd Twv KUAIVOpWY TPo@odoaiag, apalpeiTe TTEPIODIKA TN
METAAAIKT) OKOVN TTOU OUYKEVTPWONKE oTnVv TrepIoxr €AENG (KUAIVOpPOI Kal OTTIPAA
€10600uU Kal £66d0u).

14.2 EKTAKTH ZYNTHPHZH

Ol ENEPFEIEZ EKTAKTHZI ZXYNTHPHZHX TNPEMEI NA EKTEAOYNTAI
AMOKAEIZTIKA AMO NPOZQMNIKO MNEMEIPAMENO H EKIMAIAEYMENO XITON
HAEKTPIKO-MHXANIKO TOMEA KAI THPQNTAZ TON TEXNIKO KANONIZMO
IEC/EN 60974-4.

A MPOXZOXH! MPIN AGAIPEZETE TIZ NAAKEZ TOY XZYTKOAAHTH KAI
ENEMBETE XTO EZQTEPIKO THZ, BEBAIQOEITE OTI O ZYTKOAAHTHEZ EINAI
IBHITOZ KAI ATOZYNAEAEMENOZ AMO TO AIKTYO TPO®OAOZIAE.
Evdexopevol éAeyxol e NAEKTPIKN TAOT OTO ECWTEPIKO TOU CUYKOAANTH uTropouv
va TTpokaAéoouv cofapn NAEKTPOTTANSia a1ré dueon ema@n Ye pépn uTo Tdon
Kal/f} TpalpaTa OQEINOPEVA OE AUEDT ETTOQPN JE Opyava o€ Kivnon.

- Mepiodikd Kal oTTOadATIOTE e OUXVOTNTA, avaAoya PE Tn XPAON Kal TNV TToooTNTA
OKOVNG Tou TTEPIBAAAOVTOG, AVIXVEUOTE TO EOWTEPIKO TOU GUYKOAANTHA KaIl a@aIpéaTe
TN OKAVI TTOU GUYKEVTPWONKE OTO HETACKNUATIOTH, AvVTiOTAoN Kal avopBwTh pe Enpod
TEMEOHEVO aépa. (HEXp! 10bar).

Mn kaTeuBUVETE TOV TTETTIETPEVO O€Pa OTIG NAEKTPOVIKEG TTAAKETEG. KaBapioTe Teg pe
Jia TTOAU atraAr) Bouptoa i KATAAANAQ JIAAUTIKA.

Me Tnv eukaipia eAEyXeTE OTI OI NAEKTPIKEG OUVOELOEIG Eival OQAAICUEVEG Kal Ta
KapTtrAapiopata dev TTapouaidlouv BAGBEG oTn pévwon.

210 TEAOG QUTWV TWV EVEPYEIWV EAVOTOTTOBETAOTE TIG TTAAKEG TOU OUYKOAANTH
apahiovTag pHEXPI To TEpUa TIG Bideg oTEPEWONG.

ATTOQeUYETE ATTOAUTWG VO EKTEAEITE EVEPYEIEG OUYKOAANGNG PE AVOIXTO OUYKOAANTH.
A@QOoU eKTEAETATE TN GUVTAPNON A TV ETTIOKEUN, ATTOKATAOTACTE TIG CUVOETEIG KOl T
KapTTAapioyaTa OTIwG ATAV GTNV apXr TTPOCEXOVTAG WAOTE AUTA va PNV €épBouv o€
ETTAPN Y€ PEPN TTOU KIVOUVTAI 1| TTOU PTTOPOUV Va @TACOUV O UPNAEG BEPUOKPATIES.
AéoTe pe TIG Awpideg GAOUG TOUG aywyous OTIWG OTNV ApXIKA dIATagn TTPOCEXOVTAG
va d1atnenBolv atmmoAUTWG POVWHEVES O OUVOEDEIG TTPWTEUOVTOG O€ UWNAR Tdon
a1rd TIG dEUTEPEUOVTEG O€ XOUNAN Taon.

XpnoiyotroioTe OAeg TIG auBevTIKEG PodEAES Kkal BiBeEG yia va {avakAeioeTe TV
KOTAOKEUR.

15. WAZIMO BAABHZ (MIN. 7)

ZE MEPINTQXH ENAEXOMENHXZ ANIKANOMOIHTIKHZ AEITOYPIIAY THZ
MHXANHZ, KAI MPIN NA KANETE MIO ZYZTHMATIKO EAErXO H TMPIN NA
AMNEYOYNOHTE ZE ENA AIKO MAX KENTPO EZYMNHPETHZHZ EAEMXETE AN:

- Mg 10 yevikd diakoTTn o€ «ON» n OXeTIKA AGuTIa €ival avappévn: oe avtiBetn
TePIMTWOnN n BAGBN ouvhABwg BpiokeTal GTN ypapur TPOPOdOTNONG PEUNATOG
(kaAwdia, TTpida Kal / 1 @ica, AOPAAEIEG, KATT.).

Na pnv umdpxel ouvayepudg TOU va onuaivel Tnv TrapéuBacn Tng BepuIKAg
AOPAAEIG, UTTEP A UTTOTAGNG ] BPAXUKUKAWNOTOG.

- BeBaiwbeite 611 TapakoAouBAoaTe TN oX€aNOVOPAOTIKAG SIGAAEIWYNG O€ TTEPITTITWON
€TéPBAONG TNG BEPPOOTATIKAG TTPOCTACIOG AVAMEVATE TN YUOIKH WUEN TNG CUCKEUNG,
eTTOANBeUoaTE TN AEITOUPYIKOTNTA TOU AVEUIOTHPA.

EAéyEre Tnv 1don Tng ypapung: av n Ty eival utrepBOAIKE UWnAAR | xapnAf o
OUYKOAANTAG TTapaPEVEl UTTAOKAPICHEVOG.

- EAéyEate 611 Oev epgavileTal kATToI0 BpayxUKUKAwPa KaTd Tnv 6000 TNG OUCGKEUNG:

O’QUTA TN TTEPITITWON TTPOREITE OTOV ATTOKAEICPO TOU OTTPOOTITOU.

- O1 ouvd£oE€Ig TOU KUKAWPOTOG OUYKOAANONG €xouV Yivel CwaTd, €1dIKd av n Aafida
ToU KaAwdiou padag eival TTPAYHaTI CUVOEDEPEVN OTO KOPUATI Kal Xw Pig TTapeuBoAn
MOVWTIKWY UAIKWV (TT.X. Bepvikia).

- To aépio TG TTPOCTACIAG TTOU XPNOIUOTIOIEITE Eival CWATS Kal OTH OWOTH TTUCOTNTA.
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15. DEPISTAREA DEFECTELOR (TAB. 7)

APARAT DE SUDURA CU FIR CONTINUU PENTRU SUDURA CU ARC MIG-MAG
SI FLUX, TIG, MMA PREVAZUTE PENTRU UZ PROFESIONAL SI INDUSTRIAL.
Nota: in textul urmator se va folosi termenul ,aparat de sudura”.

1. MASURI GENERALE DE SIGURANTA iN CAZUL SUDURII CU ARC

Operatorul trebuie sa fie destul de instruit pentru folosirea in siguranta a
aparatului si informat asupra riscurilor care pot proveni din sudura cu arc,
asupra masurilor de protectie corespunzatoare si asupra masurilor de urgenta.
(Consultati, de asemenea, norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu
arc. Partea 9: Instalare si utilizare”).

/N

- Evitati contactul direct cu circuitul de sudura; tensiunea in gol transmisa de
generator poate fi periculoasa in anumite cazuri.

- Conectarea cablurilor de sudura, operatiile de control precum si reparatiile
trebuie efectuate cu aparatul de sudura oprit si deconectat de la reteaua de
alimentare.

- Opriti aparatul de sudura si deconectati-l de la reteaua de alimentare inainte de
a inlocui componentele pistoletului de sudura predispuse la uzura.

- Realizati instalatia electrica corespunzator normelor si legilor in vigoare
referitor la prevenirea accidentelor de munca .

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Asigurati-va ca priza de alimentare este corect conectata la pamantarea de
protectie.

- Nu folositi aparatul de sudura in medii cu umiditate, igrasie sau sub ploaie.

- Nu folositi cabluri cu izolare deteriorata sau cu conectoare slabite.

- In prezenta unei unitati de racire cu lichid, operatiunile de umplere trebuie sa
fie efectuate cu aparatul oprit si deconectat de la reteaua de alimentare.

2 VAN

- Nu sudati containere, recipiente sau tubulaturi care contin sau care au
continut produse inflamabile lichide sau gazoase.

- Evitati operarea aparatului pe materiale curatate cu solventi clorurati sau in
vecinatatea substantelor de acest gen.

- Nu sudati pe recipiente sub presiune.

- Indepartagl de zona de lucru toate substantele inflamabile (de exemplu lemn,
hartie, carpe, etc.).

- Asigurati-va ca exista un schimb de aer adecvat sau alte mijloace capabile sa
elimine gazele de sudura din vecinatatea arcului; este necesara o abordare
sistematica pentru a evalua limitele de expunere la gazele de sudura in functie
de compozitia lor, concentratia si durata expunerii respective.

- Pastrati butelia departe de surse de caldura, inclusiv iradiatia solara (daca
este utilizata).

PDOCLO®

- Efectuati o izolare electrica adecvata fata de pistolet, piesa in lucru si fata de
alte parti metalice legate la pamant, situate in apropiere (accesibile).

Acest lucru se obtine in mod normal prin protejarea cu manusi, incaltaminte,
masti si imbracaminte adecvate acestui scop si prin utilizarea de platforme
sau de covoare izolante.

Protejati-va intotdeauna ochii cu filtre conforme cu UNI EN 169 sau cu UNI EN
379 montate pe masti sau pe casti conforme cu UNI EN 175.

Folositi imbracaminte ignifuga de protectie adecvata (conforma cu UNI EN
11611) si manusi de sudura (conforme cu UNI EN 12477) si evitati expunerea
epidermei la razele ultraviolete si infrarosii produse de arc; protectia trebuie sa
fie extinsa si la alte persoane din apropierea arcului prin intermediul ecranelor
de protectie sau a perdelelor nereflectorizante.

Zgomot: Daca, din cauza operatiilor de sudura deosebit de intensive, se
constata un nivel de expunere personala zilnica (LEPd) egala sau mai mare
de 85 db(A), este obligatorie folosirea unor echipamente adecvate de protectie
individuala (Tab. 1).

L OO

EMF

SAFE

- Trecerea curentuluide sudura provoaca aparitia unor campuri electromagnetice
(EMF) localizate in jurul circuitului de sudura.

Campurile electromagnetice pot avea interferente cu unele aparate medicale

(ex. Pace-maker, respiratoare, proteze metalice etc.).

Trebuie luate masuri de protectie adecvate fata de persoanele purtatoare ale

acestor aparate. De exemplu, trebuie interzis accesul in zona de folosire a

aparatului de sudura.

Acest aparat de sudura corespunde standardelor tehnice de produs pentru

folosirea exclusiva in medii industriale in scop profesional. Nu este asigurata

corespondenta cu limitele de baza referitoare la expunerea umana la campurile

electromagnetice in mediul casnic.

Operatorul trebuie sa foloseasca urmatoarele proceduri pentru a reduce
expunerea la campurile electromagnetice:

- Sa fixeze impreuna, cat mai aproape posibil, cele doua cabluri de sudura.

Sa mentina capul si trunchiul corpului cat mai departe posibil de circuitul de
sudura.

Sa nu infasoare niciodata cablurile de sudura in jurul corpului.

Sa nu sudeze cu corpul in mijlocul circuitului de sudura. Sa tina ambele cabluri
de aceeasi parte a corpului.

Sa conecteze cablul de intoarcere al curentului de sudura la piesa de sudat,
cat mai aproape posibil de imbinarea ce se executa.

Sa nu sudeze aproape, asezati sau sprijiniti de aparatul de sudura (distanta
minima: 50cm).
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- 8a nu lase obiecte feromagnetice in apropierea circuitului de sudura.
- Distanta minima d=20cm (Fig. R).

- Aparat de clasa A:

Acest aparat de sudura corespunde cerintelor standardului tehnic de produs
pentru folosirea exclusiva in medii industriale si in scop profesional. Nu este
asigurata corespondenta cu compatibilitatea electromagnetica in cladirile de
locuinte si in cele conectate direct la o retea de alimentare de joasa tensiune
care alimenteaza cladirile pentru uzul casnic.

A MASURI DE PRECAUTIE SUPLIMENTARE

- OPERATIILE DE SUDARE:
- in medii cu risc ridicat de electrocutare;
- in spatii ingradite;
- in prezenta materialelor inflamabile sau explozive .
TREBUIE sa fie evaluate preventiv de catre un “responsabil expert” si sa fie
efectuate intotdeauna in prezenta altor persoane calificate pentru interventii
in caz de urgenta.
TREBUIE sa fie adoptate mijloacele tehnice de protectie descrise la 7.10;
A.8; A.10 din norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea
9: Instalare si utilizare”.
- TREBUIE sa fie interzisa sudura in timp ce aparatul de sudura sau alimentatorul
de sarma este sustinut de operator (de exemplu, prin intermediul unor curele).
- TREBUIE sa fie interzisa sudura cu operatorul situat la inaltime fata de sol, in
afara de cazul in care se folosesc platforme de siguranta. .
- TENSIUNE INTRE PORTELECTROZI SAU PISTOLETE DE SUDURA: 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 corespunzitoare pentru a determina daca existd un risc si sa
poata lua masuri de protectie adecvate dupa cum se arata la punctul 7.9 din
norma ,,EN 60974-9: Echipament pentru sudare cu arc. Partea 9: Instalare si
utilizare”.
Utilizarea aparatului de sudura trebuie sa fie limitat doar la un operator.
Operatorul trebuie sa deconecteze de la aparat cablul cu clestele port-electrod
dupa ce s-a terminat sudura MMA.
- Zona din jurul aparatului trebuie sa fie interzisa tertilor. De asemenea, nu
trebuie lasata nesupravegheata.
Pistoletele care nu se folosesc trebuie pastrate in locasul lor.

A ALTE RISCURI

- RASTURNARE: pozitionati aparatul de sudurid pe o suprafati orizontala
corespunzatoare greutatii acestuia; in caz contrar (de ex. podele inclinate,
nenetede, etc.) exista pericolul rasturnarii aparatului.

Este interzisa ridicarea ansamblului constituit din caruciorul cu aparat de
sudura, alimentatorul de sarma si grupul de racire (cand este prezent).

- FOLOSIRE IMPROPRIE: utilizarea aparatului de sudura in scopuri diferite
fata de cel pentru care a fost destinat (de ex. decongelarea tubulaturilor din
reteaua hidrica) este periculoasa.

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;

- incarcarea bobinei cu sarma;

- curatarea rolelor, a angrenajelor si a zonei aflate sub acestea;

- ungerea angrenajelor. . N .
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, CuAl8 (brazurd) cu gaz Argon, utilizand sarme
electrod de analiza adecvata piesei de sudat.

Este deosebit de indicatd pentru aplicatii in tamplaria usoara si tinichigerie, pentru
sudura tablelor zincate, high stress (cu limita de curgere ridicata), inox si aluminiu.
Functionarea SINERGICA asigura setarea rapida si usoara a parametrilor de sudura,
garantand intotdeauna un control ridicat al arcului si al calitatii sudurii.

Aparatul de sudurd este indicat pentru sudura TIG in curent continuu (DC) cu
amorsarea arcului prin contact (modalitatea LIFT ARC), potrivitd pentru folosirea cu
toate otelurile (carbon, slab aliate si inalt aliate) si cu metalele grele (cupru, nichel,
titan si aliajele lor) cu gaz de protectie Ar pur (99.9%) sau, pentru utilizari deosebite,

cu amestecuri Argon/Heliu. Este indicat si pentru sudura cu electrod MMA in curent
continuu (DC) cu electrozi inveliti (rutilici, acizi, bazici).

2.1 PRINCIPALELE CARACTERISTICI
MIG-MAG

Modalitate de functionare:

- manual;

- sinergic;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

- Vizualizare pe display a vitezei sarmei, tensiunii si curentului de sudura.
- Selectare functionare 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Amorsare LIFT.
- Vizualizare pe display TFT a tensiunii si curentului de sudura.

MMA

- Reglare arc force, hot start.

- Dispozitiv VRD.

- Protectie anti-stick.

- Vizualizare pe display TFT a tensiunii si curentului de sudura.

ALTELE

- Setare diferite limbi.

- Setare sistem metric sau anglo-saxon.

- Setare modalitate de vizualizare (standard sau easy).

- Posibilitatea de a calibra masina (tensiunea si curentul de sudura).

- Posibilitatea de a memoriza, apela, importa si exporta programe personalizate.

- Posibilitatea de a inregistra lucrari de sudura.

- Recunoastere automatd PUSH PULL si comanda la distantda manuala 1
potentiometru sau 2 potentiometre.

- Recunoastere automata G.R.A grup racire apa cu lichid.

PROTECTII

- Protectie termostatica.

- Protectie impotriva scurtcircuitelor accidentale datorita contactului dintre pistolet i
masa.

- Protectie impotriva tensiunilor anormale (tensiune de alimentare prea ridicatd sau
prea scazuta).

- Protectie anti-stick (MMA).

- Protectie pentru presiunea insuficienta a circuitului de racire cu apa a pistoletului de
sudurd (Doar versiunea R.A.).

2.2 ACCESORII DE SERIE
- Pistolet MIG
(racit cu lichid Tn versiunea AQUA).
- Cablu de retur cu cleste de masa.
- Suport pentru pistolet.
- Grup réacire cu lichid G.R.A. (doar pentru versiunea AQUA).

2.3 ACCESSORII LA CERERE

- Adaptor butelie argon.

- Masca heliomata.

- Kit Sudura MIG/MAG.

- Kit sudura MMA.

- Kit sudura TIG.

- Comanda la distantd manuala 1 potentiometru
- Comanda la distanta manuala 2 potentiometre.
- Set cabluri de legatura pentru versiunea AQUA 4m, 10m, 30m.
- Set cabluri de legatura 4 sau 10m.

- Set de roti alimentator cu sarma.

- Set placa PUSH PULL.

- Set butelie dubla.

3. DATE TEHNICE
3.1 PLACADATE
APARAT DE SUDURA
Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul aparatului de sudura sunt
mentionate pe placa cu caracteristici avand urmatoarea semnificatie:
Fig. A1

1- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si constructia aparatelor de
sudura cu arc electric.

2- Simbolul structurii interne a aparatului de sudura.

3- Simbolul procedeului de sudura prevazut.

4- Simbolul S: indica faptul ca se pot efectua operatii de sudare intr-un mediu cu risc
de electrocutare ridicat (de ex. foarte aproape de mase metalice considerabile).

5- Simbolul prizei de alimentare:
1~ : tensiune alternativda monofazica;
3~ : tensiune alternativa trifazica.

6- Gradul de protectie a carcasei.

7- Date caracteristice ale prizei de alimentare:

- U, : Tensiunea alternativa si frecventa de alimentare a aparatului de sudura
(limitele admise +10%).

= | max - Curent maxim absorbit din priza.

- |, - Curentul efectiv de alimentare.

8- Randamentul circuitului de sudura:

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

- IZIOU2 : Curent si tensiune conform normelor, care pot fi transmise de aparatul de
sudura n timpul sudurii.

- X : Raportul de intermitenta: indica perioada in care aparatul de sudura poate

transmite curentul corespunzator (aceeasi coloand). Se exprima in % pe baza
unui ciclu de 10 minute (de exemplu 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de
stationare, s.a.m.d.).
In cazul in care se vor depasi parametrii de utilizare (de pe placa indicatoare,
raportati la temperatura mediului ambiant de 40°C), intervine protectia termica a
aparatului (aparatul raméane in stand-by pana cand temperatura acestuia revine
la valorile admise).

- AIV-AIV : indica gama de reglare a curentului de sudura (minim - maxim) la
tensiunea arcului corespunzatoare.

9- Numarul de inregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb, identificarea originii
produsului).
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10-———=-: Valoarea sigurantelor cu temporizare prevazute pentru protectie.
11- Simboluri care se refera la normele de siguranta a caror semnificatie este indicata
n capitolul 1 ,Masuri de siguranta generale pentru sudura cu arc electric”.

UNITATE DE ANTRENARE A SARMEI

Principalele date referitoare la utilizarea si randamentul unitétii de antrenare a sarmei

sunt mentionate pe placa cu caracteristicile acestuia cu urmatoarea semnificatie:
Fig. A2

1- Norma EUROPEANA de referintd pentru siguranta si fabricarea unitatii de
antrenare a sarmei.

2- Simbolul liniei de alimentare:
1~: tensiune alternativa monofazata;

3- Gradul de protectie a carcasei.

4- U:: Tensiunea de alimentare a unitatii de antrenare a sarmei.

5- l1: Curent absorbit cu sarcina maxima.

6- Prestatiile circuitului de sudura:

-l (;ZUEent care poate fi debitat de la unitatea de antrenare a sarmei in timpul
sudurii.

- X : Raport de intermitenta: aratd perioada in care aparatul de sudura poate
debita curentul corespunzator (aceeasi coloana). Se exprima in %, pe baza unui
ciclu de 10min (de ex. 60% = 6 minute de functionare, 4 minute de stationare;
s.a.m.d.).

7- Numar de finregistrare pentru identificarea aparatului de sudura (indispensabil

pentru asistenta tehnica, solicitarea pieselor de schimb,
produsului).

identificarea originii

Nota: Exemplul prezentat pe placa cu caracteristici este orientativ in ceea ce priveste
semnificatia simbolurilor si a cifrelor; valorile exacte ale datelor tehnice ale aparatului
de sudura achizitionat trebuie sa fie citite direct pe placa cu caracteristici a aparatului
de sudura.

3.2 ALTE DATE TEHNICE:

- APARAT DE SUDURA: a se vedea tabelul 1 (TAB. 1)

- UNITATE DE ANTRENARE A SARMEI: a se vedea tabelul 2 (TAB. 2)

- PISTOLET MIG: a se vedea tabelul 3 (TAB. 3)

- PISTOLET TIG: a se vedea tabelul 4 (TAB. 4)

- CLESTE PORT-ELECTROD: a se vedea tabelul 5 (TAB. 5)

Greutatea aparatului de sudura si a unitatii de antrenare a sarmei este mentionata
in tabelele 1, 2 (TAB. 1, 2).

4. DESCRIEREA APARATULUI DE SUDURA
4.1. DISPOZITIVE DE CONTROL, REGLARE $I CONECTARE.

4.1.1 APARAT DE SUDURA (Fig. B1)

Pe partea anterioara:

3- Priza rapida pozitiva (+) pentru a conecta cablul de sudura;

4- Priza rapida negativa (-) pentru conectarea cablului de sudura;
5- Cablu si borna de retur la masa;

6- Cablu si pistolet de sudura;

Pe partea posterioara:

7- -Intrerupator general ON/OFF;

8- Cablu de alimentare;

10- Priza rapida pozitiva (+) pentru cablu curent de sudura de conectare cu unitate de
antrenare a sarmei;

11- Cpneqtor 14p pentru cablu de comanda de conectare cu unitatea de antrenare a
sarmei;

12- Siguranta fuzibila protectie G.R.A.

20- Siguranta fuzibila protectie aparat de sudura.

4.1.2 UNITATE DE ANTRENARE A SARMEI (FIG. B2)

pe partea anterioara:

1- Panou de control (a se vedea descrierea);

2- Racord pistolet;

13- Conector 14p pentru conectarea comenzii la distanta (la cerere);

14- Racorduri rapide pentru tevile de lichid ale pistoletului MIG (doar pentru versiunea
AQUA)

pe partea posterioara:

9- Conectorul tubului pentru gaz de protectie pistolet;

15- Conector 14p pentru cablu de comanda de conectare cu aparatul de sudura;

16- Priza rapida pozitiva (+) pentru cablu curent de sudura de conectare la aparatul de
sudura;

17- Racorduri rapide pentru conectarea tevilor de tur si retur al lichidului de racire;

18- Siguranta fuzibila de protectie a unitatii de antrenare a sarmei;

19- Curea de fixare cabluri de conectare.

4.1.3 PANOUL DE CONTROL AL APARATULUI DE SUDURA (Fig. C)

1- Display TFT.

2- Tasta de avansare manuala a sarmei. Permite avansarea sarmei in teaca
pistoletului fara a trebui sa actionati butonul pistoletului; este cu actiune
momentana, iar viteza de avansare este fixa.

3- Tasta de activare manuala a electrosupapei de gaz. Permite efluxul gazului
(purjare conducte, reglare debit) fara a trebui sa actionati butonul pistoletului; o
data apasata, electrosupapa ramane activata pentru 10 de secunde sau pana
cand este apasata a doua oara.

4- Tasta multifunctionala:

- :acces la meniul principal;

- :activarea/dezactivarea parametrului de vizualizat pe ecranul de sudura;

5- Buton multifunctional:

- rotirea permite derularea diferitelor categorii de meniu;

- daca este apasata, permite accesul la categoria selectata, rotirea permite
modificarea valorii, daca este apasata din nou permite confirmarea valorii;

- daca este apasata pentru cel putin 3 secunde, permite setarea variabilelor in
modalitate sinergica (tip de material, diametrul séarmei, tip de gaz, 2T, 4T, 4T bi-
level, SPOT).

6- Tasta multifunctionala:

- m :acces la parametrul de vizualizat pe ecranul de sudura;

- - :revenire la meniul superior.
- @B : validare valori alese.

7- Port USB.

5. INSTALAREA

A ATENTIE! EFECTUATI TOATE OPERATIILE DE INSTALARE S$I
CONECTARE ELECTRICA NUMAI CAND APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT
S| DECONECTAT DE LA RETEAUA ALIMENTARE.

LEGATURILE ELECTRICE TREBUIE SA FIE EFECTUATE NUMAI DE CATRE
PERSONAL EXPERT SAU CALIFICAT.

PREGATIREA (Fig. D)
Scoateti aparatul de sudura din ambalajul sau si montati piesele aferente prezente
in ambalaj.

Asamblarea cablului de retur-cleste Fig. E
Asamblarea cablului de sudura-cleste port-electrod FIG. F

Instalare G.R.A (Doar versiunea R.A.): consultati manualul de instructiuni din
interiorul grupului de racire.

5.1 AMPLASAREA APATATULUI DE SUDURA

Stabiliti locul de instalare a aparatului de sudura astfel incat sd nu existe vreun
obstacol in fata deschizaturii pentru intrarea si iesirea aerului de racire; in acelasi timp,
asigurati-va ca nu se aspira praf conductiv, aburi corozivi, umiditate etc.

Lasati un spatiu liber de cel putin 250 mm in jurul aparatului.

A ATENTIE! Pozitionati aparatul pe o suprafata plana corespunzatoare
pentru a suporta greutatea acestuia §i pentru a preveni rasturnarea sau
deplasarile periculoase ale aparatului.

5.2 CONECTAREA LA RETEAUA DE ALIMENTARE
- Tnainte de efectuarea oricérei legéturi electrice, controlati c& tensiunea si frecventa
de retea disponibile la locul de instalare corespund cu datele de pe placa indicatoare
a aparatului de sudura.

- Aparatul de sudura trebuie sa fie conectat numai la un sistem de alimentare cu
conductor de nul legat la pamant.

- Pentru a garanta protectia fata de contactul indirect folositj intrerupatoare diferentiale
de tipul:
- Tipul A ( ) pentru aparate monofazate.

- Tipul B ( ) pentru masini trifaza.

- Pentru a fi in conformitate cu cerintele normei EN 61000-3-11 (Flicker), se
recomanda conectarea aparatului de sudura la punctele de interfata ale retelei de
alimentare care prezinta o impedanta mai mica de Zmax = 0.10 ohm.

- Aparatul de sudura nu corespunde cerintelor normei IEC/EN 61000-3-12.

Daca acesta este conectat la o retea de alimentare publica, instalatorul sau
utilizatorul trebuie sa verifice daca aparatul de sudura poate fi conectat (daca este
necesar, consultati societatea de distributie).

5.2.1 Stecherul si priza R

Conectati la cablul de alimentare un stecher normalizat (3P+l) cu capacitate
corespunzatoare si predispuneti o prizé de retea prevazuta cu sigurante fuzibile sau
cu un intrerupator automat; terminalul de impamantare trebuie conectat la conductorul
de impamantare (galben-verde) al liniei de alimentare.

Tabelul 1 (TAB. 1) indica valorile recomandate in amperi pentru sigurantele cu
temporizare, alese pe baza curentului nominal maxim transmis de aparatul de sudura
si pe baza tensiunii nominale de alimentare.

ATENTIE! Nerespectarea regulilor mai sus mentionate poate duce
la nefunctionarea sistemului de sigurantd prevazut de fabricant (clasa I) cu
riscuri grave pentru persoane (de ex. electrocutare) sau pentru obiecte (de ex.
incendiu).

5.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA
5.3.1 Recomandari

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA CONECTARILOR DE MAI JOS,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT S| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

Tabelul 1 (TAB. 1) prezinta valorile recomandate pentru cablurile de sudura (in mm?)

pe baza curentului maxim debitat de aparatul de sudura.

De asemenea:

- Rotiti pana la capat conectorii cablurilor de sudura in prizele rapide (daca sunt
prezente), pentru a garanta un contact electric perfect; in caz contrar, se vor produce
supraincalziri ale conectorilor, avand drept consecintd deteriorarea lor rapida si
pierderea eficientei.

- Folositi cabluri de sudura cat mai scurte posibil.

- Nu utilizati structuri metalice care nu fac parte din piesa in lucru, in locul cablului de
retur al curentului de sudura; acest lucru poate fi periculos pentru siguranta si poate
da rezultate insuficiente la sudura.

5.3.2 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA MIG-MAG

5.3.2.1 Conectarea la butelia de gaz (daca este utilizata)

- Butelia de gaz care poate fi incarcata pe planul de sprijin al caruciorului: max 60 kg.
Inflletatl reductorul de presmne(*) pe supapa buteliei de gaz, interpunand reductorul
special furnizat ca accesoriu, pentru cand se foloseste gazul Argon sau amestecul
Argon/CO,,

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Elébliti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa

uteliei.

(*) Accesoriu de achizitionat separat daca nu este livrat cu produsul.

5.3.2.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura
Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este asezata,
cat mai aproape posibil de racordul din executie.
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5.3.2.3 Pistolet (Fig. B)
Introduceti pistoletul (B-6) in conectorul respectiv (B-2), strangdnd cu mana, pana la
capat, inelul de blocare. Pregatiti-| pentru prima incarcare a sarmei, demontand duza
si tubul de contact, pentru a-i usura iesirea.
Conectati conductele externe de racire la cuplajele respective, acordand atentie celor
specificate in continuare:

: TUR LICHID (Rece - cuplaj albastru)

@ : RETUR LICHID (Cald - cuplaj rosu)

5.3.3 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA IN MODALITATEA TIG

5.3.3.1 Conectarea la butelia de gaz
- Infiletati reductorul de presiune pe supapa buteliei de gaz interpunand, daca este
necesar, reductorul special furnizat ca accesoriu.

- Conectati furtunul de intrare a gazului la reductor si strangeti banda din dotare.

- Slabiti inelul de reglare a reductorului de presiune inainte de a deschide supapa
buteliei.

- Deschideti butelia si reglati cantitatea de gaz (I/min) potrivit datelor orientative de
folosire, vezi tabelul (TAB. 6); eventualele reglari ale efluxului de gaz vor putea fi
efectuate in timpul sudurii, actionand asupra inelului reductorului de presiune.
Verificati etanseitatea tevilor si a racordurilor.

A ATENTIE! inchideti intotdeauna supapa buteliei de gaz la sfarsitul lucrului.

5.3.3.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie. Acest cablu trebuie
conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-3).

5.3.3.3 Pistolet
- Introduceti cablul port-curent in borna rapida respectiva (-) (Fig. B-4). Conectati
furtunul de gaz al pistoletului la butelie.

5.3.4 CONECTARILE CIRCUITULUI DE SUDURA iN MODALITATEA MMA
Aproape intreaga totalitate a electrozilor inveliti trebuie conectata la polul pozitiv (+) al
generatorului; in mod exceptional la polul negativ (-) pentru electrozii cu invelis acid.

5.3.4.1 Conectare cablu de sudura cleste-portelectrod
Puneti pe terminal o clema speciala care foloseste la strangerea partii descoperite a
electrodului. Acest cablu trebuie conectat la borna cu simbolul (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Conectarea cablului de retur al curentului de sudura

- Trebuie conectat la piesa de sudat sau la bancul metalic pe care aceasta este
asezata, cat mai aproape posibil de cuplajul din executie. Acest cablu trebuie
conectat la borna cu simbolul (-) (Fig. B-4).

5.4 INCARCARE BOBINA SARMA (Fig. G)

A ATENTIE! INAINTE DE INCEPEREA OPERATIUNILOR DE INCARCARE
A SARMEI, ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT SI
DECONECTAT DE LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

VERIFICATI CA ROLELE DE TRACTIUNE A SARMEI, TEACA DISPOZITIVULUI DE
ANTRENARE A SARMEI SI TUBUL DE CONTACT AL PISTOLETULUI CORESPUND
DIAMETRULUI S| NATURII SARMEI CARE VA FI UTILIZATA S| CA SUNT MONTATE
CORECT. IN TIMPUL FAZELOR DE INTRODUCERE A SARMEI NU PURTATI
MANUSI DE PROTECTIE.

- Deschideti usa compartimentului de bobinare.

Desurubati inelul de blocare a bobinei.

Pozitionati bobina de sarma pe mosor; asigurati-va ca cilindrul de tragere a mosorului
este amplasat corect in gaura prevazuta (1a).

Insurubatl inelul de blocare a bobinei, interpunand daca este necesar distantierul
corespunzator (1a).

Eliberati contro-rola/rolele de presiune si indepartati-o/indepartati-le de rola/rolele
inferioara/inferioare (2a);

- Verificati ca rola/rolele de tragere este/sunt adecvata/adecvate sarmei utilizate (2b).
Eliberati capatul sarmei, retezati extremitatea deformata printr-o taiere neta si fara
bavuri; rotiti bobina Tn sens antiorar si introduceti capéatul sarmei in dispozitivul de
ghidare a sarmei la intrare impingand-o cu 50-100 mm fin dispozitivul de ghidare a
sarmei din racordul pistoletului (2c).

Repozitionati contro-rola/rolele regland presiunea acesteia la o valoare intermediara
si verificati ca sarma este pozitionata corect in cavitatea rolei/rolelor inferioare(3).
Scoateti duza si tubul de contact (4a).

Introduceti stecherul aparatului de sudura in priza de alimentare, porniti aparatul
de sudura, apasati butonul pistoletului sau tasta de avansare a sarmei (Fig. C-2)
si asteptati sa iasa capatul sarmei cu 10-15 cm din partea anterioara a pistoletului,
parcurgand toata teaca de ghidare a sarmei, eliberati butonul.

AATEN]’IE! in timpul acestor operatiuni, sairma este sub tensiune

electrica si este supusa fortei mecanice; poate cauza agadar, daca nu se adopta

masurile de precautie necesare, pericole de soc electric, raniri si poate provoca

arcuri electrice:

- Nu indreptati gura pistoletului catre parti ale corpului.

- Nu apropiati pistoletul de butelie.

- Montati pe pistolet tubul de contact si duza (4b).

- Verificati ca avansarea sarmei este corespunzatoare; calibrati presiunea rolelor si
franarea mosorului (1b) la valorile minime posibile verificand ca sarma nu aluneca
n cavitate si ca, in momentul opririi tractiunii, spiralele de sarma nu se slabesc din
cauza inertiei excesive a bobinei.

- Retezati capatul sarmei care iese din duza la 10-15 mm.

Inchldetl usa compartimentului de bobinare.

5.5 INLOCUIREA TECII DISPOZITIVULUI DE GHIDARE A SARMEI iN PISTOLET
(FIG. H)

Inainte de a proceda la inlocuirea tecii, intindeti cablul pistoletului evitand

formarea curbelor.

5.5.1 Teaca in spirala pentru sarme de otel
1- Desurubati duza si tubul de contact al capului pistoletului.

2- Desurubati piulita de blocare a tecii conectorului central si scoateti teaca existenta.

3- Introduceti noua teaca in conducta cablului pistoletului si impingeti-o incet pana
cand iese din capul pistoletului.

4- Insurubatl piulita de blocare a tecii cu mana.

5- Talatl bucata de teac in exces, apasand-o usor; scoateti-o din cablul pistoletului.

6- Tesit,i zona de taiere a tecii si reintroduceti-o in conducta cablului pistoletului.

7- Reinsrubati apoi piulita, strangand-o cu o cheie.

8- Montati la loc tubul de contact si duza.

5.5.2 Teaca din material sintetic pentru sarme din aluminiu

Efectuati operatiunile 1, 2, 3 dupa cum se arata pentru teaca de otel (nu considerati

operatiunile 4, 5,6, 7, 8

9- Reinsurubati tubul de contact pentru aluminiu, verificand ca acesta sa intre in
contact cu teaca.

10- Introduceti pe capatul opus al tecii (pe latura racordarii pistoletului) niplul de alama,
inelul OR si, mentinand teaca in usoara presiune, strangeti piulita de fixare a tecii.
Partea in exces a tecii va fi indepartata treptat in continuare (vezi (13)). Scoateti
din racordul pistolet al dispozitivului de antrenare a sarmei tubul capilar pentru teci
din otel.

11-NU ESTE PREVAZUT TUBUL CAPILAR pentru teci de aluminiu cu diametrul
1,6-2,4 mm (culoare galbena); teaca va fi deci introdusa in racordul pistolet fara
acesta.

Taiati tubul capilar pentru teci din aluminiu cu diametrul 1-1.2 mm (culoare rosie)
cu o masura mai mica de circa 2 mm fata de cea a tubului de otel si introducetji-I
pe capatul liber al tecii.

12-Introduceti si blocati pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei,
marcati teaca la 1-2 mm de distanta fata de role, scoateti pistoletul.

13- Taiatj teaca, la masura prevazuta, fara a deforma orificiul de intrare.

Montati di nou pistoletul in racordul dispozitivului de antrenare a sarmei si montati
duza de gaz.

6. SUDURA MIG-MAG: DESCRIEREA PROCEDURII

6.1 SHORT ARC (ARC SCURT)

Fuziunea sarmei si detasarea picaturii are loc prin scurt-circuite succesive de la varful
sarmei in baia de sudura (pana la 200 ori pe secunda). Lungimea libera a sarmei
(stick-out) va fi de obicei cuprinsa intre 5 si 12mm.

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Aluminiu gi CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

06-08-09-10-1.2-1.6 mm
CO, sau amestecuri Ar/CO,

0.8-09-1.0-1.2-1.6mm
amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

GAZ DE PROTECTIE
Debitul gazului de protectie trebuie sa fie de 8-14 I/min.

6.2 MODALITATEA DE TRANSFER PULSE (ARC PULSAT)
Este un transfer ,controlat” situat in zona de functionalitate ,spray-arc” (spray-arc
modificat) si are, deci, avantajele de viteza a fuziunii si absenta proiectiilor, extinzandu-
se la valori de curent foarte joase, satisfacand astfel si multe aplicatii tipice pentru
,short-arc”.

Fiecarui impuls de curent 7i corespunde detasarea unei singure picaturi a sarmei
electrod; fenomenul are loc cu o frecventa proportionala vitezei de avansare a sarmei
cu lege de variatie legata de tipul si diametrul sarmei (valori tipice de frecventa: 20-
300 Hz).

Oteluri carbon si slab aliate

- Diametrul sarmelor utilizabile:
- Gaz utilizabil:

Oteluri inoxidabile

- Diametrul sarmelor utilizabile:

0.8-10-12-1.6mm
amestecuri Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm

- Gaz utilizabil: amestecuri Ar/O, sau Ar/CO, (1 - 2 %)
Aluminiu

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8-1.0-1.2mm
- Gaz utilizabil: Ar
CuSi/CuAl

- Diametrul sarmelor utilizabile: 0.8 mm
- Gaz utilizabil: Ar

De obicei tubul de contact trebuie sa fie in interiorul duzei cu 5-10 mm, cu atat mai
mult cu cat e mai ridicata tensiunea arcului; lungimea liberd a sarmei (stick-out) este
de obicei cuprinsa intre 10 si 12 mm.

Aplicatie: sudura pe “pozitie” pe grosimi medii si scazute si pe materiale susceptibile
din punct de vedere termic, deosebit de potrivit pentru sudura pe aliaje usoare
(aluminiul si aliajele sale) chiar pe grosimi mai mici de 3 mm.

GAZ DE PROTECTIE
Debitul gazului de protectie trebuie sa fie de 12-20 I/min.

6.3 MODALITATEA DE TRANSFER CU ARC RECE (ROOT MIG)

ROOT MIG este un tip deosebit de sudurd MIG Short Arc studiat pentru a mentine baia
de topire si mai rece decat Short Arc. Datoritd aportului termic foarte scazut, se poate
depune material de sudurd deformand numai intr-o parte minima suprafata piesei
prelucrate. ROOT MIG este ideal, asadar, pentru umplerea manuala a fisurilor si
crapaturilor. De asemenea, operatiunea de umplere, fata de sudura TIG, nu necesita
material de aport si este mai usor si mai rapid de executat. Programele ROOT MIG
sunt dedicate prelucrarii otelurilor carbon si a celor slab aliate.

6.4 MODALITATEA DE TRANSFER CU ARC PROFUND (DEEP MIG)

DEEP MIG este un arc de sudura avansat MIG Spray Arc care permite o baie de topire
mai calda si mai profunda fata de traditionalul Spray Arc. In timpul sudurii, aparatul
regleaza o lungime a arcului constanta pentru a garanta un aport energetic regulat
chiar in timpul variatiilor distantei pistoletului de sudura fata de piesa.

Acest proces este sugerat pentru a suda grosimi mai mari de 2 mm, deoarece aportul
termic considerabil rezolva unele defecte de sudura care pot fi mai usor constatate
folosind un Spray Arc normal.

Avantajele mai evidente in timpul folosirii DEEP MIG sunt:

- Reducerea riscului de lipsa a topirii.

- Reducerea necesitatii reglarii parametrilor de sudura.

- Usor de folosit in procesele de productie.

- Reduce costurile de reprelucrare prin reducerea defectelor de sudura.
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7. MODALITATE DE FUNCTIONARE MIG-MAG

7.1 Functionarea in modalitatea manuala

Setare modalitate manuala (Fig. L-1)

Utilizatorul poate personaliza urmatorii parametri de sudura (Fig. L-2):
: tensiunea de sudurs;

: viteza de alimentare cu sarma;

ol 5 : Post-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie
pIA  incepand de la oprirea sudurii.

" G : Pre-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie inainte
fIA  de a incepe sudura.

: Reactanta electronica. O valoare mai ridicatd determina o baie de sudura
mai calda;

: Burn-back. Permite reglarea timpului de ardere a sarmei la oprirea sudurii;

'
1)
£2
85
22

. Soft-start. Permite adaptarea vitezei sarmei la pornirea sudurii pentru a
optimiza amorsarea arcului.

In partea de sus a displayului sunt vizualizate marimile reale de sudura (viteza sarmei,
curentul si tensiunea de sudura).

7.2 Functionarea in modalitatea sinergica.

Setare modalitate sinergica (Fig. L-3).

Apasand pentru cel putin 3 secunde butonul C-5 aveti acces la meniul de setare a
parametrilor, precum materialul, diametrul sarmei, tipul de gaz. (Fig. L-4). Aparatul
de sudura se seteaza in mod automat in conditiile optime de functionare stabilite de
diferitele curbe sinergice memorizate. Utilizatorul trebuie doar sa selecteze grosimea
materialului pentru a incepe sa sudeze.

Utilizatorul poate personaliza, de asemenea, urmatorii parametri de sudura (Fig. L-5):
B) : Corectia arcului fata de tensiunea presetata.

: viteza de alimentare cu sarma.

. grosimea materialului.

: Curent de sudura.

: Corectie reactanta electronica fata de valoarea presetata.

1B

: Corectie Burn-back. Permite corectarea timpului de ardere a sarmei la
oprirea sudurii fata de timpul presetat.

5

: Post-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie
incepand de la oprirea sudurii.

.
=
=3
=
£2
©»3

P
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: Rampa de coborare a curentului de sudura (SLOPE DOWN). Permite
reducerea treptata a curentului la eliberarea butonului pistoletului.

_
C] by

o

= =

: Curent initial.

. Durata curentului initial. Prin setarea parametrului la zero se dezactiveaza
curentul initial.

: Pre-gaz. Permite adaptarea timpului de eflux al gazului de protectie inainte
de a incepe sudura.

.

=

=k
£3
R

Nota: parametrii curent de sudura, viteza de alimentare cu sarma, grosimea
materialului, sunt legati intre ei potrivit unei curbe sinergice.

In partea de sus a displayului sunt vizualizate marimile reale de sudura (viteza sarmei,
curentul si tensiunea de sudura).

7.2.1 Modalitatea ATC (Advanced Thermal Control)

Se activeaza automat atunci cand grosimea reglata este egald sau mai mica de 1,5
mm.

Descriere: controlul instantaneu special al arcului de sudurd 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 facilitatéa pe grosimi subtiri;

- deformare mai redusa a materialului;

- arc stabil si la curent redus;

- sudura n puncte rapida si precisa;

- unire facilitatd a unor table distantate intre ele.

7.3 Functionarea in modalitatea Pulse

Setare modalitatea pulse (Fig. L-6).

Apasand pentru cel putin 3 secunde butonul C-5 aveti acces la meniul de setare a
parametrilor, precum materialul, diametrul sarmei, tipul de gaz. (Fig. L-4). Aparatul
de sudura se seteaza in mod automat in conditiile optime de functionare stabilite de
diferitele curbe sinergice memorizate. Utilizatorul trebuie doar sa selecteze grosimea
materialului pentru a incepe sa sudeze.

7.4 Functionarea in modalitatea PoP (PULSE on PULSE)

Setare modalitatea pulse (Fig. L-7).

Modalitatea PoP permite efectuarea unei suduri pulsate cu 2 nivele de curent (I, si I,)
si cu durata respectiv T2 si T1.

Fata de modalitatea PULSE sunt disponibile urmatoarele variabile:
: Curentul de sudura secundar;

: Corectia arcului secundar fata de tensiunea presetata;

: viteza de alimentare cu sarma secundara;

. grosimea materialului secundar;

© durata curentului I, ;

© durata curentului I, .

7.5 Functionarea in modalitatea ROOT MIG sau DEEP MIG
Setare modalitate ROOT MIG sau DEEP MIG (Fig. L-8).
Parametrii disponibili sunt aceiasi ca pentru modalitatea sinergica (vezi 7.2).

8. CONTROLUL BUTONULUI PISTOLETULUI

8.1 Setarea modalitatii de control al butonului pistoletului (Fig. L-9)

Pentru a intra in meniul de reglare a parametrilor, apasati butonul (Fig. C-5) pentru
cel putin 3 secunde.

8.2 Modalitatea de control a butonului pistoletului
Se pot seta 4 modalitati diferite de control a butonului pistoletului:

Modalitatea 2T

Sudura Tncepe prin apasarea butonului pistoletului si se termina cand se elibereaza
butonul.

Modalitatea 4T

i

Sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului si se termina numai
cand se apasa si se elibereaza butonul pistoletului a doua oara. Aceasta modalitate
este utila pentru suduri de lunga durata.

Modalitatea 4T Bi-Level

Sudura incepe prin apasarea si eliberarea butonului pistoletului. La fiecare apasare/
eliberare se trece de la curentul (1, simbol) la curentul (I, simbol) si invers. Aceasta se
termina doar atunci cand butonul pistoletului este apasat pentru un timp prestabilit.

Modalitatea punctare

SPOT

Permite efectuarea de punctari MIG/MAG cu controlul duratei sudurii

9. SUDURA CU G.R.A. (doar pentru versiunea R.A.).
Aparatul de sudura recunoaste in mod automat prezenta G.R.A. Pe display apare
simbolul @ La prima ap&sare a butonului pistoletului G.R.A. se activeaza. Se

poate dezactiva functionarea G.R.A urmand instructiunile din cap. 12. In acest caz, pe
display apare simbolul Wﬂ

10. SUDURA MMA: DESCRIEREA PROCEDURII

10.1 PRINCIPIl GENERALE

- Este indispensabila 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 Tmbinare ce se doreste a se realiza; cu titlu orientativ, curentul utilizabil
pentru diferitele diametre ale electrodului este:

Curent de sudura (A)

@ Electrod (mm) i, Mox.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

De observat ca, pentru acelasi diametru al electrodului, valorile ridicate ale curentului
vor fi utilizate pentru suduri plane, in timp ce pentru suduri verticale sau peste cap va
trebui utilizat un curent inferior.

Caracteristicile mecanice ale cusaturii de sudura sunt determinate, pe langa
intensitatea curentului ales, de alti parametri de sudura precum lungimea arcului,
viteza si pozitia executiei, diametrul si calitatea electrozilor (pentru o conservare
corecta, pastrati electrozii la loc ferit de umiditate, protejati in ambalajele sau
recipientele lor).

ATENTIE:

In functie de marca, tipul si grosimea invelisului electrozilor, se poate
manifesta instabilitatea arcului datoritd compozitiei electrodului.

10.2 PROCEDURA
- Tinand masca IN DREPTUL FETEI, frecati varful electrodului de piesa de sudat
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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 sa pastrati o distantd fatd de piesa
echivalenta cu diametrul electrodului 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. M).

10.3 Setare modalitate MMA (Fig. L-10)
Utilizatorul poate personaliza urmatorii parametri de sudura (Fig. L-11):

- 12 : Curentul de sudura masurat in amperi.

HOT
- START : Reprezinta supracurentul initial “HOT START” cu indicarea pe display a
cresterii procentuale fata de valoarea curentului de sudura selectat. Aceasta reglare
imbunatateste pornirea.

ARC
- FORCE : Reprezinta supracurentul dinamic “ARC-FORCE” cu indicarea pe display
a cresterii procentuale fatd de valoarea curentului de sudura preselectat. Aceasta
reglare imbunatateste fluiditatea sudurii, evita lipirea electrodului de piesa si permite
folosirea unor tipuri diferite de electrozi.

- VRD : ON/OFF; permite activarea sau dezactivarea dispozitivului de reducere a
tensiunii de iesire in gol (reglare ON sau OFF). Cu VRD activat sporeste siguranta
operatorului atunci cand aparatul de sudura este pornit, dar nu se afla in situatia de
sudura.

in partea stanga a displayului sunt vizualizate marimile reale de sudura (curentul,

tensiunea de sudura si diametrul electrodului recomandat).

11. SUDURA TIG DC: DESCRIEREA PROCEDURII

11.1 PRINCIPIl GENERALE

Sudura TIG DC este potrivitd pentru toate otelurile-carbon slab-aliate si inalt-aliate si
pentru metalele grele cupru, nichel, titaniu si aliajele lor (FIG. N). 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. O, 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 func;ie 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 sudura buna, este indispensabila folosirea diametrului exact al
electrodului cu curentul exact, a se vedea tabelul (TAB. 6) in mod normal, iesirea in
afara a electrodului din duza ceramica este de 2-3 mm si poate atinge 8 mm pentru
suduri Tn unghi.

Sudura are loc prin fuziunea marginilor cusaturii. Pentru straturi subtiri pregatite
corespunzator (pana la circa 1 mm) nu este necesar material de aport (FIG. P).
Pentru straturi superioare sunt necesare vergele cu aceeasi compozitie ca cea
a materialului de baza si cu un diametru corespunzator, cu pregatirea adecvata a
marginilor (FIG. Q).

Este bine, pentru un bun rezultat al sudurii, ca piesele sa fie curatate cu grija si sa nu
aiba oxizi, uleiuri, unsori, solventi etc.

11.2 PROCEDURA (AMORSARE LIFT)

Reglati curentul de sudura la valoarea doritd cu ajutorul butonului C-5; adaptati
curentul in timpul sudurii la aportul termic necesar real.

Verificati fluxul corespunzator al gazului.

Aprinderea arcului electric se face prin contactul si indepartarea electrodului de
tungsten de piesa de sudat. Aceastd modalitate de amorsare provoaca mai putine
deranjamente electro-iradiate si reduce la minimum incluziunile de tungsten si uzura
electrodului.

Sprijiniti varful electrodului pe piesa, cu o usoara presiune.

Ridicati imediat electrodul cu 2-3 mm obtinand astfel amorsarea arcului.

Aparatul de sudura debiteaza initial un curent redus. Dupa cateva momente, va fi
debitat curentul de sudura stabilit.

Pentru a intrerupe sudura ridicati repede electrodul de pe piesa.

11.3 DISPLAY TFT N MODALITATEA TIG (Fig. L-12)
In partea stanga a displayului sunt vizualizate marimile reale de sudura (curentul si
tensiunea de sudura).

12. SEMNALIZARI DE ALARMA (TAB. 7)

Restabilirea este automata la incetarea cauzei alarmei.

Mesaje de alarma care pot aparea pe display:
DESCRIERE

Alarma protectie termica

Alarma supra/sub tensiune

Alarma tensiune auxiliara

Alarma supracurent la sudura

Alarma scurtcircuit in pistolet

Alarma anomalie tractiune

Alarma off-line

Alarma line-error

Alarma grup racire

La stingerea aparatului de sudurd se poate manifesta, timp de cateva secunde,
semnalarea Alarma supra/subtensiune.

13. MENIU SETARI (Fig. L-13)

13.1 MENIU MODE (Fig. L-14)

Va permlte sa alegeti in modalitatea MIG-MAG intre afisarile:

. toti parametrii sunt afisati asa cum se arats mai sus.

: Fig. L-17. n aceastd modalitate este reprezentatd piesa de sudat si
forma cordonului de sudura. Apasand butonul C-6 aveti acces la toti
ceilalti parametri.

n modalitatea “EASY” nu este posibila sudura in modalitatea MIG MANUAL si PoP.

13.2 MENIU SET UP (Fig. L-15)
Va permlte sa setati:
- : limba.

: ora sidata.

: unitati de m&surd metrice sau anglo-saxone.
NAME

13.2.1 BLOCARE FUNCTII ;31::

Dupa ce ati selectat pictograma setup , apasati simultan butoanele de
avansare sarma (C-2) si purjare gaz (C-3), apoi confirmati apdsand butonul
multifunctional (C-5). Pagina care apare contine pictograma care, dacé este

numele atribuit aparatului.

selectatd, permite setarea a 3 niveluri diferite de blocare a functiilor:

- : nicio protectie; puteti naviga, seta si modifica toti parametrii de sudura.

- : protectie intermediara; puteti modifica doar parametrii fundamentali de
sudura.

- : protectie maxima; nu puteti modifica niciun parametru.

13.3 MENIU SERVICE (Fig. L-16)
Va permite sa obtineti informatii despre starea aparatului de sudura.

13.3.1 MENIU INFO

zile (DDDD), ore (HH), minute (mm) de functionare a aparatului de
sudura.

LIFE N
. zile (DDDD), ore (HH), minute (mm) de lucru al aparatului de sudura.

- S‘/‘N 123456789

3.2 MENIU FIRMWARE
: va permite sa actualizati software-ul aparatului de sudura prin
intermediul stick-ului USB.

lista alarme.

: numarul de serie al aparatului.

w

H.

1

UPDATE

- G)stzr . va permite s resetati aparatul de sudura la conditiile initiale.
< e R release software instalate.

13.3.3 MENIU REPORT .

Va permite sa generati un raport si sa il salvati pe un stick USB. In raport sunt cuprinse
diferite informatii despre starea aparatului de sudura (Software instalate, ore de viata/
lucru, alarme, procesul de sudura setat etc.).

13.3.4 CALIBRAREA

Dupa ce ati selectat pictograma service EEMS#, apasati simultan butoanele de
avansare sarma (C-2) si purjare gaz (C-3), apoi confirmati apdsand butonul
multifunctional (C-5). Pagina care apare contine pictograma care, daca este

CALIBRATION

selectata, va permite sa calibrati aparatul de sudura astfel incat sa devina conform cu
standardul EN50504.

13.4 MENIU AQUA

Permite sa activati @ / dezactivati Wa functionarea G.R.A.

13.5 MENIU JOBS (Fig. L-18)

Va permite:

N T8 : sa salvati o lucrare in memoria interna a aparatului de sudura.
SAVE

- S : sa incarcati o lucrare salvata anterior.

- . sa stergeti o lucrare salvata anterior.
: sa importati lucrari de pe un dispozitiv USB.
: sa exportati lucrari pe un dispozitiv USB.

- . sa inregistrati parametrii de sudura pe un dispozitiv USB.

14. INTRETINERE

A ATENTIE! INAINTE DE EFECTUAREA OPERATIILOR DE INTRETINERE,
ASIGURATI-VA CA APARATUL DE SUDURA ESTE OPRIT $| DECONECTAT DE
LA RETEAUA DE ALIMENTARE.

14.1 INTRETINERE OBISNUITA
OPERATIILE DE INTRETINERE OBISNUITA POT FI EFECTUATE DE CATRE
OPERATOR.

14 1.1 INTRE]‘INEREA PISTOLETULUI DE SUDURA

- Evitati sa sprijiniti pistoletul de sudura si cablul acestuia pe piese metalice calde;

acest lucru poate cauza fuziunea materialelor izolante si scoaterea din functiune a

bobinei.

Verificati periodic etanseitatea tubulaturii si racordurile de gaz.

- Cuplati corespunzator clestele de strangere a electrodului, mandrina de prindere
a clestelui, cu diametrul electrodului ales pentru a evita supraincalzirea, difuzarea
necorespunzatoare a gazului si respectiva nefunctionare a sudurii.

- Verificati Tnainte de fiecare utilizare statul de uzura si montarea corecta a
extremitatilor pistoletului de sudura: ajutaj, electrod, clestele de strangere a
electrodului, difuzorul de gaz.

14.1.2 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 iegire).



14.2 INTRETINEREA SPECIALA

OPERATIUNILE DE INTRETINERE SPECIALA TREBUIE SA FIE EFECTUATE
NUMAI DE PERSONAL CALIFICAT SAU EXPERIMENTAT iN DOMENIUL
ELECTRIC SI MECANIC, IN CONFORMITATE CU STANDARDUL TEHNIC IEC/EN
60974-4.

A ATENTIE! INAINTE DE A INLATURA PLACILE CARCASEI APARATULUI
DE SUDURA PENTRU A AVEA ACCES LA INTERIORUL ACESTUIA, ASIGURATI-
VA CA APARATUL ESTE OPRIT $I DECONECTAT DE LA RETEAUA DE
ALIMENTARE.

Eventualele verificari efectuate sub tensiune in interiorul aparatului de sudura
pot cauza electrocutari grave datorate contactului direct cu partile sub tensiune
si/ sau leziuni datorate contactului direct cu piesele in miscare.

- Verificatj interiorul aparatului periodic sau frecvent, in functie de gradul de praf din
mediul in care se lucreaza cu acesta si inlaturati praful depozitat pe transformator
prin insuflarea cu aer comprimat sec (max. 10 bar).

Evitati |ndreptarea jetului de aer comprimat pe placile electronice; curatiti acestea
din urma cu o perie foarte moale sau cu solventi corespunzatori.

- in timpul acestei operatii verificati ca legéturile electrice sa fie stranse bine si
cablurile sa nu prezinte daune la nivelul izolarii.

La terminarea acestor operatji, repozitionati panourile aparatului de sudura,
strangand bine suruburile de fixare.

- Evitati intotdeauna efectuarea operatiilor de sudare cu aparatul deschis.

Dupa efectuarea |ntre§inerii sau reparaliei restabilili conexiunile si cablajele cum
erau initial, avand grija ca acestea sa nu intre in contact cu piesele in migcare sau
cu piesele care pot. atinge temperaturi ridicate. Infasurati toti conductorii cum erau
initial, avand grija sa tineti separate intre ele conexiunile transformatorului primar de
nalta tensiune de cele ale transformatoarelor secundare de joasa tensiune.

Folositi toate saibele si suruburile originale pentru inchiderea carcasei.

15. DEPISTAREA DEFECTELOR (TAB. 7)

IN CAZUL IN CARE FUNCTIONAREA APARATULUI DE_SUDURA NU ESTE
CORESPUNZATOARE Sl INAINTEA EFECTUARII ORICARUI CONTROL MAI
SISTEMATIC SAU INAINTE DE A CONTACTA UN CENTRU DE ASISTENTA
AUTORIZAT, CONTROLATI CA:

- Prin actionarea intrerupatorului general ,ON”, lampa corespunzatoare sa fie aprinsa;
n caz contrar defectul este de obicei la nivelul retelei de alimentare (cabluri, priza si/
sau stecar, sigurante, etc.).

Sa nu fie prezenta o alarma care indica interventia sigurantei termice in caz de supra
sau subtensiune sau de scurt circuit.

- Asigurati-va ca raportul de intermitentd nominala este corespunzator; in caz de
interventie a protectiei termostatice, asteptati racirea naturald a aparatului de
sudurg; verificati functionalitatea ventilatorului.

Controlati tensiunea retelei de alimentare: daca valoarea acesteia este prea ridicata
sau prea scazuta, aparatul de sudura ramane blocat.

- Verificati sa nu fie vreun scurt circuit la iesirea din aparatul de sudura: in acest caz
nlaturati dauna corespunzatoare.

Legaturile circuitului de sudura sa fie efectuate in mod corespunzator; in special
verificati ca clema cablului pentru legare la masa sa fie efectiv conectata la piesa
fara sa fie interpuse alte materiale izolante (ca de ex. vopsele).

- Gazul de protectie utilizat sa fie cel corect si intr- o cantitate corespunzatoare.
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Obs: | texten nedan forklaras termen “svets”.

1. ALLMANNA SAKERHETSANVISNINGAR FOR BAGSVETSNING

Operatoren maste vara vl insatt i hur svetsen ska anvandas pa ett sékert satt,
vidare maste han vara informerad om riskerna i samband med bagsvetsning,
om de respektive skyddsatgarderna och nodfallsprocedurerna.

(Se aven norm ”EN 60974-9: Apparater for bagsvetsning. Del 9: Installation och
anvandning”).

/N

- Undvik direktkontakt med svetskretsen: spanningen pa tomgang fran svetsen
kan under vissa forhallanden vara farlig.

- Sting av svetsen och drag ut stickproppen ur uttaget innan du ansluter
svetskablarna eller utfér nagra kontroller eller reparationer.

- Sting av svetsen och koppla fran den fran elndtet innan du byter ut
forslitningsdetaljer pa skadrbrannaren.

- Utfor den elektriska installationen i enlighet med géllande normer och
sakerhetslagstiftning.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med en neutral ledning
ansluten till jord.

- Forsakra er om att natuttaget ar korrekt anslutet till jord.

- Anvind inte svetsen i fuktig eller vat miljo eller i regn.

- Anvind inte kablar med skadad isolering eller kontaktglapp.

- Vid forekomst av en vatskeburen kylenhet ska pafylining géras med
svetsmaskinen avstingd och bortkopplad fran elnatet.

2 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 narheten av sadana amnen.

- Svetsa aldrig pa behallare under tryck.

- Avldagsna alla brandfarliga @mnen (t.ex. trd, papper, trasor m.m.) fran
arbetsomradet.

- Forsdakra er om att ventilationen ar tillfredsstéillande eller anvdnd er av
nagot hjalpmedel for utsugning av svetsgaserna i nédrheten av bagen; det
ar nodvandigt med en systematisk kontroll for att bedoma gréanserna for
exponeringen for rok fran svetsningen, beroende pa rokens sammansattning
och koncentration samt exponeringens langd.

- Hall gastuben pa avstand fran viarmekallor, inklusive solljus (om den anvénds).

POCLO®

- Anvéand en lamplig elektrisk isolering i forhallande till svetsbranaren, stycket
som bearbetas och eventuella jordade metalldelar som finns i nérheten
(tillgéngliga).

Detta gor man normalt genom att ha pa sig handskar, skor, hjilp och
kldder som forutses for anvandningen och genom att anvanda ramper eller
isoleringsmattor.

Skydda alltid 6gonen med sérskilda filter som Overensstimmer med
bestammelserna i UNI EN 169 eller UNI EN 379 som ar monterade pa visir eller
hjéalmar som uppfyller kraven i UNI EN 175.

Anvand sarskilda brandskyddsklader (som uppfyller kraven i UNI EN 11611)
och svetshandskar (som uppfyller kraven i UNI EN 12477) och undvik
att exponera huden for ultraviolett stralning och infraréd stralning som
produceras av baden; skyddet ska @ven gélla personer i nérheten via skarmar
eller gardiner som inte reflekterar ljus.

Buller: Om en daglig personlig exponeringsniva uppstar pa grund av sarskild
intensiva svetsningar (LEPd) som motsvarar eller overstiger 85 dB(A), ar det
obligatoriskt att anvéanda lampliga individuella skyddsutrustningar (Tab. 1).

L OORO®

EMF

SAEE

- Svetsstrommens genomgang férorsakar uppkommandet av elektromagnetiska
félt (EMF) som kan lokaliseras runt svetskretsen.

De elektromagnetiska falten kan fororsaka storningar pa viss medicinteknisk

utrustning (t.ex. pacemaker, respiratorer, metallproteser osv.).

Lampliga skyddsatgérder ska vidtas for personer som bar en sadan utrustning.

Till exempel kan de foérbjudas tilltrade till det omrade som svetsen anvénds vid.

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som enbart

ar avsedda att anvidndas inom industrin och for professionellt bruk.

Overensstimmelse med de grundliggande begrinsningarna for mainsklig

exponering av elektromagnetiska falt i hemmet kan ej garanteras.

Operatoren ska tillampa foljande forfaranden for att minska exponeringen av de

elektromagnetiska falten:

- Fixera enheten sa néara de tva svetskablarna som méjligt.

- Huvudet och 6verkroppen ska hallas pa sa langt avstand som méjligt fran
svetskretsen.

- Snurra inte svetskablarna runt omkring kroppen.

- Svetsa inte med kroppen mitt i svetskretsen. Hall bada kablarna pa samma
sida om kroppen.

- Kabeln for svetsstrommens aterledning till arbetsstycket att svetsa ska
anslutas sa nara som mojligt den fog som haller pa att bearbetas.

- Svetsa inte i narheten av svetsen, sittande pa den eller stodd mot den
(minimiavstand: 50 cm).
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- Lamna inga ferromagnetiska foremal i ndrheten av svetskretsen.
- Minimiavstand d=20cm (Fig. R).

- Apparat av klass A:

Denna svets uppfyller kraven i tekniska normer for produkter som endast
ar avsedda att anvdndas inom industrin och for professionellt bruk.
Overensstammelse med elektromagnetisk kompatibilitet i hushallsbyggnader
och i byggnader som &r direkt kopplade till ett elndt med lagspanning for
eldistribution till hushallsbyggnader garanteras inte.

A EXTRA FORSIKTIGHETSATGARDER

- SVETSNINGSARBETE:

- 1 miljo med 6kad risk for elektrisk stot

- l angransande utrymmen

- I ndrvaro av brandfarligt eller explosivt material
MASTE forst bedomas av en ”Ansvarig expert” och alltid utféras i narvaro av
andra personer som ar 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 anvandning”.

Det MASTE vara forbjudet att svetsa medan svetsen eller tradmataren halls

upp av operatoren (t.ex. med hjilp av remmar).

Det MASTE vara forbjudet att svetsa med operatéren upplyft fran marken,

forutom vid en eventuell anvéndning av en sékerhetsplattform.

- SPANNING MELLAN ELEKTRODHALLARE ELLER SKARBRANNARE: om
man arbetar med flera svetsar pa samma stycke eller pa flera elektriskt
sammankopplade stycken kan detta ge upphov till en sammanlagd farlig
spanning pa tomgang mellan tva olika elektrodhallare eller skdrbrannare, anda
upp till ett virde som kan uppna det dubbla jamfort med den tillatna grénsen.
Det dr noédvandigt att en erfaren koordinator utfér instrumentmétningen for
att avgora om det finns nagon risk, for att kunna anvianda skyddsatgarder
som &r lampliga sa som indikeras i 7.9 i normen "EN 60974-9: Apparater for
bagsvetsning. Del 9: Installation och anvandning”.

- Anvandning av svetsmaskinen ska begransas till en enda operator.

Operatoren ska koppla bort kabeln med elektrodklamman fran maskinen nar

MMA-svetsningen har slutforts.

Obehoriga personer far inte ha tilltréade till omradet kring svetsmaskinen. Den

far inte heller lamnas obevakad.

- Oanvanda brannare ska placeras pa avsedd forvaringsplats.

A ATERSTAENDE RISKER

- TIPPNING: placera svetsen pa en horisontal yta av lamplig barkapacitet for
dess vikt, i annat fall (t.ex. lutande eller ojamnt golv, etc.) finns det risk for att
den tippar.

- Det &r forbjudet att lyfta vagnen tillsammans med svetsmaskin, tradmatare
och kylenhet (i forekommande fall).

- FELAKTIG ANVANDNING: det &r farligt att anvinda svetsen fér nagot annat dn
vad den ar avsedd for (t.ex. for att tina upp vattenror).

- FELAKTIG ANVANDNING: det #r farligt om fler in en operatér anvinder
svetsmaskinen samtidigt.

- FORFLYTTNING AV SVETSEN: sikra alltid gasbehallaren med limpliga medel
for att forhindra ovéntade fall (om den anvénds).

- Det ar forbjudet att anvdanda handtaget som svetsens upphangningsanordning.

£\

Skydden och de rorliga delarna av svetsens och tradmatarens holje maste vara
pa plats innan man ansluter svetsen till elnatet.

VIKTIGT! Alla manuella ingrepp pa tradmatarens rorliga delar, som till exempel:
- Byte av rullar och/eller tradledare;

- Inférning av traden i rullarna;

- Laddning av tradrulle;

- Rengorning av rullar, kugghjul eller omradet under dessa;

- Smoérjning av kugghjulen.

MASTE UTFORAS MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRAKOPPLAD FRAN
ELNATET.

2. INLEDNING OCH ALLMAN BESKRIVNING

Denna svets ar en stromkalla for gassvetsning som skapats speciellt for MAG-
svetsning av kolstal eller Iaglegerat stal med skyddsgas av typen CO, eller blandningar
Argon/CO, genom att anvanda solida elektroder eller rérelektroder ihaliga).

Den &r dessutom lamplig till MIG-svetsning av rostfritt stal med argongas + 1-2% syre,
aluminium och CuSi3, CuAl8 (I6dning) med argongas genom att anvanda en elektrod
vars analys &r lamplig for detaljen som ska svetsas.

Den ar sarskilt indikerad for anvandning inom lattare metallkonstruktioner och
karosseriverkstader, for svetsning av forzinkade platar, high stress (hoghalifast stal),
rostfritt stdl och aluminium. Den SYNERGISKA funktionen garanterar snabb och latt
installning av svetsparametrarna for att alltid garantera hég kontroll av svetsbagen och
en hog svetskvalitet.

Svetsen &r aven forberedd for TIG-svetsning med likstrom (DC) med kontaktaktivering
av bagen (lage LIFT ARC) pa alla typer av stél (kolstal, laglegerat och hoglegerat)
samt tunga metaller (koppar, nickel, titan och deras legeringar) med ren skyddsgas Ar
(99.9 %) eller, for sarskilda tillampningar, med blandningar av argon och kvave. Den ar
ocksa forberedd for MMA-elektrodsvetsning med likstrom (DC) av belagda elektroder
(rutila, sura, basiska).

2.1 HUVUDEGENSKAPER

MIG-MAG

Funktionslage:

- manuellt;

- synergiskt;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

- Visning av trddhastighet, spanning och svetsstrom pa displayen.
- Val av funktion 2T, 4T, 4T Bi-level, spot.

TIG
- LIFT-aktivering.
- Visning av spanning och svetsstrom pa TFT-displayen.

MMA

- Justering av arc force, hot start.

- VRD-anordning.

- Antistick-skydd.

- Visning av spanning och svetsstrom p& TFT-displayen.

ANNAT

- Instalining av sprak.

Instalining av metriskt eller brittiskt mattsystem.

Instélining av visningslége (standard eller easy).

Mojlighet att gora instéllningar p& maskinen (spanning och svetsstrom).

Mdjlighet att lagra i minnet, hamta, importera och exportera kundanpassade
program.

Méjlighet att registrera svetsarbeten.

Automatisk detektering PUSH PULL och manuell fjarrkontroll 1 potentiometer eller 2
potentiometrar.

Automatisk detektering av G.R.A véatskeburen kylenhet.

SKYDD

- Termostatiskt skydd.

- Skydd mot oavsiktlig kortslutning som beror p& kontakt mellan bréannare och jord.

- Skydd mot onormal spanning (fér hog eller for 1ag matningsstrom).

- Antistick-skydd (MMA).

- Skydd mot otillréckligt tryck av brannarens vattenburna kylkrets (Bara version R.A.).

2.2 STANDARDTILLBEHOR
- Brannare MIG
vatskekyld i versionen AQUA).
- Aterledarkabel komplett med jordklamma.
- Brannarhallare.
- Vatskeburen kylenhet G.R.A. (bara for version AQUA).

2.3 TILLBEHOR PA BEGARAN

- Adapter till argonflaska.

- Automatiskt nedblandande svetsmask.
MIG/MAG svetssats.

- MMA svetssats.

- TIG svetssats.

- Manuell fjarrkontroll med 1 potentiometer.
- Manuell fjarrkontroll med 2 potentiometrar.
- Sats med anslutningskablar for version AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
- Sats med anslutningskablar 4 eller 10 m.

- Sats med hjul for trddmatare.

Sats kort PUSH PULL.

- Sats dubbel flaska.

3. TEKNISKA DATA
3.1 MARKSKYLT
SVETSMASKIN
Vasentliga data om svetsmaskinens anvandning och prestanda sammanfattas pa
markskylten med foljande betydelse:
Fig. A1
1- EUROPEISK referensnorm géallande sékerhet och konstruktion av maskiner for
bé&gsvetsning.
Symbol fér maskinens inre struktur.
Symbol fér den svetsningsprocess som forutses.
Symbolen S: indikerar att svetsning kan utféras i miljo med dkad risk for elektrisk
stot (t. ex. i ndrheten av stora metallmassor).
Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfas véxelspanning;
3~ : trefas vaxelspanning.
Holjets skyddsgrad.
Matningslinjens egenskaper:
- Ui . Vaxelspanning och frekvens for matning av maskinen (tilldtna granser
+10%).
= |y max - Maximal strom som absorberas av linjen.
- |, - Reell matningsstrom.
- Svetsningskretsens prestationer:

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

- 1,/U, : Motsvarande normaliserad strom och spanning som kan férdelas av
svetsen under svetsningen.

- X : Intermittensforhallande: indikerar den tid under vilken svetsen kan fordela
den motsvarande strommen (samma kolonn). Detta uttrycks i %, baserad pa en
cykel pa 10 min (t. ex. 60% = 6 minuters arbete, 4 minuters vila; och sa vidare).
Om utnyttjningsfaktorerna (varden pa skylten, refererar till 40°C omgivande
temperaur) 6verskrids kommer det termiska skyddet att ingripa (svetsen kommer
att vara i stand-by tills dess temperatur ligger inom grénserna).

- AIV-ANV : Indikerar skalan for instéllning av svetsstrommen (minimum -
maximum) och motsvarande bagspanning.

9- Serienummer for identifiering av svetsen (oumbarlig vid teknisk service, bestallning
av reservdelar, sokning efter produktens ursprung).

10-———=-: Vérde for de fordrojda sakringar som ska anvandas for att skydda linjen.

11- Symboler som hanvisar till sékerhetsnormer vars betydelse forklaras i kapitel 1
“Allmanna sakerhetsanvisningar for bagsvetsning”.

2-
3-
4-

5-

6-
7-

©o

TRADMATARE
Vasentliga data om trddmatarens anvandning och prestanda sammanfattas pa
markskylten med foljande betydelse:

Fig. A2
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1- EUROPEISK referensstandard for trddmatarens sékerhet och tillverkning av den.
2- Symbol fér matningslinjen:
1~ : enfasig véaxelstrom.
3- Skyddsgrad pa héljet.
4- Us: Trddmatarens matningsspanning.
5- l1: Stromforbrukning vid maximal belastning.
6- Svetskretsens prestanda:
- |2 Strém som kan avges av trddmataren under svetsning.
- X : Intermittensforhallande: Anger under hur I&ng tid svetsmaskinen kan avge
motsvarande strém (samma kolumn). Detta uttrycks i % baserat pa en cykel pa
10 minuter (t.ex. 60 % = 6 minuters arbete, 4 minuters paus och sa vidare).
7- Serienummer for att identifiera svetsmaskinen (oumbérligt vid teknisk service,
bestallning av reservdelar, sdkning efter produktens ursprung).

Anmérkning: Det skyltexempel som finns har ar bara vagledande fér symbolernas och
siffrornas betydelse. De exakta vardena for svetsmaskinens tekniska data ska avlasas
direkt pa skylten som finns pa sjalva svetsmaskinen.

3.2 OVRIGA TEKNISKA DATA:

- SVETS: Se tabell 1 (TAB. 1)

- TRADMATARE: Se tabell 2 (TAB. 2)

- MIG-BRANNARE: Se tabell 3 (TAB. 3)

- TIG-BRANNARE: Se tabell 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODHALLARE: Se tabell 5 (TAB. 5)

Vikten pa svetsmaskinen och tradmataren anges i tabell 1, 2 (TAB. 1, 2).

4. BESKRIVNING AV SVETSEN
4.1 ANORDNINGAR FOR KONTROLL, JUSTERING OCH ANSLUTNING.

4.1.1 SVETSMASKIN (Fig. B1)

Pa framsidan:

3- Snabbuttag plus (+) for anslutning av svetskabeln

4- Negativt snabbuttag (-) for anslutning av svetskabeln
5- Kabel och returklamma till jord

6- Svetskabel och svetsbrénnare

Pa baksidan:

7- Huvudbrytare ON/OFF

8- Stromkabel

10- Snabbuttag plus (+) for svetsstromskabel for anslutning till trddmataren
11- 14-polig kontakt for styrkabel for anslutning till trddmataren

12- Sakring for G.R.A.

20- Skyddssakring till svetsmaskinen.

4.1.2 TRADMATARE (Fig. B2)

pa framsidan:

1- Kontrollpanel (se beskrivning)

2- Bréannarfaste

13- 14-polig kontakt for anslutning till fjarrkontrollen (p& begaran)

14- Snabbkopplingar fér MIG-bréannarens vattenslangar (bara version AQUA)

pa baksidan:

9- Kontaktdon till réret for brannarens skyddsgas

15- 14-polig kontakt for styrkabel for anslutning till svetsmaskinen

16- Snabbuttag plus (+) for svetsstromskabel for anslutning till svetsmaskinen

17- Snabbkopplingar for anslutning mellan kylvattnets tillférselslang och returslang
18- Sakring for tradmatare

19- Rem for faste av anslutningskablar

4.1.3 SVETSENS KONTROLLPANEL (Fig. C)

1- Display TFT.

2- Knapp fér manuell matning av trdden. Tilldter matning av traden i brannarens
styrrér utan att man behdver trycka pa svetsknappen. Funktionen aktiveras
tillfalligt och matningens hastighet &r fast.

3- Knapp for manuell aktivering av gasventilen. Tillater gasutfléde (tdmning fran
slangar, justering av flode) utan att behdva trycka pa svetsknappen. Efter att
knappen tryckts in forblir ventilen aktiv i 10 sekunder eller tills den trycks in en
gang till.

4- Multifunktionsknapp:

- : Atkomst till huvudmenyn.

- : Aktivering/avaktivering av parametern som ska visas pa svetsskarmen.

5- Multifunktionsratt:
- Genom att vrida den kan man rulla bland menyns olika alternativ.
- Tryck pa den for att komma till det valda alternativet. Vrid den sedan for att andra
vardet och tryck aterigen for att bekréafta vardet.
- Hall den intryckt i minst 3 sekunder for att stélla in variablerna pa ett synergiskt
sétt (typ av material, trdddiameter, typ av gas, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).
6- Multifunktionsknapp:
- m : Atkomst till parametern som ska visas p& svetsskarmen.

- : Atergang till den évre menyn.

- @B :bekraftar valda varden.

7 - USB-port.

5. INSTALLATION

AVARNING! UTFOR ALLA ATGARDER FOR INSTALLATION OCH
ELANSLUTNINGAR MED SVETSEN AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN
MATNINGSNATET. .

ELANSLUTNINGARNA FAR ENDAST UTFORAS AV ERFAREN, KVALIFICERAD
PERSONAL.

UTRUSTNING (Fig D)
Packa svetsmaskinen, montera de borttagna delarna som finns i paketet.

Montering av returkabel-klamma Fig. E

Montering av svetskabel-elektrodhallare FIG. F

Installation av G.R.A (bara version R.A.): se bruksanvisningarna som medfdljer
kylenheten.

5.1 SVETSENS PLACERING

Kontrollera svetsens installationsplats sa att det inte finns hinder vid in- och utgangen
for Klluften. Forsékra dig samtidigt att inget ledande amm, fratande &ngor, fukt osv.
sugs in.

Lamna ett fritt utrymme pa minst 250 mm runt svetsen.

AVARNING! 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 markplat dverensstdmmer med spanningen och néatfrekvensen som finns
tillganglig pa installationsplatsen.

- Svetsen far endast anslutas till ett matningssystem med neutral ledning ansluten till
jord.

- For att garantera skyddet mot den
differentialbrytare av typen:

- TypA( ) for enfasmaskiner.
- TypB( ) for trefas maskiner.

- For att uppfylla kraven i norm EN 61000-3-11 (Flicker) rekommenderar vi att man
utfér anslutningen av svetsen till natspanningens granssnittspunkter som har en
impedans under Zmax = 0.10 ohm.

- Svetsen omfattas inte av kraven i standard IEC/EN 61000-3-12.

Om den ansluts till ett allmént eln&t ar det installatérens eller anvandarens ansvar att
kontrollera att svetsen kan anslutas (om nodvandigt, radfraga din elnatsleverantor).

indirekta kontakten ska du anvanda

5.2.1 Kontakt och uttag

Anslut en standardstickpropp (3P + J) med lamplig kapacitet till elsladden och férbered
ett natuttag forsett med sakring eller automatbrytare. Den avsedda jordterminalen ska
anslutas till matningsledningens jordledare (gul-gron).

Tabellen 1 (TAB. 1) anger rekommenderade varden i ampere pa linjens tréga sakringar
som véljs baserat pa den nominella maxstrom som svetsen avger och den nominella
matningsspanningen.

AVARNING! Om man inte foljer reglerna ovan, blir tillverkarens

sédkerhetssystem (klass I) ineffektivt, vilket leder till allvarliga risker for personer
(t ex. elektrisk stot) och materiella skador (t ex. brand).

5.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR
5.3.1 Rekommendationer

A OBS! INNAN DU UTFOR FOLJANDE ANSLUTNINGAR SKA DU
FORSAKRA DIG OM ATT PUNKTSVESMASKINEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.

Tabell 1 (TAB. 1) innehéller vardena som rekommenderas for svetskablarna (i mm?)

enligt maximal strém som tillférs fran svetsen.

Dessutom:

- Vrid svetskablarnas kontaktdon ordentligt i snabbuttagen (i forekommande fall),
for att garantera e perfekt elektrisk kontakt; annars kommer overhettning att ske i
kontaktdonen vilket gor att de snabbt forsamras och forlorar effektivitet.

- Anvand sa korta svetskablar som mgjligt.

- Undvik att anvanda metallstrukturer som inte tillhér stycket som bearbetas, i
stéllet for svetsstrommens returkabel; det kan vara farligt for sékerheten och ge
otillfredsstallande resultat for svetsningen.

5.3.2 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | MIG-MAG-LAGET

5.3.2.1 Anslutning till gasbehallaren (om den anvénds)

- Laddbar gasflaskapa vagnens stodplan: max. 60 kg.

- Skruva at tryckreduceraren (*) vid gasbehdllarens ventil genom att placera
reduceringen som ingér som tillbehor, da Argon eller Ar/CO,-blandningar anvénds.

- Anslut gasens inloppsror till reduceraren och dra at strappen.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behéllarens ventil.

(*) Tillbehor som képs separat om den inte ingdr med produkten.

5.3.2.2 Anslutning av svetsstrommens returkabel
Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbanken den star p&, sa
nara som mgjligt till fogen som utfors.

5.3.2.3 Brannare (Fig. B)

Koppla svetsbrannaren (B-6) till det avsedda kontaktdonet (B-2) och dra at Iasringen
manuellt. Férbered den for den forsta tradladdningen och demontera munstycket och
kontaktroret for att underlatta utslappet.

Anslut de externa kylledningarna till motsvarande kopplingar genom att respektera

foliande:
@_, : VATSKETILLOPP (Kall — bl& koppling)

_@ : VATSKERETUR (Varm — réd koppling)

5.3.3 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | TIG-LAGET

5.3.3.1 Anslutning till gasbehallaren

- Skruva at tryckreduceraren till gasbehallarens ventil och anvand den séarskilda
reduceraren som ingar som tillbehoér, om s& behovs.

- Anslut gasens inloppsror till reduceraren och dra &t strappen som ingdr.

- Lossa pa reglerringen pa tryckreduceraren innan du 6ppnar behallarens ventil.

- Oppna behdallaren och reglera gasmangden (I/min.) enligt de indikativa
anvandningsuppgifterna. Se tabellen (TAB. 6); eventuella regleringar av gasflédet
kan utféras under svetsningen genom att reglera tryckreducerarens vred. Kontrollera
tatningen i rér och kopplingar.

A OBS! Stang alltid gasbehallarens ventil efter arbetets slut.



5.3.3.2 Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbanken som den star pa,
s& nara fogen som utférs som majligt. Denna kabel ska anslutas till kiimman med
symbolen (+) (Fig. B-3).

5.3.3.3 Svetsbrannare
- Sétt in stromkabeln i det sérskilda snabbuttaget (-) (Fig. B-4). Anslut svetsens
gaasror till behallaren.

5.3.4 SVETSKRETSENS ANSLUTNINGAR | MMA-LAGET
Nastan alla kladda elektroder ska anslutas till generatorns pluspol (+); undantagsvis till
minuspolen (-) fér elektroder med sur bekladnad.

5.3.4.1 Anslutning av kldmmans-elektrodhallarens svetskabel
Terminalen har en séarskild klamma som anvénds for att dra at elektrodens blottlagda
del. Denna kabel ska anslutas till kklAmman med symbolen (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Anslutning av svetsstrommens returkabel

- Den ska anslutas till stycket som ska svetsas eller till metallbanken som den star pa,
s& nara fogen som utférs som majligt. Denna kabel ska anslutas till kkkmman med
symbolen (+) (Fig. B-4).

5.4 LADDNING AV TRADSPOLE (Fig. G)

A OBS! INNAN TRADLADDNINGEN PABORJAS SKA DU FORSAKRA DIG
OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH FRANKOPPLAD FRAN ELNATET.
KONTROLLERA ATT  TRADMATNINGSRULLARNA, STYRRORET OCH
BRANNARENS KONTAKTROR OVERENSSTAMMER MED DIAMETERN OCH
TYPENAV TRAD SOM SKAANVANDAS OCH ATT DE HAR MONTERATS KORREKT.
NAR TRADEN TRAS PA SKA DU INTE HA PA DIG SKYDDSHANDSKAR.

- Oppna luckan till utrullningsrullens utrymme.

Skruva av spolens lasring.

Placera tradspolen p& utrullningsrullen. Forsékra dig om att utrullningsrullens drivstift
sitter p& korrekt plats i avsett hal (1a).

Skruva at spolens lasring och placera ett mellanlagg dar det behovs (1a).

Frigdr mottrycksrullen/arna och flytta bort den/dem fran den nedre rullen/de nedre
rullarna (2a).

Kontrollera att drivrullen/arna &r lamplig/a for trdden som anvands (2b).

Frigor tradanden, skar av den deformerade dnden med ett rakt snitt utan ojamnheter.
Vrid spolen moturs och tr& in trddanden i styrroret och tryck in den 50-100 mm inuti
brannarkopplingens styrrér (2c).

Satt tillbaka motrullen/arna och justera dess tryck till ett mellanvarde. Kontrollera att
tr&den har placerats korrekt i utrymmet pa den nedre rullen/de nedre rullarna (3).
Ta bort munstycket och kontaktroret (4a).

Anslut svetsens stickpropp till eluttaget. SI& pa svetsen och tryck pa brannarknappen
eller tradmatningsknappen (fig. C-2) och vanta tills trdadanden I6per langs hela
styrréret och sticker ut 10-15 cm frén svetsens framre del. Slapp sedan knappen

A OBS! Under detta forfarande ar traden spanningssatt och utsatts for
stor mekanisk pafrestning. Om man inte vidtar lampliga forsiktighetsatgarder
kan den darfor orsaka risk for elstot, sar och utlésa elektriska ljusbagar.

Rikta inte brannarens mynning mot kroppsdelar.

Lat inte brénnaren komma nara gasflaskan.

Montera kontaktréret och munstycket p& brannaren (4b).

Kontrollera att trddmatningen &r jamn. Stall in rullarnas tryck och upprullningsrullens
inbromsning (1b) p& minsta majliga varde for att trdden inte ska slira i utrymmet och
for att tradlindningarna inte ska bli l6sa nar drivningen stoppar pa grund av fér stor
troghet pa spolen.

Skar av trddanden som sticker ut frAn munstycket vid 10-15 mm.

Sténg luckan till upprullningsrullens utrymme.

5.5 BYTE AV STYRRORET | BRANNAREN (FIG. H)
Innan styrroret byts ut ska man réata ut brannarens kabel och undvika
att den kurvas.

5.5.1 Spiralformat styrror for staltrad

1- Skruva av styrréret och kontaktroret fran brannarhuvudet.

2- Skruva av styrrorets lasmutter pa det mittre kontaktdonet och ta av det befintliga
styrroret.

Tré in det nya styrroret i kanalen pa brannaren med kabel och tryck forsiktigt tills
det kommer ut fran brannarhuvudet.

Skruva at styrrorets lasmutter fér hand.

Skar av 6verflodigt styrror med ett jamnt snitt och tryck ihop det nagot. Ta bort det
igen fran brannaren med kabel.

Runda av den avkapade delen av styrroret och sétt in det igen i kanalen pa
bréannaren med kabel.

Skruva i muttern igen och dra &t med en nyckel.

Montera kontaktréret och munstycket.

3-

4-
5-

6-

7-
8-

5.5.2 Styrror i syntetmaterial for aluminiumtrad

Utfor momenten 1, 2, 3 som anges for styrror for stél (hoppa éver punkterna 4, 5, 6,

7,8).

9- Skruvai kontaktroret for aluminium och kontrollera att det ar i kontakt med styrroret.

10- P& styrrérets andra sida (pa bréannarfastets sida) sétter man in massingnippeln och
OR-ringen och drar &t styrrorets lasmutter medan styrroret halls fast med ett latt
tryck. Overflodig del av styrroret avidgsnas senare (se (13)). Dra ut kapillarroret for
styrror for stal fran trddmatarens brannarkoppling.

11- DET KRAVS INGET KAPILLARROR for styrrér for aluminium med en diameter p&
1,6-2,4 mm (gul farg). Styrréret fors allts& in i brannarkopplingen utan detta.
Skar av kapillarréret for styrror for aluminium med en diameter p& 1-1.2 mm (rod
farg) till ett matt som &r cirka 2 mm mindre &n det pa styrroret for stél och for in det
i styrrorets fria ande.

12- Satt in och blockera brannaren i trddmatarens koppling, gor ett mérke pa styrroret
1-2 mm frén rullarna och ta ut brannaren igen.

13- Skar av styrroret vid det uppmatta mattet utan att deformera ingangshélet.
Montera tillbaka brannaren i trddmatarens koppling och montera gasmunstycket.

6. MIG-MAG-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

6.1 SHORT ARC (KORT SVETSBAGE)

Tradens smaéltning och droppens lossnande sker via de efterféljande kortslutningarna
av trddspetsen i fusionsbadet (upp till 200 génger per sekund). Tradens fria langd
(stick-out) &r normalt mellan 5 och 12mm.

Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvandas:
Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvéandas:
- Gas som kan anvandas:
Aluminium och CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvandas:

0.6-08-09-10-1.2-1.6mm
CO, eller blandningar av Ar/CO,,

0.8-09-1.0-12-1.6 mm
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

SKYDDSGAS
Skyddsgasens flode ska vara 8-14 I/min.

6.2 OVERFORINGSLAGE PULSE (PULSAD BAGE)

Detta ar en “styrd” 6verféring som sitter i omradet for funktionen “spray-arc” (modifierad
spray-arc). Funktionens fordelar a&r smélthastigheten och avsaknaden av svetssprut
och anvander sa laga stromvarden att den dven kan anvandas till manga typiska
tillampningar av “short-arc”.

For varje strompuls avskilis en enda droppe fran elektroden. Detta sker med en
frekvens som &r proportionell mot trddens frammatningshastighet med variationsregler
kopplade till typ och diameter pa sjalva traden (typiska frekvensvarden: 20-300 Hz).
Stalkol och legeringar

- Traddiameter som kan anvéandas:
- Gas som kan anvandas:
Rostfritt stal

- Traddiameter som kan anvandas:
- Gas som kan anvandas:
Aluminium

- Traddiameter som kan anvéndas:

0.8-1.0-1.2-1.6 mm
blandningar av Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
blandningar av Ar/O, eller Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- Gas som kan anvéandas: Ar
CuSi/CuAl

- Traddiameter som kan anvandas: 0.8 mm
- Gas som kan anvandas: Ar

| vanliga fall ska kontaktréret vara 5-10 mm inuti munstycket, ju hdgre bagspanningen
ar desto langre in ska den vara. Tradens fria langd (stick-out) &r i normala fall mellan
10 och 12 mm.

Tillampning: Vagrat svetsning pa detalier med medeltjocklek och p& varmekansligt
material. Sarskilt lamplig for svetsning pa lattlegeringar (aluminium och
aluminiumlegeringar) aven med en tjocklek under 3 mm.

SKYDDSGAS
Skyddsgasens flode ska vara 12-20 I/min.

6.3 OVERFORINGSLAGE MED KALL BAGE (ROOT MIG)

ROOT MIG ar en sarskild typ av svetsning MIG Short Arc som utarbetats for att
bibehalla svetsbadet annu kallare an sjélva Short Arc. Tack vare den mycket svaga
varmetillférseln kan man placera svetsmaterialet pa sa satt att ytan pa detaljen som
bearbetas deformeras minimalt. ROOT MIG ar darfor perfekt for manuell fylining av
sprickor och hal. Dessa fyllningar, till skillnad fran TIG-svetsning, kraver dessutom inte
extramaterial och ar bade lattare och snabbare att utféra. Programmen ROOT MIG &r
avsedda for bearbetning av kolstal och laglegerat stal.

6.4 OVERFORINGSLAGE MED DJUP BAGE (DEEP MIG)

DEEP MIG &r en avancerad svetsningsbage MIG Spray Arc som majliggor ett varmare
och djupare fusionsbad i forhallande till traditionell Spray Arc. Under svetsningen,
reglerar maskinen en konstant baglangd for att garantera en regelbunden
energitillférsel a&ven under avstandsvariationer fran svetsbrannaren till stycket.
Denna process rekommenderas for att svetsa material som &r tjockare &n 2 mm,
eftersom den avsevarda termiska tillforseln loser nagra svetsdefekter som latt kan
intraffa nar man anvander en normal Spray Arc.

De mest uppenbara férdelarna med anvéandningen av DEEP MIG ar:

- Reducerad risk for fusionsbrist.

- Reducerat behov for justeringar av svetsparametrarna.

- L&gg att anvénda i tillverkningsprocesserna.

- Reducerar bearbetningskostnaderna genom att minska svetsdefekterna.

7. FUNKTIONSLAGE MIG-MAG

7.1 Funktion i manuellt lage

Instéllining av manuellt lage (fig. L-1)

Anvandaren kan kundanpassa foljande svetsparametrar (fig. L-2):
: svetsspanning;

. trddens matningshastighet;

: Eftergas. Gor det mojligt att anpassa tiden for skyddsgasens utfldde efter
svetsningens slut.

: Forgas. Gor det mdjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utfléde innan
svetsningen pabdrjas.

. Elektroniskt motstand. Ett hogre varde 6verensstammer med ett varmare
svetsbad.

: Burn-back. Gor det mojligt att justera trédens branntid vid svetsningens
slut.

- A Soft-start. Gor det mojligt att anpassa trddhastigheten nar svetsningen
-8‘ = startar for att optimera bagtandningen.

Langst upp pa displayen visas de faktiska svetsvardena (trddhastighet, svetsstrom

och svetsspanning).

7.2 Funktion i synergiskt lage

Installning av synergiskt lage (fig. L-3).

Om man trycker in ratten C-5 i minst 3 sekunder kommer man till installningsmenyn
for parametrar sdsom material, traddiameter, typ av gas. (Fig. L-4). Svetsen stalls in
automatiskt i optimala funktionsforhallanden baserat pa de olika lagrade synergiska
kurvorna. Anvandaren behover bara vélja materialets tjocklek for att paborja
svetsningen.

-78 -



Anvandaren kan dessutom kundanpassa foljande svetsparametrar (fig. L-5):
- =R : Korrigering av bagen i forhallande till forinstalld spanning.

S,

BERAE

. trddens matningshastighet.

: Materialtjocklek.

. Svetsstrom.

. Korrigering av elektronisk reaktans i forhallande till forinstalld tid.

'
1)
g2
85
22

av svetsningen i forhallande till forinstalld tid.

.
=
=5
=
]
@«

-
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svetsningens slut.

: Svetsstrommens sankningsramp (SLOPE DOWN). Goér det mdjligt att
gradvis minska strémmen nar svetsknappen slapps.

. Startstrom.

B Bl &

. Startstrommens varaktighet. Om parametern stélls in p& noll avaktiveras

e startstrommen.

- [.7 : Forgas. Gor det mdjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utfléde innan
[T svetsningen paborjas.

-
=
m

Anmark: Parametrarna for svetsstrom, trddens matningshastighet och materialtjocklek
ar kopplade till varandra baserat pa en synergisk kurva.

Langst upp pa displayen visas de faktiska svetsvardena (tradhastighet, svetsstrom
och svetsspanning).

7.2.1 ATC-lage (Advanced Thermal Control)
Detta lage aktiveras automatiskt nar den instéllda tjockleken ar hogst 1,5 mm.
Beskrivning: Den momentana specialkontrollen av svetsbdgen och den extremt
snabba korrigeringen av parametrarna minimerar stromtopparna som &r typiska for
overforingslaget Short Arc. Detta tillater en reducerad varmetillférsel till detalien som
ska svetsas. Detta resulterar bade i en reducerad deformation av materialet och i en
jdmn och noggrann éverféring av svetsmaterialet, vilket medfor att svetsstrangen blir
latt att forma.

Fordelar:

- Mycket latt att svetsa pa tunt material.

- Reducerad deformation av materialet.

- Stabil svetsbage, dven vid lag stromstyrka.

- Snabb och noggrann punktsvetsning.

- Enkel sammanfogning av platar som &r atskilda.

7.3 Funktion i laget Pulse

Instalining av laget pulse (fig. L-6).

Om man trycker in ratten C-5 i minst 3 sekunder kommer man till installningsmenyn
for parametrar sdsom material, tréddiameter, typ av gas. (Fig. L-4). Svetsen stalls in

automatiskt i optimala funktionsforhallanden baserat pa de olika lagrade synergiska
kurvorna. Anvandaren behover bara vélja materialets tjocklek for att paborja

svetsningen.

7.4 Funktion i laget PoP (PULSE on PULSE)

Installning av laget pulse (fig. L-7).

Med laget PoP kan man utfora en pulssvetsning med 2 stromnivéer (I, och 1,) vars
varaktighet ar respektive T2 och T1.

Jamfort med laget PULSE finns foljande variabler tillgangliga:

- . Sekundar svetsstrom;

. Sekundar korrigering av bagen i forhallande till férinstalld spanning;

. Sekundar trddmatningshastighet;
. Sekundar materialtjocklek;
. Varaktighet strém |, ;

: Varaktighet strom 1, .

7.5 Funktion i driftlage ROOT MIG eller DEEP MIG
Instéllning av lage ROOT MIG eller DEEP MIG (fig. L-8).
De tillgéngliga parametrarna & samma som for det synergiska laget (se 7.2).

8. KONTROLL AV SVETSKNAPPEN

8.1 Instéllning av svetsknappens kontrollage (fig. L-9)

For atkomst till parametrarnas instéllningsmeny, tryck pa ratten (fig. C-5) i minst 3
sekunder.

8.2 Kontrollage for svetsknappen
Det gar att stélla in 4 olika kontrollagen for svetsknappen:

Svetsningen borjar néar svetsknappen trycks in och slutar nar knappen slapps.

. Korrigering Burn-back. Gor det majligt att korrigera tr&dens branntid i slutet

. Eftergas. Gor det méjligt att anpassa tiden for skyddsgasens utflode efter

Lage 4T

Il

Svetsningen borjar nar svetsknappen trycks in och slapps och slutar inte forrén
svetsknappen aterigen trycks in och slapps. Detta lage ar anvandbart for langre
svetsningsarbeten.

Lage 4T Bi-Level

Svetsningen borjar nar svetsknappen trycks in och slapps. Varje gang som knappen
trycks in/slapps gar man fran strommen (I, symbol) till strmmen (I, symbol) och
tvartom. Den slutar inte forran svetsknappen halls intryckt i en forinstalld tid.

Punktsvetsldage

SPOT

Anvands for att utféra MIG/MAG punktsvetsning med kontroll av svetsningstiden.

9. SVETSNING MED G.R.A. (bara for version R.A.).
Svetsmaskinen detekterar automatiskt férekomst av G.R.A. P& displayen visas
symbolen @ G.R.A. aktiveras nar brannarens knapp trycks in en gang. Det gar

att avaktivera funktionen pa G.R.A genom att folja instruktionerna i kap. 12. | sa fall

visas symbolen Wﬂ pa displayen.

10. MMA-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

10.1 HUVUDPRINCIPER

- Det ar nédvandigt att félja tillverkarens anvisningar som anges pa forpackningen
med de anvanda elektroderna for korrekt polaritet p& elektroden och dess optimala
stromstyrka.

Svetsstrommen ska justeras baserat pd den anvanda elektrodens diameter och
typen av svetsfog som man vill astadkomma. Till exempel kan féljande stromvarden
anvandas for elektrodernas olika diametrar:

Svetsstrom (A)

@ Elektrod (mm) i, Mox.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Anmark att vid samma elektroddiameter ska man anvanda hogre stromvarden for
plana svetsningar, medan lagre strémvarden ska anvandas for svetsningar i vertikalt
eller upp och nedvént lage.

De mekaniska egenskaperna pa svetsfogen beror delvis pa den valda stromstyrkan,
men dven pa svetsparametrarna, sdsom baglangd, svetshastighet, svetsposition,
elektroddiameter och elektrodkvalitet (for korrekt forvaring ska elektroderna hallas
pé avstand fran fukt, skyddade i avsedd forpackning eller behallare).

OBS!

Bagen kan vara instabil pa grund av elektrodens sammansittning, beroende
pa mérke, typ och tjocklek pa elektrodens bekladnad.

10.2 PROCEDUR .

- Hall masken FRAMFOR ANSIKTET och gnid elektrodspetsen mot detaljen som
ska svetsas med en rorelse som nar man tander en tandsticka. Detta ar den mest
korrekta metoden for att aktivera bagen.

OBS! SLA INTE elektroden mot detaljen eftersom det kan skada beklidnaden
och forsvara aktiveringen av bagen.

S& snart som bagen aktiveras ska du forsoka hélla ett avstand till detaljen som
overensstammer med diametern pad den anvanda elektroden och bibehdlla detta
avstand sd konstant som majligt hela tiden som svetsningen utférs. Kom ihdg att
elektroden ska lutas i matningsriktningen med omkring 20-30 grader.

| slutet av svetsstrangen ska elektrodens @nde flyttas tillbaka en liten bit i férhallande
till matningsriktningen, ovanpa kratern for att utféra fyliningen. Lyft sedan elektroden
snabbt ur smaltbadet s att bagen slacks (Aspekter for svetsstrangen - FIG. M).

10.3 Instéllning av laget MMA (fig. L-10)
Anvandaren kan kundanpassa foljande svetsparametrar (fig. L-11):

12

: Svetsstréom i ampere.

HOT
- START : Utgér den inledande dverstrommen “HOT START” med angivelse pé&
displayen om den procentuella 6kningen i forhallande till forvalt svetsstromsvarde.
Denna installning ger en béttre start.

ARC
- FORCE : Utgér den dynamiska éverstrommen “ARC-FORCE” med angivelse p&
displayen om den procentuella 6kningen i férhallande till forvalt svetsstromsvarde.
Denna instéllning ger en mer jamn svetsning, undviker att elektroden klistras fast vid
detaljen och tillater anvandning av olika typer av elektroder.

VRD . ON/OFF: Anvénds for att aktivera eller avaktivera anordningen som
sanker utgangsspanningen vid tomgang (installning ON eller OFF). Med aktiverad
VRD okar operatdrens sakerhet nar svetsmaskinen ar pa, men inte utfér ndgon
svetsning.

Till vanster pa displayen visas de faktiska svetsvardena (strém, svetsspanning och
rekommenderad elektroddiameter).

11. TIG DC-SVETSNING: BESKRIVNING AV PROCEDUREN

11.1 HUVUDPRINCIPER

TIG DC-svetsning passar till alla l&glegerade och hoglegerade kolstaltyper samt till
tunga metaller sdsom koppar, nickel, titan och deras legeringar (FIG. N). For TIG DC-



svetsning med elektroden vid minuspolen (-) anvands i allménhet en elektrod med 2
% cerium (gratt falt). Tungstenelektroden ska slipas axialt med en slipskiva, se fig.
O, sa att man erhaller en spets som &r helt koncentrisk for att undvika avvikelser av
bagen. Det &r viktigt att utféra slipningen i elektrodens langdriktning. Denna atgard ska
upprepas regelbundet baserat pa hur ofta elektroden anvands och hur sliten den &r
samt varje gang den oavsiktligt har kontaminerats, ar oxiderad eller har anvants pa fel
satt. For ett bra svetsresultat &r det nédvandigt att noggrant folja exakt elektroddiameter
och exakt svetsstrom, se tabell (TAB. 6). Elektrodens normala utskjutning fran
keramikmunstycket ar 2-3 mm och kan uppna 8 mm for vinkelsvetsningar.
Svetsningen sker genom sméaltning av fogens kanter. For tunna detaljer som forberetts
pé lampligt satt (upp till 1 mm cirka) kravs inget extramaterial (FIG. P).

For tjocka detaljer ar det nddvandigt att anvédnda stavar av samma
materialsammansattning och med lamplig diameter samt forbereda kanterna pa
lampligt sétt (FIG. Q).

For ett bra svetsresultat & det viktigt att detaljerna rengérs noga och ar fria fran
oxidation, olja, fett, [dsningsmedel osv.

11.2.PROCEDUR (LIFT-AKTIVERING)

- Stall in svetsstrommen till 6nskat varde med hjalp av ratten C-5. Anpassa sedan
strommen under svetsningen till det faktiska strombehovet.

Kontrollera att gasflédet ar korrekt.

Den elektriska bagen tands nar tungstenelektroden kommer i kontakt och sedan tas
bort fr&n detaljen som ska svetsas. Detta aktiveringssétt orsakar farre stérningar
pga. elstrélning och minimerar inférande av tungsten och elektrodens slitage.

- Placera elektrodspetsen pa detaljen med ett Iatt tryck.

Lyft omedelbart elektroden 2-3 mm for att aktivera bagen.

| borjan levererar svetsen reducerad strom. Efter en stund levereras den instéllda
svetsstrommen.

For att avbryta svetsningen lyfts elektroden snabbt upp fran detaljen.

11.3 TFT-DISPLAY | LAGE TIG (fig. L-12)
Till véanster p& displayen visas de faktiska svetsvardena (svetsstrom och
svetsspanning).

12. LARMSIGNALERINGAR (TAB. 7)

Aterstallningen sker automatiskt nér larmorsaken upphor.

Larmmeddelanden som kan visas pa displayen:
BESKRIVNING

Larm for 6verhettningsskydd

Larm for 6ver-/underspanning

Larm for extraspanning

Larm for 6verstrém vid svetsning

Larm for kortslutning i brénnare

Larm for fel p& trddmatning

Larm off-line

Larm line-error

Larm kylenhet

Nar svetsmaskinen stdngs av kan det hénda att meddelandet Larm Over-/
underspanning visas i nagra sekunder.

13. INSTALLNINGSMENYER (fig. L-13)

13.1 MENYN MODE (fig. L-14)

Anvands for att i laget MIG-MAG valja bland foljande visningar:

. samtliga parametrar visas pa det satt som beskrivs ovan.

EX| T
: Fig. L-17. | detta lage representeras detaljen som ska svetsas och
svetsstrangens form. Om man trycker p& knappen C-6 far man atkomst

till alla andra parametrar.
| laget “EASY” gar det inte att svetsa i lagena MIG MANUAL och PoP.
13.2 MENYN SET UP (fig. L-15)
Anvands for att stalla in:
;. sprék.
: tid och datum.

. metriska eller brittiska mattenheter.
- l’iMACHINE :
NAME

13.2.1 FUNKTIONSBLOCKERING

maskinens namn.

Efter att ha valt installningsikonen ﬁ trycker man samtidigt pa knapparna for
trddmatning (C-2) och gastomning (C-3) och bekréaftar sedan genom att trycka pa

flerfunktionsratten (C-5). Skérmen som visas innehaller ikonen . Om den
markeras kan man stélla in 3 olika nivaer av funktionsblockering:

- . ingetskydd. Det gér att navigera, stallain och andra pa alla svetsparametrar.
- . medelstarkt skydd. Det gar bara att géra andringar p& de huvudsakliga
svetsparametrarna.

- . maximalt skydd. Det gér inte att géra andringar pa ndgon parameter.

13.3 MENYN SERVICE (fig. L-16)
Anvands for att erhdlla information om svetsmaskinens status.

13.3.1 MENYN INFO

: antalet dagar (DDDD), timmar (HH), minuter (mm) som svetsmaskinen
varit i drift.

: antalet dagar (DDDD), timmar (HH), minuter (mm) som svetsmaskinen
arbetat.

: larmlista.

: maskinens serienummer.

13.3.2 MEN

- l UPDATE

YN FIRMWARE
: anvands for att uppdatera svetsmaskinens programvara med USB-
minne.

- . anvands for att aterstélla svetsmaskinen till ursprungliga forhallanden.

. installerade programversioner.

13.3.3 MENYN RAPPORTER

Anvands for att generera en rapport och spara den pa ett USB-minne. Rapporten
innehaller olika information om svetsmaskinens status (installerade program, larm,
installd svetsprocess 0sv.).

13.3.4 KALIBRERING

Efter att ha valt serviceikonen EEIEH trycker man samtidigt pad knapparna for
trddmatning (C-2) och gastomning (C-3) och bekraftar sedan genom att trycka pa
flerfunktionsratten (C-5). Skarmen som visas innehaller ikonen . Om den

CALIBRATION

markeras kan man kalibrera svetsmaskinen sa att den éverstammer med standard EN
50504.

13.4 MENYN AQUA

Tillater att aktivera @ | avaktivera wg funktionen p& G.R.A.

13.5 MENYN JOBS (fig. L-18)

Anvands for att:

. spara ett arbete i svetsmaskinens inre minne.
. ladda ett arbete som tidigare har sparats.

: radera ett arbete som tidigare har sparats.

. importera arbeten fran ett USB-minne.

: exportera arbeten till ett USB-minne.

. tillater att registrera svetsparametrarna i USB-minnet.

UNDERHALL

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOKPLAD FRAN ELNATET INNAN NI UTFOR ARBETSSKEDENA FOR
UNDERHALL

14.1 ORDINARIE UNDERHALL .
ARBETSSKEDENA FOR ORDINARIE UNDERHALL KAN UTFORAS AV
OPERATOREN.

14.1.1 SKARBRANNARE

- Undvik attglacera skarbrannaren och dess kabel pa varma ytor. Isoleringsmaterialen
kommer da att smélta och skarbrénnaren kommer snabbt att bli oanvéndbar.

Kontrollera med jamna mellanrum att slangar och gasanslutningar haller tétt.

Valj elektrodhdllartdng och tanghallarchuck noggrannt i enlighet med den valda

elektrodens diameter, detta for att undvika Gverhettning, dalig spridning av gasen

och foljdaktligen dalig funktion.

Kontrollera, atminstone en gadng om dagen, huruvida skarbrannarens yttersta delar

ar slitna, samt att de &r korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,

gasfordelare.

Kontrollera, fore varje anvandningstillfélle, att skarbrannarens avslutande delar inte

ar utslitna och att de ar korrekt monterade: munstycke, elektrod, elektrodhallartang,

gasspridare.

14.1.2 Tradmatare

- Kontrollera ofta huruvida trddmatarrullarna &r utslitna och avliagsna med jamna
mellanrum det metalldamm som ansamlats i matningsomradet (tr&drullar och
ingdende/utgdende tradledare).

14.2 EXTRAORDINART UNDERHALL .
ATGARDERNA FOR EXTRAORDINART UNDERHALL FAR ENDAST UTFORAS
PERSONAL MED ERFARENHET ELLER _KVALIFIKATIONER INOM DET
ELEKTRISKA OCH MEKANISKA FALTET, | OVERENSSTAMMELSE MED DEN
TEKNISKA NORMEN IEC/EN 60974-4.

A VIKTIGT! FORSAKRA ER OM ATT SVETSEN AR AVSTANGD OCH
FRANKOPPLAD FRAN ELNATET INNAN NI AVLAGSNAR SVETSENS PANELER
OCH PABORJAR ARBETET | DESS INRE.

Eventuella kontroller som utfors i svetsens inre nar denna ar under spanning

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 rérelse.

- Inspektera svetsens inre med jamna mellanrum, beroende pa hur mycket den
anvands och i hur dammig miljo. Avlagsna damm som ansamlats pa transformatorn,
reaktansen och likriktaren med hjélp av en strale torr tryckluft (max 10bar).

- Undvik att rikta tryckluftsstrdlen mot de elektroniska korten, rengor 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 ndgon skada.

- Efter att underhallsarbetet avslutats ska maskinens paneler monteras dit igen, drag

at skruvarna for fixering ordentligt.

Undvik absolut att utféra svetsarbete nar svetsen &r 6ppen.

- Efter att ha utfort underhdllet eller reparationen, ska du aterstalla anslutningarna
och kablarna som de var ursprungligen. Var noga med att undvika att de kommer
i kontakt med rorliga delar eller delar som kan nd hoga temperaturer. Linda alla
ledningar som de var ursprungligen och var noga med att hélla huvudledningarna
med hogspanning atskilda fran de sekundara Iednlngama med lagspanning.
Anvand alla ursprungliga brickor och skruvar for att ater dra at snickeridelarna.

15. FELSOKNING (TAB. 7)

BORJA MED ATT KONTROLLERA FOLJANDE OM NAGOT VERKAR VARA FEL.

KONTAKTA SERVICE ELLER LAMNA IN AGGREGATET FOR OVERSYN OM

DETTA INTE HJALPER.

- Kontrollera att huvudstrombrytaren ar tillslagen och att lampan lyser. Om lampan
inte lyser ligger felet i natdelen (kablar, stickpropp, vagguttag, sakringar, mém).

- Det finns inget larm som signalerar ingrepp fran varmesakerhetsanordnigen, ver-
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och underspéanning eller kortslutning.

- Forsakra dig om att det nominella intermittensforhallandet respekteras. Om
termostatskyddet utléses vanta tills maskinen kylts ned pa naturligt satt. Kontrollera
att flakten fungerar.

- Kontrollera natspanningen: om vardet ar for hogt eller for 1agt blockeras svetsen.

- Kontrollera att det inte &r kortslutning vid maskinens utgdng. Om sa ar fallet maste
felet atgardas.

- Kontrollera att alla anslutningar till svetskretsen ar riktigt gjorda, sarskilt att klAmman
sitter ordentligt fast vid arbetsstycket, som maste vara fritt frdn ytbehandling (téex
farg och lack).

- Att den anvanda skyddsgasen ar av ratt typ och att den tillfors i ratt mangd.
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Poznamka: V nasledujicim textu bude pouzit vyraz ,,Svarecka“.

1. ZAKLADNI BEZPECNOSTNiI POKYNY PRO OBLOUKOVE SVAROVANI
Operator musi byt dostatecné vyskoleny k bezpeénému pouZiti svafovaciho
pristroje a informovan o rizicich spojenych s postupy pfi svafovani obloukem, o
pfislusnych ochrannych opatrenich a o postupech v nouzovém stavu.
(Vychazejte také z normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro obloukové svarovani. Cast
9: Instalace a pouziti”).

/N

- Zabraiite pfimému styku se svafovacim obvodem; napéti naprazdno dodavané
generatorem muze byt za danych okolnosti nebezpecné.

- PFipojeni svafovacich kabelll, kontrolni operace a opravy musi byt provadény
pfi vypnutém svarovacim pfristroji, odpojeném od elektrického rozvodu.

- Pfed vyménou opotiebitelnych soucasti svarovaci pistole vypnéte svarovaci
pfistroj a odpojte jej z napajeci sité.

- Vykonejte elektrickou instalaci v souladu s platnymi predpisy a zakony pro
zabranéni trazam.

- Svarovaci pristroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s
uzemnénym nulovym vodic¢em.

- Ujistéte se, Ze je napajeci zasuvka fadné pripojena k ochrannému zemnicimu
vodici.

- Nepouzivejte svafovaci pristroj ve vihkém, mokrém prostredi nebo za desté.

- Nepouzivejte kabely s poSkozenou izolaci nebo s uvolnénymi spoji.

- Za pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace plnéni
provadét pii vypnutém svafovacim pfristroji, odpojeném od napajeciho
rozvodu.

- V pritomnosti jednotky kapalinového chlazeni se musi operace pInéni provadét
pfi vypnuté svarecce, odpojené od napajeci sité.

- Nesvarujte na nadobach, zasobnicich nebo potrubich, které obsahuji nebo
obsahovaly zapalné kapalné nebo plynné produkty.

- Vyhnéte se cinnosti na materialech vycisténych chlorovymi rozpoustédly
nebo v blizkosti jmenovanych latek.

- Nesvarujte na zasobnicich pod tlakem.

- Odstraiite z pracovniho prostoru vSechny zapalné latky (napf. dfevo, papir,
hadry, atd.).

- Zabezpecte si vhodnou vyménu vzduchu nebo prostiedky pro odstranovani
svarovacich dymu z blizkosti oblouku; Mezni hodnoty vystaveni se svafovacim
dymum v zavislosti na jejich sloZeni, koncentraci a délce samotné expozice
vyzaduji systematicky pristup pfi jejich vyhodnocovani.

- Udrzujte tlakovou lahev (je-li souéasti) v dostate¢né vzdalenosti od zdroju

tepla, véetné slunecniho zareni.

POCLAG

Zabezpecte vhodnou elektrickou izolaci vG¢éi svarovaci pistoli,
opracovavanému dilu a pfipadnym uzemnénym kovovym ¢astem, umisténym
v blizkosti (dostupnym).

Obvykle toho lze dosahnout pouzitim k tomu uréenych rukavic, obuvi,
pokryvek hlavy a odévu a pouzitim stupacek nebo izolaénich kobercu.
Pokazdé si chraiite o€i pfislusnymi 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 prislusny ochranny ohnivzdorny odév (ktery je ve shodé s normou
UNI EN 11611) a svarecské rukavice (které jsou ve shodé s normou UNI EN
12477), abyste zabranili vystaveni pokozky ultrafialovému a infraGervenému

zareni pochazejicimu z oblouku; ochrana se musi vztahovat také na dalSi osoby
nachazejici se v blizkosti oblouku, a to pouzitim stinidel nebo neodrazivych
zavésu.
Hluénost: 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 prostredky
(tab. 1).
()
)
EMF ' '
SAEE
- Priichod svarovaciho proudu zptisobuje vznik elektromagnetickych poli (EMF)
v okoli svarovaciho obvodu.
Elektromagneticka pole mohou ovliviiovat c¢innost nékterych zdravotnich
zafizeni (napf. pacemakeru, respiratoru, kovovych protéz apod.).
Proto je tfeba pfijmout nalezita ochranna opatieni viic¢i nositelim téchto zafizeni.
Napriklad zakazat jejich pfistup do prostoru pouziti svarovaciho pfristroje.
Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Dodrzeni zakladnich meznich hodnot tykajicich se lidské expozice vugéi
elektromagnetickym polim neni v domacim prostredi zaruéeno.
Obsluha musi pouzivat nasledujici vuéi
elektromagnetickym polim:
Pripevnit oba svarovaci kabely spoleéné co nejblize.
Udrzovat hlavu a trup co nejdale od svafovaciho obvodu.
Nikdy si neovijet svarovaci kabely kolem téla.
Nesvarovat s télem nachazejicim se uprostfed svafovaciho obvodu. Udrzovat
oba kabely na stejné strané téla.
Pripojit zemnici kabel svafovaciho proudu k dilu uréenému ke svarovani, co
nejblize k realizovanému spoji.
Nesvarovat v blizkosti svafovaciho pfistroje ani na ném nesedét a neopirat se

postupy, aby snizila expozici
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o néj (minimalni vzdalenost: 50cm).
- Nenechavat feromagnetické predméty v blizkosti svarovaciho obvodu.
- Minimalni vzdalenost d=20cm (Obr. R).

- Zarizeni tridy A:

Tento svarovaci pfistroj vyhovuje pozadavkiim technického standardu vyrobku
uréeného pro vyhradni pouziti v primyslovém prostiedi, k profesionalnim
ucelim. Neni zajiSténa elektromagneticka kompatibilita v domacich budovach
a v budovach primo pfipojenych k napajeci siti nizkého napéti, ktera zasobuje
budovy pro domaci pouziti.

DALSI OPATRENI
- OPERACE SVAROVANI:
- V prostiedi se zvySenym rizikem zasahu elektrickym proudem;
- ve vymezenych prostorech;
- v pfitomnosti zapalnych nebo vybus$nych materiald.
MUSI byt predem zhodnoceny ,,0dbornym vedoucim“ a vykonany pokazdé v
pritomnosti osob vyskolenych pro zasahy v nouzovych pfipadech.
MUSI byt prijaty technické ochranné prostfedky popsané v 7.10; A.8; A.10
normy ,EN 60974-9: Zarizeni pro obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a
pouziti”.
Pokud pracovnik obsluhy drzi svafovaci pristroj nebo podavaé¢ dratu (napf.
pomoci fementi), MUSI byt svafovani zakazano.
MUSI byt zakazano svarovani operatorem zvednutym ze zemé, s vyjimkou
pouziti bezpecnostnich plosin. . .
NAPETI MEZI DRZAKY ELEKTROD NEBO SVAROVACIMI PISTOLEMI: P¥i praci
s vice svarovacimi pristroji na jediném svarfovaném kusu nebo na vice kusech
spojenych elektricky muze dojit k nebezpeénému souétu napéti mezi dvéma
odliSnymi drzaky elektrod nebo se svarovacimi pistolemi, s hodnotou, ktera
muze dosahnout dvojnasobku pfipustné meze.
Je potiebné, aby odbornik —koordinator provedl méreni pfristroji, €imz se
zjisti, zda existuje nebezpeci rizika, a mohla se pfijmout vhodna ochranna
opatfeni v souladu s ustanovenim ¢asti 7.9 normy ,,EN 60974-9: Zafizeni pro
obloukové svarovani. Cast 9: Instalace a pouziti”.
Svarec¢ku miize pouzivat jediny operator.
Po ukonéeni svareni MMA musi operator odpojit kabel s drzakem elektrod od
stroje.
Vstup nepovolanych osob do prostoru svarecky musi byt zakazan. Kromé
toho nesmi byt ponechavana bez dozoru.
Nepouzivané svareci pistole je treba odlozit do jejich ulozeni.

A ZBYTKOVA RIZIKA

- PREVRACENI: Umistéte svarovaci pfistroj na vodorovny povrch s nosnosti
odpovidajici dané hmotnosti; v opaéném pfipadé (napf. na naklonéné,
poskozené podlaze, atd.) existuje nebezpeci prevraceni.

- Je zakazano zvedat montazni celek voziku se svareckou, podavaéem dratu a
chladici jednotkou (je-li pfitomna).

NEVHODNE POUZITi: Pouziti svafovaciho pristroje na jakékoli jiné pouziti
nez je spravné pouziti, (napf. rozmrazovani potrubi vodovodniho rozvodu), je
nebezpecné.

NEVHODNE POUZITi: souéasné pouziti svarecky vice nez jednim operatorem
je nebezpecné.

PREMISTENiI SVAROVACIHO PRISTROJE: Tlakovou lahev s plynem (pouziva-

nahodného padu.

- Je zakazano pouzivat rukojet’ jako prostiedek k zavésSeni svarovaciho
pristroje.

Pred pripojenim svarovaciho pristroje do napajeci sité se musi vSechny
ochranné kryty a pohyblivé soucasti obalu svarovaciho pfistroje a podavace
dratu nachazet v predepsané poloze.

UPOZORNEN:I! Jakykoli manualni zasah na pohyblivych souéastech podavaée
dratu, napriklad:

- Vyména vale¢ku a/nebo vodice dratu;

- Zasunuti dratu do valecku;

- Nalozeni civky s dratem;

- Vycisténi valeckl, ozubenych prevodl a zony pod nima;

- Mazani ozubenych pfevodi. . . L .
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 specialné
pro svafovani MAG uhlikovych nebo nizkolegovanych oceli s ochrannym plynem
CO, nebo smé&smi Argon/CO, s pouzitim plnych nebo dutych elektrodovych dratd
(trubicek).

Je dale vhodna pro svafovani MIG nerezovych oceli plynem argon + 1+2 % kysliku,
hliniku a CuSi3, CuAlI8 (pajeni) plynem argon s pouzitim elektrodovych dratd, jejichz
sloZeni je vhodné pro svarovany dil.

Je mimoradné vhodna pro aplikace na lehkych konstrukcich a karoseriich, pro
svarovani pozinkovanych plech, dilt high stress (s vysokym stupném unavy),
nerezové oceli a hliniku. SYNERGICKA ¢innost zajistuje rychlé a snadné nastaveni
parametr(l svafovani a vzdy zarucuje vysokou kontrolu oblouku a kvality svafovani.

Svarecka je vhodna pro svarovani TIG se stejnosmérnym proudem (DC) se zapalenim
oblouku dotykem (rezim LIFT ARC) vSech druhl oceli (uhlikovych, nizkolegovanych
a vysokolegovanych) a tézkych kovl (méd, nikl, titan a jejich slitiny) v ochranném

plynu, kterym je Cisty Ar (99.9 %), nebo ve smési argon/helium u specialnich pouZiti.
Je uzpusobena také pro svafovani elektrodou MMA jednosmérnym proudem (DC)
obalovanymi elektrodami (rutilovymi, kyselymi, bazickymi).

2.1 ZAKLADNI VLASTNOSTI
MIG-MAG
- Provozni rezimy:
- manualnf;
- synergicky;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;
- Zobrazovani rychlosti dratu, svafovaciho napéti a svafovaciho proudu na displeji.
- Volba ¢innosti 2T, 4T, 4T Bi-level a Spot.

TIG
- Zapéleni oblouku typu LIFT.
- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na TFT displeji.

MMA

- Nastaveni ,Arc force" a ,Hot start".

- Zafizeni VRD.

- Ochrana Anti-stick.

- Zobrazovani svafovaciho napéti a proudu na TFT displeji.

JINE

- Nastaveni rGznych jazyku.

- Nastaveni metrického nebo anglosaského mérného systému.

- Nastaveni rezimu zobrazovani (standardniho nebo typu ,Easy”).

- Moznost kalibrace zafizeni (napéti a svafovaci proud).

- Moznost uloZeni do paméti, vyvolani, importu a exportu uzivatelsky pfizptisobenych
programu.

- Moznost zaznamenavani svafovacich praci.

- Automaticka identifikace PUSH PULL s manualnim dalkovym ovladanim 1
potenciometrem nebo 2 potenciometry.

- Automaticka identifikace jednotky kapalinového chlazeni - J.V.CH. (G.R.A.).

OCHRANY

- Termostatické& ochrana.

- Ochrana proti nadhodnym zkratim, zptsobenym stykem mezi svafovaci pistoli a
ukostfenim.

- Ochrana proti poruchovému napéti (pfili§ vysoké nebo pFili§ nizké napajeci napéti).

- Ochrana proti pfilepeni - Anti-Stick (MMA).

- Aktivace ochrany nasledkem nedostate¢ného tlaku v rozvodu vodniho chlazeni
svarovaci pistole (pouze verze R.A.).

2.2 STANDARDNI PRISLUSENSTVIi
- Svarfovaci pistole MIG
(chlazen& kapalinou v provedeni s AQUA).
- Zemnici kabel se zemnicimi klestémi.
- Drzak pro zavéseni svafovaci pistole.
- Jednotka kapalinového chlazeni - J.V.CH. (G.R.A.). (pouze pro verzi s AQUA).

2.3 VOLITELNE PRISLUSENSTVi DODAVANE NA PRANI
- Adaptér pro plynovou lahev s argonem.

- Samozatmivaci kukla.

- Sada pro svarovani MIG/MAG.

- Sada pro svafovani MMA.

- Sada pro svarovani TIG.

- Manuélni dalkové ovladani 1 potenciometrem.

- Manuélni dalkové ovladani 2 potenciometry.

- Sada spojovacich kabell pro verzi s VODOU 4 m, 10 m a 30 m.
- Sada spojovacich kabell 4 m nebo 10 m.

- Sada kole¢ek podavace dratu.

- Sada karty PUSH PULL.

- Sada dvoijité tlakové lahve.

3. TECHNICKE PARAMETRY

3.1 IDENTIFIKACNI STITEK

SVARECKA

Hlavni udaje tykajici se pouziti a vlastnosti svafecky jsou shrnuty na identifikacnim
Stitku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr. A1
1- PFislusna EVROPSKA norma pro bezpec&nost a konstrukci strojii pro obloukové
svarovani.
2- Symbol vnitini struktury svafovaciho pfistroje.
3- Symbol pfeduréeného zplsobu svarovani.
4- Symbol S: Poukazuje na moznost svafovani v prostfedi se zvySenym rizikem
Urazu elektrickym proudem (napf. v tésné blizkosti velkych kovovych souéasti).
5- Symbol napajeciho vedeni:

1~ : stfidavé jednofazové napéti;

3~ : stfidavé tfifazové napéti.
6- Stupen ochrany obalu.
7- Technické Udaje napéjeciho vedeni:

- U, : Stfidaveé napéti a frekvence napajeni svafovaciho pfistroje (povolené mezni
hodnoty +10%).

= |4 max - Maximaini proud absorbovany vedenim.

- |, - Efektivni napajeci proud.

8- Vlastnosti svafovaciho obvodu:

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

- IZIOU : Normalizovany proud a napéti, které mohou byt dodavany svafovacim
pFl’s%rojem béhem svarovani.

- X : ZatéZovatel: Poukazuje na ¢as, béhem kterého mulze svarovaci pfistroj
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v %, na zakladé
10-minutového cyklu (napf. 60% = 6 minut prace, 4 minuty pfestavky; atd.).

Pti prekroc€eni faktort pouziti (vztazenych na 40 °C v prostfedi) dojde k zasahu
tepelné ochrany (svafovaci pfistroj zGstane v pohotovostnim rezimu, dokud se
jeho teplota nedostane zpét do pfipustného rozmezi ).

- AIV-AIV : Poukazuje na regulaéni fadu svafovaciho proudu (minimalni
maximalni) pfi odpovidajicim napéti oblouku.

9- Vyrobni ¢&islo pro identifikaci svafovaciho pfistroje (nezbytné pro servisni sluzbu,

objednavky nahradnich dilG, vyhledavani pdvodu vyrobku).
10-———=-: Hodnota pojistek s opozdénou aktivaci potfebnych k ochrané vedeni.
11- Symboly vztahujici k bezpe¢nostnim normam, jejichZ vyznam je uveden v kapitole
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1 ,Zakladni bezpe¢nost pro obloukové svarovani®.

JEDNOTKA PODAVACE DRATU
Hlavni Udaje tykajici se pouZiti a vlastnosti jednotky podavace dratu jsou shrnuty na
identifikacnim $titku a jejich vyznam je nasledujici:

Obr. A2

1- Vztazna EVROPSKA norma pro bezpeénost a vyrobu jednotky podavagée dratu.
2- Symbol napéjeciho pfivodu:
1~ : stfidavé jednofazové napéti.
3- Stupen kryti obalu.
4- U:: Napajeci napéti jednotky podavace dratu.
5- I1: Proudovy odbér pfi maximalnim zatizeni.
6- Vlastnosti svafovaciho obvodu:
- l2: Proud, ktery muze byt davkovan jednotkou podavace dratu béhem svarovani.
- X : Pomér preruSovani: poukazuje na ¢as, béhem kterého muize svarecka
dodavat odpovidajici proud (ve stejném sloupci). Vyjadfuje se v % na zakladé
desetiminutového cyklu (napf. 60 % = 6 minut prace, 4 minuty prestavky apod.).
7- Vyrobni &islo pro identifikaci svarecky (nezbytné pro servisni sluzbu, objednavky

nahradnich dild, vyhledavani pavodu vyrobku).
Poznamka: Uvedeny pfiklad Stitku ma pouze indikativni charakter poukazujici na
symboly a orientaéni hodnoty; pfesné hodnoty technickych parametri vasi svarecky
musi byt odecitany pfimo z identifikaéniho Stitku samotné svarecky.

3.2 DALSi TECHNICKE UDAJE:

- SVARECKA: viz tabulka 1 (TAB. 1).

- JEDNOTKA PODAVACE DRATU: viz tabulka 2 (TAB. 2).

- SVAROVACI PISTOLE MIG: viz tabulka 3 (TAB. 3).

- SVAROVACI PISTOLE TIG: viz tabulka 4 (TAB. 4).

- DRZAK ELEKTRODY: viz tabulka 5 (TAB. 5).

Hmotnost svarecky a jednotky podavace dratu je uvedena v tabulce 1, 2 (TAB.
1,2).

4.POPIS SVAREGKY ]
4.1 KONTROLNI, REGULACNi A SPOJOVACI PRVKY

4.1.1 SVARECKA (obr. B1)

Na predni strané:

3- Kladna zasuvka (+), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
4- Zaporna zasuvka (-), umoznujici rychlé pfipojeni svafovaciho kabelu.
5- Zemnici kabel se zemnici svorkou.

6- Svarovaci kabel a svarovaci pistole.

Na zadni strané:

7- Hlavni vypina¢ ON/OFF (ZAP./VYP.).

8- Napajeci kabel.

10- Kladna zasuvka (+), umozriujici rychlé pfipojeni kabelu se svafovacim proudem k
jednotce podavace dratu.

11- 14pdlovy konektor pro kabel oviadani spojeni s jednotkou podavace dratu.

12- Pojistka ochrany J.V.CH. (G.R.A.).

20- Pojistka ochrany svarecky.

4.1.2 JEDNOTKA PODAVACE DRATU (Obr. B2)

na predni strané:

1- Ovladaci panel (viz popis).

2- Pripojka svarovaci pistole.

13- 14pdlovy konektor pro pfipojeni dalkového ovladani (na pfani).

14- Rychlospojky pro pfipojeni hadic s kapalinou chlazeni svarovaci pistole MIG
(pouze v provedeni s AQUA).

na zadni strané:

9- Konektor trubky ochranného plynu svafovaci pistole.

15- 14podlovy konektor pro kabel ovliadani spojeni se svareckou.

16- Kladna zasuvka (+), umoziujici rychlé pfipojeni kabelu se svafovacim proudem ke
svarecce.

17-Rychlospojky pro pfipojeni pFitokové a odtokové hadice chladici kapaliny.

18- Pojistka ochrany podavace dratu.

19- Remen pro pfipevnéni spojovacich kabeld.

4.1.3 OVLADACI PANEL SVARECKY (obr. C)
1- TFT displej.

2- Tla¢itko manualniho posuvu dratu. Umozriuje ovladat posuv dratu ve vodicim
pouzdfe svarovaci pistole bez potfeby aktivace tla¢itka svafovaci pistole; ma
momentalni U¢inek a rychlost posuvu je neménna.

3- Tlagitko manualni aktivace elektrického ventilu plynu. Umozfuje odtok plynu
(Cisténi potrubi, nastavovani pratoku) bez nutnosti pusobeni na tlacitko svafovaci
pistole; po jeho stisknuti zlstane elektricky ventil aktivovan po dobu 10 sekund
nebo az do jeho opétovného stisknuti.

4- Multifunkéni tlacitko:

:slouzi pro pfistup na hlavni menu;
:aktivace/zruSeni parametru uréeného k zobrazovani na hlavni strance
svarovani;

5- Multifunkéni oto€ny ovladac:

- jeho otaceni umozruje posuv po jednotlivych polozkach menu;

- jeho stisknuti umozriuje pfistup ke zvolené polozZce, zatimco jeho otaceni slouzi
ke zméné hodnoty. Jeho stisknuti slouzi k potvrzeni zménéné hodnoty;

- jeho stisknuti na dobu nejméné 3 sekund umozZnuje nastavit proménné v
synergickém reZimu (typ materialu, primér dratu, druh plynu, rezim 2T, 4T, 4T
bi-level, SPOT).

6- Multifunkéni tlacitko:

- m :pFistup k parametru, ktery je uréen k zobrazovani na strance svarovani;

- - :navrat na menu vy$$i drovné.

- @E : potvrzeni zvolenych hodnot.

7- USB port.

5. INSTALACE

A UPOZORNENIi! VSECHNY UKONY _ SPOJENE S INSTALACI A
ELEKTRICKYM ZAPOJENIM SVAROVACIHO PRISTROJE SE MUS| PROVADET
PRI VYPNUTEM SVAROVACIM PRISTROJI, ODPOJENEM OD NAPAJECI SITE.

ELEKTRICKA PRIPOJENI MUSi BYT PROVEDENA VYHRADNE ZKUSENYM A
KVALIFIKOVANYM PERSONALEM.

VYBAVA (obr. D)
Rozbalte svarecku a provedte montaz oddélenych ¢asti nachazejicich se v obalu.

Montaz zemniciho kabelu-klesti (obr. E)
Montaz svarovaciho kabelu-drzaku elektrody (OBR. F)

Instalace G.R.A. (Pouze verze R.A.): vychazejte z navodu, ktery se nachazi uvniti
chladici jednotky.

5.1 UMISTENI SVAROVACIHO PRISTROJE

Urc¢ete misto pro instalaci svafovaciho pfistroje, a to tak, aby se v blizkosti otvort pro
vstup a vystup chladiciho vzduchu nenachazely pfekazky; mezitim se ujistéte, Ze se
nebude nasavat vodivy prach, korozivni vypary, vihkost atd.

Kolem svafovaciho pfistroje udrzujte volny prostor minimalné do vzdalenosti 250 mm.

AUPOZORNENH Umistéte svafovaci pristroj na rovny povrch

s nosnosti, ktera je umérna jeho hmotnosti, abyste predesli jeho prevraceni
nebo nebezpeénym piesunim.

5.2 PRIPOJENI K ELEKTRICKE SITI

- Pred realizaci jakéhokoli elektrického zapojeni zkontrolujte, zda jmenovité udaje
svarovaciho pfistroje odpovidaji napéti a frekvenci sité, ktera je k dispozici v misté
instalace.

Svarovaci pfistroj musi byt pfipojen vyhradné k napajecimu systému s uzemnénym
nulovym vodi¢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),
doporu¢ujeme vam pfipojit svafovaci pfistroj k boddm rozhrani napdjeci sité
s impedanci nepfesahujici Zmax = 0.10 ohm.

Svarovaci pfistroj nesplfiuje pozadavky normy IEC/EN 61000-3-12.

Pfi pfipojeni k vefejné napdjeci siti instalatér nebo uzivatel odpovida za ovéfeni
toho, zda lze svafovaci pfistroj pfipojit (dle potfeby musi konzultovat spravce
rozvodné site).

5.2.1 Zastrcka a zasuvka

K napajecimu kabelu pfipojte normalizovanou zastréku (3F + UZ.) vhodné proudové
kapacity a pfipravte sitovou zasuvku vybavenou pojistkami nebo automatickym
jisti€em; pFislusny zemnici kolik bude muset byt pfipojen k zemnicimu vodici
(Zlutozeleny) napajeciho vedeni.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny doporu¢ené hodnoty pomalych pojistek napajeciho
vedeni, vyjadfené v ampérech, zvolenych na zakladé maximalni jmenovité hodnoty
proudu dodavaného svafovacim pfistrojem a na zakladé jmenovitého napajeciho
napéti.

AUPOZORNENH Nerespektovani vyse uvedenych pravidel bude mit
za nasledek neucinnost bezpecnostniho systému navrzeného vyrobcem (tfidy
1) s naslednym vaznym ohroZzenim osob (napf. zasah elektrickym proudem) a
majetku (napf. pozar).

5.3 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU
5.3.1 Doporuceni

A UPOZORNENI! PRED PROVADENIM NiZE UVEDENYCH PRIPOJENI SE

UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA OD NAPAJECI SITE.

V tabulce 1 (TAB. 1) jsou uvedeny hodnoty doporu¢ené pro svarovaci kabely (v mm?)

na zakladé maximaliniho proudu dodavaného svareckou.

Daéle plati:

- ZaSroubujte konektory svafovacich kabeld az na doraz do zasuvek umozriujicich
rychlé pfipojeni (jsou-li soucasti), aby byl zajiStén dokonaly elektricky kontakt;
v opa¢ném pfipadé bude dochazet k prehfivani samotnych konektoru s jejich
naslednym rychlym opotfebenim a ztratou Gcinnosti.

- Pouzivejte co mozna nejkratSi svafovaci kabely.

- Vyhnéte se pouziti kovovych konstrukci, které netvofi soucasti opracovavaného
dilu, pro svod svafovaciho proudu namisto zemniciho kabelu; mize to znamenat
ohrozeni bezpec¢nosti a vést k neuspokojivym vysledkim svarfovani.

5.3.2 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MIG-MAG

5.3.2.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem (pokud se pouziva)

- Tlakova lahev s plynem, kterou Ize naloZit na opérnou plochu voziku: max. 60 kg.

- ZaSroubujte reduktor tlaku (*) k ventilu tlakove lahve s plynem a v pfipadé pouziti
plynu argon nebo smési argon/CO, mezi né vlozte pfisluSnou redukci, ktera je
dodana formou pfislusenstvi.

- Pripojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utahnéte stahovaci pasku.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace reduktoru
tlaku.

(*) Prislusenstvi,

vyrobkem.

které je tfeba zakoupit samostatné a které neni dodavano s

5.3.2.2 Pripojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu
Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji.

5.3.2.3 Svarovaci pistole (obr. B)

Zasurite svarovaci pistoli (B-6) do konektoru uréeného k tomuto Gcelu (B-2) a
manualné dotahnéte na doraz pojistnou kruhovou matici. Pfipravte ji pro zahajeni
podavani dratu demontazi trysky a kontaktni trubicky, aby se usnadnilo vyusténi dratu.
Pfipojte vnéj$i chladici potrubi k pfislusnym spojkam a vénujte pfitom pozornost
nasledupmmu oznaceni:

®_> : PRITOK KAPALINY (Studena — modra spojka)

@ : ZPETNY OKRUH KAPALINY (Tepla - éervena spojka)
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5.3.3 ZAPOJENI SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU TIG

5.3.3.1 Pripojeni k tlakové lahvi s plynem

- ZaSroubuijte reduktor tlaku k ventilu tlakové lahve s plynem a v pfipadé pouZiti
plynu argon mezi né vlozte prislu§nou redukci, ktera je dodana formou pfislusenstvi.

- Pfipojte pfivodni hadici plynu k reduktoru tlaku a utdhnéte stahovaci pasku z
vybavy.

- Pred otevienim ventilu tlakové lahve povolte kruhovou matici regulace reduktoru
tlaku.

- Otevrete tlakovou ldhev a nastavte mnozstvi plynu (I/min) podle orienta¢nich tdaju
pouziti - viz tabulka (TAB. 6); pfipadna nastaveni odtoku plynu mohou byt provedena
béhem svarovani, a to prostfednictvim kruhové matice reduktoru tlaku. Zkontrolujte
tésnost hadic a spojek.

A UPOZORNEN:I! Po ukonéeni prace pokazdé zaviete 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 tfeba pfipojit ke
svorce oznacené symbolem (+) (obr. B-3).

5.3.3.3 Svarovaci pistole
- Zapojte kabel svafovaciho proudu do pfislusné rychlosvorky (-) (obr. B-4). Zapojte
plynovou hadici svafovaci pistole k pfislusné tlakové lahvi.

5.3.4 ZAPOJENi SVAROVACIHO OBVODU V REZIMU MMA
Témér vSechny obalené elektrody se pfipojuji ke kladnému pdlu (+) zdroje; pouze
ve vyjime¢nych pfipadech — u kyselych elektrod — se pfipojuji k zapornému pélu (-).

5.3.4.1 Pripojeni svafovaciho 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-3).

5.3.4.2 Pripojeni zemniciho kabelu svarovaciho proudu

- Zemnici kabel je tfeba pfipojit ke svafovanému dilu nebo ke kovovému stolu, na
kterém je uloZen, co nejblize k vytvafenému spoji. Tento kabel je tfeba pfipojit ke
svorce oznac¢ené symbolem (-) (obr. B-4).

5.4 NAKLADANI CiVKY S DRATEM (obr. G)

A UPOZORNENi! PRED, PROVADENIM OPERACi SPOJENYCH S
NAKLADANIM DRATU SE UJISTETE, ZE JE SVARECKA VYPNUTA A ODPOJENA
OD ELEKTRICKE SITE.

ZKONTROLUJTE, ZDA VALECKY TAHACE DRATU, VODIC| POUZDRO DRATU A
KONTAKTNI TRUBICKA SVAROVACI PISTOLE ODPOVIDAJI PRUMERU A DRUHU
DRATU, KTERY HODLATE PQUZIT, A ZDA JSOU SPRAVNE NAMONTOVANY. PRI
NAVLEKANI DRATU NEPOUZIVEJTE OCHRANNE RUKAVICE.

- Otevrete dvirka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

OdSroubujte kruhovou matici pro zajisténi civky.

Umistéte civku s dratem na odvijec; ujistéte se, Ze je unaseci kolik odvijeCe spravné
umistén v pfislusném otvoru (1a).

ZaSroubuijte kruhovou matici pro zajisténi civky a dle potfeby vlozte mezi matici a
civku vhodnou rozpérku (1a).

Uvolnéte pfitlacny/é valecek/ky a oddalte jej/je od spodniho/ch valecku/t (2a).
Zkontrolujte, zda se podavaci valecek/ky hodi k pouzitému druhu dratu (2b).
Uvolnéte konec dratu a odstipnéte jeho zdeformovany konec raznym fezem bez
okraji; otocte civku proti sméru hodinovych ruci¢ek a navlec¢te konec dratu do
vstupniho vodi¢e dratu zasunutim 50-100 mm jeho délky do vodiCe dratu ve spoji
na svarovaci pistoli (2c).

Znovu sefidte polohu pfitlacného/ych vale¢ku/G nastavenim stfedni hodnoty tlaku a
zkontrolujte, zda je drat spravné umistén ve zlabku spodniho/ich valecku/l (3).
Odmontujte hubici a kontaktni trubi¢ku (4a).

Zasurite zastrcku svarecky do zasuvky elektrické sité, zapnéte svarecku, stisknéte
tlacitko svarovaci pistole nebo tlagitko posuvu dratu (obr. C-2) a vyckejte, dokud
drat neprojde celym vodicim pouzdrem a nevyusti v délce 10-15 cm z pfedni ¢asti
svarovaci pistole; poté uvolnéte tlacitko.

A UPOZORNENI! Béhem uvedenych operaci je drat pod napétim a je
vystaven mechanickému namahani; proto by pfi nedostateénych ochrannych
opatienich mohlo dojit ke vzniku nebezpeci zasahu elektrickym proudem, ke
zranéni nebo k zapaleni elektrickych oblouku:

- Nesmeéruijte svarovaci pistoli vuci ¢astem téla.

- Nepfriblizujte svafovaci pistoli tlakové lahvi.

- Provedte zpétnou montaz kontaktni trubi¢ky a hubice na svarovaci pistoli (4b).

- Zkontrolujte, zda je posuv dratu pravidelny; nastavte tlak valeckd a brzdéni odvijedla
(1b) na minimalni moznou Urover a zkontrolujte, zda drat neprokluzuje ve Zlabku a
zda pfi zastaveni tahae nedochazi k uvolnéni zavitd dratu nasledkem nadmeérné
setrvacnosti civky.

- Odstipnéte koncovou ¢ast dratu, vyénivajiciho z hubice, na délku 10 - 15 mm.

- Zaviete dvifka prostoru, ve kterém se nachazi odvije¢ dratu.

5.5 VYMENA VODICIHO POUZDRA DRATU VE SVAROVACI PISTOLI (OBR. H)
Pred zahajenim vymeény vodiciho pouzdra dratu uloZte a narovnejte kabel svafovaci
pistole, abyste zabranili

tvorbé ohybl.

5.5.1 Spiralovité vodici pouzdro pro ocelové draty

1- OdSroubujte hubici a kontaktni trubi¢ku z hlavy svafovaci pistole.

2- Odsroubuijte pojistnou matici uchyceni vodiciho pouzdra centralniho konektoru a
vytahnéte stavajici pouzdro.

Zasufite nové pouzdro do kabelového svazku svafovaci pistole a jemné jej
zatlacte, dokud nevyjde z hlavy svafovaci pistole.

Rukou zaSroubujte matici uchyceni vodiciho pouzdra.

Odstfihnéte precnivajici ¢ast vodiciho pouzdra tak, Ze jej lehce stlacite; stahnéte ji
z kabelu svafovaci pistole.

Zabruste hranu vodiciho pouzdra v misté fezu a zasurte pouzdro zpét do
kabelového svazku svarovaci pistole.

Znovu zaSroubujte matici a dotahnéte ji s pouzitim klice.

Provedte zpétnou montaz kontaktni trubic¢ky a hubice.

3-

4-
5-

6-

7-
8-

5.5.2 Vodici pouzdro ze syntetického materialu pro hlinikové draty

Provedte Ukony 1, 2, 3 zpusobem uvedenym pro ocelové pouzdro (neberte v Uvahu

Gkony 4,5, 6, 7 a 8).

9- Znovu zaSroubujte kontaktni trubicku pro hlinik a zkontrolujte, zda se dotyka
vodiciho pouzdra.

10- Na druhy konec vodiciho pouzdra (na strané pfipojeni svarovaci pistole) zasurite
mosaznou redukci, tésnici krouzek a pfi lehce stlateném vodicim pouzdre
dotahnéte matici uchyceni vodiciho pouzdra. Nadbytec¢na ¢ast vodiciho pouzdra
bude odstranéna nasledné (viz (13)). Vytahnéte ze spojky svarovaci pistole
unasece dratu kapilarni trubku pro ocelova vodici pouzdra.

11- Pro hlinikova vodici pouzdra s primérem 1,6-2,4 mm (Zluté barvy) NENi K
DISPOZICI KAPILARNI TRUBICKA; vodici pouzdro bude proto zasunuto do
spojky bez ni.

QOdstfihnéte kapilarni trubi¢ku pro hlinikova vodici pouzdra s prdmérem 1-1.2 mm
(Cervené barvy) na rozmér pfiblizné o 2 mm nizsi, nez je rozmér ocelové trubicky,
a zasurite ji do volného konce vodiciho pouzdra.

12-Zasurite a zajistéte svarovaci pistoli ve spojce unasece dratu, poznacte vodici
pouzdro ve vzdalenosti 1-2 mm od valeckl a znovu vytahnéte svarovaci pistoli.

13- Odstfihnéte vodici pouzdro na potfebny rozmér, aniz byste zdeformovali jeho
vstupni otvor.

Znovu namontujte svafovaci pistoli do unaSecCe dratu a namontujte plynovou
trysku.

6. SVAROVANI MIG/MAG: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

6.1 SHORT ARC (KRATKY OBLOUK)

K roztaveni dratu a oddéleni kapky dochazi nasledkem naslednych zkratd na hrotu
dratu v tavici 1azni (az do 200krat za sekundu). Volna délka dratu (stick-out) je obvykle
v rozmezi od 5 do 12mm.
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Primeér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Primér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik a CuSi/CuAl

- Pramér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

06-08-09-1.0-1.2-1.6mm
CO, nebo smési Ar/CO,

0.8-0.9-1.0-1.2-1.6mm
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

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

6.2 REZIM PRENOSU PULSE (PULZNi OBLOUK)

Jedna se o ,kontrolovany” pfenos, situovany v provozni zéné ,spray-arc* (zménény
spray-arc), ktery se proto vyznacuje vyhodami z hlediska rychlosti taveni a absence
vymrstovani materidlu, a to i pfi velmi nizkych hodnotach proudu, u nichz je mozné
uspokoijit také mnohé aplikace typické pro ,short-arc®.

Kazdému proudovému impulzu odpovida oddéleni jedné samostatné kapky dratu
elektrody; tento jev se vyskytuje s pravidelnosti umérnou rychlosti posuvu dratu
dle zavislosti souvisejici s druhem a primérem samotného dratu (obvyklé hodnoty
frekvence jsou: 20-300 Hz).
Uhlikové a nizkolegované ocele
- Primeér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Nerezavéjici ocele

- Primeér pouzitelnych dratd:

- Pouzitelny plyn:

Hlinik

- Primér pouZitelnych dratd:

0.8-1.0-12-1.6 mm
smesi Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
smési Ar/O, nebo Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- Pouzitelny plyn: Ar
CuSi/CuAl

- Primeér pouzitelnych dratd: 0.8 mm
- Pouzitelny plyn: Ar

Obvykle se kontaktni trubi€ka musi nachazet 5-10 mm uvniti hubice, a to tim vice, ¢im
je vySSi napéti oblouku; délka volného konce dratu (stick-out) se obvykle pohybuje v
rozmezi 10 az 12 mm.

Pouziti: Svafovani v ,poloze” na nizkych a stfednich tloustkach a na materidlech
podléhajicich tepelnému rozkladu, mimofadné vhodné pro svarovani na lehkych
slitinach (hlinik a jeho slitiny), a to i pfi tloustkach mensich nez 3 mm.

OCHRANNY PLYN
Kapacita ochranného plynu musi byt 12-20 I/min.

6.3 REZIM PRENOSU PRI STUDENEM OBLOUKU (ROOT MIG)

ROOT MIG je specidlni typ svafovani MIG Short Arc, ktery byl navrzen pro to, aby
byla tavici lazen udrzena jesté chladnéjsi nez samotny Short Arc. Diky velmi nizkému
tepelnému pFinosu je mozné ulozit svafovaci material pfi pouze minimalni deformaci
povrchu obrabéného dilu. ROOT MIG je proto idedlnim zpusobem svafovani
pro manualni pinéni $térbin a prasklin. Kromé toho operace plnéni, na rozdil od
svarovani TIG, nevyZaduje pfisun nového materidlu a jeji realizace je jednodu$si
a rychlej$i. Programy ROOT MIG jsou uréeny specificky pro obrabéni uhlikovych a
nizkolegovanych oceli.

6.4 REZIM PRENOSU S HLUBOKYM OBLOUKEM (DEEP MIG)

DEEP MIG je pokrocily svafovaci oblouk MIG Spray Arc, ktery umozriuje teplejSi a
hlubsi tavici lazer nez klasicky Spray Arc. Béhem svarovani stroj reguluje konstantni
délku oblouku tak, aby byl zaru€en pravidelny energeticky pfisun béhem vSech zmén
vzdalenosti svafovaci pistole od dilu.

Tento proces doporu€ujeme pouzivat pro svarovani tlousték vyssich nez 2 mm,
protoZe vyrazny pfisun tepla odstranuje nékteré poruchy svarovani, které Ize snaze
zaznamenat pfi pouZiti béZného Spray Arc.

K nejvyraznéjsim vyhodam béhem pouziti DEEP MIG patfi:

- Omezeni rizika chybéjiciho taveni.

- Omezeni potfeby regulace parametrd svarovani.

- Snadné pouziti ve vyrobnich procesech.

- Omezeni nakladt na opétovné obrabéni omezenim nakladu na odstrariovani poruch
svarovani.

7. PBOVOZNi REZIMY MIG-MAG

7.1 Cinnost v manualnim rezimu

Nastaveni v manualnim rezimu (obr. L-1)

UzZivatel mlze pfizpUsobit nize uvedené parametry svarfovani dle vlastnich potreb
(obr. L-2):
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. svarovaci napéti;

L

. rychlost podavani dratu;

)

. dofuk (Post-gas). Umozriuje pfizpusobit dobu odtoku ochranného plynu od
zastaveni svafovani.

)
£2
]

.
=
=k
=

5

. Predfuk. Umoznuje pfizplsobit dobu odtoku ochranného plynu pred
zahajenim svarfovani.

.
=
=
B3
22

. Elektronicka reaktance. Vy$$i hodnota ur€uje teplejSi svafovaci lazen;

=

: zpétné hofeni dratu (Burn-back). Umozriuje regulovat dobu hofeni dratu pfi

BURN . v PR
zastaveni svarovani;

'
=
4
3
2

: mékké spousténi (Soft-start). Umozriuje pfizpUsobit rychlost dratu pfi
zahajeni svafovani z divodu optimalizace zapaleni oblouku.

'
ve
v &

V horni ¢asti displeje jsou zobrazovany realné veliciny (rychlost dratu, svafovaci proud
a svarovaci napéti).

7.2 Cinnost v synergickém rezimu

Nastaveni synergického rezimu (obr. L-3).

Stisknéte nejméné na 3 sekundy otoény ovladaé C-5, abyste ziskali pfistup do
menu pro nastaveni parametrd, jako je materidl, prdmér dratu a druh plynu. (obr.
L-4). Svarecka se automaticky nastavi do optimalnich podminek ¢innosti, uréenych
jednotlivymi synergickymi kfivkami, které jsou uloZzené v paméti. UZivatel bude muset
pro zahajeni svafovani pouze zvolit tloustku materialu.

Uzivatel mlze pfizpusobit nize uvedené parametry svafovani dle vlastnich potreb
(obr. L-5):
- ) : Korekce oblouku vzhledem k pfednastavenému napéti.

B S

: rychlost podavani dratu.

: tloustka materialu.

. Svarovaci proud.

. Korekce elektronické reaktance vuéi prednastavené hodnoté.

18088

: Korekce zpétného hofeni dratu (Burn-back). Umozriuje korigovat dobu
hofeni dratu pfi zastaveni svafovani na zakladé prednastavené doby.

=
2
8
2

: dofuk (Post-gas). UmozZriuje pfizpusobit dobu odtoku ochranného plynu od
zastaveni svafovani.

)
22
@«

.
=
=k
=

5

: Sestupna rampa svarovaciho proudu (SLOPE DOWN).
postupné snizeni proudu pfi uvolnéni tlacitka svafovaci pistole.

Umozniuje

.
=

] b

g

= =

: Pocateéni proud.
: Doba trvani poc¢ate€niho proudu. Nastavenim parametru na nulu dojde k
deaktivaci po¢ate¢niho proudu.

: Predfuk. Umoziuje pfizpusobit dobu odtoku ochranného plynu pred
zahajenim svarovani.

.

=

=h
£3
R

Poznamka: Parametry svafovaciho proudu, rychlosti podavani dratu a tloustky
materialu jsou ve vzajemném vztahu podle synergické kfivky.

V horni ¢asti displeje jsou zobrazovany reainé veli¢iny (rychlost dratu, svafovaci proud
a svarovaci napéti).

7.2.1 Rezim ATC (Advanced Thermal Control - Pokrocilé tepelné fizeni)
Aktivuje se automaticky pfi tloustce nastavené na hodnotu mensi nebo rovnou 1,5
mm.

Popis: Specifické okamzité fizeni svafovaciho oblouku a vysoka rychlost korekce
parametrd minimalizuje proudové $picky, charakteristické pro rezim prenosu Short
Arc, s naslednou vyhodou spogivajici v omezeném tepelném pFinosu na svarovany
dil. Vysledkem je na jedné strané deformace materidlu a na druhé plynuly a pfesny
pfenos pfidavného materialu s vytvorenim svaru, ktery Ize snadno modelovat.
Vyhody:

- velmi snadné svafovani na materialech s tenkou tloustkou;

- mensi deformace materidlu;

- stabilni oblouk i pfi nizkych proudech;

- rychlé a pfesné bodové svarovani;

- usnadnéné spojeni vzajemné vzdalenych plech(.

7.3 Cinnost v rezimu Pulse

Nastaveni rezimu Pulse (obr. L-6).

Stisknéte nejméné na 3 sekundy oto¢ny ovlada¢ C-5, abyste ziskali pfistup do
menu pro nastaveni parametrd, jako je material, primér dratu a druh plynu. (obr.
L-4). Svarecka se automaticky nastavi do optimalnich podminek €innosti, uréenych
jednotlivymi synergickymi kfivkami, které jsou uloZzené v paméti. UZivatel bude muset
pro zahajeni svafovani pouze zvolit tloustku materialu.

7.4 Cinnost v rezimu PoP (PULSE on PULSE)

Nastaveni rezimu Pulse (obr. L-7).

Rezim PoP umoziiuje provadéni pulzni svafovani se 2 urovnémi proudu (I, a ) as
dobou trvani T2 a T1.

Ve srovnani s rezimem PULSE jsou k dispozici nize uvedené parametry:

- : vedlejsi svafovaci proud;

: korekce oblouku vzhledem k pfednastavenému napéti;

: vedlejSi rychlost podavani dratu;
: tloustka vedlejSiho materialu;
. doba trvani proudu |, ;

. doba trvani proudu I, .

7.5 Cinnost v rezimu ROOT MIG nebo DEEP MIG
Nastaveni rezimu ROOT MIG nebo DEEP MIG (obr. L-8).
Dostupné parametry jsou stejné jako v synergickém rezimu (viz 7.2).

8. OVLADANI TLACITKEM SVAROVACI PISTOLE

8.1 Nastaveni rezimu ovladani tlacitkem svarovaci pistole (obr. L-9)

Pro pfistup na menu nastaveni parametrd stisknéte oto¢ny ovladac (obr. C-5) nejméné
na dobu 3 sekund.

8.2 Rezim ovladani tlacitkem svarovaci pistole
Je mozné nastavit 4 rizné druhy ovladani pomoci tlacitka pistole:

Rezim 2T

B
1

Svarovani se zahajuje stisknutim tlacitka svafovaci pistole a kon¢i jeho uvolnénim.

Rezim 4T

Bl
H

Svafovani 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 svarovani.

Rezim 4T Bi-Level

kA

Svafovani bude zahajeno stisknutim a naslednym uvolnénim tlacitka svafovaci pistole.
Pfi kazdém stisknuti/uvolnéni se pfejde od proudu (symbol 1) k proudu (symbol |,) a
opacné. Bude ukonceno az po stisknuti tlacitka svafovaci pistole a jeho pfidrzeni po
prednastavenou dobu.

Rezim bodovani

SPO

[ XXX ]
Umozriuje realizaci bodovych svart MIG/IMAG s Fizenim doby trvani svarovani

—

9. SVAROVANI S J.V.CH. (pouze pro verzi V.CH.).
Svarecka automaticky rozpozna pfitomnost G.R.A. Na displeji se zobrazi symbol
. Pri prvnim stisknuti tlacitka svarovaci pistole dojde k aktivaci G.R.A. Je mozné

vypnout ¢innost G.R.A. Podle pokyn( uvedenych v kap. 12. V tomto pfipadé se na
displeji zobrazi symbol .

10. SVAROVANI MMA: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

10.1 ZAKLADNI PRINCIPY

- V kazdém pfipadé je potfebné, abyste se fidili pokyny vyrobce, které jsou uvedeny
na obalu pouzitych elektrod a poukazuji na spravnou polaritu elektrody a pfislusny
optimalni proud.

Svarovaci proud ma byt regulovan podle pruméru pouzité elektrody a druhu spoje,
ktery si prejete realizovat; indikativni hodnoty proudu, pouzitelné pro rtizné pruméry
elektrod, jsou:

Svarovaci proud (A)

@ Elektrody (mm) Min. Max.
1.6 30 0
20 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
2.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Je tfeba pamatovat na to, Ze pfi stejném primeéru elektrody budou pouzity vysoké
hodnoty proudu pro vodorovné svarovani, zatimco pro svislé svafovani nebo pro
svarovani nad hlavou budou pouzity niz§i hodnoty.

Mechanické vlastnosti svafovaného spoje jsou kromé intenzity pouzitého proudu
uréeny také dal$imi svafovacimi parametry, jako je délka oblouku, rychlost a poloha
provedeni, primér a kvalita elektrod (za ucelem spravného uchovani elektrod je
udrzujte mimo dosah vihkosti, chranéné v pfislusnych balenich nebo nadobach).
UPOZORNENI:

V zavislosti na znaéce, typu a tloust’ce povrchové vrstvy elektrod maze dojit k
nestabilité oblouku, ktera je zplisobena slozenim samotné elektrody.

10.2 PRACOVNI POSTUP .

- Drzte si ochranny $tit PRED OBLICEJEM a otirejte hrotem elektrody svafovany
dil; provadéjte pohyb jako pfi zapalovani zapalky; jedna se o nejspravnéjsi zpusob
zapaleni oblouku.

UPOZORNENI: NEKLEPEJTE elektrodou o dil; riskovali byste tim poskozeni
povrchu s naslednymi obtizemi pfi zapaleni oblouku.

- Jakmile dojde k zapaleni oblouku, snaZte se po celou dobu vytvareni svaru udrzovat
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od dilu konstantni vzdalenost, odpovidajici primeéru pouzité elektrody; pamatujte, ze
elektroda musi byt naklonéna pod Ghlem 20-30 stuprit ve sméru posuvu.

- Po vytvoreni svaru presunte koncovou ¢ast elektrody mirné zpét vzhledem ke sméru
posuvu, nad vznikly krater, za ucelem jeho naplnéni. Poté rychle zvednéte elektrodu
z tavici lazné, abyste docilili zhasnuti oblouku (Vzhledy svaru - OBR. M).

10.3 Nastaveni rezimu MMA (obr. L-10)
Uzivatel miize pfizpusobit nize uvedené parametry svafovani dle vlastnich potfeb
(obr. L-11):

12

: Naméfeny svarovaci proud v ampérech.

HOT
- START : Piedstavuje pocateéni nadproud ,HOT START“ a na displeji je
zobrazovano procentudlni zvySeni vzhledem ke zvolené hodnoté svafovaciho
proudu. Tato regulace zlepSuje zahajeni svafovani.

ARC
FORCE : Predstavuje dynamicky nadproud ,ARC-FORCE® a na displeji je
zobrazovano procentualni zvySeni vzhledem k predvolené hodnoté svafovaciho
proudu. Tato regulace zlepSuje plynulost svafovani, zabrariuje pfilepeni elektrody ke
svarovanému dilu a umozriuje pouziti riznych druhl elektrod.

VRD : ON/OFF (ZAP./VYP.); umozfiuje aktivovat nebo zrusit pouZziti zafizeni pro
omezeni vystupniho napéti naprazdno (nastaveni ON (ZAP.) nebo OFF (VYP.). Pri
aktivovaném VRD se zvySuje bezpeénost obsluhy, kdyZ je svafecka zapnutd, ale
nenachazi se ve stavu svarovani.

V levé ¢asti displeje jsou zobrazovany redlné veli€iny svafovani (svafovaci proud,
svarovaci napéti a doporuc¢eny pramér elektrody).

11. SVAROVANI TIG DC: POPIS PRACOVNIHO POSTUPU

11.1 ZAKLADNI PRINCIPY

Svarovani TIG DC je vhodné pro vSechny druhy nizkolegovanych a vysokolegovanych
uhlikovych oceli a pro tézké kovy jako méd, nikl, titan a jejich slitiny (OBR. N). Pro
svarovani TIG DC elektrodou pfipojenou k polu (-) se obycejné pouziva elektroda
se 2 % ceru (s $edym pruhem). Wolframovou elektrodu je tfeba axialné nabrousit na
brusce, a to zplisobem znazornénym na obr. O; dbejte na to, aby byl hrot dokonale
vystfedén, ¢imz se zamezi odchylkdm oblouku. Je dilezité, aby se brouseni
provadélo ve sméru délky elektrody. Tuto operaci bude tfeba pravidelné zopakovat v
navaznosti na pouziti a opotfebeni elektrody nebo v pfipadé, Ze dojde k jeji nahodné
kontaminaci, oxidaci nebo nespravnému pouziti. Pro dobré svafovani je nezbytné,
aby se pouZil spravny prumér elektrody se spravnym proudem — viz tabulka (TAB. 6).
Elektroda obyc&ejné vycniva z keramické hubice 2-3 mm a muze dosahnout 8 mm pfi
rohovych svarech.

Svarovani se provadi roztavenim obou okraju spoje. U vhodné pfipravenych materiald
s nizkymi tloustkami (pfiblizné do 1 mm) neni potfebny pfidavny material (OBR. P).
U vétsi tloustky jsou potfebné palicky se stejnym sloZzenim, jaké ma zakladni material,
o vhodném priiméru, s vhodné pfipravenymi okraji (OBR. Q).

Aby byl zajistén dokonaly svar, je nutné, aby byly svafované dily peclivé vycisténé a
zbavené oxidu, oleju, tuku, rozpoustédel atd.

11.2 PRACOVNI POSTUP (ZAPALENI LIFT)

- Nastavte svarovaci proud na pozadovanou hodnotu prostfednictvim otoného
ovladace C-5; doladte jej béhem svafovani v navaznosti na realné potfebny narust
tepla.

Zkontrolujte spravnost odtoku plynu.

Zapaleni elektrického oblouku se uskute¢ni dotykem svarovaného dilu wolframovou
elektrodou a jejim naslednym oddalenim. Tento zplsob zapaleni oblouku zpusobuje
méné elektro-radiaéniho ru$eni a snizuje na minimum vyskyt wolframovych vméstka
a opotiebeni elektrody.

Mirnym tlakem opfete hrot elektrody o svarovany dil.

Okamzité nadzvednéte elektrodu o 2-3 mm, ¢imz zpusobite zapaleni oblouku.
Svarecka nejdfive vygeneruje nizsi proud. Kratce poté bude vygenerovan nastaveny
svarovaci proud.

- Za Ucelem preruseni svafovani rychle zvednéte elektrodu ze svafovaného dilu.

11.3 TFT DISPLEJ V REZIMU TIG (obr. L-12)
V horni ¢asti displeje jsou zobrazovany realné veli€iny svafovani (svafovaci proud a
svarovaci napéti).

12. SIGNALIZACE ALARMU (TAB. 7)

Hlaseni alarmu, ktera se mohou zobrazit na displeji:
POPIS

Alarm tepelné ochrany

Alarm prepéti/podpéti

Alarm pomocného napéti

Alarm nadproudu pfi svarovani

Alarm zkratu ve svafovaci pistoli

Alarm poruchy podavéani dratu

Alarm nesprazeni (off-line)

Alarm chyby vedeni (line error)

Alarm chladici jednotky

PFi vypnuti svarfecky muze dojit na nékolik sekund k zobrazeni signalizace Alarmu
prepéti/podpéti.

13. MENU NASTAVENI (obr. L-13)

13.1 MENU MODE (obr. L-14)

Umozriuje provést v rezimu MIG-MAG volbu zobrazeni:

1 V8echny parametry jsou zobrazovany vy$e uvedenym zplsobem.

: Obr. L-17. V tomto reZzimu je zobrazen svafovany dil a tvar svaru.
Stisknutim tlacitka C-6 je mozny pfistup ke véem ostatnim parametrim.
V rezimu ,EASY* neni mozné svarovani v rezimu MIG MANUAL a PoP.

13.2 MENU SET UP (obr. L-15)
UmozZziuje nastavit:
1 jazyk.

: datum a ¢as.

: metrické nebo anglosaské mérné jednotky.
- liMACHINE :
NAWME

13.2.1 ZABLOKOVANI FUNKCI

Po provedeni volby ikony nastaveni Eatidul, stisknéte souc¢asné tlaitka posuvu dratu
(C-2) a vypusténi plynu (C-3), a poté potvrdte volbu stisknutim vicetcelového
oto¢ného ovladace (C-5). Na zobrazené strané se nachazi ikona , jejiz volba

nazev atributu stroje.

umoznuje nastavit 3 riizné urovné zablokovani funkci:

- : zadna ochrana; je mozné listovat strany, nastavovat a ménit vSechny
parametry svafovani.

- : stfedni ochrana; je mozné ménit pouze zakladni parametry svafovani.

- . maximalni ochrana; neni mozné ménit zadny parametr.
13.3 MENU SERVICE (obr. L-16)
Umoziuje ziskat informace o stavu svarecky.

13.3.1 MENU INFO
- : dny (DDDD), hodiny (HH) a minuty (mm) &innosti svarecky.

==

PR S/N 123456789

13.3.2 MENU FIRMWARE
- lupms : umoznuje aktualizovat software svarecky prostrednictvim USB klice.

h (‘ RESET

: dny (DDDD), hodiny (HH) a minuty (mm) pracovni ¢innosti svarecky.

: seznam alarma.

: vyrobni &islo stroje.

: umoznuje nastavit svarecku znovu do poc¢ateéniho stavu.

. nainstalované verze softwaru.

Q¥ RELEASE

13.3.3 MENU REPORT

Umozniuje vytvofit zaznam a uloZit jej na USB kli¢. Uvnitf zaznamu se nachazeji rizné
informace tykajici se stavu svarecky (nainstalované softwary, hodiny doby €innosti/
pracovni ¢innosti, alarmy, nastaveny svafovaci proces apod.).

13.3.4 KALIBRACE

Po provedeni volby ikony Udrzby EEYI stisknéte soucasné tladitka posuvu dratu
(C-2) a vypusténi plynu (C-3), a poté potvrdte volbu stisknutim viceucelového
oto¢ného ovladace (C-5). Na zobrazené strané se nachazi ikona , jejiz volba

CALIBRATION

umoznuje nastavit kalibraci svarecky tak, aby byla ve shodé s normou EN 50504.

C‘m ginnost G.RA.

13.4 MENU AQUA
Umozriuje aktivovat / zrusit

13.5 MENU JOBS (obr. L-18)

Umoziiuje:

- . uloZit pracovni ¢innost do interni paméti svarecky.
SAVE

- EE : nacitat pfedchozi, predtim uloZenou pracovni ¢innost.

: vymazat predchozi, pfedtim uloZenou pracovni ¢innost.

: importovat pracovni ¢innosti z USB zafizeni.

- : exportovat pracovni ¢innosti na USB zafizeni.

T
- ) :
REC

14. UDRZBA

zaznamenat parametry svafovani na USB zafizeni.

4 UPQZORNENI! PRED PROVADENIM OPERACI UDRZBY SE UJISTETE,
ZE JE SVAROVACi PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO
ROZVODU.

14.1 RADNA UDRZBA N ) ’
OPERACE RADNE UDRZBY MUZE VYKONAVAT OPERATOR.

14.1.1 UDRZBA SVAROVACI PISTOLE

- Zabrarite tomu, aby doslo k poloZeni svafovaci pistole nebo jejiho kabelu na teplé
povrchy; zplsobilo by to roztaveni izola¢nich materiald s naslednym rychlym
uvedenim svarovaci pistole mimo provoz.

- Pravidelné kontrolujte tésnost plynové hadice a spoju.

- Dlikladné zvolte drzak elektrod, skli¢idlo pro upevnéni drzaku a elektrodu s vhodnym
pramérem tak, abyste zabranili pfehfati, Spatné distribuci plynu a naslednym
porucham ¢innosti.

- Pred kazdym pouzitim zkontrolujte stav opotfebeni a spravnost montaze koncovych
¢asti svarovaci pistole: hubice, elektrody, drzaku elektrod, difuzoru plynu.

14.1.2 Podavag¢ dratu

- Opakované kontrolujte stav opotifebeni valeckl tahace dratu a pravidelné odstrariujte
kovovy prach, ktery se usazuje v prostoru tahace (valecky a vstupni a vystupni vodi¢
dratu).

14.2 MIMORADNA UDRZBA o o ) 5
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.

AUPOZORNEN“ PRED ODLOZENIM PANELU SVAROVACIHO
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PRISTROJE A PRISTUPEM K JEHO VNITRKU SE UJISTETE, ZE JE SVAROVACI
PRISTROJ VYPNUT A ODPOJEN OD NAPAJECIHO ROZVODU.

Pripadné kontroly provadéné uvniti svarovaciho pristroje pod napétim mohou
zpusobit zasah elektrickym proudem s vaznymi nasledky, zptisobenymi pfimym
stykem se soucastmi pod napétim a/nebo prfimym stykem s pohybujicimi se
soucastmi.

- Pravidelné a s frekvenci odpovidajici pouziti a prasnosti prostfedi kontrolujte
vnitfek svafovaciho pfistroje a odstrariujte prach nahromadény na transformatoru
prostfednictvim proudu suchého stla¢eného vzduchu (max. 10 bar).

Zabrante nasmérovani proudu stlaéeného vzduchu na elektronické karty; zabezpecte
jejich pfipadné ocisténi velmi jemnym karta¢em nebo vhodnymi rozpoustédly.

PFi uvedené prilezitosti zkontrolujte, zda jsou elektrické spoje fadné utazeny, a zda
jsou kabelaze bez viditelnych znamek poskozeni izolace.

Po ukonéeni uvedenych operaci provedte zpétnou montaz panelll svafovaciho
pristroje a utahnéte na doraz upevnovaci Srouby.

Rozhodné zabrarite provadéni operaci svarovani pfi otevieném svafovacim pfistroji.
Po provedeni udrzby nebo opravy obnovte vSechna zapojeni a kabelaze a vratte je
do puvodniho stavu a dbejte pfitom na to, aby nepfisly do styku s pohybujicimi se
soucastmi nebo se soucastmi, které mohou dosahnout vysokych teplot. Upevnéte
v8echny vodice stahovacimi paskami jako v plvodnim stavu a fadné vzajemné
oddélte pfipojeni primarniho vinuti transformatoru od nizkonapétovych vodicl
sekundarniho vinuti.

Pouzijte v8echny originalni podloZky a Srouby pro zavieni kovové konstrukce.

15. ODSTRANOVANI PORUCH (TAB. 7) » .

V PRIPADE NEUSPOKOJIVE CINNOSTI A DRIVE, NEZ PROVEDETE

SYSTEMATICKE KONTROLY NEBO NEZ SE OBRATITE NA VASE SERVISNI

STREDISKO, ZKONTROLUJTE, ZDA:

- PFi hlavnim vypinaéi v poloze ,ON“ je rozsvicena pfislusna kontrolka; v opa¢ném
ptipadé je problém obycejné v napajecim vedeni (kabely, zasuvka a/nebo zastreka,
pojistky, atd.).

- Neni pfitomen alarm signalizujici zasah tepelné ochrany zplsobeny prepétim nebo
podpétim ¢&i zkratem.

- Ujistéte se, zda jste dodrzeli jmenovitou hodnotu poméru zakladniho a pulzniho
proudu; v pfipadé zasahu termostatické ochrany vyckejte na ochlazeni pfistroje
pfirozenym zplisobem, zkontrolujte ¢innost ventilatoru.

- Zkontrolujte napajeci napéti: Kdyz je napéti pfilis vysoké nebo pfili§ nizké, svafovaci
pfistroj zustane zablokovan.

- Zkontrolujte, zda na vystupu svafovaciho pfistroje neni pfitomen zkrat: V takovém
pfipadé pristupte k odstranéni jeho pFicin.

- Je spravné provedeno zapojeni svarovaciho obvodu, se zvlastnim durazem na
skutecné prfipojeni zemnicich klesti k dilu, aniz by byl mezi né vloZen izolaéni
material (napf. lak).

- Je pouzity spravny ochranny plyn a ve spravném mnozstvi.
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STROJ ZA VARENJE KONTINUIRANOM ZICOM ZA LUCNO VARENJE A MIG-
MAG | FLUX, TIG, MMA, PREDVIDEN ZA PROFESIONALNU | INDUSTRIJSKU
UPOTREBU.

Napomena: U tekstu koji slijedi upotrijebiti ce se termin “Stroj za varenje”.

1. OPCA SIGURNOST ZA LUCNO VARENJE

Operater mora biti dovoljno obavijesten o sigurnosnoj upotrebi stroja za varenje
i informiran o rizicima vezanima za procedure luénog varenja, o sigurnosnim
mjerama i o procedurama u slué¢aju hitnoce.

(Pridrzavati se i zakona "EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9:
Postavljanje i upotreba”).

/N

- lzbjegavati izravan dodir sa strujnim krugom varenja; napon u prazno koji
stvara generator moze biti opasan u odredenim situacijama.

- Spajanje kablova za varenje, kao i provjera i popravci moraju biti izvr§eni dok
je stroj za varenje ugasen i iskljucen iz struje.

- Ugasiti stroj za varenje i iskljuciti ga iz strujne mreze prije zamjenjivanja
ostecenih dijelova plamenika.

- Prikljuéak na struju mora biti izvrSen u skladu sa odredbama i zakonima za
zastitu na radu.

- Stroj za varenje mora biti prikljuéen iskljuéivo na sistem napajanja sa
neutralnim sprovodnikom sa uzemljenjem.

- Provijeriti da je priklju¢ak za napajanje ispravno uzemljen.

- Stroj za varenje se ne smije upotrebljavati u vlaznim ili mokrim prostorima ili
na kisi.

- Ne smiju se koristiti kablovi sa oSteéenom izolacijom ili sa nezategnutim
prikljuécima.

- Kada postoji jedinica za hladenje tekué¢inom, sipanje teku¢ine mora se izvrsiti
kad je aparat za zavarivanje ugasen i iskopéan s mreze napajanja.

2 VAN

- Ne smije se variti na posudama, sudovimaiili cijevima koji su sadrzali ili sadrze
zapaljive tekuce ili plinovite tvari.

- lzbjegavati varenje na materijalu koji je bio ¢iSéen sa kloriranim rastvornim
sredstvima ili u blizini navedenih tvari.

- Ne smije se variti na posudama pod pritiskom.

- Udaljiti od radnog mjesta sve zapaljive tvari (npr. drvo, papir, krpe, itd.).

- Osigurati prikladno izmjenjivanje zraka ili prikladne uredaje za usisavanje
dimova koji se stvaraju prilikom varenja u blizini luka; potreban je sistematski
pristup kako bi se procijenila ograni€enja izlaganju dimovima prilikom varenja
ovisno o njihovom sastojku, koncentraciji i trajanju izlaganja.

- Drzati bocu daleko od izvora topline, ukljuéujuéi suncevih zraka (ako se
upotrebljava).

POCLOG®

- Potrebno je osposobiti prikladnu elektricnu 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 izoliraju¢ih postolja ili tepiha.

Zastititi uvijek o€i prikladnim filtrima koji su u skladu sa UNI EN 169 ili UNI EN
379 postavljenima na maskama ili kacigama izradenima u skladu sa UNI EN

Upotrebljavati prikladnu zastitnu odjec¢u otpornu na vatru (u skladu sa UNI EN
11611) i rukavice za varenje (u skladu sa UNI EN 12477) izbjegavajuci izlaganje
koze ultraljubi¢astim i infracrvenim zrakama koje proizvodi luk; potrebno je
zaslonima.

Buénost: ako se zbog posebno intenzivnog varenja registrira razina osobnog
dnevnog izlaganja (LEPd) koja je ista ili ve¢a od 85 dB(A), mora se obavezno
upotrebljavati prikladna individualna zastitna oprema (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- Prolaz struje za varenje prouzrokuje elektromagnetska polja (EMF) lokalizirana
u blizini kruga varenja.

Elektromagnetska polja mogu utjecati na odredene medicinske uredaje (npr.

Pace-maker, respiratori, metalne proteze, itd.).

Potrebno je primijeniti potrebne zastitne mjere za korisnike takvih uredaja.

Na primjer, potrebno je zabraniti pristup mjestu gdje se upotrebljava stroj za

varenje.

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda

za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jam¢i se

prikladnost osnovnim granicama ljudske izloZzenosti elektromagnetskim poljima

u domacinstvu.

Operater mora slijediti nizenavedene procedure kako bi se smanijila izlozenost

elektromagnetskim poljima:

Fiksirati zajedno dva kabla za varenje, sto je blize moguce.

Drzati glavu i tijelo Sto dalje moguce od kruga varenja.

Kablovi za varenje se ne smiju namotavati oko tijela.

Ne smije se variti dok je tijelo u sredistu kruga varenja. Drzati oba kablova sa

iste strane tijela.

Spojiti povratni kabel struje za varenje na komad koji se vari, Sto je blize

moguce spoju koji se vrsi.

- Ne smije se variti pored tijela, ne smije se sjediti ili nasloniti se na stroj za
varenje tijekom varenja (minimalna udaljenost: 50cm).

- Ne smiju se ostavljati feromagnetski predmeti u blizini kruga varenja.
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- Minimalna udaljenost d=20cm (Fig. R).

- Uredaj klase A:

Ovaj stroj za varenje zadovoljava rekvizite tehnickog standarda proizvoda
za iskljucivu upotrebu u industriji i za profesionalnu upotrebu. Ne jaméi se
elektromagnetska prikladnost u domacinstvu i u zgradama koje su izravno
spojene na sustav napajanja strujom pod niskim naponom, koja napaja
stanovanja.

A DODATNE MJERE OPREZA

- OPERACIJE VARENJA:
- U prostorima sa visokim rizikom strujnog udara;
- U zatvorenim prostorima;
- U prisustvu zapaljivih ili eksplozivnih materijala.
MORAJU biti preventivno biti procjenjene od strane “Stru¢ne osobe” i
izvrSene u prisustvu drugih osoba obucenih za intervencije u slu€aju
hitnoce.
MORA se upotrijebiti tehnicka zastitna oprema opisana pod 7.10; A.8; A.10
zakona ”"EN 60974-9: Uredaji za luéno varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i
upotreba”.
- Varenje MORA biti zabranjeno dok operater drzi aparat za varenje ili uredaj za
napajanje zicom (npr. pomocéu remena).
MORA biti zabranjeno varenje operateru uzdignutom u odnosu na pod, osim u
slu¢aju upotrebe sigurnosnih platformi.
NAPON IZMEDU NOSACA ELEKTRODA ILI PLAMENIK: radeci sa viSe strojeva
za varenje na jednom dijelu ili na viSe dijelova koji su elektricno povezani
moze se stvoriti opasni skup napona u prazno izmedu dva razli¢ita nosaca
elektroda ili plamenik, a vrijednost mozedosti¢i dvostruki prihvatljivi limit.
Potrebno je da iskusan koordinator izvrSi mjerenje sa instrumentima kako bi
ustanovio ako postoji odredena opasnost i primijenio prikladne zastitne mjere,
kao Sto je navedeno pod tockom 7.9 zakona “EN 60974-9: Uredaji za luéno
varenje. Poglavlje 9: Postavljanje i upotreba”.
Aparat za zavarivanje mora koristiti iskljucivo jedan radnik.
Radnik mora iskop¢ati s aparata kabel sa klijestima nosacem elektrode kad
zavrsi MMA zavarivanje.
Pristup prostoru u kojem se nalazi aparat za zavarivanje mora biti zabranjen
drugim osobama. Aparat za zavarivanje se ne smije ostavljati bez nadzora.
Plamenike koje ne koristite morate odloziti na njihova mjesta.

A OSTALI RIZICI

PREVRTANJE: postaviti stroj za varenje na vodoravnu povrsinu koja ima
prikladnu nosivost u odnosu na tezinu stroja; u protivnom (npr. Nagnut pod,
neravan pod itd...) pstoji opasnost od prevrtanja.

Zabranjeno je dizati kolica s aparatom za zavarivanje, jedinicom za opskrbu
zicom i jedinicu za hladenje (kada je ima).

NEPRIKLADNA UPORABA: opasno je upotrebljavati stroj za varenje za bilu
koju svrhu koja se razlikuje od predvidene (npr. Odledivanje cijevi vodovodne
mreze).

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 nehoti¢an 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 priklju¢i na strujnu
mrezu.

POZOR! Bilo koja ruéna 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 podrucja ispod njih;

- Podmazivanje zupcanika. . .
MORA BITI IZVRSENO DOK JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN I1Z
STRUJE.

2.UVOD I OPCI OPIS

Ovaj stroj za zavarivanje je izvor struje za elektrolu¢no zavarivanje, posebice realiziran
za zavarivanje MAG postupkom ugljiénog ¢elika ili nisko legiranog ¢elika sa zastitnim
plinom CO, ili mjeSavinom argona/CO, pomocu punjene ili cjevaste elektrodne Zice.
Ujedno je prikladan za zavarivanje MIG postupkom nehrdajuceg celika sa plinom
argon + 1-2% kisika, aluminija i CuSi3, CuAI8 (lemljenje) sa plinom argon, pomocu
elektrodnih Zica prikladnih za komad koji se vari.

Posebno je prikladan za uporabu kod laks$ih metalnih konstrukcija i u limarstvu, za
varenje pocin¢anih limova, high stress (sa visokim stupnjem trenja), nehrdajuceg celika
i aluminija. SINERGICNI nacin rada jam¢i brzu i jednostavnu postavku parametara
zavarivanja i osigurava uvijek visoki stupanj kontrole luka i kvalitete zavarivanja.

Stroj za zavarivanje je osposobljen i za zavarivanje TIG postupkom s istosmjernom
strujom (DC), sa paljenjem luka na dodir (nacin rada LIFT ARC), i to svih vrsta ¢elika
(ugljicnog Celika, nisko legiranog i visoko legiranog Celika) i teskih metala (bakar,
nikel, titanij i njihovih legura) sa Cistim zastitnim plinom Ar (99.9%) ili pak za posebnu
uporabu, sa mjeSavinama argon/helij. Osposobljen je i za zavarivanje sa elektrodom
MMA s istosmjernom strujom (DC) oblozenih elektroda (rutilnih, kiselih, bazi¢nih).

2.1 OSNOVNE OSOBINE

MIG-MAG

- Rezim rada:

- rucéni;

- sinergijski;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

Prikazivanje na zaslonu brzine Zice, napona i struje zavarivanja.
- Odabir rezima rada 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Paljenje LIFT.
- Prikazivanje na TFT zaslonu napona i struje zavarivanja.

MMA

- Regulacija arc force, hot start.

- VRD uredaj.

- Zastita anti-stick.

- Prikazivanje na TFT zaslonu napona i struje zavarivanja.

OSTALO

- Postavke raznih jezika.

- Postavka metrickog ili anglo-saksonskog sustava.

- Postavka nacina prikazivanja (standardni (standard) ili jednostavni (easy)).

- Moguénost bazdarenja aparata (napon i struja varenja).

- Moguénost da se pohrane u memoriju, otvore, importiraju i eksportiraju programi
koje ste Vama prilagodili.

- Moguénost registriranja poslova zavarivanja.

- Automatsko prepoznavanje PUSH PULL i
potenciometrom ili s 2 potenciometra.

- Automatsko prepoznavanije jedinice za hladenje tekucinom.

ruéna daljinska komanda s 1

ZASTITE

- Termostatska zastita.

- Zastita od nehoti¢nog kratkog spoja uslijed dodira plamenika i uzemljenja.

- Zastita od neispravnog napona (previsok ili prenizak napon napajanja).

- Zastita anti-stick (MMA).

- Zastita od nedovoljnog tlaka u krugu za hladenje plamenika vodom (Samo za verziju
R.A.).

2.2 SERIJSKA OPREMA
- Plamenik MIG
(hladen teku¢inom kod izvedbe AQUA).
- Povratni kabel sa hvataljkom za masu.
- Stalak za vje$anje plamenika.
- Jedinica za hladenje vodom. (samo za izvedbu AQUA).

2.3 OPREMA PO NARUDZBI

- Adapter za bocu s plinom argonom.

- Samozatamnjiva maska.

- Komplet za zavarivanje MIG/IMAG.

- Komplet za zavarivanje MMA.

- Komplet za zavarivanje TIG.

Ruéna daljinska komanda s 1 potenciometrom.
Ruéna daljinska komanda s 2 potenciometra.

- Komplet kabela za spajanje za izvedbu AQUA 4m, 10m, 30m.
Komplet kabela za spajanje 4 ili 10m.

Komplet kota¢a sustava za opskrbu Zicom.
Komplet za karticu PUSH PULL.

- Komplet dvije boce.

3. THNICKI PODACI
3.1. PLOCICA S PODACIMA
APARAT ZA ZAVARIVANJE
Glavni podaci o uporabi i u€inku aparata za zavarivanje sazeto su navedeni na plogici
s karakteristikama i imaju sljedeée znacenje:
SI. A1

1- EUROPSKA odredba o sigurnosti i izradi strojeva za lu¢o varenje.

2- Simbol unutarnje strukture stroja za varenje.

3- Simbol predvidene procedure varenja.

4- Simbol S: oznaduje da se mogu izvoditi radovi varenja u prostoru sa veéim rizikom
strujnog udara (npr. u blizini velikih metalnih masa).

5- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni izmjeniéni napon;
3~ : trogazni izmjeni¢ni napon.

6- Zastitni stupanj kucista.

7- Podaci o liniji napajanja:

- Ui : Izmjeni¢ni napon i frekvenca napajanja stroja za varenje (prihvatljive granice
+10%).

- |y max - Maksimalna struja koju linija apsorbira.

- |, - Efektivna struja napajanja.

8- Rezultati kruga varenja:

- U, : Maksimalni napon u prazno (otvoreni krug varenja).

- IZfU2 : Normalizirana odgovarajuca struja i napon koje moze isporuciti stroj za
varenije tijekom varenja.

- X : Odnos prekidanja: oznacava vrijeme tijekom kojeg stroj za varenje moze
isporuciti odgovarajucu struju (isti stupac). Oznacava se u %, na osnovi ciklusa
od 10min (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minute stanke; i tako dalje).

U slu¢aju da se predu faktori upotrebe (navedeni na ploc€ici, koji se odnose na
sobnu temperaturu od 40°C) ukljuciti ¢e se termika zastita ( stroj za varenje
ostaje u stand-by-u dok se temperatura ne vrati unutar dopustenih granica.

- AIV-AIV : Oznacava niz regulacija struje za varenje (minimalna - maksimalna) sa
odgovaraju¢im naponom luka.

9- Maticni broj za identifikaciju stroja za varenje (neophodan za servisiranje, za

narucivanje rezervnih dijelova, za otkrivanje porijekla proizvoda).

10-—=——=-: Vrijednost osigura¢a sa kasnim paljenjem za zastitu linije.

11- Simboli koji se odnose na sigurnosne mjere Cije je znacenje navedeno u poglavlju
br. 1 “Op¢a sigurnost za lu¢no varenje”.

JEDINICA ZA POVLACENJE ZICE
Glavni podaci o uporabi i u¢inku jedinice za povlacenje Zice navedeni su ukratko na
plog€ici s karakteristikama i imaju sljedece znacenje:

SLLA
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1- EUROPSKI referentni propis za sigurnost i realizaciju jedinice za povlagenje Zice.

2- Simbol linije napajanja:
1~ : jednofazni naizmjeni¢ni napon;

3- Stupanj zastite omotaca.

4- U+: Napon napajanja jedinice za povlagenje Zice.

5- I1: UtroSena struja s maksimalnim opterecenjem.

6- Ucinak kruga zavarivanja:

- l2: Struja koju moZe dati jedinica za povlagenje Zice za vrijeme zavarivanja.

- X : Izmjeni¢ni odnos: pokazuje vrijeme za koje aparat za zavarivanje moze
isporugiti odgovarajucu struju (isti stupac). Izrazava se u %, na temelju ciklusa
od 10 min. (npr. 60% = 6 minuta rada, 4 minuta pauze itd.).

7- Serijski broj za identifikaciju aparata za zavarivanje (neophodan ukoliko trebate
strucnu pomoé¢, prilikom narucivanja rezervnih dijelova, pretrage porijekla
proizvoda).

Napomena: Navedeni primjer plo€ice je indikativan po pitanju simbola i vrijednosti;

to¢ne tehnicke podatke Vaseg aparata za zavarivanje morate ocitati izravno na plocici

s podacima koja se nalazi na samom aparatu za zavarivanje.

3.2 OSTALI TEHNICKI PODACI:

- APARAT ZA ZAVARIVANJE: vidi tablicu 1 (TAB. 1)

- JEDINICA ZA POVLACENJE ZICE: vidi tablicu 2 (TAB. 2)

- PLAMENIK MIG: vidi tablicu 3 (TAB. 3)

- PLAMENIK TIG: vidi tablicu 4 (TAB. 4)

- HVATALJKA ZA DRZANJE ELEKTRODE: vidi tablicu 5 (TAB. 5)

Tezina aparata za zavarivanje i jedinice za povlaéenje Zice navedena je u tablici
1,2 (TAB. 1, 2).

4. OPIS APARATA ZA ZAVARIVANJE
4.1 UREDAJI ZA KONTROLU, REGULACIJU | SPAJANJE.

4.1.1 APARAT ZA ZAVARIVANJE (Sl. B1)

Na prednjoj strani:

3- Pozitivna brza utiénica (+) za spajanje kabela za zavarivanje;
4- Negativna brza uti¢nica (-) za spajanje kabela za zavarivanje;
5- Kabel i stezaljka za povratak na masu;

6- Kabel i plamenik za zavarivanje;

Na straznjoj strani:

7- Glavna sklopka ON/OFF;

8- Kabel za napajanje;

10- Pozitivni brzi priklju¢ak (+) za kabel struje zavarivanja za spajanje s jedinicom za
povlacenje Zice;

11- Konektor 14p za kabel komande za spajanje s jedinicom za povlacenje Zice;

12- Osigura¢ za zastitu jedinice za hladenje vodom.

20- Osigurac za zastitu aparata za varenje.

4.1.2. JEDINICA ZA POVLACENJE ZICE (Sl. B2)

na prednjoj strani:

1- Kontrolna ploca (vidi opis);

2- Priklju¢ak za plamenik;

13- Konektor 14p za spajanje daljinske komande (na zahtjev);

14- Brzi priklju¢ci za cijevi za tekuéinu plamenika MIG (samo izvedba AQUA).

na straznjoj strani:

9- Konektor cijevi za plin za zastitu plamenika;

15- Konektor 14p za kabel komande za spajanje s aparatom za zavarivanje;

16- Pozitivni brzi prikljucak (+) za kabel struje zavarivanja za spajanje s aparatom za
zavarivanje;

17-Brzi priklju€ci za spajanje cijevi za dovod i povratak tekuéine za hladenje;

18- Osigurac za zastitu jedinice za povlacenje Zice;

19- Kai$ za fiksiranje kabela za spajanje.

4.1.3 UPRAVLJACKA PLOCA STROJA ZA ZAVARIVANJE (SI. C)

1- TFT zaslon.

2- Tipka za ruéno pokretanje zice. Omogucava kretanje Zice u vodilici Zice u
plameniku, a da nije potrebno djelovati na gumb plamenika; trenuta¢no se aktivira,
a brzina kretanja zice je fiksna.

3- Tipka za ru¢no aktiviranje elektroventila za plin. Omoguéava odljev plina
(procis¢avanje cijevi, podeSavanje protoka), a da nije potrebno djelovati na tipku
plamenika; kad se pritisne ova tipka, elektroventil ostaje aktiviran na 10 sekundi ili
dok se ponovo ne pritisne tipka.

4- Visefunkcijska tipka:

- :pristup glavnom izborniku;

- . - aktiviranje/deaktiviranje parametra za prikazati na zaslonu zavarivanja;

5- ViSefunkcijski gumb:

- okretanjem gumba moguce je prelistavati razne stavke u izborniku;

- ako se gumb pritisne, moguce je pristupiti odabranom stavku, okretanjem gumba
mijenja se vrijednost, a ako se jo§ jednom gumb pritisne, onda se potvrduje
vrijednost;

- ako se pritisne najmanje na 3 sekunde, omogucava postavku promjenjivih u
sinergijskom rezimu rada (tip materijala, promjer Zice, tip plina, 2T, 4T, 4T bi-
level, SPOT).

6- Visefunkcijska tipka:
- m :pristup parametru za prikazati na zaslonu zavarivanja;

- : povratak na gornji izbornik.

- @n :potvrda odabranih vrijednosti.
7- USB ulaz.
5. POSTAVLJANJE STROJA

APOZOR! 1ZVRSITI SVE RADNJE ZA POSTAVLJANJE STROJA |
ELEKTRICNO PRESPAJANJE DOK JE STROJ UGADEN I ISKLJUCEN IZ STRUJE.
ELEKTRICNO PRESPAJANJE MORA VRSITI ISKLJUCIVO ISKUSNO ILI
KVALIFICIRANO OSOBLJE.

PRIPREMA (Fig. D)
Izvaditi stroj za varenje iz ambalaze, izvrSiti montaZu dijelova koji se nalaze u pakiranju.

Spajanje povratnog kabela-hvataljke Fig. E
Spajanje kabela za varenje — hvataljke za drzanje elektrode FIG. F

Instaliranje sustava za hladenje vodom (Samo za verziju R.A.): upravljati se
prema priruéniku s uputama koji se nalazi unutar rashladnog sustava.

5.1 SMJESTAJ STROJA ZA VARENJE

Pronaci mjesto za smjeStanje stroja za varenje na nacin da ne postoje zapreke na
ulazu i izlazu rashladnog zraka; provijeriti istovremen da se ne usiSe sprovodni prah,
korozivne pare, vliaga, itd..

Drzati minimalno 250 mm slobodnog prostora oko stroja za varenje.

APOZOR! Postaviti stroj za varenje na ravnu povrsinu prikladne

nosivosti, kako bi se izbjeglo prevrtanje ili opasno pomicanje stroja.

5.2 SPAJANJE NA MREZU

Prije bilo kojeg spajanja na elektriénu mrezu, provjeriti da se podaci na plocici stroja
za varenje podudaraju sa naponom i frekvencijom mreze na koju se stroj spaja.
Stroj za varenje se mora spajati isklju¢ivo na sustav napajanja sa neutralnim
sprovodnikom spojenim na uzemljenje.

Kako bi se zajam¢ila zastita od neizravnog dodira, upotrijebiti diferencijale vrste:

- vrsta A ( ) za jednofazne strojeve.

- Vrsta B ( ) za trofazne strojeve.

Kako bi se zajamgili uvjeti zakona EN 61000-3-11 (Flicker) savjetuje se spajanje
strpja za varenje na to¢ke sucelja mreze napajanja koje imaju impendanciju manju
od Zmax = 0.10 ohm.

Aparat za zavarivanje ne ispunjava rekvizite iz propisa IEC/EN 61000-3-12.

Ako se aparat spoji na javnu mrezu napajanja, instalater ili korisnik su odgovorni
provjeriti moze li se isti spojiti (ako je potrebno, posavjetujte se s upraviteljem
distribucijske mreze).

5.2.1. Utikac i utiénica

Spojite na kabel za napajanje normalizirani utika¢ (3F + U) prikladnog kapaciteta i
predvidite mreznu uti¢nicu opremljenu osiguracima ili automatskim prekidacem;
namjenska stezaljka za uzemljenje treba se spojiti na vodi¢ za uzemljenje (Zuto-
zeleni) linije napajanja.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su preporuc¢ene vrijednosti u amperima osiguraca s
odgodenim djelovanjem koji su odabrani na temelju maks. nazivne struje koju daje
aparat za zavarivanje, te nazivnog napona napajanja.

A POZOR! Nepostivanje gorenavedenih pravila onesposobljava
sigurnosni sustav kojeg je predvidio proizvodac (klasa I) Sto moze dovesti do
teskih opasnosti za osobe (npr. strujni udar) i stvari (npr. pozar).

5.3 SPOJEVI KRUGA VARENJA
5.3.1 Preporuke

A POZOR! PRIJE VRSENJA SLIJEDECIH SPOJEVA PROVJERITI DA JE

STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJE.

U tablici 1 (TAB. 1) navedene su vrijednosti koje se savjetuju za kablove za varenje (u

mm?2) ovisno o maksimalnoj vrijednosti struje isporu¢enoj iz stroja za varenje.

Ujedno:

- Rotirati do kraja spojnike kablova za varenje u brze uti¢nice (ako su prisutne), kako
bi se zajamcio savrSen elektricni dodir; u protivnom dolazi do pregrijavanja spojnika
i do njihovog brzog troSenja ii gubitka ucinkovitosti.

- Upotrijebiti $to kraée 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 VARENJA NA NACIN RADA MIG-MAG

5.3.2.1 Spajanje na plinsku bocu (ako se upotrebljava)

- Plinska boca se moze postaviti na plohu kolica: max. 60 kg.

- Naviti reduktor pritiska (*) na ventil plinske boce prethodno postavljaju¢i izmedu
prikladni reduktor dostavljen kao dodatna oprema, kada se upotrebljava plin argon ili
mjesavina argon/CO,,.

- Spojiti dovodnu cijev plina na reduktor i stisnuti traku.

- Popustiti prsten za regulaciju reduktora pritiska prije otvaranja ventila plinske boce.

(*) Oprema koja se posebno naru€uje ako nije dostavljena sa proizvodom.

5.3.2.2 Spajanje povratnog kabla struje za varenje
Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize
moguce varu.

5.3.2.3 Plamenik (SI. B)
Stavite plamenik (B-6) u odgovarajuéi prikljuéak (B-2) i ruéno do kraja zavrnite steznu
prstenastu navrtku. Osposobit ga za prvo napajanje zicom, skidajuéi Strcaljku i
kontaktnu cjevéicu, za olakSavanje izlaZzenja.
Spojite vanjske cijevi hladenja na odgovarajuce prikljucke pazeci na sljedece:

: DOVOD TEKUCINE (Hladne - plavi prikljucak)

_@ : POVRATAK TEKUCINE (Tople — Crveni priklju¢ak)

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¢inu plina (I/min.) u skladu sa orijentativnim
podacima za upotrebu, vidi tablicu (TAB. 6); 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 za varenje
- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize
moguce varu. Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+) (Fig. B-3).

5.3.3.3 Plamenik
- Unijeti kabel za napajanje strujom u prikladni brzi priteza¢ (-) (Fig. B-4). Spojiti
plinsku cijev plamenika na plinsku bocu.

5.3.4 SPAJANJE KRUGA VARENJA NA NACIN RADA MMA
Skoro sve obloZene elektrode se spajaju na pozitivan pol (+) generatora; iznimno se
spajaju na negativan pol (-) elektrode sa kiselom oblogom.

5.3.4.1 Spajanje kabela za varenje hvataljke za drzanje elektrode
Postaviti na terminal specijalni pritezac¢ koji sluzi za zatvaranje golog dijela elektrode.
Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Spajanje povratnog kabla struje za varenje
- Spaja se na komad koji se vari ili na metalni stol na koji je naslonjen, $to je blize
moguce varu. Ovaj se kabel spaja na priteza¢ sa simbolom (-) (Fig. B-4).

5.4 POSTAVLJANJE KOTURA SA ZICOM (SI. G)

A PAZNJA! PRIJE NEGO STO POSTAVITE KOTUR SAZICOM, PROVJERITI
JE LI STROJ ZA ZAVARIVANJE UGASEN | ISKLJUGEN S ELEKTRIENE MREZE.
PROVJERITI DA VALJCI ZA POVLACENJE ZICE, VODILICA ZA ZICU | KONTAKTNA
CJEVCICA PLAMENIKA ODGOVARAJU PROMJERU | PRIRODI ZICE KOJA SE
UPOTREBLJAVA | DA SU ISPRAVNO POSTAVLJENI. TIJEKOM UVLACENJA ZICE
NE KORISTITI ZASTITNE RUKAVICE.

- Otvorite vrata$ca kucista motovila.

- Odvijte prstenastu navrtku kotura.

Postavite kotur sa Zicom na motovilo; provijerite je li ispravno postavljen zatik za vuc¢u
motovila u predvidenu rupu (1a).

Zavrnite prstenastu navrtku za fiksiranje kotura, a gdje je potrebno, stavite
odgovarajuci drza¢ rastojanja (1a).

Oslobodite pritisni/e valjak/ke i udaljite ga/ih od donjeg/ih valjka/aka (2a);

Provjerite je li/iesu li vu¢ni valjak/ci prikladan/ni koristenoj zici (2b).

Oslobodite vrh Zice, odrezite deformirani vrh &istim rezom, na nac¢in da nema
ostataka; okrenite kotur u smjeru suprotnom smjeru kazaljke na satu i ubacite vrh
Zice u ulaz vodilice za Zicu gurajuéi istu za 50-100 mm unutar vodilice za zZicu u
priklju€ku za plamenik (2c).

- Ponovno postavite pritisni/e valjak/ke i podesite pritisak na srednju vrijednost, pa
provjerite je li Zica ispravno postavljena unutar otvora na donjem/im valjku/cima (3).
Skinite sapnicu i kontaktnu cjevcicu (4a).

Spojite utika¢ stroja za zavarivanje u utinicu elektricne mreze, upalite stroj za
zavarivanje, pritisnite tipku plamenika ili tipku za kretanje Zice (Sl. C-2) i pricekajte
da vrh Zice, nakon $to prod ¢itavom duzinom vodilice za Zicu, izade za 10-15 cm na
prednjoj strani plamenika, pa otpustite tipku.

PAZNJA! Za vrijeme ovih operacija Zica je pod elektriénim naponom i
izlozena je mehanickoj sili; ukoliko ne poduzmete prikladne mjere opreza, moze
nastati opasnost od elektri€nog udara, ozljeda i paljenja elektriénog luka:

- Nemojte usmjeravati otvor plamenika prema dijelovima tijela.

- Ne priblizavajte plamenik boci.

- Ponovo namontirajte kontaktnu cjevéicu i sapnicu (4b).

- Provijerite krece li se Zica regularno; podesite pritisak valjaka i ko¢enje motovila (1b)
na najmanje moguce vrijednosti i provjerite da Zica ne sklizne u otvor i da se u
trenutku zaustavljanja vuce Zice ne olabave namotaji Zice zbog prekomjerne inercije
kotura.

- Odrezite kraj Zice koji izlazi iz sapnice na 10-15 mm.

- Zatvorite vrataSca kucista motovila.

5.5 ZAMJENA VODILICE ZA ZICU U PLAMENIKU (SL. H)
Prije nego $to zamijenite vodilicu za Zicu, ispruZite kabel plamenika pazec¢i da se on
ne krivi.

5.5.1 Spiralna vodilica za celicne Zice

1- Odvijte sapnicu i kontaktnu cjev€icu na glavi plamenika.

2- Odvijte maticu koja steZze vodilicu za Zicu na sredi$njem priklju¢ku i skinite
postojec¢u vodilicu.

3- Navucite novu vodilicu u cijev kabela-plamenika i lagano je gurnite sve dok ne
izade iz glave plamenika.

4- Ru¢no zavrnite maticu koja steze vodilicu za Zicu.

5- Odrezite viSak vodilice za zicu dok je lagano pritiskate; uklonite je s kabela
plamenika.

6- Zaoblite mjesto na vodilici za Zicu gdje ste vrsili rezanje i ubacite istu u cijev
kabela-plamenika.

7- Zavrnite maticu i pritegnite je kljucem.

8- Ponovo namontirajte kontaktnu cjevéicu i sapnicu.

5.5.2 Vodilica od sintetickog materijala za aluminijske zice

IzvrSite radnje 1, 2, 3 kako je navedeno za ¢eli¢nu vodilicu (ne uzimajte u obzir radnje

4,5,6,7,8).

9- Ponovo zavrnite kontaktnu cjevcicu za aluminij i provjerite dolazi li u dodir sa
vodilicom za Zicu.

10- Na suprotnom kraju vodilice za Zicu (strana na kojoj se spaja plamenik) stavite
mesinganu sapnicu, OR prsten, lagano pritisnite vodilicu za Zicu i pritegnite maticu
za stezanje vodilice. Visak vodilice za Zicu treba potom odstraniti (vidi (13)).
Izvadite iz prikljucka (za plamenik) elementa za povlacenje Zice kapilarnu cijev za
Celiéne vodilice.

11- NIJE PREDVIDENA KAPILARNA CIJEV za aluminijske vodilice za Zicu promjera
1.6-2.4 mm (Zuta boja); dakle, vodilicu treba umetnuti u priklju¢ak za plamenik bez
ove cijevi.

Odrezite kapilarnu cijev za aluminijske vodilice promjera 1-1.2 mm (crvene boje)
na manje od oko 2 mm u odnosu na one za ¢eli¢ne cijevi i ubacite je u slobodni kraj
vodilice.

12- Postavite i fiksirajte plamenik u priklju¢ak elementa za povlagenje Zice, oznacite
vodilicu na 1-2 mm udaljenosti od valjaka, pa opet izvadite plamenik.

13- Odrezite vodilicu, do predvidene veli€ine, ali pazite da ne deformirate ulazni otvor.
Namontirajte plamenik u priklju¢ak elementa za povlacenje Zice i namontirajte
sapnicu za plin.

6. ZAVARIVANJE MIG-MAG: 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 5 do 12mm.

Uglji€ni i niskolegirani ¢elici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Nehrdajuci ¢elici

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Aluminij i CuSi/CuAl

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:

06-08-09-10-12-1.6mm
CO, ili smjese Ar/CO,

0.8-09-1.0-12-1.6mm
smjese Ar/O, ili Ar/CO,, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

ZASTITNI PLIN
Protok zastitnog plina mora biti 8-14 I/min.

6.2 NACIN PRIJENOSA PULSE (IMPULSNI LUK)
U pitanju je “kontrolirani” prijenos koji se nalazi u zoni funkcije “spray-arc” (izmijenjeni
spray-arc) i ima prednosti po pitanju brzine taljenja i odsutnosti odlijetanja materijala,
znatno niske vrijednosti struje, koje mogu zadovoljiti i mnoge tipi¢ne primjene “short-
arc”.

Svakom impulsu struje odgovara odvajanje jedne kapi elektrode; ova pojava se
odvija s u€estalo$¢u koje je proporcionalno brzini kretanja Zice, a varira ovisno o tipu i
promjeru same Zice (tipi¢ne vrijednosti frekvencije: 20-300 Hz).

Uglji€ni i niskolegirani ¢elici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Nehrdajuci celici

- Promijer Zica koje se mogu koristiti:
- Plin koji se moze koristiti:
Aluminij

- Promjer Zica koje se mogu koristiti:

0.8-10-1.2-16mm
smjese Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
smjese Ar/O, ili Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- Plin koji se moze koristiti: Ar
CuSi/CuAl

- Promijer Zica koje se mogu koristiti: 0.8 mm
- Plin koji se moze koristiti: Ar

Obic¢no kontaktna cjevc¢ica mora biti unutar sapnice od 5-10 mm, i to $to je vec¢i napon
luka, to viSe mora biti unutar; slobodna duZina Zice (stick-out) obi¢no iznosi izmedu
10§12 mm.

Primjena: zavarivanje u “polozaju” na slojevima srednje-niske debljine i na
materijalima osjetljivim na toplinu, posebice pogodan za zavarivanje na lakim
legurama (aluminij i njegove legure) ¢ak i na slojevima tanjim od 3 mm.

ZASTITNI PLIN
Protok zastitnog plina mora biti 12-20 I/min.

6.3 NACIN PRIJENOSA NA HLADNI LUK (ROOT MIG)

ROOT MIG je posebni tip MIG Short Arc zavarivanja osmisljen da odrzi kupku taljenog
metala jo$ hladniju nego $to je to sam Short Arc. Zahvaljujuci veoma niskom toplinskom
doprinosu moguce je poloziti materijal koji se vari deformiraju¢i u veoma maloj mjeri
povrsinu radnog komada. ROOT MIG je dakle idealan za ru¢no punjenje pukotina.
Nadalje, punjenje, u odnosu na TIG zavarivanje ne zahtijeva dodatni materijal i lakse i
brze se izvodi. Programi ROOT MIG namijenjeni su obradi ugljicnog i nisko-legiranog
Celika.

6.4 NACIN PRIJENOSA NA DUBOKI LUK (DEEP MIG)

DEEP MIG je napredni luk za varenje MIG Spray Arc koji omogucéava topliji i dublji
taljeni var u usporedbi sa Spray Arc. Tijekom varenja stroj regulira konstantnu duzinu
luka na nacin da jam¢i redoviti energetski doprinos ¢ak i tijekom promjene udaljenosti
plamenika za varenje od komada koji se vari.

Takav se proces preporu¢a za varenje slojeva debljih od 2 mm, jer znatni termicki
doprinos rjeSava odredene nepravilnosti kod varenja koje se mogu pojaviti
upotrebljavajuéi obi¢ni Spray Arc.

Najocitije prednosti upotrebe DEEP MIG-a su slijedece:

- Smanjenije rizika nedostatka taljenja.

- Smanjenje potrebe za regulacijom parametara varenja.

- Jednostavan je za upotrebu kod proizvodnih procesa.

- Smanjuje troSkove ponovne obrade jer smanjuje nepravilnosti varenja.

7. NACIN RADA MIG-MAG

7.1 Rad u ruénom rezimu

Postavka ruénog rezima (SI. L-1)

Korlsnlk moze podesiti prema vlastitim potrebama sljede¢e parametre zavarivanja (SI.

: napon zavarivanja;
T

: brzinu dobave Zice;

: Post-gas. Omogucava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od
trenutka prestanka zavarivanja.

- : Uredaj za reguliranje plina. Omoguc¢ava da se prilagodi vrijeme odljeva
zastitnog plina prije poCetka zavarivanja.

: Elektroni¢ka reaktancija. Sto je vrijednost ve¢a, to je kupka talienog metala
toplija;

B E

PI)ST
EAS
PRE
EAS

: Burn-back. Omoguéava podeSavanje vremena sagorijevanja Zice poslije
zavarivanja;

° BlIRN
nAcK
_

U gornjem dijelu zaslona prikazuju se stvarne veli€ine zavarivanja (brzina Zice, struja

: Soft-start. Omoguéava da se prilagodi brzina Zice na poc¢etku zavarivanja
kako bi se optimiralo paljenje luka.
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i napon zavarivanja).

7.2 Rad u sinergijskom rezimu.

Postavka sinergijskog rezima rada (SI. L-3).

Pritiskom gumba C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde pristupa se izborniku za
postavku parametara kao $to su materijal, promjer Zice, tip plina. (Sl. L-4). Stroj za
zavarivanje se automatski postavlja u optimalne uvjete rada koje odreduju razligite
sinergijske krive pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu
materijala kako bi po¢eo zavarivanje.

Korisnik, nadalje, mozZe podesiti prema vlastitim potrebama slijedeée parametre
zavarivanja (SI. L-5):
W) : Korekciju luka u odnosu na zadani napon.

it

: brzinu dobave Zice.

2

: debljinu materijala.

: Struju zavarivanja.

: Korekciju elektroni¢ke reaktancije u odnosu na zadanu vrijednost.

18828

: Korekciju Burn-back. Omogucava korekciju vremena sagorijevanja Zice
poslije zavarivanja u odnosu na zadano vrijeme.

=
4
3
2

=5

B
-
9

: Post-gas. Omoguc¢ava da se prilagodi vrijeme odljeva zastitnog plina od
trenutka prestanka zavarivanja.

)
22
©w3

: Rampa smanjenja struje zavarivanja (SLOPE DOWN). Omogucava
postepeno smanjenje struje nakon pustanja gumba plamenika.

5] =

: Pocetna struja.

: Trajanje pocetne struje. Postavljanjem parametra na nulu, iskljucuje se
pocetna struja.

a
s
I -

=

k)
=
m

: Uredaj za reguliranje plina. Omogucéava da se prilagodi vrijeme odljeva

Y zastitnog plina prije pocCetka zavarivanja.

Napomena: parametri kao $to su struja zavarivanja, brzina dobave Zice, debljina
materijala povezani su medusobno prema sinergijskoj krivoj.

U gornjem dijelu zaslona prikazuju se stvarne veli€ine zavarivanja (brzina Zice, struja
i napon zavarivanja).

7.2.1 Nacin rada ATC (Advanced Thermal Control) a2z

Automatski se aktivira kada je postavljena debljina manja od 1,5 mmiili 1,5 mm.
Opis: posebna trenutna kontrola luka zavarivanja i velika brzina korekcije parametara,
svode na minimum vrdne vrijednosti struje koje su karakteristicne za nacin prijenosa
Short Arc u korist manjeg dodatka topline komadu koji se vari. S jedne strane rezultat
je manja deformacija materijala, a sa druge strane fluidan i precizan prijenos dodatnog
materijala i stvaranje spojnog zavara koji se lako oblikuje.

Prednosti:

- iznimno lako zavarivanje tankih slojeva;

- manja deformacija materijala;

- stabilnost luka i pri niskim vrijednostima struje;

- brzo i precizno toc¢kasto varenje;

- olak$ano spajanje limova koji su medusobno udaljeni.

7.3 Rad u rezimu Pulse

Postavka impulsnog rezima rada (SI. L-6).

Pritiskom gumba C-5 u trajanju od najmanje 3 sekunde, pristupa se izborniku za
postavku parametara kao $to su materijal, promjer Zice, tip plina. (SI. L-4). Stroj za
zavarivanje se automatski postavlja u optimalne uvjete rada koje odreduju razliCite
sinergijske krive pohranjene u memoriju. Korisnik mora jedino odabrati debljinu
materijala kako bi po¢eo zavarivanje.

7.4 Rad u rezimu PoP (PULSE on PULSE)

Postavka impulsnog rezima rada - pulse (SI. L-7).

Rezim PoP omogucava vrSenje impulsnog zavarivanja s 2 razine struje (I, i 1) u
trajanju od T2 odnosno T1.

U odnosu na rezim PULSE raspoloZive su sljede¢e promjenjive:

_m

: Sporedna struja zavarivanja;

. Sekundarna korekcija luka u odnosu na zadani napon;

:
@t

-3
o)

sekundarna brzina dobave Zice;
debljina sekundarnog materijala;

vrijeme trajanja struje 1, ;

" IR
7y

- @ vrijeme trajanja struje |, .

7.5 Rad u rezimu ROOT MIG ili DEEP MIG

Postavka rezima ROOT MIG ili DEEP MIG (SI. L-8).
Dostupni parametri jesu isti kao i za sinergijski rezim (vidi 7.2).

8. KONTROLA GUMBA PLAMENIKA

8.1 Postavka nacina kontrole gumba plamenika (SI. L-9)

Za pristup izborniku za pode$avanje parametara pritisnite gumb (SI. C-5) u trajanju od
najmanje 3 sekunde.

8.2 Nacin kontrole gumba plamenika
Moguce je podesiti 4 razli¢ita nacina kontrole gumba plamenika:

Nacin 2T

1

Zavarivanje pocinje pritiskom gumba plamenika, a zavrSava se puStanjem ovog
gumba.

Nacin 4T

H

Zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika, a zavrSava se kad se
gumb plamenika ponovo pritisne i pusti. Ovaj nacin je pogodan za zavarivanje koje
dugo traje.

Nacin 4T Bi-Level

Zavarivanje pocinje pritiskom i pustanjem gumba plamenika. Pri svakom pritisku/
pustanju gumba prelazi se sa struje (I, simbol) na struju (I, simbol) i obrnuto.
Zavarivanje se zavrSava samo kad se gumb plamenika pritisne onoliko dugo koliko
je to unaprijed zadano.

Rezim tockastog zavarivanja

SPOT

Omogucava izvodenje to¢aka MIG/MAG uz kontrolu vremena trajanja zavarivanja.

9. ZAVARIVANJE SA SUSTAVOM ZA HLAPENJE VODOM (samo za izvedbu kod
koje postoji hladenje vodom (R.A.)).

Aparat za zavarivanje automatski prepoznaje prisutnost sustava za hladenje vodom.
Na zaslonu se javlja znak @ Na prvi pritisak tipke plamenika aktivira se sustav za

hladenje vodom. Moguce je deaktivirati rad sustava za hladenje vodom prema uputama
navedenim u poglavlju 12. U ovom slu¢aju na zaslonu se javija znak Wﬂ

10. ZAVARIVANJE MMA: OPIS POSTUPKA

10.1 OPCA NACELA

- Neophodno je slijediti upute proizvodaca koje su navedene na pakiranju koristenih
elektroda a koje pokazuju ispravni pol elektroda i odgovarajuéu optimalnu struju.
Struja zavarivanja se pode$ava ovisno o promjeru koristene elektrode i tipu spoja
(zavara) koji se Zeli dobiti; indikativno navodimo struje koje se mogu koristiti za
razli¢ite promjere elektroda:

Struja zavarivanja (A)
@ Elektroda (mm) i Maks.
1.6 30 50
2.0 40 80
2.5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Treba primijetiti da i kad su promjeri elektroda jednaki, velika struja ¢e se koristiti
za zavarivanje u ravnom, dok ¢e se za okomito zavarivanje koristiti nize vrijednosti
struje.

Mehanicke karakteristike zavara odredene su, ne samo ja¢inom odabrane struje,
ve¢ i ostalim parametrima zavarivanja kao $to su duzina luka, brzina i polozaj
izvodenja zavarivanja, promjer i kvaliteta elektroda (elektrode morate cuvati na
odgovarajuéi nacin, odnosno one moraju biti zasti¢ene od vlage i moraju se uvati u
odgovaraju¢im pakiranjima ili kutijama).

PAZNJA:

Ovisno o marki, vrsti i debljini obloge elektroda, moze doci do nestabilnosti
luka izazvane sastavom same elektrode.

10.2 POSTUPAK

Dok masku drzite ISPRED LICA, trljajte vrh elektrode na komadu za zavariti i pravite
pokrete kao da Zelite upaliti Zigicu; ovo je najispravniji nacin paljenja luka.
PAZNJA: NE LUPKAJTE elektrodom po komadu: tako mozete ostetiti oblogu
elektrode i otezati paljenje luka.

Cim zapalite luk, pokusSajte odrZati rastojanje od komada koje treba iznositi kao i
promijer koriStene elektrode i odrzavajte ovo rastojanje $to je moguce konstantnijim
za vrijeme zavarivanja; ne zaboravite da nagib elektrode u smislu kretanja mora
iznositi oko 20-30 stupnjeva.

Kad je vrpca za zavarivanje pri kraju, pomaknite kraj elektrode malo unazad u odnosu
na smijer rada, iznad rupe kako biste istu ispunili, zatim brzo podignite elektrodu iz
kupke taljenog metala kako bi se luk ugasio (Aspekti vrpce za zavarivanje - SL. M).

10.3 Postavka rezima MMA (SI. L-10)
Korisnik mozZe podesiti prema vlastitim potrebama sljede¢e parametre zavarivanja (SI.
L-11):

12

: Struja zavarivanja mjerena u amperima.

HOT
- START : Predstavlja po¢etnu prekomjernu struju “HOT START”, dok se na zaslonu
prikazuje poveéanje struje u postotku u odnosu na prethodno odabranu vrijednost
struje zavarivanja. Ovo podeSavanje olak$ava pocetak.

ARC
- FORCE : Predstavlja dinami¢ku 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 lijepliena elektrode za radni komad i omogucava uporabu raznih tipova
elektroda.
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- VRD : ON/OFF; omoguc¢ava aktiviranje ili deaktiviranje uredaja za smanjenje
izlaznog napona na prazno (podeSavanje ON ili OFF). Kad je VRD aktiviran,
povecava se sigurnost radnika kad je stroj za zavarivanje upaljen, ali kad ne vrsi
zavarivanje.

U lijevom dijelu zaslona prikazuju se stvarne veliine zavarivanja (struja i napon

zavarivanja i promjer preporu¢ene elektrode).

11. ZAVARIVANJE POSTUPKOM TIG DC (jednosmjerna struja): OPIS POSTUPKA
11.1 OPCA NACELA

Zavarivanje postupkom TIG DC (jednosmjerna struja) je prikladno za sve vrste nisko
legiranog i visoko legiranog ugljicnog Celika i za teSke metale kao Sto su bakar, nikel,
titanij i njihove legure (SI. N). Za zavarivanje postupkom TIG DC (jednosmjerna struja)
sa elektrodom na polu (-) obi¢no se upotrebljava elektroda sa 2% cerija (sivo obojena
traka). Potrebno je aksijalno zasiljiti elektrodu od volframa brusilicom, vidi SL. O
pazeci da je vrh savrSeno koncentrican kako bi se izbjegle devijacije luka. Vazno je da
se brusenje vrsi u smjeru duZine elektrode. Navedenu je radnju potrebno povremeno
ponoviti ovisno o uporabi i troSenju elektrode ili kada je ista nehoti¢no kontaminirana,
oksidirana ili neispravno uporabljena. Za dobro zavarivanje neophodno je upotrijebiti
to¢an promjer elektrode sa toénom strujom, vidi tablicu (TAB. 6). Obi¢no elektroda
mora viriti iz kerami€ke sapnice 2-3 mm, a moze dosti¢i i 8 mm kod kutnog zavarivanja.
Zavarivanje se postiZe taljenjem krajeva vara. Za tanke prikladno pripremljene slojeve
(do oko 1 mm) nije potreban dodatni materijal (SL. P).

Za deblje slojeve potrebni su Stapici istog sastava kao i osnovni materijal, koji moraju
imati odgovarajuéi promjer, kao i prikladna priprema krajeva (SL. Q).

Za postizanje dobrog zavarivanja potrebno je da komadi budu gisti i bez znakova
oksidacije, ulja, masti, otopina itd.

11.2 POSTUPAK (PALJENJE LIFT)
- Podes$ava struju zavarivanja na Zeljenu vrijednost pomoc¢u gumba C-5; Prilagodite
struju za vrijeme zavarivanja do realno potrebne topline.
Provjeriti ispravni odljev plina.
Paljenje elektricnog luka se vrsi dodirom i udaljavanjem elektrode od volframa sa
komada koji se vari. Takav nacin paljenja prouzrokuje manje elektricne smetnje i
smetnje zraCenja i smanjuje na minimum ubacivanje volframa i troSenje elektrode.
Prislonite vrh elektrode na komad laganim pritiskom.
- Odmah podignite elektrodu 2-3 mm kako bi se zapalio luk.
U pocetku stroj za zavarivanje daje manje struje. Nakon nekoliko trenutaka isti ¢e
davati postavljenu vrijednost struje zavarivanja.
- Za prekidanje zavarivanja brzo podignite elektrodu sa komada.

11.3 TFT ZASLON U REZIMU TIG (SI. L-12)
U lijevom dijelu zaslona prikazuju se stvarne veli¢ine zavarivanja (struja i napon
zavarivanja).

12. DOJAVA ALARMA (TAB. 7)

Stroj se automatski ponovno osposobljava kada se ukloni razlog zbog kojeg se

ukljucio alarm.

Poruke alarma koje se mogu pojaviti na zaslonu:
OPIS

Alarm toplinske zastite

Alarm prevelikog/premalog napona

Alarm pomoénog napona

Alarm prevelike struje prilikom zavarivanja

Alarm za kratki spoj u plameniku

Alarm koji ukazuje na nepravilnost vuce

Alarm off-line

Alarm line-error

Alarm rashladnog sustava

Kad se ugasi aparat za zavarivanje moze doéi do uklju¢ivanja alarma prevelikog/
preniskog napona u trajanju od nekoliko sekundi.

13. IZBORNIK POSTAVKI (SI. L-13)

13.1 IZBORNIK REZIMA (SI. L-14)

Omogucava da se u rezimu MIG-MAG prikaZe jedna od sljede¢ih mogu¢nosti:
1 svi parametri se prikazuju kako je gore opisano.

: Sl L-17. U ovom rezimu prikazuje se komad za zavariti i oblik
Sava zavarivanja. Pritiskom na tipku C-6 pristupa se svim ostalim
parametrima.

U rezimu “EASY” nije moguce vrsiti zavarivanje u rezimu MIG MANUAL i PoP.

13.2 IZBORNIK POSTAVKI (Sl. L-15)
Omogucava postavku
: jezika.

: sataidatuma.

1 metri¢kih ili anglosaksonskih jedinica mjere.
NAWE

13.2.1 BLOKADA FUNKCIJA %

Kad odaberete ikonu setup Ealikad, trebate istovremeno pritisnuti gumbe za
napredovanije Zice (C-2) i proc¢is¢avanje plina (C-3) a potom trebate potvrditi pritiskom
na visenamjenski gumb (C-5). Prikaz koji se javlja na zaslonu sadrzi ikonu

ime dano aparatu.

koja ako se odabere omoguéava postavku 3 razliite razine blokade funkcija:

- : nema zastite; moguce je surfati, postaviti i mijenjati sve parametre
zavarivanja.

- : srednja zastita; moguce je izmijeniti samo osnovne parametre zavarivanja.

- . maksimalna zastita; nije moguce izmijeniti niti jedan parametar.

13.3 IZBORNIK SERVICE (SI. L-16)
Omogucava dobivanje informacija o stanju aparata za zavarivanje.

ORNIK INFO
. dani (DDDD), sati (HH), minuti (mm) funkcioniranja aparata za
zavarivanje.
: dani (DDDD), sati (HH), minuti (mm) rada aparata za zavarivanje.

: popis alarma.

- S/‘N 123456789

. serijski broj aparata.

13.3.21Z ORNIK FIRMWARE
- : omogucava nadogradnju softwarea aparata za zavarivanje preko USB
uredaja.
- (:')Rgsa : omogucava da se aparat za zavarivanje postavi na pocetne uvjete.
. instalirana softwareska izdanja.

13.3.3 IZBORNIK IZVJESTAJA

Omogucava stvaranje izvje$taja i njegovo spremanje na USB. Unutar izvjestaja
sadrzane su razne informacije o stanju aparata za zavarivanje (instalirani softwarei,
sati postojanja/rada, alarmi, postavljeni postupak zavarivanja itd.).

13.3.4 BAZDARENJE

=

Kad odaberete ikonu service EEZMIEM, trebate istovremeno pritisnuti gumbe za
napredovanje Zice (C-2) i pro¢iS¢avanije plina (C-3) a potom trebate potvrditi pritiskom
na viSenamjenski gumb (C-5). Prikaz koji se pojavljuje sadrzi ikonu koja ako

CALIBRATION

je odabrana omogucéava bazdarenje aparata za zavarivanje kako bi isti bio sukladan

propisu EN 50504.
@ / iskljuivanje t“.ﬂ sustava za hladenje vodom

13.5 IZBORNIK POSLOVA (SI. L-18)
Omogucava:
© spremanje posla u unutarnju memoriju aparata za zavarivanje.

13.4 IZBORNIK AQUA
Omogucava ukljuivanje
(G.R.A).

: ucitavanje prethodno spremljenog posla.
: brisanje prethodno spremljenog posla.

: importiranje poslova s USB uredaja.

. eksportiranje poslova na USB uredaj.

: omogucava registriranje parametara zavarivanja na USB uredaj.

14. SERVISIRANJE

A POZOR! PRIJE ZAPOCIMANJA RADOVA SERVISIRANJA, POTREBNO
JE PROVJERITI DA JE STROJ ZA VARENJE UGASEN | ISKLJUGEN 1Z STRUJNE
MREZE.

14.1 REDOVNO SERVISIRANJE . .
RADOVE REDOVNOG SERVISIRANJA MOZE IZVRSITI OPERATER.

14.1.1 PLAMENIK

- Izbjegavati 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 hvatalike 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.

14.1.2 Uredaj za napajanje Zicom

- Cesto provjeravati stanje istroSenosti valjaka za povlacenje Zice, povremeno ukloniti
metalnu prasinu koja se polozila na podrucje vuce Zice (valjci i vodici Zice na ulazu i
izlazu).

14.2 IZVANREDNO SERVISIRANJE

RADNJE IZVANREDNOG SERVISIRANJA MOZE VRSITI ISKLJUCIVO_ ISKUSNO
ILI KVALIFICIRANO OSOBLJE ELEKTRO-MEHANICKE STRUKE, POSTIVAJUCI
TEHNICKU NORMU IEC/EN 60974-4.

A POZOR! PRIJE UKLANJANJA OKLOPA STROJA ZA VARENJE |
POCIMANJA RADOVA U UNUTARNJEM DIJELU STROJA POTREBNO JE
PROVJERITI DA JE STROJ UGASEN | ISKLJUCEN IZ STRUJNE MREZE.
Eventualne provjere izvrSene pod naponom unutar stroja za varenje mogu
prouzrociti teski strujni udar uslijed izravnog dodira sa dijelovima pod naponom
ilili ozljede prouzro€ene uslijed izravnog dodira sa dijelovima u pokretu.

- Potrebno je povremeno i u svakom slucaju ¢esto, ovisno o upotrebi i prasnjavosti
prostora, provjeriti unutrasnjost stroja i ukloniti prasinu koja se polozila na
transformator, putem mlaza suhog komprimiranog zraka (max 10 bara).

Izbjegavati da se wuperi mlaz komprimiranog zraka prema elektroniCkim
komponentama; eventualno ih oéistiti vrlo mekanom ¢etkom ili prikladnim rastvornim
sredstvima.

Tom prilikom potrebno je i provjeriti da su elektriéni prikljucci prikladno zategnuti i da
su kablovi prikladno izolirani.

Nakon tih provjera potrebno je ponovno postaviti oklop stroja, jako zatezuéi vijke.
Potrebno je apsolutno izbjegavati varenje sa otvorenim strojem za varenje.

Nakon servisiranja ili popravljanja, ponovno osposobiti spojeve i kablove kao $to su
bili u pocetku, pazeci da isti ne dodu u dodir sa dijelovima u pokretu ili sa dijelovima
koji mogu posti¢i visoku temperaturu. Spoijiti trakom sve sprovodnike kao $to su bili
prije, pazeéi 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.
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15. POTRAGA ZA KVAROVIMA (TAB. 7) .

U SLUCAJU NEISPRAVNOG RADA, | PRIJE VRSENJA SISTEMATSKIJIH
PROVJERA ILI PRIJE OBRACANJA VASEM CENRU ZA SERVISIRANJE,
PROVJERITI:

- Da je sa op¢om skolpkom na "ON”, odgovarajuc¢a lampa uklju¢ena; u protivnom
nepravilnost se nalazi inace u liniji napajanja (kablovi, utikac¢ i/ili uti¢nica, osiguraci,
itd.).

Da nema alarma koji ukazuje na pregrijavanje, nedovoljni napon ili prekomjerni
napon ili kratki spoj.

Provjeriti da se poStivao odnos nominalnog prekidanja; u slucaju uklju¢enja
termostatske zastite pricekati prirodno hladenje stroja, provjeriti funkcionalnost
ventilatora.

Provijeriti 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 prikljuci kruga varenja izvrSeni ispravno, a posebno da je hvatalika kabela
uzemljenja stvarno povezana sa dijelom i bez prisutnosti izolacijskih materijala (npr.
boje).

- Da je upotrebljen zastitni plin ispravan i u ispravnoj kolicini.
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SPAWARKA Z CIAGLYM PODAWANIEM DRUTU PRZEZNACZONA DO SPAWANIA
LUKOWEGO METODA MIG-MAG, FLUX, TIG | MMA, PRZEWIDZIANA DO
UZYTKU PRZEMYSLOWEGO | PROFESJONALNEGO. Uwaga: W dalszej czesci
tej instrukcji zostanie zastosowana nazwa “Spawarka”.

1. OGOLNE BEZPIECZENSTWO PODCZAS SPAWANIA LUKOWEGO

Operator powinien by¢ odpowiednio przeszkolony w zakresie bezpiecznego
uzywaniu spawarki, jak réwniez poinformowany o zagrozeniach zwigzanych
z procesami spawania tukowego, odpowiednich srodkach ochronnych oraz
procedurach awaryjnych.

(Odwotaj sie réowniez do normy "EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czes¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”).

N

- Unika¢ bezposrednich kontaktéw z obwodem spawania; w niektérych
okolicznosciach napiecie jalowe wytwarzane przez generator moze by¢
niebezpieczne.

- Podtaczanie przewodéw spawalniczych, operacje majace na celu kontrole
oraz naprawa powinny by¢ wykonane po wytaczeniu spawarki i odiaczeniu
zasilania urzadzenia.

- Przed wymiang zuzytych elementéw uchwytu spawalniczego nalezy wytaczy¢
spawarke i odlaczyc¢ zasilanie.

- Wykona¢ instalacje elektryczng zgodnie z obowiazujacymi normami oraz
przepisami bezpieczenstwa i higieny pracy.

- Spawarke nalezy podiaczy¢ wytacznie do ukladu zasilania wyposazonego w
uziemiony przewdd neutralny.

- Upewnic sie, ze wtyczka zasilania jest prawidiowo podtaczona do uziemienia
ochronnego.

- Nie uzywa¢ spawarki w srodowisku wilgotnym lub mokrym lub tez podczas
padajacego deszczu.

- Nie uzywa¢ kabli z uszkodzong izolacjg lub poluzowanymi potaczeniami.

- W obecnosci systemu chtodzenia plynem operacje napetniania nalezy
wykonywacé po wytaczeniu spawarki i odlaczeniu jej od sieci zasilania.

/3 /N

- Nie spawac¢ pojemnikéw, kontenitorow lub przewodéw rurowych, ktore
zawierajg lub zawieraly ciekle lub gazowe substancje tatwopalne.

- Nie stosowa¢ rozpuszczalnikéw chlorowanych do materiatéw czystych i nie
przechowywac w ich poblizu.

- Nie spawac zbiornikéw pod cisnieniem.

- Usuna¢ z obszaru pracy wszelkie substancje tatwopalne(np. drewno, papier,
szmaty, itp.).

- Upewni¢ sie, czy w poblizu tuku jest odpowiednia wentylacja powietrza lub czy
znajdujq si¢ odpowiednie srodki stuzagce do usuwania oparéw spawalniczych;
nalezy systematycznie sprawdzaé¢, aby oceni¢ granice dzialania oparow
spawalniczych w zaleznosci od ich skfadu, stezenia i czasu trwania samego

procesu spawania.
Przechowywac¢ butle z dala od zrédet ciepta i chroni¢ przed bezposrednim
dziatlaniem promieniowani stonecznych (jezeli uzywana).

0L0®

Zastosuj odpowiednig izolacje elektryczng pomiedzy uchwytem spawalniczym,
spawanym przedmiotem i ewentualnymi uziemionymi czesciami metalowymi,
ktére znajduja sie w poblizu (s dostepne).

W tym celu nalezy nosi¢ rekawice, obuwie ochronne, nakrycie glowy i odziez
ochronng przewidziane do tego celu oraz stosowa¢ pomosty lub chodniki
izolacyjne.

Chron zawsze oczy przy pomocy specjalnych filtrow zgodnych z norma
UNI EN 169 lub UNI EN 379, zamontowanych na maskach lub przytbicach
spawalniczych zgodnych z normg UNI EN 175.

Nos odpowiednia odziez ognioodporng (zgodna z norma UNI EN 11611) oraz
rekawice spawalnicze (zgodne z norma UNI EN 12477), zapobiegajac narazeniu
skory na dziatanie promieniowania nadfioletowego i podczerwonego
wytwarzanych przez tuk; rozszerz zabezpieczenie na inne osoby znajdujace
sie w poblizu tuku za pomoca oston lub zaston nieodbijajacych.

Hatasliwos¢: Jezeli w wyniku szczegolnie intensywnych operacji spawania
zostanie stwierdzony poziom codziennego narazenia osobistego (LEPd)
roéwny lub wyzszy od 85 db(A), nalezy obowigzkowo zastosowa¢ odpowiednie
srodki ochrony osobistej (Tab. 1).

((RY

)

Q@

SAFE

- Przeptywajacy prad spawania powoduje powstawanie pol

elektromagnetycznych (EMF) zlokalizowanych w poblizu obwodu spawania.
Pola elektromagnetyczne moga nakilada¢ si¢ na funkcjonowanie aparatury
medycznej (np. Pace-maker, aparaty tlenowe, protezy metalowe, itp.).
Nalezy zastosowa¢ odpowiednie srodki ochronne w stosunku do osoéb
stosujacych te urzadzenia. Na przykltad zakaz dostepu do strefy, w ktorej
uzywana jest spawarka.
Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych i w
celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z podstawowymi
wymogami dotyczacymi ekspozycji cztowieka na pola elektromagnetyczne w
otoczeniu domowym.

Operator musi stosowa¢ sie do nastepujacych zalecen, umozliwiajacych

zredukowanie ekspozycji na pola elektromagnetyczne:

- Przymocuj dwa przewody spawalnicze mozliwie jak najblizej siebie.

- Zwracaj uwage, aby gtowa i tutéw znajdowaty sie najdalej mozliwie od obwodu
spawania.

- Nie owijaj nigdy przewodéw spawalniczych wokoét ciata.
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Nie spawaj podczas przebywania w zasieggu obwodu spawania. Zwracaj
uwage, aby oba przewody znajdowaly sie z tej samej strony ciata.

Podtacz przewéd powrotny pradu spawania do spawanego przedmiotu,
najblizej jak tylko jest to mozliwe do spawanego zlacza.

Nie spawaj w poblizu spawarki, nie siadaj lub opieraj si¢ o nig podczas
wykonywania tej operacji, (minimalna odlegtos¢: 50cm).

Nie pozostawiaj przedmiotow ferromagnetycznych w poblizu obwodu
spawania.

Minimalna odlegtos¢ d=20cm (Rys. R).

- Aparatura klasy A:

Niniejsza spawarka spetnia wymagania standardu technicznego produktu
przeznaczonego do uzytku wylacznie w pomieszczeniach przemystowych
i w celach profesjonalnych. Nie jest gwarantowana zgodnos¢ z wymogami
dotyczacymi pola elektromagnetycznego w budynkach domowych oraz w
tych, ktore sa podiaczone bezposrednio do sieci zasilajacej niskim napigciem
budynki przeznaczone do uzytku domowego.

DODATKOWE SRODKI OSTROZNOSCI
- OPERACJE SPAWANIA:
- W otoczeniu o zwigkszonym zagrozeniu szoku elektrycznego;
- W miejscach graniczacych;
- W obecnosci materiatéw tatwopalnych lub wybuchowych.
NALEZY zapobiegawczo poddawa¢ ocenie ”Odpowiedzialnego fachowca” i
wykonywac¢ zawsze w obecnosci innych oséb przeszkolonych do interwencji
w przypadku awarii.
MUSZA by¢ stosowane techniczne srodki zabezpieczajagce opisane w
punktach 7.10; A.8; A.10 normy ,,EN 60974-9: Sprzet do spawania tukowego.
Czesc 9: Instalacja i uzytkowanie”.
- ZABRANIA SIE spawania podczas, kiedy spawarka lub podajnik drutu sa
podtrzymywane przez operatora (np. z pomocg pasow).
ZABRANIA SIE spawania operatorom znajdujgcym sie nad podiozem, z
wyjatkiem ewentualnych przypadkéw zastosowania platform bezpieczenstwa.
NAPIECIE POMIEDZY UCHWYTAMI ELEKTROD LUB UCHWYTAMI
SPAWALNICZYMI: podczas pracy z wigksza iloscia spawarek na jednym
przedmiocie lub na kilku przedmiotach potaczonych elektrycznie moze
powstawacé niebezpieczna suma napig¢ jalowych pomigedzy dwoma réznymi
uchwytami elektrody lub uchwytami spawalniczymi, o wartosci mogacej
osigga¢ podwojng wartos¢ graniczng dopuszczalna.
Doswiadczony koordynator musi wykona¢ pomiary z zastosowaniem
odpowiednich srodkéw, aby okresli¢ czy istnieje zagrozenie i czy moga zostac
zastosowane odpowiednie srodki ochrony, jak podano w punkcie 7.9 normy
»EN 60974-9: Sprzet do spawania lukowego. Czes$¢ 9: Instalacja i uzytkowanie”.
Uzywanie spawarki musi by¢ ograniczone dla pojedynczego operatora.
Operator musi odigczy¢ od urzadzenia przewéd z uchwytem elektrodowym po
zakonczeniu spawania metoda MMA.
Wstep dla oséb trzecich do strefy wokot spawarki musi byé zabroniony.
Spawarka nie moze pozostawac nigdy bez nadzoru.
- Nieuzywane uchwyty spawalnicze nalezy umiesci¢ w przeznaczonym dla nich
miejscu.

A POZOSTALE ZAGROZENIA

- WYWROCENIE: ustawi¢ spawarke na réwnej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej do jej ciezaru; w przeciwnym przypadku (np. pochyta posadzka,
niespoista itp...) istnieje niebezpieczenstwo wywroécenia urzadzenia.

- Zabrania sie podnoszenia catego zespotu: wézek ze spawarka, podajnikiem
drutu i zespotem chlodzenia, (jezeli wystepuje).

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki do jakiejkolwiek obrébki
odmiennej od przewidzianej jest niebezpieczne (np. rozmrazanie przewodéw
rurowych instalacji wodnej).

NIEWLASCIWE UZYTKOWANIE: uzywanie spawarki przez kilku operatorow
jednoczesnie 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.

£\

Przed podiaczeniem urzadzenia do sieci zasilania nalezy zamontowaé
zabezpieczenia, ruchome czesci obudowy spawarki i podajnicy drutu
elektrodowego.

UWAGA! Wszelkie zabiegi wykonywane na poruszajacych si¢ czesciach
podajnicy drutu elektrodowego, takie jak na przyktad:

- Wymiana rolek lub/i prowadnicy drutu;

- Zaktadanie drutu na rolki;

- Wprowadzanie szpuli z drutem;

- Czyszczenie rolek, két zebatych i obszaru znajdujacego sie pod nimi;

- Smarowanie kot zebatych.

NALEZ Y WYKONYWAC PO WYLACZENIU SPAWARKI | ODLACZENIU
ZASILANIA.

2. WPROWADZENIE | OGOLNY OPIS

Opisywana w tej instrukcji obstugi spawarka jest zrédtem pradu przeznaczonym
do spawania tukowego, zrealizowanym specjalnie do spawania metodg MAG stali
weglowych lub niskostopowych, w ostonie gazu CO, lub mieszanek Argon/CO,, w
ktorej wykorzystywane sg druty elektrodowe petne lub rdzeniowe (rurki).

Jest ponadto zalecana do spawania metodg MIG stali nierdzewnych w ostonie Argonu
+ 1-2% tlenu oraz aluminium i CuSi3, CuAl8 (lutowanie) w ostonie Argonu, w ktérej

wykorzystywany jest drut elektrodowy wiasciwie dobrany do spawanego przedmiotu.
Szczegdlnie zalecanajest do zastosowaniaw 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 tatwe ustawianie parametrow
spawania, gwarantujgc zawsze wysoki poziom kontroli fuku oraz jakosci spawania.

Spawarka jest zalecana réwniez do spawania metodg TIG prgdem statym (DC), z
kontaktowym zajarzeniem tuku (tryb LIFT ARC) wszelkiego rodzaju stali (weglowe,
nisko i wysokostopowe) oraz metali ciezkich (miedz, nikiel, tytan i ich stopy) z
zastosowaniem gazu ostonowego w postaci czystego Argonu (99.9%) lub tez podczas
szczegodlnych rodzajéw zastosowan z zastosowaniem mieszanek gazu Argon/Hel.
Jest zalecana réwniez do spawania metodg MMA pradem statym (DC) elektrod
otulonych (rutylowe, kwasne i zasadowe).

2.1 GLOWNE PARAMETRY
MIG-MAG
- Tryb funkcjonowania:
- reczny;
- synergiczny;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Deep Mig;
- Wyswietlanie predkosci drutu, napiecia i prgdu spawania na wyswietlaczu.
- Wybér funkcjonowania 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- Zajarzenie LIFT.
- Wyswietlanie napigcia i pradu spawania na wyswietlaczu TFT.

MMA

- Regulacja funkcji arc force i hot start.

- Urzadzenie z funkcjg VRD.

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem (anti stick).

- Wyswietlanie napigcia i pradu spawania na wyswietlaczu TFT.

INNE

- Ustawianie réznych jezykow.

Ustawianie metrycznego lub anglosaskiego systemu miar.

Ustawianie trybu wyswietlania (standard lub easy).

Mozliwos¢ skalibrowania urzadzenia (napiecie i prad spawania).

Mozliwo$¢ zachowywania, przywotywania, importowania i eksportowania programow
spersonalizowanych.

Mozliwos$¢ rejestrowania prac spawalniczych.

Automatyczne rozpoznawanie uchwytu PUSH PULL i zdalne sterowanie w trybie
recznym 1 potencjometrem lub 2 potencjometrami.

- Automatyczne rozpoznawanie systemu chtodzenia wodnego G.R.A.

ZABEZPIECZENIA

- Zabezpieczenie termostatyczne.

- Zabezpieczenie przed przypadkowymi zwarciami spowodowanymi przez zetknigcie
sie uchwytu spawalniczego z masg.

- Zabezpieczenie przed nieprawidtowym napieciem (zbyt wysokie lub zbyt niskie
napiecie zasilania).

- Zabezpieczenie przed przyklejaniem elektrody (MMA).

- Zabezpieczenie przed zbyt niskim ci$nieniem w obwodzie chtodzenia wodnego
uchwytu spawalniczego (Tylko dla wersji R.A.).

2.2 AKCESORIA W ZESTAWIE
- Uchwyt spawalniczy MIG
(chtodzony wodg w wersji AQUA).
- Przewod powrotny w komplecie z zaciskiem masowym.
- Wieszak na uchwyt spawalniczy.
- System chtodzenia wodnego G.R.A. (tylko dla wersji AQUA).

2.3 AKCESORIA NA ZAMOWIENIE

- Adapter do butli z argonem.

- Przytbica samosciemniajaca.

- Zestaw do spawania metodg MIG/MAG.

- Zestaw do spawania metoda MMA.

- Zestaw do spawania metodg TIG.

- Zdalne sterowanie w trybie recznym 1 potencjometrem
- Zdalne sterowanie w trybie recznym 2 potencjometrami.
- Zestaw przewodoéw przytgczeniowych dla wersji AQUA 4m, 10m, 30m.
- Zestaw przewodow przytgczeniowych 4 lub 10m.

- Kota do podajnika drutu.

- Zestaw karty PUSH PULL.

- Zestaw z podwdjng butla.

3. DANE TECHNICZNE

3.1 TABLICZKA ZNAMIONOWA

SPAWARKA

Gtéwne dane dotyczgce zastosowania i wydajnos$ci spawarki sg podane na tabliczce

znamionowej o nastepujacym znaczeniu:

Rys. A1

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji urzadzehn do
spawania tukowego.

2- Symbol wewnetrznej struktury spawarki.

3- Symbol wybranego procesu spawania.

4- Symbol S: wskazuje, ze spawanie moze by¢ wykonywane w $rodowisku o
zwiekszonym zagrozeniu szoku elektrycznego (np. w poblizu wiekszych skupisk
metalu).

5- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3~ : napigcie przemienne tréjfazowe.

6- Stopien zabezpieczenia obudowy.

7- Dane charakterystyczne dla linii zasilania:

- U, : Przemienne napigcie i czestotliwos¢ zasilania spawarki
dopuszczalne £10%).

: Maksymalny prad pochtoniety przez linie.

- L - Rzeczywisty prad zasilania.

8- Wydajno$¢ obwodu spawania:

- U, : maksymalne napigcie jatowe (obwod spawania otwarty).
- 1,/U, : Prad i odpowiednie napigcie znormalizowane, ktére moga by¢ wytwarzane
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przez spawarke podczas procesu spawania.

- X : Cykl pracy: wskazuje czas, podczas ktérego spawarka moze wytwarzaé

odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Wyrazone w %, na podstawie cyklu
10-minutowego (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
W  przypadku, gdy zostang przekroczone wspotczynniki wykorzystania
(odczytane z tabliczki i dotyczace temp. 40°C otoczenia) nastgpuje zadziatanie
zabezpieczenia termicznego (spawarka pozostanie w potozeniu stand-by dopoki
jej temperatura nie powrdéci do dopuszczalnej granicy.

- AIV-AIV : Wskazuje game regulacji pradu spawania (minimalny - maksymalny)
przy odpowiednim napieciu tuku.

9- Numer czesci dla identyfikacji spawarki (niezbedny dla pogotowia technicznego,
zamowienia czesci zamiennych i badania pochodzenia produktu).

10-—=—==- : Warto$¢ bezpiecznikbw z opdznionym dziataniem, ktére nalezy
przewidzie¢ w celu zabezpieczenia linii.

11- Symbole dotyczgce norm bezpieczenstwa, ktérych znaczenie podano w paragrafie

1 ”0Ogolne bezpieczenstwo podczas spawania fukowego”.

PROWADNIK DRUTU
Gtéwne dane dotyczace zastosowania i wydajnosci prowadnika drutu sg podane na
tabliczce znamionowej o nastepujgcym znaczeniu:

Rys. A2

1- Norma EUROPEJSKA dotyczaca bezpieczenstwa i produkcji prowadnika drutu.
2- Symbol linii zasilania:
1~ : napiecie przemienne jednofazowe;
3- Stopien zabezpieczenia obudowy.
4- U+: Napigcie zasilania prowadnika drutu.
5- I1: Prad pobierany przy maksymalnym obcigzeniu.
6- Wydajnos$¢ obwodu spawania:
- l2: Prad, ktéry moze by¢ dostarczany przez prowadnik drutu podczas spawania.
- X : Tryb pracy urzadzenia: wskazuje czas, w ciggu ktérego spawarka moze
dostarczy¢ odpowiednig ilo$¢ pradu (ta sama kolumna). Podany jest w %, w
oparciu o cykl 10 min (np. 60% = 6 minut pracy, 4 minuty przerwy; i tak dalej).
7- Numer seryjny stuzacy do identyfikacji spawarki (niezbedny dla serwisu

technicznego, zamawiania czgs$ci zamiennych i badania pochodzenia produktu).
Uwaga: Na tabliczce znamionowej podane jest przyktadowe znaczenie symboli i
cyfr; doktadne wartosci danych technicznych spawarki znajdujacej sie w Waszym
posiadaniu nalezy odczyta¢ bezposrednio na tabliczce spawarki.

3.2 POZOSTALE DANE TECHNICZNE:

- SPAWARKA: patrz tabela 1 (TAB. 1)

- PROWADNIK DRUTU: patrz tabela 2 (TAB. 2)

- UCHWYT SPAWALNICZY MIG: patrz tabela 3 (TAB. 3)

- UCHWYT SPAWALNICZY TIG: patrz tabela 4 (TAB. 4)

- UCHWYT ELEKTRODOWY: patrz tabela 5 (TAB. 5)

Ciezar spawarki i prowadnika drutu podany jest w tabeli 1, 2 (TAB. 1, 2).

4. OPIS SPAWARKI
4.1 URZADZENIA STERUJACE, REGULACJE | POLACZENIE.

4.1.1 SPAWARKA (Rys. B1)

Strona przednia:

3- Szybkoztgczka dodatnia (+) do podtgczenia przewodu spawalniczego;
4- Szybkoztgczka ujemna (-) do podtgczenia przewodu spawalniczego;
5- Przewdd powrotny z zaciskiem masowym;

6- Przewdd i uchwyt spawalniczy;

Strona tylna:

7- Wytgcznik gtéwny ON/OFF;

8- Przewdd zasilania;

10- Szybkoztgczka dodatnia (+) dla przewodu spawania tgczgcego z prowadnikiem
drutu;

11- Ztagcze 14b umozliwiajgce potaczenie kabla sterujgcego z prowadnikiem drutu;

12- Bezpiecznik zabezpieczajacy G.R.A.

20- Bezpiecznik zabezpieczajacy spawarke.

4.1.2 PROWADNIK DRUTU (Rys. B2)

strona przednia:

1- Panel sterujacy (patrz opis);

2- Przytacze dla uchwytu spawalniczego;

13- Ztgcze 14b umozlwiajgce podtgczenie zdalnego sterowania (na zyczenie);

14- Szybkoztgczki dla przewodéw rurowych doprowadzajgcych wode do uchwytu
spawalniczego MIG (tylko dla wersji AQUA).

strona tylna:

9- Zigcze przewodu doprowadzajgcego gaz ostonowy do uchwytu spawalniczego;

15-Ztacze 14-biegunowe umozliwiajgce podtgczenie przewodu sterujgcego do
spawarki;

16- Szybkoztgczka dodatnia (+) dla przewodu spawania taczgcego ze spawarka;

17- Szybkoztgczki umozliwiajgce podigczenie przewodéw doprowadzajgcych ciecz
chtodzaca i przewodéw powrotnych;

18- Bezpiecznik zabezpieczajgcy prowadnik drutu;

19- Pas mocujacy przewody przytgczenowe.

4.1.3 PANEL STERUJACY SPAWARKA (Rys. C)

1- Wyswietlacz TFT.

2- Przycisk podawania drutu w trybie recznym. Umozliwia podawanie drutu w
ostonie uchwytu spawalniczego, nie jest konieczne wcisniecie przycisku uchwytu;
dziatanie jest krétkotrwate, natomiast predko$¢ podawania jest stata.

Przycisk aktywujgcy zawér elektromagnetyczny gazu w trybie recznym. Umozliwia
usuwanie gazu (odpowietrzanie przewodow rurowych, regulacja przeptywu) bez
koniecznosci wciskania przycisku uchwytu spawalniczego; po wcisnigciu, zawor
elektromagnetyczny pozostaje aktywny przez 10 sekund lub dopoki nie zostanie
wcisniety po raz drugi.

Przycisk wielofunkcyjny:
- lé :dostep do menu gtéwnego;

- :aktywacja/dezaktywacja parametru wyswietlanego na stronie spawania;

3-

Pokretto wielofunkcyjne:

- obracanie pokrettem umozliwia przeglgdanie réznych pozyciji znajdujgcych sig w
menu;

- jesli wcisniete, umozliwia dostep do wybranej pozycji, obrét pokretta powoduje
zmiane wartosci, a ponowne wcisnigcie zatwierdza ustawiong warto$c;

- jesli wcisniete przez co najmniej 3 sekundy, umozliwia ustawienie zmiennych w
trybie synergicznym (typ materiatu, $rednica drutu, typ gazu, 2T, 4T, 4T bi-level,

SPOT).
6- Przycisk wielofunkcyjny:
- é’ :dostgp do parametru do wys$wietlenia na stronie spawania;

- :powrét do menu gérnego.

- @B : zatwierdz ustawione wartosci.
7- Port USB.

5. INSTALACJA

A UWAGA! WYKONAC WSZELKIE OPERACJE MONTAZU |
PODLACZENIA ELEKTRYCZNE PO UPRZEDNIM WYLACZENIU SPAWARKI |
ODLACZENIU JEJ OD SIECI ZASILANIA. i

PODLACZENIA ELEKTRYCZNE MUSZA BYC WYKONYWANE WYLACZNIE
PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY.

WYPOSAZENIE (Rys. D)
Rozpakowa¢ spawarke i zamontowac¢ odigczone czesci znajdujgce sie w opakowaniu.

Potaczenie przewodu powrotnego z zaciskiem kleszczowym Rys. E
Potaczenie przewodu spawalniczego z uchwytem elektrody RYS. F

Montaz G.R.A (Tylko wersja R.A.): odwotac si¢ do instrukcji obstugi dotaczonej
do zespotu chtodzenia.

5.1 USTAWIENIE URZADZENIA

Wyznaczy¢ miejsce instalacji spawarki w taki sposéb, aby w poblizu otworu wlotowego
i wylotowego powietrza chtodzacego nie znajdowaly sie przeszkody; upewni¢ sie
jednoczesnie, czy nie sg zasysane pyly przewodzace, opary korozyjne, wilgo¢ itd.
Zapewni¢ co najmniej 250 mm wolnej przestrzeni wokét urzadzenia.

AUWAGA! Ustawi¢ spawarke na ptaskiej powierzchni, o nosnosci
odpowiedniej dla jej ciezaru, celem uniknigcia wywroécenia lub przesunigcia,
ktére sa niebezpieczne.

5.2 PODLACZENIE DO SIECI

- Przed wykonaniem kazdego podtgczenia elektrycznego, nalezy sprawdzi¢ czy dane
podane na tabliczce spawarki odpowiadajg wartosciom napiecia i czestotliwosci
sieci, ktore sg do dyspozycji w miejscu instalacji.

Spawarke nalezy podtgczy¢ wytgcznie do systemu zasilania z przewodem
neutralnym podtgczonym do uziemienia.

Aby zagwarantowa¢ zabezpieczenie przed posrednim kontaktem, nalezy stosowac
wytgczniki réznicowopradowe typu:

- TypA( ) dla urzadzen jednofazowych.

- Typ B ( ) dla urzadzen tréjfazowych.

Celem spetnienia wymagan Normy EN 61000-3-11 (Flicker) zaleca sie podiaczenie
spawarki do punktow interfejsowych sieci zasilania, ktére wykazujg impedancje
mniejszg od warto$ci Zmax = 0.10 ohm.

Spawarka nie spetnia wymogéw normy IEC/EN 61000-3-12.

W przypadku podtgczania do publicznej sieci zasilania, obowigzkiem instalatora
lub uzytkownika jest sprawdzenie, czy spawarka moze zosta¢ do niej podigczona
(jezeli to konieczne skonsultowa¢ sie z przedsiebiorstwem zarzadzajgcym siecig
dystrybucji).

5.2.1 Wtyczka i gniazdko

Podiaczyé¢ do przewodu zasilania znormalizowang wtyczke (3B + U) o odpowiedniej
obcigzalnosci i przygotowaé gniazdko sieciowe zabezpieczone przez bezpieczniki
lub automatyczny wytgcznik; podtgczy¢ specjalny zacisk uziemiajgcy do przewodu
uziomowego linii zasilania (z6tto-zielony).

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg wartosci zalecane w amperach dla bezpiecznikéw
zwtocznych linii, wybranych w zaleznosci od maksymalnego pradu znamionowego
wytwarzanego przez spawarke oraz od napigcia znamionowego zasilania.

UWAGA! Nieprzestrzeganie wyzej podanych zasad powoduje
nieskuteczne dzialanie systemu zabezpieczajacego przewidzianego przez
producenta (klasy l), z konsekwentnymi powaznymi zagrozeniami dla osé6b (np.
szok elektryczny) oraz dla przedmiotéow (np. pozar).

5.3 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA
5.3.1 Zalecenia

A_ UWAGA! PRZED WYKONANIEM NIZEJ PODANYCH PODLACZEN,
NALEZY UPEWNIC SIE CZY SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZONA OD
SIECI ZASILANIA.

W tabeli 1 (TAB. 1) podane sg warto$ci zalecane dla przewoddéw spawania (w mm?), w

zaleznosci od maksymalnego pradu dostarczanego przez spawarke.

Ponadto nalezy:

- Obréci¢ do konca tgczniki przewodéw spawania w szybkozigczkach, (jezeli
wystepujg), aby zapewnié prawidtowy styk elektryczny; w przeciwnym przypadku
nastgpi przegrzanie tgcznikdw z odnosnym szybkim zuzyciem i utratg skutecznosci.

- Uzywac¢ najkrotsze mozliwie przewody spawalnicze.

Nie uzywaé metalowych konstrukcji, ktére nie sg czescig poddawanego obrébce

przedmiotu, w zastepstwie przewodu powrotnego pradu spawania; moze to byc¢

niebezpieczne i powodowaé uzyskiwanie niedostatecznych wynikéw podczas
spawania.

5.3.2 PODLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MIG-MAG

5.3.2.1 Podtaczenie do butli gazowej, (jezeli uzywana)

- Butla gazowa, ktéra moze by¢ umieszczona na ptycie wézka: max. 60 kg.

- Dokrec¢ reduktor cisnienia (*) do zaworu butli z gazem, wktadajgc specjalng redukcije
dostarczong w akcesoriach, w przypadku zastosowania gazu Argon lub mieszanki
Argon/CO,,.

- Podtgcz przewdd rurowy doprowadzajacy gaz do reduktora i dokreci¢ zacisk.
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- Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowa¢ nakretke regulujgcg reduktor
ci$nienia.

(*) To wyposazenie nalezy dokupi¢ osobno, jezeli nie zostato dostarczone razem z

urzadzeniem.

5.3.2.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania
Podigcz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza.

5.3.2.3 Uchwyt spawalniczy (Rys. B)
Wihozy¢ uchwyt spawalniczy (B-6) do odpowiedniego ztgcza (B-2), dokrecajac recznie
do konca nakretke blokujgcg. Przygotowaé do pierwszego wprowadzenia drutu,
wymontowac dysze i rurke kontaktowa, aby utatwi¢ wysuwanie.
Podtgczy¢é zewnetrzne przewody chtodzgce do odpowiednich ztgczek zwracajac
uwage na wskazane nizej zalecenia:

: DOPLYW CIECZY (Zimna — ztgczka niebieska)

@ : POWROT CIECZY (Goraca — ztaczka czerwona)

5.3.3 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE TIG

5.3.3.1 Podtaczenie do butli gazowej

Dokre¢ reduktor cisnienia do zaworu butli gazowej, wktadajgc - jezeli to konieczne -
specjalng redukcje znajdujgca sie na wyposazeniu urzgdzenia.

Podiagcz przewdd rurowy doprowadzajgcy gaz do reduktora i dokre¢ zacisk
znajdujgcy sie w wyposazeniu urzadzenia.

Przed otwarciem zaworu butli nalezy poluzowac¢ nakretke regulujacg reduktor
ci$nienia.

Otwérz butle i wyreguluj ilo$¢ gazu (I/min.) zgodnie z orientacyjnymi danymi
uzytkowymi - patrz tabela (TAB. 6); ewentualne dostosowania wyptywu gazu moga
by¢ wykonywane réwniez podczas spawania, z pomocg nakretki reduktora cisnienia.
Sprawdz szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek.

A UWAGA! Po zakonczeniu pracy zamknij zawsze zawor butli gazowej.

5.3.3.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgcz przewodd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza. Ten
przewdd musi by¢ podtgczony do zacisku oznaczonego symbolem (+) (Rys. B-3).

5.3.3.3 Uchwyt spawalniczy
- Witéz przewod doprowadzajgcy prad do specjalnego szybkiego zacisku (-) (Rys.
B-4). Podtacz przewodd gazowy uchwytu spawalniczego do butli.

5.3.4 POLACZENIA OBWODU SPAWANIA W TRYBIE MMA

Prawie wszystkie elektrody otulone nalezy podigczy¢ do bieguna dodatniego (+)
pradnicy; za wyjgtkiem elektrod z powtokg kwasna, ktére nalezy podtaczyé¢ do bieguna
ujemnego (-).

5.3.4.1 Podiaczenie przewodu spawalniczego uchwytu elektrodowego

Na terminalu znajduje sie specjalny zacisk, ktéry umozliwia dokrecenie nieostonietej
czesci elektrody. Ten przewdéd musi byé podigczony do zacisku oznaczonego
symbolem (+) (Rys. B-3).

5.3.4.2 Podtaczenie przewodu powrotnego pradu spawania

- Podtgcz przewdd do spawanego przedmiotu lub do metalowego stotu, na ktérym
zostat umieszczony, najblizej, jak tylko jest to mozliwe do spawanego ztgcza. Ten
przewdd musi by¢ podtaczony do zacisku oznaczonego symbolem (-) (Rys. B-4).

5.4 ZAKLADANIE SZPULI Z DRUTEM (Rys. G)

A UWAGA! PRZED ROZPOCZECIEM CZYNNOSCI WPROWADZANIA
DRUTU NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA |
ODLACZONA OD SIECI ZASILANIA.

SPRAWDZIC CZY ROLKI PROWADNIKA DRUTU, OSEONA PROWADNIKA
DRUTU | RURKA KONTAKTOWA UCHWYTU SPAWALNICZEGO ODPOWIADAJA
SREDNICY | WEASCIWOSCIOM DRUTU, KTORY ZAMIERZA SIE ZASTOSOWAC
ORAZ CZY SA PRAWIDLOWO ZAMONTOWANE. PODCZAS FAZ WKtADANIA
DRUTU NIE NALEZY NOSIC REKAWIC OCHRONNYCH.

- Otworzy¢ drzwiczki podajnika drutu.

- Wykreci¢ nakretke blokujaca szpule.

- Zatozy¢ szpule z drutem na podajnik; upewni¢ sie, ze kotek prowadzacy podajnika
jest prawidtowo umieszczony w odpowiednim otworze (1a).

Dokreci¢ nakretke blokujgca szpule, wktadajgc tam, gdzie to konieczne odpowiedni
element odlegtosciowy (1a).

Zwolni¢ przeciwrolke/i dociskowa/e i odsuna¢ ja/je od dolnej/ych rolki/ek (2a);
Sprawdzi¢ czy rolka/i prowadnika jest/sg odpowiednia/e dla zastosowanego drutu
(2b).

Zwolni¢ koniec drutu, odcinajgc znieksztatcong koncoéwke jednym cigciem,
nie powodujgcym zadzioréw; obroci¢ szpule w kierunku przeciwnym do ruchu
wskazéwek zegara i wprowadzi¢ koniec drutu do prowadnika wejsciowego,
wsuwajgc na 50-100mm do prowadnika taczacego z uchwytem spawalniczym (2c).
Ponownie wiozy¢ przeciwrolke/i i wyregulowa¢ ci$nienie na warto$¢ posrednia,
sprawdzi¢ czy drut jest prawidtowo wtozony do rowka znajdujgcego sie w dolnej/ych
rolce/kach (3).

Wyja¢ dysze i rurke kontaktowa (4a).

Wiozy¢ wtyczke spawarki do gniazdka zasilania, wtgczy¢ spawarke, wcisng¢ przycisk
na uchwycie spawalniczym lub przycisk posuwania drutu (Rys. C-2) i odczeka¢, az
koniec drutu zostanie przeprowadzony przez catg ostone prowadnika i wysuniety na
10-15 cm z przedniej cze$ci uchwytu spawalniczego, nastgpnie zwolni¢ przycisk.

A UWAGA! Podczas wykonywania tych czynnosci drut znajduje sie
pod napigciem elektrycznym i podlega dziataniu sity mechanicznej; moze wiec
powodowac - w przypadku niestosowania odpowiednich srodkéw ostroznosci -
zagrozenie wstrzasu elektrycznego, zranienia i zajarzenie tukéw elektrycznych:
- Nie kierowac¢ wlotu uchwytu spawalniczego na czesci ciata.

- Nie zbliza¢ uchwytu spawalniczego do butli.

- Ponownie zamontowac rurke kontaktowg i dysze (4b).

- Sprawdzi¢ czy drut przesuwa sie w prawidtowy sposéb; wykalibrowac ci$nienie rolek

oraz hamowanie podajnika (1b) na najnizsze mozliwe wartosci, sprawdzi¢ czy drut
nie slizga sie w rowku oraz czy zwoje drutu nie poluzowujg sie przy wytaczaniu
podajnika w wyniku nadmiernej inercji szpuli.

- Odcigé koniec drutu wystajgcy z dyszy na dtugo$¢ 10-15 mm.

- Zamkna¢ drzwiczki podajnika drutu.

5.5 WYMIANA OSLONY PROWADNIKA DRUTU W UCHWYCIE SPAWALNICZYM
(RYS. H)

Przed przystgpieniem do wymiany ostony, roztozy¢ przewdd uchwytu spawalniczego,
unika¢

powstawania zagig¢.

5.5.1 Spiralna ostona dla drutéw stalowych
1- Wykreci¢ dysze i rurke kontaktowg gtowki uchwytu spawalniczego.

2- Wykreci¢ nakretke blokujgcg ostone centralnego ztgcza i wyjg¢ wezesniej uzywang
ostone.

3- Wiozy¢ nowg ostone do rurki przewodu-uchwytu spawalniczego i lekko docisna¢,
az do wysuniecia z czesci czotowej uchwytu spawalniczego.

4- Dokreci¢ recznie nakretke blokujacg ostone.

5- Odcig¢ wystajgcy fragment ostony lekko naciskajac; ponownie wyja¢ z przewodu
uchwytu spawalniczego.

6- Ucig¢ ostone pod skosem i ponownie wiozy¢ do rurki przewodu-uchwytu
spawalniczego.

7- Ponownie dokreci¢ nakretke, zaciskajac przy uzyciu specjalnego klucza.

8- Ponownie zamontowaé rurke kontaktowa i dysze.

5.5.2 Ostona z materiatu syntetycznego dla drutéw aluminiowych

Wykona¢ czynnosci 1, 2, 3, jak zalecano w przypadku ostony stalowej (nie uwzglednia¢

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

9- Ponownie dokreci¢ rurke kontaktowa przeznaczong dla aluminium, sprawdzi¢ czy
styka sie z ostona.

10-Zatozy¢ na przeciwlegla koncéwke ostony (strona przytacza uchwytu
spawalniczego) mosiezng ztgczke gwintowa, pierscien OR i lekko naciskajgc
dokreci¢ nakretke blokujgca ostone. Nadmiar ostony zostanie nastepnie odciety
na wymiar (patrz (13)). Wyjac¢ rurke kapilarng przeznaczong dla oston stalowych z
przytacza uchwytu spawalniczego prowadnika drutu.

11-NIE JEST PRZEWIDZIANA RURKA KAPILARNA dla oston aluminiowych o
$rednicy 1.6-2.4 mm (kolor z6tty); ostona zostanie nastepnie wiozona do przytacza
uchwytu spawalniczego bez zastosowania rurki.
Odcig¢ rurke kapilarna przeznaczong dla oston aluminiowych o $rednicy 1-1.2
mm (kolor czerwony) na wymiar nieprzekraczajgcy okoto 2 mm, w stosunku do
wymiaru rurki stalowej i zatozy¢ jg na wolny koniec ostony.

12-Wiozy¢ i zablokowa¢ uchwyt spawalniczy do przytagcza prowadnika drutu,
zaznaczy¢ ostone w odlegtosci 1-2 mm od rolek i wyja¢ uchwyt spawalniczy.

13- Odcig¢ ostone na przewidziany wymiar, bez znieksztatcenia otworu wlotowego.
Wiozy¢ uchwyt spawalniczy do przytacza prowadnika drutu i zamontowa¢ dysze
gazowa.

6. SPAWANIE METODA MIG-MAG: OPIS PROCESU
6.1 SHORT ARC (KROTKI LUK)
Topienie drutu i oderwanie kropli nastepuje w wyniku zwar¢ powstajgcych od konca
drutu znajdujgcego sie w jeziorku spawalniczym (do 200 razy na sekunde). Dlugo$é
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:
- Gaz przeznaczony do uzytku:

06-08-09-1.0-1.2-1.6mm
CO, lub mieszanki Ar/CO,

0.8-09-1.0-1.2-1.6mm
mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

GAZ OSLONOWY
Przeptyw gazu ostonowego musi wynosi¢ 8-14 I/min.

6.2 TRYB TRANSMISJI PULSE (LUK PULSUJACY)

Jest transmisja ,kontrolowana” usytuowana w strefie funkcji ,spray-arc” (modyfikowany
spray-arc), wykazuje wiec korzysci wynikajace z predkosci topienia i braku rozpryskow,
rozszerzajgc sie na znacznie nizsze wartosci pradu, takie, ktére zaspokajajg rowniez
wiele typowych zastosowan ,short-arc”.

Kazdemu impulsowi pradu odpowiada oderwanie pojedynczej kropli drutu
elektrodowego; zjawisko to nastepuje z czestotliwoscig proporcjonalng do predkosci
podawania drutu, ze zmiang zwigzang z rodzajem i $rednica drutu (typowe wartosci
czestotliwosci: 20-300 Hz).

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

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku:

0.8-1.0-1.2-1.6 mm
mieszanki Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
mieszanki Ar/O, lub Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar
CuSi/CuAl

- Srednica drutéw przeznaczonych do uzytku: 0.8 mm
- Gaz przeznaczony do uzytku: Ar

W typowych zastosowaniach rurka kontaktowa powinna znajdowac sie wewnatrz
dyszy na 5-10 mm, tym dalej im wyzsze jest napiecie tuku; dowolna ditugo$¢ drutu
(stick-out) bedzie zwykle zawarta w granicach od 10 do 12 mm.

Zastosowanie: spawanie w “pozycji” grubosci $rednio-niskich oraz materiatéw
termicznie wrazliwych, szczegdlnie zalecane do spawania lekkich stopow
(aluminium i jego stopy), jak rowniez grubosci nieprzekraczajacych 3 mm.

GAZ OSLONOWY
Przeptyw gazu ostonowego musi wynosi¢ 12-20 I/min.

6.3 TRYB TRANSMISJI Z ZIMNYM LUKIEM (ROOT MIG)

ROOT MIG jest szczegdlnym rodzajem spawania MIG Short Arc, opracowanym w celu
utrzymania temperatury jeziorka spawalniczego nizszej od Short Arc. Dzieki bardzo
niskiemu obcigzeniu cieplnemu mozliwe jest odktadanie materiatu spawalniczego przy
znieksztatcaniu jedynie minimalnej czgsci powierzchni detalu poddawanego obrébce.
Metoda ROOT MIG jest wiec idealna przy wypetnianiu szpar i peknie¢ w trybie
recznym. Ponadto, w odréznieniu od spawania metodg TIG, czynno$¢ wypetiania
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nie wymaga zastosowania materiatu dodatkowego i jest tatwiejsza i szybsza do
wykonania. Programy ROOT MIG przeznaczone sg do obrdbki stali weglowych i
niskostopowych.

6.4 TRYB TRANSMISJI Z GLEBOKIM WTAPIANIEM (DEEP MIG)

DEEP MIG jest zaawansowanym fukiem spawalniczym MIG Spray Arc, ktéry
umozliwia uzyskiwanie jeziorka spawalniczego o wyzszej temperaturze, gtebszego
w stosunku do tradycyjnego trybu Spray Arc. Podczas spawania urzadzenie reguluje
statg dtugos¢ tuku, w sposob gwarantujgcy prawidtowe obcigzenie energetyczne,
réwniez w przypadku zmiany odlegtosci uchwytu spawalniczego od przedmiotu.
Proces ten zalecany jest do spawania grubosci powyzej 2 mm, poniewaz duze
obcigzenie cieplne umozliwia zapobieganie niektérym wadom wystepujgcym podczas
spawania, ktére moga by¢ tatwiej spotykane w przypadku stosowania zwyktego trybu
Spray Arc.

Najbardziej widoczne korzysci podczas uzywania DEEP MIG:

- Redukcja zagrozenia braku wtapiania.

- Redukcja koniecznos$ci regulacji parametréw spawania.

- Latwy w obstudze w procesach produkcyjnych.

- Redukuje koszty obrébki poprzez zredukowanie wad podczas spawania.

7. TRYB FUNKCJONOWANIA MIG-MAG

7.1 Funkcjonowanie w trybie recznym

Ustawienie trybu recznego (Rys. L-1)

Uzytkownik moze spersonalizowa¢ wskazane nizej parametry spawania (Rys. L-2):

- =R : napiecie spawania;
S
&
P
- : Wyprzedzenie wyptywu gazu. Umozliwia dostosowanie czasu trwania
W
BJ

: predko$é podawania drutu;

0ST

iAS

& wyptywu gazu ostonowego przed rozpoczeciem spawania.
ACK

tart

x

: opoznienie wyptywu gazu/Post-gas. Umozliwia dostosowanie czasu
trwania wyptywu gazu ostonowego po zakonczeniu spawania.

: Reaktancja elektroniczna.
spawalnicze jest cieplejsze;

Wyzsza warto$¢ powoduje, ze jeziorko

)

=
=
=

W gérnej czesci wyswietlacza sg wyswietlane rzeczywiste wielkosci spawania
(predkos$¢ drutu, prad i napiecie spawania).

: Korekta palenia drutu po zakonczeniu spawania/Burn-back. Umozliwia
regulacje czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania;

P

: Migkki start/Soft start. Umozliwia dostosowanie predkosci drutu po
rozpoczeciu spawania, w celu zoptymalizowania zajarzenia tuku.

7.2 Funkcjonowanie w trybie synergicznym.

Ustawienie trybu synergicznego (Rys. L-3).

Naciskajac przez co najmniej 3 sekundy na pokretto C-5, uzyskuje sie dostep do
menu ustawiania parametrow, takich jak materiat, $rednica drutu, typ gazu. (Rys.
L-4). Spawarka ustawia sie automatycznie na warunki optymalnego funkcjonowania,
ustalone przez rézne, wczesniej wczytane krzywe synergiczne. Aby rozpoczgc
spawanie Uzytkownik musi tylko ustawi¢ grubo$¢ materiatu.

Uzytkownik moze ponadto spersonalizowa¢ wskazane nizej parametry spawania
(Rys. L-5):
- : Korekta tuku w stosunku do ustawionego wstgpnie napigcia.

-'I‘-

B2

: predkosé podawania drutu.

: grubo$é materiatu.

: Prad spawania.

: Korekta reaktancji elektronicznej w stosunku do wartosci ustawionej
wstepnie.

: Korekta palenia drutu po zakonczeniu spawania. Umozliwia skorygowanie
czasu trwania palenia drutu po zakonczeniu spawania, w stosunku do
czasu ustawionego wstepnie.

: opdznienie wyptywu gazu/Post-gas. Umozliwia dostosowanie czasu
trwania wyptywu gazu ostonowego po zakonczeniu spawania.

'
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: Rampa opadania prgdu spawania (SLOPE DOWN). Umozliwia stopniowe
zredukowanie pradu po zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego.

) &

: Prad poczatkowy.

: Czas trwania pradu poczatkowego. Ustawiajac warto$¢ parametru na zero
nastepuje zdezaktywowanie pragdu poczatkowego.

@

:O

Tt
&

=

: Wyprzedzenie wyptywu gazu. Umozliwia dostosowanie czasu trwania
wyptywu gazu ostonowego przed rozpoczeciem spawania.

£3
SR

Uwaga: parametry prgdu spawania, predko$¢ podawania drutu, grubo$é materiatu sg
zwigzane ze sobg, zgodnie z krzywg synergiczna.

W goérnej czesci wyswietlacza sg wyswietlane rzeczywiste wielko$ci spawania
(predkosc drutu, prad i napiecie spawania).

7.2.1 Tryb ATC (Advanced Thermal Control) &zzX
Aktywuje sie automatycznie w przypadku, kiedy ustawiona grubo$¢ jest mniejsza lub
réwna dtugosci 1,5 mm.

Opis: specyficzna, btyskawiczna kontrola tuku spawalniczego oraz bardzo szybka
korekta parametrow powodujg zminimalizowanie wartosci szczytowych pradu,
charakterystycznych dla trybu transmisji fuku Short Arc na korzy$¢ zredukowanego
obcigzenia termicznego spawanego detalu. Jej wynikiem jest mniejsze znieksztatcenie

materiatu, a takze ptynna i precyzyjna transmisja materiatu dodatkowego oraz tatwos$¢
modelowania wykonywanego $ciegu spawalniczego.

Korzysci:

- spawanie cienkich grubosci z duza tatwoscig;

mniejsze znieksztatcenie materiatu;

stabilny tuk, réwniez przy niskich wartosciach pradu;

szybkie i precyzyjne spawanie punktowe;

utatwione fgczenie blach oddalonych od siebie.

7.3 Funkcjonowanie w trybie Pulse

Ustawienie trybu pulsujacego (Rys. L-6).

Naciskajac przez co najmniej 3 sekundy na pokretto C-5, uzyskuje sig¢ dostgp do
menu ustawiania parametréw, takich jak materiat, $rednica drutu, typ gazu. (Rys. L-4).
Spawarka ustawia si¢ automatycznie na optymalne warunki funkcjonowania, ustalone
przez rézne, wczesniej wczytane krzywe synergiczne. Aby rozpoczaé spawanie
Uzytkownik musi tylko ustawic¢ grubo$¢ materiatu.

7.4 Funkcjonowanie w trybie PoP (PULSE on PULSE)

Ustawienie trybu pulsujacego (Rys. L-7).

Tryb spawania PoP umozliwia spawanie prgdem pulsujgcym przy uzyciu 2 pozioméw
pradu (1, 1)), czas trwania to odpowiednio T2 i T1.

W poréwnaniu do trybu PULSE sg do dyspozycji nastepujgce zmienne:

- : Wtérny prad spawania;
- L|J1 .
)
|
v 1
ry
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Korekta tuku wtérnego w stosunku do ustawionego wstepnie napigcia;

Wtérna predko$¢ podawania drutu;

Grubo$¢ materiatu dodatkowego;

- . Czas trwania pradu |, .

7.5 Funkcjonowanie w trybie ROOT MIG lub DEEP MIG
Ustawienie trybu ROOT MIG lub DEEP MIG (Rys. L-8).
Parametry dostgpne s3 takie same, jak w trybie synergicznym (patrz 7.2).

Czas trwania pradu |, ;

8. STEROWANIE PRZYCISKIEM UCHWYTU SPAWALNICZEGO

8.1 Ustawianie trybu sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego (Rys. L-9)
Aby uzyskac¢ dostep do menu regulacji parametréw, wcisngé pokretto (Rys. C-5) przez
co najmniej 3 sekundy.

8.2 Tryb sterowania przyciskiem uchwytu spawalniczego
Jest mozliwe ustawienie 4 réznych trybéw sterowania przyciskiem uchwytu
spawalniczego:

Tryb 2T

Spawanie rozpoczyna si¢ od wcidniecia przycisku uchwytu spawalniczego i konczy
sie po jego zwolnieniu.

Spawanie rozpoczyna sig od wcisniecia i zwolnienia przycisku uchwytu spawalniczego
i kofczy dopiero po jego ponownym wcisnieciu i zwolnieniu. Ten tryb jest uzyteczny w
przypadku dtugotrwatego spawania.

Tryb 4T Bi-Level

Spawanie rozpoczyna sie po wcisnieciu i zwolnieniu przycisku uchwytu spawalniczego.
Przy kazdym wcisnieciu/zwolnieniu nastepuje przetgczenie z pradu (I2 symbol) na
prad (I, symbol) i odwrotnie. Zakonczenie nastepuje tylko w przypadku, kiedy przycisk
uchwy%u spawalniczego bedzie pozostac wcisniety przez ustawiony wstepnie czas.

Tryb spawania punktowego

SPOT

Umozliwia wykonanie spawania punktowego w trybie MIG/MAG ze sterowaniem
czasu trwania spawania

9. SPAWANIE Z UZYCIEM G.R.A. (tylko dla wersji R.A.).
Spawarka automatycznie rozpoznaje obecnosé¢ G.R.A. Na wyswietlaczu wyswietli sie
symbol M Po pierwszym naci$nigciu przycisku uchwytu spawalniczego wiaczy

sie zespdt G.R.A. Jest mozliwe wytgczenie funkcjonowania G.R.A przestrzegajac
instrukcji zamieszczonych w rozdz. 12. W tym przypadku na wyswietlaczu wyswietli

sie symbol Wﬂ

10. SPAWANIE METODA MMA: OPIS PROCESU

10.1 POJECIA PODSTAWOWE

- Nalezy odwofa¢ sie¢ do zalecen producenta zamieszczonych na opakowaniu
uzywanych elektrod, ktore wskazujg prawidlowg biegunowos$¢ elektrody oraz
odpowiedni prad optymalny.

- Prad spawania nalezy regulowa¢ w zaleznosci od $rednicy zastosowanej elektrody
oraz od rodzaju ztgcza, ktére zamierza sie wykonac; orientacyjnie wartosci pragdu
uzywane dla réznych $rednic elektrod sg nastepujace:
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Prad spawania (A)

@ Elektrody (mm) Min. Max.
1.6 30 50
2.0 40 80
25 60 110
32 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

Prosze zauwazy¢, ze przy jednakowych wartosciach $rednicy elektrody, wyzsze
wartosci pradu bedg uzywane do spawania poziomego, podczas gdy do spawania
pionowego lub putapowego nalezy uzywac prgdéw o nizszych wartosciach.
Wiasciwosci mechaniczne spawanego ztgcza sg wyznaczane, oproécz natezenia
wybranego pradu, réwniez przez inne parametry spawania, takie jak: diugos$¢
tuku, predko$¢ i pozycje spawania, $rednica i jako$¢ elektrod (elektrody nalezy
przechowywa¢ w miejscu zabezpieczonym przed wilgocia, w odpowiednich
opakowaniach lub pojemnikach zabezpieczajgcych).

UWAGA:

W zaleznosci od marki, typu i grubosci powltoki zastosowanych elektrod, moga
wystapi¢ niestabilnosci tuku, ktére sa powodowane przez sktad elektrody.

10.2 PROCES

- OSELANIAJAC TWARZ maska spawalniczg pociera¢ koncem elektrody o spawany
przedmiot, wykonujac ruch, jak podczas zapalania zapatki; jest to najbardziej
prawidtowy sposob zajarzenia tuku.

UWAGA: NIE UDERZAC elektroda o przedmiot, grozi to uszkodzeniem powtoki
i utrudnia zajarzenie tuku.

Bezposrednio po zajarzeniu tuku nalezy utrzymywac elektrode w odpowiedniej
odlegtosci od przedmiotu, réwnej $rednicy zastosowanej elektrody i utrzymywac te
odlegtos¢ mozliwie jak najbardziej statg podczas catego procesu spawania; nalezy
pamieta¢ o tym, ze nachylenie elektrody w kierunku posuwu powinno wynosi¢ okoto
20-30 stopni.

Po zakonczeniu $ciegu spawalniczego przesunaé¢ koncéwke elektrody lekko do tytu
wzglgdem kierunku posuwu i umiesci¢ jg nad kraterem, umozliwiajac w ten sposéb
jego wypetnienie, nastepnie szybko podnies¢ elektrode nad jeziorko spawalnicze,
zeby zgasi¢ tuk (Wyglad $ciegu spawalniczego - RYS. M).

10.3 Ustawienie trybu MMA (Rys. L-10)
Uzytkownik moze spersonalizowa¢ wskazane nizej parametry spawania (Rys. L-11):

12

: Prad spawania mierzony w Amperach.

HOT
- START : Reprezentuje przetezenie poczatkowe “HOT START”, na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost prgdu spawania w stosunku do ustawionej
wartosci. Ta regulacja utatwia rozpoczecie spawania.

ARC
FORCE : Reprezentuje przetezenie dynamiczne “ARC-FORCE”, na wyswietlaczu
wskazywany jest procentowy wzrost pradu spawania w stosunku do wartosci
ustawionej wstepnie. Ta regulacja poprawia ptynno$¢ spawania, zapobiega
przyklejaniu sie elektrody do spawanego przedmiotu oraz umozliwia zastosowanie
réznych rodzajow elektrod.

VRD : ON/OFF; umozliwia aktywacje lub dezaktywacje urzadzenia redukujgcego
napiecie wyjsciowe bez obcigzenia (regulacja ON lub OFF). Aktywna funkcja VRD
zwigksza bezpieczenstwo operatora w przypadku, kiedy spawarka jest wtaczona,
ale nie jest gotowa do spawania.

Z lewej strony ekranu sg wyswietlane rzeczywiste wielkosci spawania (prad, napiecie
spawania i $rednica zalecanej elektrody).

11. SPAWANIE METODA TIG DC: OPIS PROCESU

11.1 POJECIA PODSTAWOWE

Spawanie metodg TIG DC jest zalecane dla wszystkich nisko- i wysoko-stopowych
stali weglowych oraz dla metali cigzkich, takich jak: miedz, nikiel, tytan i ich stopy
(RYS. N). Podczas spawania metodg TIG DC, z elektrodg ustawiong na biegunie
(-) jest zwykle uzywana elektroda z 2% zawartoscig ceru (pasek koloru szarego).
Niezbedne jest osiowe naostrzenie elektrody wolframowej z zastosowaniem $ciernicy,
patrz RYS. O; nalezy zadbac o to, aby koncéwka byta idealnie wspotsrodkowa w celu
unikniecia odchylen tuku. Wazne jest, aby szlifowanie zostato wykonane w kierunku
wzdtuznym elektrody. Czynnos$¢ te nalezy powtarza¢ okresowo, w zaleznosci od
zastosowania i zuzycia elektrody lub tez, jezeli zostata ona przypadkowo skazona,
utleniona lub zastosowana nieprawidtowo. Aby prawidtowo wykona¢ spawanie, nalezy
stosowac elektrody o doktadnie takiej samej $rednicy i tej samej wartosci pradu, patrz
tabela (TAB. 6). Elektroda wystaje zwykle z dyszy ceramicznej na 2-3 mm i moze
wystawac do 8 mm, w przypadku spawania kgtowego.

Spawanie nastepuje poprzez stopienie brzegéw zigcza. W przypadku spawania
cienkich grubosci odpowiednio przygotowanych (do ok. 1 mm) nie jest konieczne
zastosowanie materiatu dodatkowego (RYS. P).

W przypadku wigkszych grubosci nalezy zastosowac pateczki do spawania, o tym
samym sktadzie, co materiat podstawowy i o odpowiedniej $rednicy, po odpowiednim
przygotowaniu brzegéw (RYS. Q).

Aby spawanie zostato wykonane prawidtowo, zaleca sie doktadnie wyczysci¢ spawane
przedmioty i usung¢ z nich tlenek, olej, smary, rozpuszczalniki, itp.

11.2 PROCES (ZAJARZENIE LIFT)

- Wyregulowaé pokrettem C-5 prad spawania do zgdanej warto$ci; Dostosowac¢ prad
podczas spawania do rzeczywistego wymaganego obcigzenia termicznego.
Sprawdzi¢ prawidtowy wyptyw gazu.

Zajarzenie tuku elektrycznego nastepuje w wyniku zetkniecia i odsuniecia elektrody
wolframowej od spawanego przedmiotu. Ta metoda zajarzenia tuku powoduje mniej
zaktécen elektro-magnetycznych, redukuje do minimum wtragcenia wolframu oraz
zuzycie elektrody.

Przytozy¢ koncowke elektrody do spawanego przedmiotu wywierajac lekki nacisk.
Natychmiast podnie$¢ elektrode na wysoko$¢ 2-3 mm, uzyskujgc w ten sposéb
zajarzenie tuku.

Spawarka dostarcza poczatkowo zredukowang ilo$¢ pradu. Po kilku minutach
bedzie dostarczany ustawiony prad spawania.

- Aby przerwa¢ spawanie szybko podniesc¢ elektrode nad spawany przedmiot.

11.3 WYSWIETLACZ TFT W TRYBIE TIG (Rys. L-12)
Z lewej strony wyswietlacza sg wyswietlane rzeczywiste wielkosci spawania (prad i
napiecie spawania).

12. SYGNALIZACJE ALARMU (TAB. 7)

Reset nastepuje automatycznie po usunigciu przyczyny alarmu.

Komunikaty alarmu, ktére moga wyswietli¢ sig na wyswietlaczu:
OPIS

Alarm zabezpieczenia termicznego

Alarm zbyt wysokiego/zbyt niskiego napiecia

Alarm napigcia pomocniczego

Alarm przetezenia podczas spawania

Alarm sygnalizujgcy zwarcie w uchwycie spawalniczym

Alarm anomalii podajnika

Alarm off-line

Alarm line-error

Alarm zespotu chtodzenia

Po wytgczeniu spawarki moze pozostawac¢ wyswietlony przez kilka sekund napis
Alarm zbyt wysokiego/zbyt niskiego napiecia.

13. MENU USTAWIEN (Rys. L-13)

13.1 MENU MODE (Rys. L-14)

UmozI|W|a wybdr w trybie MIG-MAG sposréd wyswietlania:

: wszystkie parametry sg wyswietlane w sposéb opisany wyzej.

: Rys. L-17. W tym trybie wy$wietlany jest spawany detal oraz ksztait
Sciegu spawalniczego. Naci$niecie na przycisk C-6 powoduje
zaswiecenie sie wszystkich pozostatych parametréw.

W trybie “EASY” nie jest mozliwe spawanie metodg MIG MANUAL i PoP.

13.2 MENU SET UP (Rys. L-15)
Umozliwia ustaW|en|e nastepujacych wartosci:

. jezyk.

. godzina i data.

: urzadzenia do pomiaru w systemie metrycznym lub anglosaskim.
NAME

13.2.1 ZABLOKOWANIE FUNKCJI

nazwa przydzielona do urzadzenia.

Po wybraniu ikony setup Q nalezy nacisna¢ jednoczesnie przyciski posuwu
drutu (C-2) i usuwania gazu (C-3), nastepnie nalezy zatwierdzi¢ naciskajac pokretto
wielofunkcyjne (C-5). Na wyswietlonej stronie znajduje sie ikona , ktora, jesli

wybrana, umozliwia ustawienie 3 ré6znych pozioméw zablokowania funkcji:

- : brak zabezpieczenia; jest mozliwa nawigacja, ustawianie i modyfikowanie
wszystkich parametréw spawania.

: zabezpieczenie  posrednie; jest ~mozliwe
podstawowych parametréw spawania.

modyfikowanie  tylko

: maksymalne zabezpieczenie; nie jest mozliwe modyfikowanie zadnego
parametru.

13.3 MENU SERVICE (Rys. L-16)
Umozliwia uzyskanie informacji o stanie spawarki.

13.3.1 MENU INFO
- . dni (DDDD), godziny (HH), minuty (mm) funkcjonowania spawarki.

- s N |234557a9

13.3.2 MENU FIRMWARE’U
- . umozliwia aktualizacje programu spawarki przy uzyciu nosnika USB.

=

. dni (DDDD), godziny (HH), minuty (mm) pracy spawarki.
M lista alarmow.

: numer seryjny urzgdzenia.

: umozliwia ponowne ustawienie spawarki na ustawienia poczgtkowe.

. wersje zainstalowanego programu.

13.3.3 MENU REPORT

Umozliwia generowanle raportu i jego zachowanie na nosniku USB. W raporcie
znajdujg sig rozne informacje dotyczace stanu spawarki (zainstalowane programy,
godziny eksploatacji/pracy, alarmy, ustawiony proces spawania itd.).

13.3.4 KALIBRACJA

Po wybraniu ikony service ®EXEE, nalezy nacisng¢ jednoczes$nie przyciski posuwu
drutu (C-2) i usuwania gazu (C-3), nastepnie zatwierdzi¢ naciskajac pokretto
wielofunkcyjne (C-5). Na wyswietlonej stronie znajduje sie ikona , ktora, jesli
wybrana, umozliwia skalibrowanie spawarki w sposéb gwarantujacy jej zgodnosé z
wymogami normy EN50504.

@ | wytgczenie m

13.5 MENU JOBS (Rys. L-18)
Umozliwia:
@y

SAVE

-
LOAD

13.4 MENU AQUA
Umozliwia wigczenie

funkcjonowania G.R.A.

: zachowywanie obrébki w pamigci wewnetrznej spawarki.

: zatadowanie obrdébki wczesniej zachowane;.
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: skasowanie obrébki wczesniej zachowane;.
. importowanie obrobek z nosnika USB.
: eksportowanie obrébek na nosnik USB.

1 umozliwia zapisywanie parametréw spawania na no$niku USB.

14. KONSERWACJA

A_ UWAGA! PRZED WYKONANIEM OPERACJI KONSERWACYJNYCH
NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA JEST WYLACZONA | ODLACZYC
ZASILANIE.

14.1 RUTYNOWA KONSERWACJA |
OPERACJE RUTYNOWEJ KONSERWACJI MOGA BYC WYKONYWANE PRZEZ
OPERATORA.

14.1.1 KONSERWACJA UCHWYTU SPAWALNICZEGO

- Unika¢ opierania uchwytu spawalniczego i przewodu na gorgcych przedmiotach;
moze to powodowac stopienie sie materiatdw izolacyjnych, czynigc je tym samym
bardzo szybko nieuzytecznymi.

- Okresowo sprawdza¢ szczelno$¢ przewodow rurowych i ztgczek gazowych.

- Doktadnie potgczy¢ zacisk zakleszczajacy elektrode i trzpien uchwytu z elektrodg o
odpowiedniej $rednicy, aby unika¢ przegrzewania sig, nieprawidtowego rozpraszania
gazu i zwigzanego z tym nieprawidtowego funkcjonowania.

- Przed kazdym uzyciem nalezy sprawdzi¢ stan zuzycia i prawidtowy montaz czesci
koncowych uchwytu spawalniczego: dysza, elektrody, zacisk kleszczowy elektrody,
dyfuzor gazu.

14.1.2 Podajnik drutu

- Czesto sprawdza¢ stan zuzycia rolek prowadnicy drutu, okresowo usuwac pyt
metaliczny osadzajgcy sie w strefie prowadnicy (rolki i podajnik wejsciowy i
wyjsciowy).

14.2 NADZWYCZAJNA KONSERWACJA .

OPERACJE NADZWYCZAJNEJ KONSERWACJI MUSZA BYC WYKONYWANE
WYLACZNIE PRZEZ PERSONEL DOSWIADCZONY LUB WYKWALIFIKOWANY W
ZAKRESIE ELEKTRYCZNO-MECHANICZNYM, ZGODNIE ZNORMA TECHNICZNA
IEC/EN 60974-4.

A UWAGA! PRZED WYJECIEM PANELI SPAWARKI | DOSTANIEM SIE DO
JEJ WNETRZA NALEZY UPEWNIC SIE, ZE SPAWARKA ZOSTALA WYLACZONA
| ODLACZYC ZASILANIE.

Ewentualne kontrole pod napigciem, wykonywane wewnatrz spawarki moga
grozi¢ powaznym szokiem elektrycznym, powodowanym przez bezposredni
kontakt z czesciami znajdujgcymi sie pod napieciem lub/i moga one powodowacé
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 usuwa¢ kurz osadzajacy sie na
transformatorze, za pomocg suchego strumienia sprezonego powietrza (maks 10
bar).

Unika¢ kierowania strumienia sprezonego powietrza na karty elektroniczne;
mozna je ewentualnie oczysci¢ bardzo miekka szczoteczkg lub odpowiednimi
rozpuszczalnikami.

Przy okazji nalezy sprawdzi¢, czy podtgczenia elektryczne sg odpowiednio
zacis$niete, a na okablowaniach nie wystgpujg $lady uszkodzen izolacji.

Po zakonczeniu wyzej opisanych operacji nalezy ponownie zamontowac panele
spawarki, dokrecajgc do konca $ruby zaciskowe.

Bezwzglednie unika¢ wykonywania operacji spawania podczas gdy spawarka jest
otwarta.

Po przeprowadzeniu konserwacji lub naprawy przywré¢ do pierwotnego stanu
potgczenia i okablowania, dbajgc o to, aby nie stykaly sie one z czes$ciami
znajdujgcymi sie w ruchu lub czesciami, ktére moga osiggaé wysokg temperature.
Zepnij wszystkie przewody zgodnie z poczatkowym utozeniem, zadbaj o to, aby
prawidtowo oddzieli¢ potgczenia uzwojenia pierwotnego wysokiego napiecia od
potgczen uzwojenia wtérnego niskiego napiecia.

Wykorzystaj do ponownego dokrecenia elementéw konstrukcyjnych pojazdu
wszystkie wczesniej zastosowane podktadki i Sruby.

15. WYSZUKIWANIE USTEREK (TAB. 7)

W PRZYPADKU WADL IWEGO FUNKCJONOWANIA URZADZENIA, PRZED
WYKONANIEM NAPRAWY LUB ODDANIEM URZADZENIA DO SERWISU
POGOTOWIA TECHNICZNEGO NALEZY SPRAWDZIC, CZY:

Podczas gdy wytacznik gtéwny znajduje sie w pozycji “ON” zapali si¢ odpowiednia
lampka; w przeciwnym przypadku usterka znajduje sie zwykle na linii zasilania
(przewody, wtyczka lub/i gniazdo wtyczkowe, bezpieczniki, itp.).

Nie wystepuje alarm sygnalizujgcy zadziatanie zabezpieczenia termicznego przed
zbyt wysokim lub zbyt niskim napigciem lub zwarciem.

Sprawdzi¢ czy przestrzegany jest znamionowy czas pracy; w przypadku zadziatania
zabezpieczenia termostatycznego nalezy odczeka¢ na naturalne schtodzenie
urzadzenia, sprawdzi¢ funkcjonowanie wentylatora.

Skontrolowaé napigcie linii: jezeli ustawiona wartosé jest zbyt wysoka lub zbyt niska
spawarka nie zostanie odblokowana.

Skontrolowa¢, czy na wyjsciu spawarki nie nastgpito zwarcie: usung¢ usterke.
Obwod spawania jest poditaczony prawidtowo, a szczegodlnie czy zacisk przewodu
masowego jest rzeczywiscie podfgczony do przedmiotu i nie zawiera materiatow
izolacyjnych (np. farby).

- Stosowany jest odpowiedni gaz ostonowy i w odpowiedniej ilo$ci.
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MMA  -KAARIHITSAUKSIIN, JOTKA ON TARKOITETTU AMMATTI- JA Tama on normaalisti mahdollista kdsineilld, jalkineilla, pdéahineella ja siihen
TEOLLISUUSKAYTTOON. tarkoitetuilla varusteilla seka eristavia jalkatukia tai mattoja kayttamalla.

Huomio: Seuraavassa tekstissa kdytetaan termia “hitsauslaite”.

1. KAARIHITSAUKSEN YLEINEN TURVALLISUUS

Hitsauskoneen kayttdjan on tunnettava riittivan hyvin koneen turvallinen
kayttotapa seké kaarihitsaustoimenpiteisiin liittyvat vaaratekijat ja varotoimet
seka tiedettiva, kuinka toimia hatatilanteissa.

(Katso myos normi "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus ja
kaytto”).

N

- Vélta suoraa kontaktia hitsausvirtapiirin kanssa, silla generaattorin tuottama
tyhjakayntijannite voi olla vaarallinen.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkdverkosta ennen hitsauskaapelien
kytkemistéa tai minkaan tarkistus- tai korjausty6n suorittamista.

- Sammuta hitsauskone ja irrota se sdhkoverkosta ennen hitsauspolttimen
kuluneiden osien vaihtoa.

- Suorita sdhkokytkennit yleisten turvallisuusmaaraysten mukaan.

- Hitsauskone tulee liittda ainoastaan syo6ttojarjestelmiin,
maadoitukseen liitetty neutraalijohdin.

- Varmistaudu siitd, etta syottétulppa on oikein maadoitettu.

- Al3 kéyti hitsauskonetta kosteissa tai marissi paikoissa dlika hitsaa sateessa.

- Al3 kayti kaapeleita, joiden eristys on kulunut tai joiden kytkennit ovat 16ysit.

- Jos vesijaahdytysyksikkd on paikalla, tayttotoimenpiteet tulee suorittaa
hitsauslaite sammutettuna ja irtikytkettyna sahkoverkosta.

- Al4 hitsaa siilioita tai putkia, jotka ovat sisiltaneet helposti syttyvia aineita ja
kaasumaisia tai nestemaisia polttoaineita.

- Al3 tyéskentele materiaaleilla, jotka on puhdistettu klooriliuoksilla, tai niiden
laheisyydessa.

- Ala hitsaa paineen alaisten sdiliiden paalla.

Poista tyoskentelyalueelta kaikki helposti syttyvdt materiaalit (esim. puu,

paperi jne.).

Huolehdi, ettd kaaren laheisyydessa on riittdva ilmanvaihto tai muu jarjestelma

hitsaussavujen poistamiseksi; hitsaussavujen altistusrajat on arvioitava

systemaattisesti niiden koostumuksen, pitoisuuden ja altistuksen keston

mukaan.

- Al3 siilyta kaasupulloa (jos kiytossi) lammonlihteiden ldhella tai auringon

paisteessa.

POCLO®

- Kayta sopivaa sahkoneristysta hitsauspaille, tyostettivalle kappaleelle seka
mahdollisille maadoitetuille metalliosille, jotka ovat lahettyvilla (niitd voidaan

joissa on

- Suojaa aina silmit siihen tarkoitetuilla suojalaseilla, jotka ovat yhdenmukaisia

normien UNI EN 169 tai UNI EN 379 kanssa ja koottu naamareille tai kypariin,
jotka ovat yhdenmukaisia normin UNI EN 175 kanssa.
Kayta tarkoituksenmukaisia syttymattomia suojavarusteita (yhdenmukaisia
normin UNI EN 11611 kanssa) seké hitsauskasineitd (yhdenmukaisia normin
UNIEN 12477 kanssa) valttiden altistamasta ihoa kaaren tuottamille ultravioletti-
ja infrapunasiteille; suojauksen tdytyy olla samanlainen viliseinien tai
heijastamattomien kankaiden avulla muille kaaren ldhella oleville ihmisille.

- Meluisuus: Jos erityisen intensiivisten hitsaustdiden takia havaitaan
péivittdinen henkilon altistumistaso (LEPd), joka on sama tai yli 85 dB(A), on
pakollista kdyttda asianmukaisia henkilonsuojavélineita (Taul. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- Hitsausvirran kulku aiheuttaa sihkomagneettisten kenttien (EMF) syntymisen
hitsauspiirin ymparistossa.

Sdhkomagneettiset kentit voivat aiheuttaa hairiotda muutamien ladkinnallisten

laitteistojen kanssa (esim. tahdistin, hengityslaitteet, metalliproteesit jne.).

On sovellettava asianmukaisia suojakeinoja ndiden laitteiden kayttdjille.

Esimerkiksi on kiellettdva paasy hitsauslaitteen kayttoalueelle.

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossd ammattikayttoon

tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Vastaavuutta ei taata

perusraja-arvoissa henkildiden sdhkomagneettikentille altistumiseen liittyen

kotitalousymparistossa.

Kayttdjan on tehtiva seuraavat ettd vahennetaan

séahkomagneettikentille altistumista:

- Kiinnita kaksi hitsauskaapelia yhdessa mahdollisimman lahelle.

- Pidéa rakenteen péaa ja runko mahdollisimman kaukana hitsauspiirista.

- Al3 koskaan kierra hitsauskaapeleita rakenteen ympirille.

- Ala hitsaa rakenteen ollessa hitsauspiirin keskelld. Pidd molemmat kaapelit
rakenteen samalla puolella.

- Liita hitsausvirran paluukaapeli hitsattavaan kappaleeseen mahdollisimman
lahelle tehtévaa liitosta.

- Ala hitsaa hitsauslaitteen ldhelld, istuen tai nojaten siihen (minimietdisyys:
50cm).

- Ala jata ferromagneettisia esineiti hitsauspiirin lahelle.

- Minimietdisyys d=20cm (Kuva R).

- A-luokan laitteistot:

Tama hitsauslaite vastaa ainoastaan teollisuusymparistossa ja ammattikayttoon
tarkoitetulle tuotteelle asetettua teknistd standardia. Sahkomagneettista
yhteensopivuutta ei taata kotitalouskdyttoon varattuun matalajannitteiseen

toimenpiteet niin,
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sdhkoverkkoon suoraan kytketyissa rakennuksissa.

A LISAVAROTOIMET

HITSAUSTOIMENPITEET:

- ymparistossa, jossa on lisddntynyt sdhkoiskun vaara;

- ahtaissa tiloissa;

- helposti syttyvien tai réjahdysherkkien materiaalien ldheisyydess3;
TAYTYY arvioida etukdteen vastaavan asiantuntijan toimesta ja ne on aina
suoritettava muiden koulutuksen saaneiden henkildiden ldsnaollessa, jotta
ndma voivat auttaa mahdolli hatatilant
ON KAYTETTAVA normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9: Asennus
ja kaytto” kohdissa 7.10; A.8; A.10 kuvattuja teknisiad suojavalineita.

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan nostaessa langansyoéttolaitetta (esim.

hihnojen avulla).

Hitsaus on KIELLETTY kayttdjan jalkojen ollessa irti maasta ellei kayteta

turvalavaa. . .

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 ylittda sallitun rajan
kaksinkertaisesti.

On valttamatontsd, ettd asiantunteva koordinaattori mittaa laitteiden

avulla madérittadkseen, onko olemassa riski ja voidaanko kayttdd sopivia

suojakeinoja, jotka kuvataan normin "EN 60974-9: Kaarihitsauslaitteet. Osa 9:

Asennus ja kaytt6” kohdassa 7.9.

Hitsauslaitetta saa kdyttaa vain yksi tyontekija.

Kayttidjan on irrotettava laitteesta johto, jossa on elektrodinkannatinpihti,

MMA-hitsauksen paatteeksi.

Hitsauslaitetta ymparoivélle alueelle ei saa paastaa ylimaaraisia henkiloita.

Sitd ei myoskaan saa jattaa valvomatta.

Kayttamattomien hitsauspaiden kuuluu olla sijoissaan.

A JAANNOSRISKIT

KAATUMINEN: Hitsauskone on aina asetettava vaakatasoiselle, sen painon
kantavalle pinnalle. Muussa tapauksessa (esim. viettdvalla tai epatasaisella
lattialla) kone on vaarassa kaatua.

Karrykokonaisuuden nostaminen yhdessa hitsauslaitteen,
langansyéttolaitteen ja jadhdytysyksikon kanssa (jos paikalla) on kielletty.

VAARANLAINEN KAYTTO: Hitsauskoneen kidyttd6 muuhun kuin sille
osoitettuun tarkoitukseen (esim. vesiputkiston sulattaminen) on vaarallista.

VAARANLAINEN KAYTTO: on vaarallista, jos hitsauslaitetta kiyttia useampi
kuin yksi tyontekija samanaikaisesti.

HITSAUSLAITTEEN SIIRTAMINEN: varmista aina kaasupulloon asianmukaisilla
tarvikkeilla sen sattumanvaraisten kaatumisten estamiseksi (jos kiytossa).

On kiellettya kayttaa kasikahvaa hitsauslaitteen ripustusvélineena.

£\

Hitsauskoneen vaipan ja langansyoéttolaitteen suojien ja liikkuvien osien on
oltava paikoillaan ennen hitsauskoneen kytkemistéa sahkoverkkoon.

HUOMAA!: Mikad tahansa langansyéttolaitteen liikkuvia osia koskeva toimenpide,
esim.

Rullien ja/tai langanohjaimen vaihto;

Langan asettaminen rulliin;

Lankakelan asentaminen;

Rullien, hammaspydrien ja niiden alapuolisen alueen puhdistus;
Hammaspy®orien voitelu.

ON SUORITETTAVA HITSAUSKONEEN OLLESSA SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

2. JOHDANTO JA YLEISKUVAUS

Tama hitsauslaite toimii virranlahteend kaarihitsaukseen ja on tehty erityisesti
hiiliterasten tai véhaseoksisten terasten MAG-hitsaukseen suojakaasulla CO, tai
seoksilla Argon/CO, kayttéen taysia tai taytettyja (putkimaisia) elektrodin lankoja.

Se sopii liséksi my6s ruostumattomien terasten MIG-hitsaukseen Argon-kaasulla +

1

-2% happea, alumiinin ja CuSi3, CuAl8 (hionta) Argon-kaasulla, kayttaen analyysin

elektrodin lankoja, jotka sopivat hitsattavaan kappaleeseen.

Laite on tarkoitettu erityisesti sovelluksiin kevytrakenteissa ja autonkoreissa, sinkittyjen
levyjen, high stress (korkea my6tdraja), ruostumattoman terdksen ja alumiinin
hitsaukseen. SYNERGINEN toiminto varmistaa nopean ja helpon hitsausparametrien
asetuksen taaten aina kaaren hyvan ohjauksen seké korkean hitsauslaadun.

Hitsauslaite on valmistettu my6s TIG-hitsaukseen tasavirralla (DC),
kosketussytytyksella (toimintatapa LIFT ARC),

kaaren
kaikkien terasten (hiiliterakset,

véahaseosteiset terakset) seka raskasmetallien (kupari, nikkeli, titaani ja niiden
seokset) puhtaalla Ar-suojakaasulla (99.9%) tai erityiskayttdihin seoksilla Argon/
Helium. Laite on tarkoitettu myds hitsaukseen MMA-elektrodilla tasavirralla (DC) ja
paallystetyilla elektrodeilla (rutiili, hapan, emaksinen).

2.1 TARKEIMMAT OMINAISUUDET
MIG-MAG

Toimintatapa:

- kasikayttoinen;

- synerginen;

- Pulse;

- PoP;

- Root Mig;

- Deep Mig;

Néyttdruudulla langan nopeuden, jannitteen ja hitsausvirran nayttd.
Toiminnon valinta 2T (2 aikaa), 4T (4 aikaa), 4T Bi-level, spot.

TIG .
- PYYHKAISYsytytys.
- Ohutkalvonaytolla jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MMA

- Kaaren voimakkuuden (arc force) saato, hot start.

- VRD-laite.

- Suojaus anti-stick.

- Ohutkalvonaytolla jannitteen ja hitsausvirran naytto.

MUUTA

- Eri kielten asetus.

Metrisen tai anglosaksisen jarjestelman asetus.

- Nayttotavan asetus (standard tai easy).

Laitteen asetusmahdollisuudet (jannite ja hitsausvirta).

- Muistiinlaiton, palautuksen, yksildllistettyjen ohjelmien tuonti- ja vientimahdollisuus.
Hitsaustdiden tallennusmahdollisuus.

- PUSH PULL:n automaattinen tunnistus ja manuaalinen kauko-ohjain 1 potentiometri
tai 2 potentiometrid.

Nestejaahdytteisen yksikdn (G.R.A.) automaattinen tunnistus.

SUOJAUKSET

- Termostaattinen suojaus.

- Suojaus sattumanvaraisia oikosulkuja vastaan johtuen hitsauspaéan ja maadoituksen
kosketuksesta.

- Suojaus epanormaaleja jannitteitd vastaan (liian korkea tai matala virransyton
jannite);

aus anti-stick (MMA).

aus hitsauspéaan vesijaahdytyspiirin riittamattéman paineen vuoksi (Vain

jaahdytteiselle versiolle R.A.).

- Suo
- Suo
vesi

2.2 SARJAVARUSTEET
- MIG-hitsauspaa
(nestejaahdytteinen AQUA versiossa).
- Paluukaapeli maadoituspihdilla.
- Hitsauspaan kannattimen tuki.
- Nestejaahdytteinen G.R.A-yksikkd. (vain versiolle AQUA).

2.3 TILATTAVAT LISAVARUSTEET

- Argon-kaasupullon sovitin.

Tummuva naamari.
MIG/MAG-hitsauspakkaus.
MMA-hitsauspakkaus.

TIG-hitsauspakkaus.

Manuaalinen kauko-ohjain 1 potentiometrill&.
Manuaalinen kauko-ohjain 2 potentiometrilla.
Liitantdkaapelipakkaus versiolle AQUA 4 m, 10 m, 30 m.
Liitantékaapelipakkaus 4 tai 10 m.
Langansyottolaitteen pyorapakkaus.

PUSH PULL-korttipakkaus.
Kaksoispullopakkaus.

3. TEKNISET TIEDOT
3.1 TIETOKYLTTI
HITSAUSLAITE
Tarkeimmat hitsauslaitteen kayttddn ja ominaisuuksiin liittyvat tiedot on koottu
ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:
Kuva A1

1- EUROOPPALAINEN kaarihitsauskoneiden turvallisuutta ja valmistusta kasitteleva
viitestandardi.

2- Koneen sisdisen rakenteen symboli.

3- Suoritettavan hitsaustoimenpiteen symboli.

4- S-symboli: osoittaa, ettd hitsaustoimenpiteitd voidaan suorittaa ymparistdssa,
jossa on korkea sahkdiskun vaara (esim. hyvin lahella suuria metallimaaria).

5- Syottolinjan symboli:
1~ : vaihtojannite yksivaiheinen;
3~ : vaihtojannite kolmivaiheinen.

6- Vaipan suojausaste.

7- Syéttélinjan tyypilliset luvut:

- U, : Hitsauskoneen vaihtojannite ja virran taajuus (sallitut rajat +10%).

= |y max - SUUrin linjan kayttama virta.

- |, - Tehollinen syottovirta.

8- Hitsauspiirin toimintakyky:

- U, : Suurin tyhjakayntijannite (avoin hitsauspiiri).

- 1,/U, : Normalisoitu vastaava virta ja jannite, jotka hitsauskone voi tuottaa
hitsauksen aikana.

- X: Jaksoittainen suhde: limoittaa sen ajan, jonka aikana hitsauskone voi tuottaa
vastaavaa virtaa (sama palsta). llmoitetaan % -maaraisena, 10 minuutin kierron
perusteella (esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuutin tauko jne).

Mikali  kayttokertoimet (arvokilvessd mainitut, viittavat ympéariston 40
asteen lampdtilaan) ylitetdan, ylikuumenemissuojaus laukeaa (kone pysyy
valmiustilassa, kunnes sen lampotila palaa sallittujen rajojen puitteisiin).

- AIV-AIV : limoittaa hitsausvirran saatdalueen (minimi - maksimi) kaaren
vastaavalla jannitteella.

9- Sarjanumero hitsauskoneen tunnistamista varten (valttdméatoén huollon, varaosien

tilauksen ja tuotteen alkuperan selvityksen yhteydessa).

10-—-——=- : Linjan suojaukseen tarkoitetun viivastetyn kaynnistyksen sulakkeiden
arvot.

11- Symbolit viittaavat turvallisuusnormeihin, joiden merkitys selitetdan kappaleessa 1
“Kaarihitsauksen yleinen turvallisuus”.

LANGANVETOYKSIKKO
Tarkeimmét langanvetoyksikén kayttoéon ja ominaisuuksiin liittyvat tiedot on koottu
ominaisuuskylttiin seuraavin merkityksin:
Kuva A2
EUROOPPALAINEN viitenormi langanvetoyksikon turvallisuutta ja valmistusta
varten.
Virransyottolinjan symboli:
1~ : yksivaiheinen vaihtojéannite;
Pakkauksen suoja-aste.
Ui : Langanvetoyksikdn syottojannite.
l1: Absorboitu virta maksimikuormituksella.
Hitsauspiirin ominaisuudet:
- l2: Virta, jota voidaan syoéttaa langanvetoyksikosta hitsauksen aikana.
- X @ Pulssitussuhde: ilmoittaa ajan, jonka kuluessa hitsauslaite voi tuottaa

1-
2

3-
4-
5.
6-
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vastaavaa virtaa (sama pylvas). limoitetaan %:ssa 10 minuutin jaksoihin
perustuen (esim. 60 % = 6 tydminuuttia, 4 minuuttia taukoa jne).
7- Sarjanumero hitsauslaitteen tunnistusta vasten (valttamatén teknistd tukea,
varaosien tilaamista, tuotteen alkuperan selvittamista varten).

Huomio: Annettu kylttiesimerkki on ohjeellinen symbolien ja lukujen merkityksesta;
oman hitsauslaitteenne teknisten tietojen tarkkojen arvojen on loydyttava suoraan
saman hitsauslaitteen kyltista.

3.2 MUITA TEKNISIA TIETOJA:

- HITSAUSLAITE: katso taulukko 1 (TAUL. 1)

- LANGANVETOYKSIKKO: katso taulukko 2 (TAUL. 2)

- MIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 3 (TAUL. 3)

- TIG-HITSAUSPAA: katso taulukko 4 (TAUL. 4)

- ELEKTRODIN KANNATINPIHTI: katso taulukko 5 (TAUL. 5)

Hitsauslaitteen ja langanvetoyksikon paino annetaan taulukossa 1, 2 (TAUL. 1,
2).

4. HITSAUSLAITTEEN KUVAUS
4.1 OHJAUS-, SAATO- ja KYTKENTALAITTEET

4.1.1 HITSAUSLAITE (kuva B1)

Etupuolella:

3- Nopea positiivinen pistorasia (+) hitsauskaapelin liittdmiseksi;
4- Nopea negatiivinen pistorasia (-) hitsauskaapelin liittamiseksi;
5- Maadoituskaapeli ja paluuliitin;

6- Hitsauskaapeli ja -paa;

Takapuolella:

7- Yleiskatkaisin ON/OFF;

8- Virransyo6ttokaapeli;

10- Virran pikaliitin (+) hitsausvirran liitantakaapelille langanvetoyksikén kanssa;
11- Liitin 14p liitinnan ohjauskaapelille langanvetoyksikon kanssa;

12- Suojasulake, vesijaahdytysyksikko.

20- Suojasulake, hitsauslaite.

4.1.2 LANGANVETOYKSIKKO (Kuva B2)

etupuolella:

1- Ohjaustaulu (katso kuvaus);

2- Hitsauspéaan kiinnitys;

13- Liitin 14p kauko-ohjaimen liitdntaa varten (pyynnosta);

14- Pikaliitokset MIG-hitsauspaan nesteputkille (vain AQUA-versio).

takapuolella:

9- Hitsauspaan suojakaasun putken liitin;

15- Liitin 14p liitannan ohjauskaapelille hitsauslaitteen kanssa;

16- Virran pikaliitin (+) hitsausvirran liitantakaapelille hitsauslaitteen kanssa;
17- Pikaliitokset jaédhdytysnesteen syéttd- ja paluuputkien kanssa;

18- Langanvetoyksikon suojasulake;

19- Liitantakaapeleiden kiinnityshihna.

4.1.3 HITSAUSLAITTEEN OHJAUSPANEELI (Kuva C)

1- Ohutkalvotransistorinaytto.

2- Langan kasinetenemisen painike. Mahdollistaa langan etenemisen hitsauspaan
suojassa tarvitsematta kayttdd sen painiketta; se toimii hetkellisesti ja
etenemisnopeus on vakio.

3- Kaasun sahkoohjatun venttiilin kasin aktivointipainike. Mahdollistaa kaasun
virtauksen (putkien tyhjennys, virtaaman saato) tarvitsematta kayttaa hitsauspaan
painiketta; kun séhkdohjattua venttiilia on painettu kerran, se pysyy paalla 10
sekuntia tai kunnes sita painetaan toisen kerran.

4- Monitoimipainike:

- - paasy paavalikkoon;

- - hitsausnéaytolla nakyvan parametrin kayttdonotto/kaytosta poisto;

5- Monitoimivipu:

- pydrittamalla voidaan selata valikon eri kohtia;

- painettuna silla paastaan valittuun kohtaan, pydritettynd muutetaan kohdan
arvoa, painettuna vahvistetaan arvo uudelleen;

- jos sitéd painetaan vahintddn 3 sekuntia, voidaan asettaa eri vaihtoehtoja
synergisessa tavassa (materiaalityyppi, langan halkaisija, kaasun tyyppi, 2T (2
aikaa), 4T (4 aikaa), 4T bi-level, SPOT).

6- Monitoimipainike:
- m :paasy hitsausnaytélla nakyvaan parametriin;

- :paluu ylavalikkoon.

- @n :vahvistaa valitut arvot.

7- USB-portti.
5. ASENNUS

A HUOMIO! KAIKKI ASENNUSTOIMENPITEET JA SAHKOKYTKENNAT
SUORITETAAN HITSAUSLAITTEEN OLLESSA EHDOTTOMASTI SAMMUTETTU
JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.
SAHKOKYTKENNAT SAA TEHDA AINOASTAAN ASIANTUNTEVA JA
AMMATTITAITOINEN HENKILOKUNTA.

PAKKAUS (kuva D)
Poista laite pakkauksesta, kokoa pakkauksessa olevat irto-osat.

Paluukaapelin ja pihdin kokoaminen kuva E
Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kokoaminen KUVA F

Vesijaahdytysyksikon asennus (vain vesijadhdytteiselle versiolle R.A.): katso
vesijadhdytysyksikossa oleva kayttoohje.

5.1 HITSAUSLAITTEEN SIJOITUS

Valitse hitsauslaitteen sijoituspaikka niin, etté siind ei ole esteita jaahdytysilman
sisaantulo- ja poistoaukkojen kohdalla; varmista samalla, etté siséaén ei joudu johtavia
polyja, sydvyttavaa hoyrya, kosteutta jne.

Sailyta vahintaan 250 mm vapaata tilaa hitsauslaitteen ymparilla.

A HUOMIO! Aseta hitsauslaite tasaiselle alustalle, jonka kantokyky
kestda sen painon kaatumisten ja vaarallisten siirtymisten valttamiseksi.

5.2 VERKKOON KYTKENTA

- Tarkasta ennen sahkokytkentdjen tekemistd, ettd hitsauslaitteen kyltin tiedot
vastaavat asennuspaikassa saatavilla olevan verkon jannitetta ja taajuutta.

- Hitsauslaite kytketdan ainoastaan virransy6ttéon, jossa on maadoitettu nollajohdin.

- Suojauksen takaamiseksi epéasuoraa kosketusta vastaan kayta
differentiaalikatkaisimia, jotka ovat tyyppia:
- Tyyppi A ( ) yksivaiheisille laitteille.
- Tyyppi B ( ) kolmivaiheisille laitteille.

- Normin EN 61000-3-11 (Flicker) vaatimusten tayttdmiseksi suositellaan

hitsauslaitteen kytkemista sahkdverkon liitdnnan kohtiin, joiden impedanssi on alle
Zmax = 0.10 ohmia.

Hitsauslaite ei ole normin IEC/EN 61000-3-12 mukainen.

Jos se kytketaan julkiseen sahkoverkkoon, asentajan tai kayttajan vastuulla on
tarkistaa, etta hisauslaite voidaan kytkea (jos tarpeen, kdanny jakeluverkon hoitajan
puoleen).

5.2.1 Pistoke ja pistorasia

Kytke virtajohto sopivan kokoiseen normalisoituun pistokkeeseen (3napaa +
maadoitus) ja valmistele pistorasia, joka on varustettu sulakkeilla tai automaattisella
katkaisimella; sopiva maadoituspaéate on liitettdva séhkdjohdon maadoitusjohtimeen
(keltavihred).

Taulukko 1 (TAUL. 1) antaa suositellut valittujen linjojen viivastettyjen sulakkeiden
arvot ampeereissa hitsauslaitteen maks. nimellisvirran perusteella ja nimellisella
virransyoton jannitteella.

A HUOMIO! Ylldmainittujen sé@antojen huomioimatta jattiminen tekee
valmistajan suojausjarjestelmasta (luokka I) tehottoman, josta seuraa vakavia
riskeja henkiloille (esim. sahkoisku) ja esineille (esim. tulipalo).

5.3 HITSAUSPIIRIN KYTKENNAT
5.3.1 Suositukset

A HUOMIO! ENNEN SEURAAVIEN LITOSTEN TEKEMISTA VARMISTA,

ETTA HITSAUSLAITE ON SAMMUTETTU JA IRTIKYTKETTY SAHKOVERKOSTA.

Taulukossa 1 (TAUL. 1) annetaan suositellut arvot hitsauskaapeleille (mm?2:ssa)

hitsauslaitteen tuottaman maksimivirran mukaan.

Liséksi:

- Pyoritd hitsauskaapelien liittimet pohjaan asti nopeissa pistorasioissa (jos
mukana) varmistaaksesi téydellisen séhkokosketuksen; mikali nain ei ole, liittimet
ylikuumenevat, minka vuoksi ne heikkenevéat nopeasti ja menettavat tehokkuutensa.

- Kayta mahdollisimman lyhyité hitsauskaapeleita.

- Véalta kayttaméastd metallirakenteita, jotka eivat kuulu tyéhon, hitsausvirran
paluukapelin sijaan; se voi olla vaarallista ja antaa huonot hitsaustulokset.

5.3.2 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MIG-MAG

5.3.2.1 Kytkenta kaasupulloon (jos kdytossa)

- Kaasupullo, joka voidaan ladata karryn tukitasolle: maks. 60 kg.

- Ruuvaa paineenalennin (*) kaasupullon venttiiliin asettaen tarvikkeissa ollut alennin
kaytettdessa Argon-kaasua tai seosta Argon/CO,,.

- Liitd kaasun sisaantuloputki alentimeen ja kirista kiinnitysnauha.

- Loyséaa paineenalentimen saatdérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

(*) Erikseen ostettava varuste, jota ei toimiteta tuotteen kanssa.

5.3.2.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
Se liitetdén hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta.

5.3.2.3 Hitsauspéaa (Kuva B)
Kytke hitsauspaa (B-6) sille tarkoitettuun liitoskappaleeseen (B-2) kiristaen
lukitusrengas kasin pohjaan asti. Valmista se ensimmaiseen langan lataukseen
purkamalla suutin seké kosketusputki sen ulostulon helpottamiseksi.
Liitd ulkopuoliset jaahdytysputket niille kuuluviin liittimiin huomioiden seuraavat
erittelyt:

:NESTEEN SYOTTO (kylma — sininen liitin)

@ - NESTEEN PALUU (kuuma — punainen litin)

5.3.3 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA TIG

5.3.3.1 Liitos kaasupulloon

- Ruuvaa paineenalennin kaasupullon venttiilin asettaen tarvittaessa sitd varten
toimitettu alennin.

- Liité kaasun siséantuloputki alentimeen ja kirista varusteiden kiinnitysnauha.

- Loyséaa paineenalentimen saatérengasta ennen pullon venttiilin avaamista.

- Avaa pullo ja séada kaasun maard (I/min.) kd@ytdn suuntaa-antavien tietojen
mukaan, katso taulukko (TAUL. 6); mahdollisia kaasun virtaaman saéatoja voidaan
tehda hitsauksen aikana kéyttaen aina paineenalentimen rengasta. Tarkasta putkien
ja liitosten pitavyys.

A HUOMIOQ! Sulje aina kaasupullon venttiili tyon paatteeksi.

5.3.3.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Seliitetédan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan littimeen symbolilla (+) (Kuva B-3).

5.3.3.3 Hitsauspaa
- Aseta virtakaapeli siihen tarkoitettuun nopeaan liittimeen (-) (Kuva B-4). Liita
hitsauspaéan kaasuputki pulloon.



5.3.4 HITSAUSPIIRIN LITANNAN TAVASSA MMA
Lahes kaikki paallystetyt elektrodit litetddn generaattorin positiiviseen napaan (+);
poikkeuksena negatiiviseen napaan (-) happaman péaallysteen elektrodit.

5.3.4.1 Hitsauskaapelin ja elektrodinkannatinpihdin kytkenta
Vie péatteeseen erityisliitin, jota tarvitaan kiristaméan elektrodin paljas osa. Tama
kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (+) (Kuva B-3).

5.3.4.2 Hitsausvirran paluukaapelin liitos
- Seliitetdan hitsattavaan kappaleeseen tai metallipenkkiin, jolla se on, mahdollisimman
lahelle tehtavaa liitosta. Tama kaapeli kytketaan liittimeen symbolilla (-) (Kuva B-4).

5.4 LANKAKELAN LASTAUS (kuva G)

A HUOMIO! 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.

- Avaa kelatilan luukku.

Ruuvaa auki kelan lukitusrengas.

Aseta lankapuola kelalle; varmista, etté kelan pikkuvetopuola on oikein asetettu sille
varattuun reikaa (1a).

Ruuvaa kelan lukitusrengas asettaen tarvittaessa sopiva valilevy (1a).

Vapauta vastakela(-t) paineesta ja loitonna se/ne alarullasta/-rullista (2a);

Tarkasta, etté vetorulla(-t) sopii/sopivat kaytettyyn lankaan (2b).

Vapauta langanpad, katkaise sen epamuodostunut paa selvalla leikkauksella
ilman purseita; pyoritd puolaa vastapaivaan ja sulje langanpaa sisaantulon
langanohjaimeen tyontéen sitéd 50-100 mm hitsauspaan liitoksen langanohjaimeen
(2¢c).

Aseta uudelleen vastarulla(-t) saatden sen/niiden puristus keskitason arvolle.
Tarkasta, etté lanka on oikein asetettu alarullan/-rullien uraan (3).

Poista suutin ja kosketusputki (4a).

Aseta hitsauslaitteen pistoke séhkopistorasiaan, kéynnisté laite, paina hitsauspaan
painiketta tai langan etenemisnappainta (kuva C-2) ja odota, etta langanpaa kulkee
koko langanohjaimen suojan ja tulee ulos noin 10-15 cm hitsauspdén etuosasta,
|6ysaa painike.

A HUOMIO! Naiden toimenpiteiden aikana langassa on sahkojannite ja
siihen kohdistuu mekaanista voimaa; jatettdesséa varotoimenpiteet huomioimatta
se voi siis aiheuttaa sdhkéiskun vaaran, haavoja tai sytyttda sihkokaaria:

Alé suuntaa hitsauspéan suukappaletta kehonosia kohti.

Ala vie hitsauspaaté pullon l&helle.

Kokoa uudelleen hitsauspéalle kosketusputki ja suutin (4b).

Tarkasta, ettd langan eteneminen on s&anndllistd; tasaa rullien puristus seka
kelan hidastus (1b) minimiarvoille tarkastaen, ettéd lanka ei luisu urassa ja etta
pysaytettaessa veto langan kierteet liiallisen puolan hitauden takia.

Katkaise langanpéaa, joka tulee ulos suuttimesta 10-15 mm.

Sulje kelatilan luukku.

5.5 HITSAUSPAAN LANGANOHJAUSSUOJAN VAIHTO (KUVA H)
Ennen suojan vaihtoa levita hitsauspaan kaapeli valttaen,
ettd siihen muodostuu mutkia.

5.5.1 Kierukanmuotoinen suoja teraslangoille

Ruuvaa auki hitsauspéan suutin ja kosketusputki.

Ruuvaa keskimmaisen liittimen suojanpitimen mutteri ja veda pois siind oleva
suojus.

Aseta uusi suojus kaapelin-hitsauspaan kanavaan ja tyénna sita kevyesti kunnes
se tulee ulos hitsauspaasta.

Ruuvaa suojuksen pitimen mutteri kasin uudelleen.

Leikkaa saikeiksi ylimaarainen suojuksen péatka puristaen sita kevyesti; poista se
hitsauspaén kaapelista.

Pehmennéa suojuksen leikkausalue ja aseta se uudelleen kaapelin-hitsauspaan
kanavaan.

Ruuvaa sitten uudelleen mutteri avaimella kiristaen.

Kokoa uudelleen kosketusputki ja suutin.

2-
3-

4-
5-

6-

7-
8-

5.5.2 Synteettinen suojus alumiinilangoille

Tee toimenpiteet 1, 2, 3, kuten neuvottu terassuojukselle (ala tee toimenpiteita 4, 5,

6,7, 8).

9- Ruuvaa uudelleen alumiinin kosketusputki varmistaen, etté se koskettaa suojusta.

10-Aseta suojuksen vastakkaiseen paatteeseen (hitsauspda kiinnityspuoli)
messinkijatkoskappale, OR-rengas ja kiristd suojuksen pitimen mutteri puristaen
suojusta kevyesti. Suojuksen liiallinen osa poistetaan mittojen mukaan myéhemmin
(katso (13)). Veda kapillaariputki terassuojuksille esiin langanvetolaitteen
hitsauspaan liitoksesta.

11- KAPILLAARIPUTKEA EI OLE alumiinisuojille, joiden halkaisija on 1,6-2,4 mm
(keltainen); suojus asetetaan siis hitsauspaan liitokseen ilman sita.
Leikkaa kapillaariputki alumiinisuojille, joiden halkaisija on 1-1.2 mm (punainen)
noin alle 2 mm:n mittaiseksi suhteessa terasputken suojaan ja aseta se suojuksen
vapaaseen paahan.

12- Aseta ja lukitse hitsauspaé langanvetolaitteen liitokseen, osoita suojus 1-2 mm
etaisyydelle rullista, veda hitsauspéa ulos.

13- Leikkaa suojus aiotun mittaiseksi muuttamatta sen sisdidanmenoreikaa.
Koko hitsauspaa uudelleen langanvetolaitteen liitokseen ja kokoa kaasusuutin.

6. MIG-MAG-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS
6.1 SHORT ARC (LYHYT KAARI)

Langan sulaminen ja pisaran irtoaminen tapahtuvat langan paan perattaisten
oikosulkujen takia hitsisulaan (jopa 200 kertaa sekunnissa). Vapaa langan pituus
(stick-out) on yleensa valilla 5 ja 12mm.
Hiiliterdkset ja vdhaseoksiset terdkset
- Kéytettavisséa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettéava kaasu:

Ruostumattomat terdkset

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettéava kaasu:

Alumiini ja CuSi/CuAl

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kéaytettéva kaasu:

06-08-09-1.0-12-1.6mm
CO, tai seokset Ar/CO,

0.8-09-10-12-1.6mm
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 8-14 I/min.

6.2 PULSE -SIIRTOTAPA (PULSSATTU KAARI)
Kyseessa on “valvottu” siirto, joka sijaitsee toiminta-alueella “spray-arc” (muutettu
spray-arc) ja siitd on siten hydtya sulatusnopeudelle eiké siina synny raiskeita ulottuen
erittdin matalille virranarvoille, jotka vastaavat myds monia tyypillisid “short-arc™:n
sovelluksia.

Jokaista virransysaysta vastaa elektrodin langan yksittaisen pisaran irtoaminen; ilmio
tapahtuu tiheydelld, joka on suhteessa langan etenemisnopeuteen vaihtelulailla, joka
on sidoksissa langan tyyppiin ja halkaisijaan (tyypilliset tiheyden arvot: 20-300 Hz).
Hiiliterdkset ja vahaseoksiset terdkset
- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettéva kaasu:

Ruostumattomat terakset

- Kéytettavissa olevat langan halkaisijat:
- Kaytettéva kaasu:

Alumiini

- Kaytettévissa olevat langan halkaisijat:

0.8-1.0-1.2-1.6 mm
seokset Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
seokset Ar/O, tai Ar/CO, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- Kaytettava kaasu: Ar
CuSi/CuAl

- Kaytettavissa olevat langan halkaisijat: 0.8 mm
- Kaytettéva kaasu: Ar

Tavallisesti kosketusputken taytyy olla suuttimen sisapuolella 5-10 mm ja sita
enemman mitd korkeampi kaaren jénnite on; langan vapaa pituus (stick-out) on
yleensa valilla 10-12 mm.

Kaytto: hitsaus “asennossa” keskisuurilla paksuuksilla ja materiaaleilla, jotka ovat
termisesti alttiita, erityisesti sopiva kevyilld seoksilla hitsaamiseen (alumiini ja
sen seokset) myods alle 3 mm:n paksuuksilla.

SUOJAKAASU
Suojakaasun virtaaman on oltava 12-20 I/min.

6.3 SIIRTOTAPA KYLMALLA KAARELLA (ROOT MIG)

ROOT MIG on erityinen MIG Short Arc -hitsaustyyppi, joka on suunniteltu pitiméaan
hitsisula viela kylmempéana kuin itse Short Arc. Hyvin pienen lammdn lisayksen
ansiosta on mahdollista asettaa hitsausmateriaalia muuttaen mahdollisimman
véhan tyostettavan kappaleen pintaa. ROOT MIG on siis ihanteellinen halkeamien
ja repeamien tayttdmiseen kasin. Liséaksi tayttd ei vaadi TIG-hitsaukseen verrattuna
lisdainetta ja on helpompi sekd nopeampi toteuttaa. ROOT MIG -ohjelmat on
tarkoitettu hiiliterésten ja vahaseoksisten terasten tydstoon.

6.4 SIIRTOTAPA SYVALLA KAARELLA (DEEP MIG)

DEEP MIG on edistynyt hitsauskaari MIG Spray Arc, jolla saadaan kuumempi ja
syvempi hitsisula suhteessa perinteiseen Spray Arc. Hitsauksen aikana laite saataa
kaaren pituuden tasaiseksi niin, etté se takaa saanndéllisen energian lisdyksen myos
hitsauspaan etaisyyden vaihteluiden aikana kappaleelta.

Tata prosessia kannattaa kayttéd yli 2 mm paksumpiin hitsauksiin siksi, etta
huomattava lammon liséys ratkaisee joitakin hitsausvikoja, joita tapahtuu helpommin
kaytettédessa tavallista Spray Arc.

Tarkeimmat edut DEEP MIG:n kaytdn aikana ovat:
- Pienempi sulamisen puuttumisen riski.

- Pienempi tarve saataéa hitsausparametreja.

- Helppo kayttaa tuotantoprosesseissa.

- Vahentaa tyon kuluja véahentamalla hitsausvikoja.

7. TOIMINTOTAPA MIG-MAG

7.1 Toiminta kdsikayttdisessa tavassa

Kasikayttdisen tavan asetus (kuva L-1)

Kéayttaja voi yksilollistaa seuraavat hitsausparametrit (kuva L-2):
2 hitsausjannite;

3
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: langansy6ton nopeus;

: Post-gas (jalkikaasi). Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen
hitsauksen paattymisesté alkaen.

Now
g2
=]
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. Esikaasu. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen ennen
hitsauksen alkua.

o
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3.

: Elektroninen reaktanssi.

hitsisula;

Korkeammalla arvolla saadaan kuumempi

: Burn-back (loppuunpalo).
hitsauksen paattyessa;

- (M. Mahdollistaa langan palamisajan saadén
ADI_BAEK

- start
§*

Nayttéruudun ylalaidassa nékyvéat todelliset
hitsausvirta ja -jannite).

: Soft-start (pehmea kaynnistys). Mahdollistaa langannopeuden sovittamisen
hitsauksen alkaessa kaaren sytytyksen optimoimiseksi.

hitsauksen mitat (langannopeus,

7.2 Toiminta synergisessa tavassa.

Synergisen tavan asetus (kuva L-3).

Painamalla vahintaén 3 sekuntia vipua C-5 paastaan parametrien asetusvalikkoon,
kuten materiaali, langan halkaisija ja kaasun tyyppi. (Kuva L-4). Hitsauslaite asettuu
automaattisesti optimaaliseen toimintatatilaan, joka maarittyy muistissa olevilla eri
synergisilla kayrilla. Kayttajan téytyy vain valita materiaalin paksuus ja alkaa hitsata.

Kayttaja voi lisaksi yksildllistaé seuraavat hitsausparametrit (kuva L-5):
W) : Kaaren korjaus suhteessa etukéteen asetettuun jannitteeseen.

g,

P} : Langansyoton nopeus.

- PR : Materiaalin paksuus.
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7y

- 106 -



. Hitsausvirta.

N

: Elektronisen reaktanssin korjaus suhteessa etukéteen asetettuun arvoon.

BE

: Burn-back:n korjaus. Mahdollistaa langan palamisajan korjaamisen
suhteessa etukéteen asetettuun aikaan hitsauksen paattyessa.

'
1)
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: Post-gas (jalkikaasi). Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen
hitsauksen péaattymisesté alkaen.

k
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. Hitsausvirran laskuportaikko (SLOPE DOWN). Mahdollistaa virran
asteittaisen vahenemisen ldysattdessé hitsauspéaan painike.

3 &l =

. Aloitusvirta.

. Aloitusvirran kesto. Aloitusvirta poistuu kaytosta, kun parametri asetetaan
nollaan.

- . Esikaasu. Mahdollistaa suojakaasun virtausajan sovittamisen ennen
hitsauksen alkua.

=
a==
£3

Huomio: hitsausvirran parametrit, langan syéttdnopeus ja materiaalin paksuus ovat
suhteessa keskenaan synergisen kdyran mukaan.

Nayttoruudun ylalaidassa nakyvat todelliset hitsauksen mitat (langannopeus,
hitsausvirta ja -jannite).

7.2.1 ATC-toimintatapa (Advanced Thermal Control)

Aktivoituu automaattisesti asetetun paksuuden ollessa alle tai yhté kuin 1,5 mm.
Kuvaus: hitsauskaaren erityinen hetkellinen tarkastus seka parametrien korjauksen
erikoisnopeus minivoivat virranhuiput, jotka ovat ominaisia Short Arc -siirtotavalle,
mistd on hydtyna pienempi lammaonlisdys hitsattavalle kappaleelle. Lopputuloksena
on sekd materiaalin pienempi muodonmuutos seké lisdysmateriaalin sujuva ja tarkka
siirto helposti muovattavalla saumalla.

Edut:

- erittain helppo hitsaus ohuilla paksuuksilla;

- materiaalin pienempi muodonmuutos;

- vakaa kaari myds matalilla virroilla;

- nopea ja tarkka pistehitsaus;

- valilevyjen helpompi juotto.

7.3 Toiminta Pulse -tavassa

Pulse-tavan asetus (kuva L-6).

Painamalla vahintaan 3 sekuntia vipua C-5 paastaan parametrien asetusvalikkoon,
kuten materiaali, langan halkaisija ja kaasun tyyppi. (Kuva L-4). Hitsauslaite asettuu
automaattisesti optimaaliseen toimintatatilaan, joka maarittyy muistissa olevilla eri
synergisilla kayrilla. Kayttajan taytyy vain valita materiaalin paksuus ja alkaa hitsata.

7.4 Toiminta tavassa PoP (PULSE on PULSE)

Pulse-tavan asetus (kuva L-7).

PoP-toimintatavassa voidaan hitsata pulssatulla tavalla 2 virran tasolla (I, ja 1) ja
ajalla, joka vastaa aikoja T2 ja T1.

Saatavilla on seuraavat vaihtoehdot enemman kuin PULSE-tavassa:

: Toissijainen hitsausvirta;

. Toissijaisen kaaren korjaus suhteessa etukateen asetettuun jannitteeseen;
: toissijaisen langan syéttdnopeus;

. toissijaisen materiaalin paksuus;

. virran |, kesto;

. virran |, kesto;

7.5 Toiminta ROOT MIG -tai DEEP MIG -tavassa
ROOT MIG -tai DEEP MIG -tavan asetus (kuva L-8).
Saatavilla olevat parametrit ovat samat kuin synergisessa tavassa (katso 7.2).

8. HITSAUSPAAN PAINIKKEEN OHJAUS

8.1 Hitsauspéaan painikkeen ohjaustavan asetus (kuva L-9)

Parametrien saatdvalikkoon paasemiseksi paina kéasivipua (Kuva C-5) vahintaan 3
sekuntia.

8.2 Hitsauspaan painikkeen ohjaustapa
On mahdollista asettaa 4 erilaista hitsauspaan painikkeen ohjaustapaa:
Tapa 2T (2 aikaa)
2T
1
Hitsaus alkaa hitsauspaén painikkeen painalluksella ja loppuu ldyséattdessa painike.

Tapa 4T (4 aikaa)

=i

Hitsaus alkaa painettaessa ja |0ysattdessa hitsauspdan painike ja péaattyy vasta
painettaessa ja loyséattdessa hitsauspaan painike toisen kerran. Tdma toimintotapa on
hyodyllinen pitkékestoisille hitsauksille.

Tapa 4T Bi-Level (kaksoistaso)

Hitsaus alkaa painamalla ja l6ysaamalla hisauspaan painike. Joka kerta, kun sita
painetaan/ldysatéan siirrytaan virrasta (1, symboli) virtaan (I, symboli) ja painvastoin.
Se paattyy vasta, kun hitsauspaan painiketta painetaan tietyn etukéteen asetetun
ajan.

Pistehitsaustapa
SPOT
[ XXX ]

Mahdollistaa MIG/MAG-pistehitsausten teon hitsauksen keston ohjauksella

9. HITSAUS VESIJAAHDYTYSYKSIKOLLA (G.R.A) (vain versiolle R.A.).
Hitsauslaite tunnistaa vesijaahdytysyksikon automaattisesti. Naytolle ilmestyy symboli
@. Painettaessa hitsauspaan painiketta ensimmaisen kerran vesijaahdytysyksikko

kaynnistyy. On mahdollista poistaa vesijagdhdytysyksikon toiminta kaytdsta toimimalla
luvussa 12 annettujen ohjeiden mukaan. Tassa tapauksessa naytolle iimestyy symboli

A

10. MMA-HITSAUS: MENETELMAN KUVAUS

10.1 YLEISPERIAATTEET

- On vélttamatontd katsoa uudelleen valmistajan ohjeet, jotka ovat kaytettavien
elektrodien pakkauksessa ja joissa ilmoitetaan elektrodin oikea napaisuus sek&
vastaava optimaalinen virta.

- Hitsausvirta saadetaan kaytettdvan elektrodin halkaisijan seka tehtavéksi aiotun
litostyypin mukaan; viitteellisesti kaytettavat virrat elektrodin eri halkaisijoille ovat:

] Hitsausvirta (A)

@ Elektrodi (mm) Min. Max.
1.6 30 0
2.0 40 80
25 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
8.0 320 500

- Huomaa, ettéd yhta isolla elektrodin halkaisijalla korkeita virranarvoja kaytetdan

vaakahitsaukseen, kun taas pystyhitsaukseen tai ylOsalaisin on kaytettava
matalampia virranarvoja.
- Hitsatun liitoksen ~mekaaniset ominaisuudet madraytyvat valitun virran

voimakkuuden lisdksi myds muiden hitsausparametrien mukaan, kuten kaaren
pituus, tydskentelynopeus ja -asento, elektrodien halkaisija ja laatu (sailyta elektrodit
oikein suojassa kosteudelta ja niille tarkoitetuissa pakkauksissa tai astioissa).
HUOMIO:

Elektrodien paéallysteen merkin, tyypin ja paksuuden mukaan kaari voi olla
epévakaa, mika johtuu elektrodin koostumuksesta.

10.2 MENETTELY B

- Hankaa naamari KASVOJEN EDESSA elektrodin paata hitsattavalle kappaleelle
samalla likkeella kuin sytyttaisit tulitikkua; tama on oikein tapa sytyttaa kaari.
HUOMIO: ALA KOPUTA elektrodia kappaleelle; vaarana on, ettd paallyste
vahingoittuu, mika vaikeuttaa kaaren sytytysta.

Heti, kun kaari syttyy, yritd sailyttdd kappaleelta sama etdisyys kuin kaytetyn
elektrodin halkaisija ja pida se mahdollisimman samana hitsauksen ajan; muista,
etta elektrodin tulee kallistua etenemissuuntaan noin 20-30 astetta.

Vie sauman lopussa elektroodia kevyesti taaksepéin suhteessa etenemissuuntaan,
hitsauskraaterin paalle taytén tekemiseksi, kohota sitten nopeasti elektrodi
hitsisulasta saadaksesi kaaren sammumaan (sauman muodot - KUVA. M).

10.3 MMA-tavan asetus (kuva L-10)
Kayttaja voi yksildllistaa seuraavat hitsausparametrit (kuva L-11):

12

: Hitsausvirta ampeereissa.

HOT
- START : Kyseessa on aloituksen ylivita “HOT START”, josta naytolla nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa valitun hitsausvirran arvoon. Tama saaté parantaa
aloitusta.

ARC
- FORCE : Kyseessa on dynaaminen ylivirta “ARC-FORCE”, josta naytolla nakyy
prosentuaalinen kasvu suhteessa esivalitun hitsausvirran arvoon. Tama saato
parantaa hitsauksen juoksevuutta, valttda elektrodin limautumisen kappaleelle ja
mahdollistaa erilaisten elektrodityyppien kayton.

- VRD ON/OFF; mahdollistaa tyhjakaynnin ulostulojannitteen vahennyslaitteen
kayttdonoton tai kaytosta poiston (saatd ON tai OFF). VRD:n ollessa kaytossa
kayttajan turvallisuus lisaéntyy, kun hitsauslaite on paalla, mutta pois hitsaustilasta.

Nayttéruudun vasemmassa laidassa nékyvat todelliset hitsauksen mitat (virta,

hitsausjannite seka suositeltu elektrodin halkaisija).

11. HITSAUS TIG DC: MENETELMAN KUVAUS

11.1 YLEISET PERIAATTEET

Hitsaus TIG DC sopii kaikkiin vahaseoksisiin ja runsasseoksisiin hiiliteréksiin seka
raskasmetalleihin kupari, nikkeli, titaani ja niiden seokset (KUVA N). Hitsaukseen
tavassa TIG DC elektrodi navassa (-) kaytetdadn yleensa elektrodia, jossa on 2
% ceriumia (harmaa nauha). On térkeda teroittaa keskisesti tungsteeni-elektrodi
hiontavalineeseen, katso KUVA O, huolehtien, etta karki on téysin konsentrinen,
jotta véltetddn kaaren poikkeamat. On tarkeda hioa elektrodin pituussuunnassa.
Tama toimenpide toistetaan jaksoittain elektrodin kaytén ja kulumisen mukaan tai
jos se likaantuu, hapettuu tai kaytetddn vahingossa vaarin. On valttamatonta hyvan
hitsauksen saamiseksi kayttaa tarkkaa elektrodin halkaisijaa tarkalla virralla, katso
taulukko (TAUL. 6). Elektrodin normaali ulkonema keraamisesta suuttimesta on 2-3
mm ja voi saavuttaa 8 mm kulmahitsausta varten.

Hitsaus tapahtuu liitoksen reunojen sulautumisessa. Ohuille asianmukaisesti
valmistetuille paksuuksille (1 mm:in asti) ei tarvita lisdmateriaalia (KUVA P).
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Sitd suuremmille paksuuksille tarvitaan puikkoja samasta perusmateriaalista ja
sopivalla halkaisijalla seka reunojen sopivalla valmistelulla (KUVA Q).

Kannattaa hyvan hitsauksen onnistumiseksi puhdistaa huolellisesti kappaleet niin,
ettei niissa ole hapettumia, 6ljya, rasvaa, liuottimia jne.

11.2 MENETELMA (PYYHKAISYSYTYTYS)

Sé&ada hitsausvirta halutulle arvolle vivun C-5 avulla; sovita virta hitsauksen aikana
todelliselle tarvittavalle lammonlisaykselle.

Tarkasta oikea kaasun virtaama.

Sahkokaaren  sytytys  tapahtuu  kosketuksella ja  tungsteeni-elektrodin
loitontamisella hitsattavasta kappaleesta. Tama sytytystapa aiheuttaa vdhemman
sahkosateilyhaittoja ja vahentada 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 OHUTKALVONAYTTO TAVASSA TIG (kuva L-12)
Nayttéruudun vasemmassa laidassa nékyvat todelliset hitsauksen mitat (hitsausvirta
ja -jannite).

12. HALYTYSVIESTIT (TAUL. 7)

Ennalleenpalautus on automaattinen halytyksen syyn poistuessa.

Halytysviestit, jotka voivat iimestya naytolle:
KUVAUS

Lamposuojan halytys

Yli-/alijannitesuojan halytys

Lisajannitteen halytys

Hitsauksen ylivirran halytys

Hitsauspaan oikosulun halytys

Vetolaitteen hairion halytys

Off-line halytys

Line-error halytys

Jaahdytysyksikon halytys

Sammutettaessa hitsauslaite saattaa esiintyd muutaman sekunnin ajan merkinanto
yli-/alijannitteesta.

13. ASETUSVALIKKO (kuva L-13)

13.1 TOIMINTATAPAVALIKKO (kuva L-14)

Mahdolllstaa MIG-MAG -tavassa valinnan seuraavien nayttojen valilla:

- : kaikki parametrit nakyvat yllakuvatulla tavalla.

: Kuva L-17. Tassa tavassa naytetdadn hitsattava kappale seka
sauman muoto. Painamalla painiketta C-6 paastéaan kaikkiin muihin
parametreihin.

Tavassa "EASY” ei voida hitsata tavassa MIG MANUAL ja PoP.

13.2 SET UP -VALIKKO (kuva L-15)
Voidaan asettaa
: kieli.

. kello ja paivamaara.
: metriset tai anglosaksiset mittayksikot.
NAWE

13.2.1 TOIMINTOJEN LUKITUS

koneelle annettu nimi.

Kun setup-kuvake ﬁon valittu, painetaan samanaikaisesti langan etenemisen
(C-2) ja kaasun tyhjennyksen (C-3) painikkeita, jonka jalkeen vahvistetaan painamalla

monitoimivipua (C-5). limestyvalla naytolla on kuvake , jonka valitsemalla
voidaan asettaa 3 eri toimintojen lukitustasoa:

- . ei suojausta; voidaan selata, asettaa ja muuttaa kaikkia hitsausparametreja.
‘
‘

13.3 KAYTTOVALIKKO (kuva L-16)
Mahdollistaa tietojen saamisen hitsauslaitteen tilasta.

. keskitason  suojaus; voidaan muuttaa ainoastaan hitsauksen
perusparametreja.

. maksimisuojaus; ei voida muuttaa yhtaan parametria.

3.31 INFO-VALIKKO
hitsauslaitteen toiminnan paivat (DDDD), tunnit (HH), minuutit (mm).

13.3.2 FIRMWARE-VALIKKO
- : mahdollistaa hitsauslaitteen ohjelmiston paivityksen USB-tikulla.

2=

- ‘@:,RELEASE

hitsauslaitteen tydskentelyn paivat (DDDD), tunnit (HH), minuutit (mm).
: hélytyslista.

koneen sarjanumero.

: mahdollistaa hitsauslaitteen aloitustilan palauttamisen.

:asennettujen ohjelmistojen purkaminen.

13.3.3 RAPORTTIVALIKKO

Mahdollistaa raportin tekemisen ja tallentamisen USB-tikulle. Raportissa on eri
tietoja liittyen hitsauslaitteen tilaan (asennetut ohjelmistot, kayttdika-/toimintatunnit,
halytykset, asetettu hitsausmenettely jne.).

13.3.4 KALIBROINTI

Kun kayttd-kuvake on valittu, painetaan samanaikaisesti langan etenemisen

(C-2) ja kaasun tyhjennyksen (C-3) painikkeita, jonka jalkeen vahvistetaan painamalla

monitoimivipua (C-5). limestyvélla naytolla on kuvake , joka valittuna
CALIBRATION

mahdollistaa hitsauslaitteen kalibroinnin niin, etta siité tulee yhdenmukainen lain EN

50504 kanssa.
13.4 AQUA-VALIKKO
@ | kaytdsta poiston

Mahdollistaa vesijaghdytysyksikon toiminnan kayttéonoton

13.5 TYOVALIKKO (kuva L-18)
Voidaan tehda seuraavia asioita:

= tallentaa tyd hitsauslaitteessa olevaan muistiin.
SAVE

ladata aiemmin tallennettu tyo.

: poistaa aiemmin tallennettu tyo.

2 [0
O

. tuoda toitd USB-laitteelta.

IMPORT

;. laittaa toita USB-laitteelle.

. tallentaa hitsausparametrit USB-laitteelle.

T
‘
REC

HUOLTO

HUOM.! ENNEN HUOLTOTOIMENPITEIDEN ALOITTAMISTA ON
VARMISTETTAVA, ETTA HITSAUSKONE ON SAMMUTETTU JA IRROTETTU
SAHKOVERKOSTA.

14.1 TAVALLINEN HUOLTO
KAYTTAJA VOI SUORITTAA TAVALLISET HUOLTOTOIMENPITEET.

14.1.1 POLTIN

Valta polttimen ja sen johdon asettamista kuumien osien péaélle; eristysmateriaalit
voivat sulaa kuumassa, jolloin laite vahingoittuu.

Tarkista séanndllisesti letkujen ja kaasun liitdnnat.

Valitse huolella elektrodin halkaisijaan néhden sopiva elektrodin sulkijapidike ja
pidikkeen kannatin niin ettei ylikuumenemista tai kaasun huonoa leviamista tai siita
johtuvaa virheellista toimintaa tapahdu.

Tarkasta ainakin kerran paivassa puristimen paateosien kulumistila ja kokoonpanon
oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodinkiristinpihdit, kaasuhajotin.

Tarkasta ennen jokaista kayttdé hitsauspaan paateosien kulumistila seka niiden
kokoamisen oikeanlaisuus: suutin, elektrodi, elektrodin kiristyspihdit, kaasun
diffuusori.

14.1.2 Langansyoéttolaite
- Poista saanndllisesti syottajan ympérille (rullat ja langanohjaimen sisa- ja ulkoaukot)
keraéntynyt poly tarkastaaksesi langansyéttorullien kulumisen.

14.2 ERIKOISHUOLTO .

AINOASTAAN ASIANTUNTEVA TAI AMMATTITAITOINEN SAHKOMEKANIIKKA-
ALAN  KOULUTUKSEN  SAANUT  HENKILO SAA  SUORITTAA
ERIKOISHUOLTOTOIMENPITEITA TEKNISEN NORMIN IEC/EN 60974-4 MUKAAN.

A HUOM.! ALA MILLOINKAAN POISTA PANEELEJA TAI TYOSKENTELE
HITSAUSKONEEN SISALLA, JOS KONETTA ElI OLE SAMMUTETTU JA
IRROTETTU SAHKOVERKOSTA.

Toimintojen tarkistus hitsauskoneen ollessa jénnitteellinen voi johtaa vakavaan
séhkoiskuun, jos jannitteellisiin osiin kosketaan suoraan, jaltai laitteen
liikkuvien osien aiheuttamaan loukkaantumiseen.

- Tarkasta kone saanndllisesti kayttomadarien ja tydalueen pdlyisyyden mukaan.
Tarkista koneen sisépuoli ja poista muuntajan, reaktanssin ja tasasuuntaajan paalle
keraéntynyt pély kuivalla paineilmalla (max 10bar).

Ala kohdista paineilmasuihkua piirikortteihin, vaan puhdista ne hyvin pehmeélla
harjalla tai tarkoitukseen sopivilla liuottimilla.

Tarkista véahan valia, ettd sédhkokytkennat ovat kunnolla kiinni ja etteivat kaapelien
eristykset ole vioittuneet.

Kun tarkistustoimenpiteet on suoritettu, asenna hitsauskoneen paneelit jalleen
paikoilleen kiristaen kaikki kiinnitysruuvit hyvin.

Ala missaan tapauksessa suorita hitsaustdité koneen ollessa viela auki.

Huollon tai korjauksen jélkeen palauta liitokset ja kytkennat ennalleen huolehtien,
etteivat ne paase kosketuksiin liikkuvien osien tai hyvin kuumiksi ldmpenevien osien
kanssa. Sido kaikki johtimet alkuperéaisella tavalla pitden kunnolla erillaén toisistaan
korkeajannitteiset ensibmuuntajan ja matalajannitteiset toisiomuuntajien liitokset.
Kéayta alkuperdisia aluslevyja ja ruuveja rungon sulkemiseksi.

15. VIKAHAKU (TAUL. 7)

SIINA TAPAUKSESSA, ETTA TOIMINTA ON EPATYYDYTTAVA, SUORITA
SEURAAVA TARKISTUS ENNEN KUIN HUOLLAT KONEEN TAI PYYDAT APUA:

- Tarkista, etté yleiskatkaisijan ollessa ON vastaava lamppu on ON. Jos néin ei ole
laita, silloin ongelma on paikallistettu paakapeleihin (kaapelit, pistokkeet, johdot,
sulakkeet, jne.).

Ei ole hélytystd, joka merkitsisi lamposuojakeskeytysta,
alijannitesuojakeskeytysta tai oikosulun suojakeskeytysta.
Nominaalisykéhdysten suhdetta on noudatettu; termostaattisen suojan kytkeydyttya
odottakaa koneen luonnollista jaahtymista, tarkistakaa tuulettimen toiminta.
Tarkista linjan jannite: jos arvo on liian korkea tai liian matala, hitsauskone pyséahtyy.
Tarkistakaa, ettei koneen ulostulossa ole oikosulkua: poistakaa hairion aiheuttva
Syy.

Tarkista, etté kaikki hitsausvirtapiirin kytkennat ovat oikein ja varsinkin etta tyon
kiinnitys on hyvin liitetty tydkappaleeseen, jossa ei ole mitédan haitallisia materiaaleja
tai pintapaallysteita (esim. Maalia).

kaytetty suojakaasu on oikeaa ja ettd sen maara on oikea; linjajannite ei ole liikan
korkea.

yli-  tai
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SVEJSEMASKINE MED KONTINUERLIG TRAD TIL MIG-MAG- OG FLUX-, TIG-,
MMA-LYSBUESVEJSNING BEREGNET TIL PROFESSIONEL OG INDUSTRIEL
BRUG.

Bemaerk: | den efterfolgende tekst anvendes udtrykket “svejsemaskine”.

1. ALMENE SIKKERHEDSNORMER VEDRGRENDE LYSBUESVEJSNING
Operatgren skal sattes tilstraekkeligt ind i, hvordan svejsemaskinen anvendes pa
sikker vis samt oplyses om risiciene forbundet med buesvejsningsprocedurerne
samt de pakraevede sikkerhedsforanstaltninger og ngdprocedurer.

(Jaevnfer standard "EN 60974-9: Udstyr til lysbuesvejsning. Del 9: Installation
og anvendelse”).

/N

- Undga direkte bergring med svejsekredslgbet;
svejsemaskinen kan | visse tilfalde veere farlig.

- Svejsemaskinen skal slukkes og frakobles netforsyningen, for svejsekablerne
tilsluttes eller der foretages eftersyn eller reparationer.

- Sluk for svejsemaskinen og frakobl den netforsyningen, for branderens
sliddele udskiftes.

- Den elektriske installation skal vaere i overensstemmelse med de galdende
ulykkesforebyggende normer og love.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet, neutral ledning.

- Man skal seorge for, at netstikkontakten er
jordbeskyttelsesanlagget.

- Svejsemaskinen ma ikke anvendes i fugtige, vade omgivelser eller udenders i
regnvejr.

- Der ma ikke anvendes ledninger med darlig isolering eller Igse forbindelser.

- Hvis der er en vaeskekoleenhed, skal pafyldningen foretages, mens
svejsemaskinen er slukket og frakoblet netforsyningen.

2 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 klorbrinteholdige

oplesningsmidler eller i naerheden af lignende stoffer.

Der ma ikke svejses pa beholdere under tryk.

Samtlige braendbare stoffer (sdsom trae, papir, klude osv.) skal fijernes fra

arbejdsomradet.

Man skal serge for, at der er tilstraekkelig udluftning eller findes egnede

midler til fijernelse af svejsedampene i naerheden af svejsebuen; der

skal ivaerksaettes en systematisk procedure til vurdering af gransen for

udsaettelse for svejsedampene alt efter deres sammensaetning, koncentration

og udsaettelsens varighed.

- Gasbeholderen skal holdes vaek fra varmekilder, inklusiv solstraler (safremt
den anvendes).

nulspandingen fra

rigitgt forbundet med

POCLO®

- Den elektriske isolering skal passe til branderen, arbejdsemnet og de
(tilgaengelige) jordforbundne metaldele, som befinder sig i narheden.

Dette opnas almindeligvis ved at benytte formalstjenlige handsker, sko,
hovedbekladning og tej samt isolerende trinbraetter eller matter.

Beskyt altid gjnene med sarlige filtre, der opfylder kravene i UNI EN 169 eller
UNI EN 379, og som er monteret pa masker eller hjelme i overensstemmelse
med UNI EN 175.

Anvend vandtatte beskyttelsesklaeder (ifalge UNIEN 11611) og svejsehandsker
(ifelge UNIEN 12477) , sa huden ikke udszettes for de ultraviolette eller infrarade
straler, som lysbuen frembringer; serg desuden for, at de andre personer, der
befinder sig i naerheden af lysbuen, beskyttes med ikke-reflekterende skarme
eller gardiner.

Stojniveau: Hvis det personlige udsattelsesniveau (LEPd) i forbindelse med
sarligt intensive svejseprocedurer kommer op pa eller over 85 dB(A), er der
pligt til at anvende egnede personlige vaernemidler (Tab. 1).

L OO

EMEF

SAEE

- Svejsestrommens gennemgang frembringer elektromagnetiske felter (EMF) i
naerheden af svejsekredslgbet.

De elektromagnetiske felter kan skabe interferens med bestemt lzegeapparatur

(f.eks. pacemakere, respiratorer, metalproteser osv.).

Der skal treffes passende sikkerhedsforanstaltninger for at veerne om patienter,

der anvender sadant apparatur. Dette kan for eksempel gores ved at forbyde

adgang til svejsemaskinens driftsomrade.

Denne svejsemaskine opfylder den tekniske standards krav til produkter, der

udelukkende anvendes i industrielle omgivelser til professionel brug. Det

garanteres ikke, at den overholder de grundlaaggende graenser for personers

udsaettelse for elektromagnetiske felter i husholdningsmiljeer.

Brugeren skal folge de nedenstaende procedurer for at begraense udsattelsen
for elektromagnetiske felter:

- Fastger de to svejsekabler sa taet som muligt pa hinanden.

Hold hovedet og overkroppen sa langt vaek som muligt fra svejsekredslgbet.
Vikl under ingen omstandigheder svejsekablerne rundt om kroppen.

Undlad at svejse, mens kroppen befinder sig midt i svejsekredslgbet. Hold
begge kabler pa den samme side af kroppen.

Forbind svejsestremreturkablet til det emne, der skal svejses, sa tet som
muligt pa samlingen.

Undlad at svejse i narheden af svejsemaskinen, samt at sidde pa eller laene
sig op ad den (minimal afstand: 50cm).

Efterlad ikke jernmagnetiske genstande i nerheden af svejsekredslgbet.
Minimal afstand d=20cm (Fig. R).
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- 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 UDFQRES:
- | omgivelser, hvor der er gget risiko for elektrochok;
- Pa afgreensede omrader;
- Pa steder, hvor der er brndbare eller spraengfarlige materialer;
SKAL en “Erfaren ansvarshavende” forst foretage en vurdering deraf, og der
skal altid vaere andre personer, som har kendskab til nadindgreb, til stede
under udfgrelsen.
Det er STRENGT NGDVENDIGT at anvende de tekniske varnemidler, 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 maskinoperateren holder svejsemaskinen
eller tradtilferselsanordningen (f.eks. ved hjzelp af remme).
SKAL det forbydes at svejse, hvis maskinoperateren ikke star pa grunden,
med mindre der anvendes sikkerhedsplatforme.
SPANDING MELLEM ELEKTRODEHOLDER ELLER BRANDERE: hvis der
arbejdes med mere end én svejsemaskine pa ét emne eller flere elektrisk
forbundne emner, kan der opsta en kombination af farlige nulspandinger
mellem to elektrodeholdere eller brandere, hvis vaerdi kan vare dobbelt sa
hgj som maksimumstaersklen.
Det er strengt neodvendigt, at en erfaren ansvarshavende udforer
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”.
Anvendelsen af svejsemaskinen er forbeholdt én operater ad gangen.
Efter MMA-svejsningen skal operateren frakoble kablet
elektrodeholdetangen fra maskinen.
Omradet rundt om svejsemaskinen skal ikke vare tilgaengeligt for
uvedkommende. Det ma desuden ikke efterlades uden opsyn.
Brandere, der ikke anvendes, skal opbevares pa de foreskrevne
opbevaringssteder .

A TILBAGEVARENDE RISICI

- VELTNING: Svejsemaskinen skal stilles pa en vandret flade, som kan holde til
dens vaegt; i modsat fald (hvis gulvet haelder, er uregelmaessigt m.m....) er der
fare for, at den vaelter.

med

-Det er forbudt at have vognenheden med
tradtilferselsanordning og keleenhed (hvis den forefindes).

svejsemaskine,

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt at anvende svejsemaskinen
til hvilket som helst formal, som afviger fra den forventede anvendelse (sasom
optening af vandrer).

- UHENSIGTSMASSIG ANVENDELSE: Det er farligt,
anvendes samtidigt af mere end én operater.

hvis svejsemaskinen

- FLYTNING AF SVEJSEMASKINEN: Gasbeholderen skal altid sikres med
passende midler for at hindre handelige styrt (safremt den anvendes).

- Det er forbudt at anvende handrebet til at have svejsemaskinen.

VAN

Varnene og svejsemaskinens eller tradtilferselsanordningens indpaknings
bevagelige 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;

Pasaetning af trad pa rullerne;

Isatning af tradspole;

Rengering af ruller, tandhjul samt det nedenfor liggende omrade;

- Smering af tandhjul.

MA FORST FORETAGES, EFTER AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

2. INDLEDNING OG ALMEN BESKRIVELSE

Denne svejsemaskine er en stramkilde til lysbuesvejsning, der er seerligt udviklet il
MAG-svejsning af ulegeret og lavtlegeret stal med beskyttelsesgas CO, eller Argon/
CO,-blandinger ved anvendelse af fyldte (rﬂrformede) elektrodetrade.

Den egner sig ogsé til MIG-svejsning af rustfrit stdl med Argongas + 1-2% ilt, aluminium
samt CuSi3, CuAl8 (hardlodning) med Argongas, med anvendelse af elektrodetrade,
hvis analyse passer til arbejdsemnet.

Den er szerligt velegnet til anvendelse til let snedkerarbejde og pa bilveerksteder, til
svejsning af forzinkede metalplader, high stress (med hgj streekevne), rustfrit stal og
aluminium. SYNERGI-driften sikrer hurtig og nem indstilling af svejseparametrene,
hvorved der altid garanteres en fremragende kontrol af lysbuen og svejsekvaliteten.

Svejsemaskinen er ogsa beregnet til TIG-jaevnstramsvejsning (DC) med udlgsning af
lysbuen ved kontakt (LIFT ARC), alle slags stal (ulegeret, lavtlegeret og hgijtlegeret
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

Driftstilstande:

- manuel;

synergi;

Pulse;

PoP;

Root Mig;

Deep Mig;

Visning af tradhastighed, svejsespaending og -strem pa displayet.
Valg af 2T-, 4T-, 4T Bi-level, spotfunktion.

TIG
- LIFT-udlgsning.
- Visning af svejsespaending og -strgm pa TFT-displayet.

MMA

- Regulering af arc force, hot start.

- VRD-anordning.

- Anti-stick-beskyttelse.

- Visning af svejsespaending og -strgm pa TFT-displayet.

ANDET

- Indstilling af forskellige sprog.

Indstilling af metrisk eller engelsk/amerikansk system.

Indstilling af visningsmaden (standard eller easy).

Mulighed for kalibrering af maskinen (svejsespaending og -strgm).

Mulighed for at gemme, hente, importere og eksportere brugerdefinerede
programmer.

Mulighed for at registrere svejsearbejder.

Automatisk genkendelse PUSH PULL og manuel fijernbetjening 1 potentiometer eller
2 potentiometre.

Automatisk genkendelse af vaeskekgleenheden G.R.A.

BESKYTTELSESANORDNINGER

- Termostatbeskyttelse.

- _Begkyttelse mod heaendelig kortslutning som falge af kontakt mellem braender og
jord.

- Beskyttelse mod unormal stremforsyning (for hgj eller for lav forsyningsspeending).

- Anti-stick-beskyttelse (MMA).

- Beskyttelsesanordning mod for lavt tryk i breenderens vandafkglingskreds (Kun
version med vandkgling R.A.).

2.2 STANDARDTILBEH@R
- MIG-breender
(afkglet med vaeske i versionen AQUA).
- Returkabel inkl. jordklemme.
Braenderophaengsstatte.
Veeskekgleenhed G.R.A. (kun i tilfeelde af versionen AQUA).

2.3 TILBEHOR, DER KAN BESTILLES
Adapter til Argon-beholder.
Selvmgrkende maske.
MIG/MAG-svejsesaet.
MMA-svejseseet.

TIG-svejseseaet.

Manuel fiernstyring 1 potentiometer.
Manuel fiernstyring 2 potentiometre.
Forbindelseskabelseet til versionen AQUA 4m, 10m, 30m.
Forbindelseskabelszet 4 eller 10m.
Hjulseet tradtilfgrselsanordning.

PUSH PULL-kortseet.

Saet med dobbelt beholder.

3. TEKNISKE DATA

3.1 MAERKEDATA

SVEJSEMASKINE

De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af svejsemaskinen og dens preestationer er

sammenfattet pa specifikationsmaerkaten med falgende betydning:

Fig. A1

1- Den EUROPAISKE referencenorm vedrgrende

sikkerhed og fabrikation.

Symbol for maskinens indre struktur.

Symbol for den forventede svejseméde.

Symbol S: Angiver at der kan foretages svejseprocesser i omgivelser, hvor

der er gget risiko for elektrisk stad (f.eks. umiddelbart i neerheden af starre

metalgenstande).

Symbol for forsyningslinien:

1~ : Enfaset vekselspaending.

3~ : Trefaset vekselspaending.

Indpakningens beskyttelsesgrad.

Netforsyningens egenskaber:

- U, : Svejsemaskinens vekselspzending og frekvens (tilladte greenser +10%):

- |4 max - Liniens maksimale strgmforbrug.

U Reel stramstyrke

Svejsekredslﬂbets praestationer:

- U, : Speending uden belastning (svejsekredslgbet abent).

fU : Tilsvarende standardstrem og -spaending, som svejsemaskinen kan levere

under svejsningen.

X : Intermittensforhold: Angiver det tidsrum, hvori svejsemaskmen kan levere

den tilsvarende strgm (samme spalte). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10min’s

arbejdscyklus (f.eks. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa

videre).

Skulle anvendelsesparametrene (meerkedata, geeldende for en omgivende

lufttemperatur p& 40°C) overstiges, udlgses varmeudkoblingen (svejsemaskinen

bliver pa stand-by, indtil den kommer ned pa den tilladte temperatur.

AIV-AV : Angiver svejsestremmens reguleringsspektrum (minimum - maksimum)

ved en bestemt buspeaending.

9- Serienummer til identificering af maskinen (uundveerlig ved henvendelse til
Kundeservice, anmodning om reservedele, bestemmelse af maskinens oprindelse.

10-—=——=-: Veerdien for sikringerne med forsinket aktivering, som skal indrettes til
beskyttelse af linien.

11- Symboler vedrgrende sikkerhedsnormer, hvis betydning er fremstillet i kapitel 1
“Almen sikkerhedsnormer vedrgrende lysbuesvejsning”.

lysbuesvejsemaskinernes
2-

3-
4-

5-

6-
7-

©o
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TRADFREMF@RINGSENHED

De vigtigste data vedrgrende anvendelsen af tradtilfgrselsenheden og dens

preestationer er sammenfattet pa specifikationsmeerkaten med fglgende betydning:
Fig. A2

1- EUROPZISK referencestandard vedragrende tradtilfgrselsanordningens sikkerhed
og konstruktion.

2- Symbol for forsyningslinien:
1~: enfaset vekselspeending;

3- Indpakningens beskyttelsesgrad.

4- U1: Forsyningsspeending for tradtilferselsenhed.

5- l1: Stramforbrug med maksimal belastning.

6- Svejsekredsens preestationer:

- |22 Strem, som tradtilferselsenheden kan levere under svejsningen.

- X : Intermittensforhold: Angiver, i hvor lang tid svejsemaskinen kan levere den
pageeldende stram (samme sgijle). Udtrykkes i %, pa grundlag af en 10 minutters
arbejdscyklus (fx. 60% = 6 minutters arbejde, 4 minutters hviletid; og sa videre).

7- Serienummer til identifikation af generatoren (strengt nadvendig i forbindelse med

teknisk assistance, bestilling af reservedele, sagning af produktets herkomst).

Bemeerk: Det viste specifikationsmeerkat er et vejledende eksempel, hvis formal
er at forklare symbolernes og cifrenes betydning; de ngjagtige veerdier for jeres
svejsemaskines tekniske specifikationer skal aflaeses pa selve svejsemaskinens
specifikationsmaerkat.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEJSEMASKINE: se tabel 1 (TAB. 1)

- TRADTILFORSELSENHED: se tabel 2 (TAB. 2)

- MIG-BRANDER: se tabel 3 (TAB. 3)

- TIG-BRANDER: se tabel 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODETANG: se tabel 5 (TAB. 5)

Sve{semaskinens og tradtilferselsenhedens vagt er angivet pa tabel 1, 2 (TAB.
1,2).

4. BESKRIVELSE AF SVEJSEMASKINEN
4.1 KONTROL-, REGULERINGS- OG TILSLUTNINGSANORDNINGER.

4.1.1 SVEJSEMASKINE (Fig. B1)

Pa forsiden:

3- Positiv lynstikkontakt (+) til forbindelse af svejsekablet;
4- Negativ lynstikkontakt (-) til forbindelse af svejsekablet;
5- Jordreturkabel og -klemme;

6- Kabel og svejsebraender;

Pa bagsiden:

7- Hovedafbryder ON/OFF;

8- Forsyningskabel;

10- Plus-lynstikdase (+) til svejsestremkablet til forbindelse med tradtilfarselsenheden;
11- 14-pols stik til styrekabel til forbindelse med tradtilfarselsenheden;

12- Beskyttelsessikring vandkgleenhed G.R.A.

20- Beskyttelsessikring svejsemaskine.

4.1.2 TRADTILF@RSELSENHED (Fig. B2)

pa forsiden:

1- Styrepanel (se beskrivelsen);

2- Tilslutningsstykke til braender;

13- 14-pols stik til styrekabel til forbindelse af fiernstyringen (ekstraudstyr);

14- Lyntilslutninger til MIG-breenderens vaeskergrledninger (kun ved versionen
AQUA).

pa bagsiden:

9- Konnektor til beskyttelsesgasrar breender;

15- 14-pols stik til styrekabel til forbindelse med svejsemaskinen;

16- Plus-lynstikdase (+) til svejsestrgmkablet til forbindelse med svejsemaskinen;

17- Lyntilslutninger til forbindelse af frem- og tilbagefarselsrarledninger til kaleveeske;
18- Beskyttelsessikring tradtilferselsenhed;

19- Rem til fastgerelse af forbindelseskabler.

4.1.3 SVEJSEMASKINENS STYREPANEL (Fig. C)
1- TFT-display.

2- Knap til manuel fremfgring af tr&den. Denne knap giver mulighed for fremfaring
af trdden i breenderens hylster uden at anvende trykknappen pa breenderen;
knappen har midlertidig aktivering, og fremfaringshastigheden er fast.

3- Knaptilmanuel aktivering afgasmagnetventilen. Giver mulighed for gasudstrgmning
(temning af rarforbindelser, regulering af tilfarsel) uden at anvende trykknappen
pa breenderen; nar der er trykket pa den, forbliver magnetventilen aktiveret i 10
sekunder, eller indtil der trykkes p& den igen.

4- Flerfunktionsknap:

- :adgang til hovedmenu;
- :aktivering/deaktivering af parameteren, der skal vises pa
svejseskarmbilledet;

5- Flerfunktionsdrejeknap:

- ved at dreje den kan man rulle frem og tilbage mellem de forskellige menupunkter;

- hvis der trykkes pa den, far man adgang til det valgte menupunkt, eendre veerdien
ved at dreje den og bekraefte veerdien ved at trykke pa den igen;

- hvis der trykkes pa den i mindst 3 sekunder, kan variablerne i synergitilstand
aendres (materialetype, trdddiameter, gastype, 2T, 4T, 4T bi-level, SPOT).

6- Flerfunktionsknap:
- :adgang til parameteren, der skal vises pa svejseskeermbilledet;
- :tilbage til menuen ovenfor.
- @m :bekreeft de valgte veerdier.

7- USB-port.

5. INSTALLATION

A GIV AGT! SVEJSEMASKINEN SKAL SLUKKES OG FRAKOBLES
NETFORSYNINGEN, FO@R DER FORETAGES HVILKEN SOM HELST
INSTALLATIONSPROCEDURE OG ELEKTRISK FORBINDELSE.

DE ELEKTRISKE FORBINDELSER SKAL UDF@RES AF PERSONALE MED DEN
FORN@GDNE ERFARING OG KOMPETENCE.

OPSTILLING (Fig. D)
Pak svejsemaskinen ud, saml de lgse dele, der fglger med i pakningen.

Samling af returkabel-tang FIG. E
Samling af svejsekabel-elektrodetang FIG. F

Installation af vandkeleenheden G.R.A (Kun version med vandkegling R.A.):
Jaevnfer brugervejledningen, der er anbragt inde i keleenheden.

5.1 SVEJSEMASKINENS OPSTILLINGSSTED

Find frem til et installationssted for svejsemaskinen, hvor der ikke er hindringer
ved kgleluftind- og -udstremningshullerne; sgrg desuden for, at der ikke opsuges
stremledende stav, rustdannende dampe, fugt, osv.

Der skal veere et frirum p& mindst 250 mm rundt om svejsemaskinen.

A GIV AGT! Stil maskinen pa en plan flade, der kan holde til dens vagt,
for at undga, at den vaelter eller flytter sig pa farlig vis.

5.2 FORBINDELSE TIL NETFORSYNINGEN

- For der foretages hvilken som helst elektrisk forbindelse, skal man kontrollere, om
svejsemaskinens meerkedata stemmer overens med netforsyningens speending og
frekvens pa installationsstedet.

- Svejsemaskinen ma udelukkende forbindes til et forsyningssystem med en
jordforbundet nulledning.

- For at sikre mod indirekte kontakt skal der anvendes differentialeafbrydere af typen:

- Type A ( ) til enfasede maskiner.

- Type B ( ) til trefasede maskiner.

- For at opfylde kravene i standard EN 61000-3-11 (Flicker) anbefales det at forbinde
svejsemaskinen med netforsyningens tilslutningspunkter, hvor impedansen er
mindre end Zmax = 0.10 ohm.

- Svejsemaskinen overholder kravet i standarden IEC/EN 61000-3-12.

Hvis den forbindes til et offentligt forsyningsnet, pahviler det installateren eller
brugeren at kontrollere, om svejsemaskinen kan tilsluttes (ret om ngdvendigt
henvendelse til forsyningsselskabet).

5.2.1 Stik og stikdase

Forbind et normalt stik (3P + J) med passende ydeevne til forsyningskablet, og indret
en netstikdase, der er beskyttet af sikringer eller en automatisk afbryder; den dertil
beregnede jordklemme skal forbindes til forsyningsledningens jordforbindelsesleder
(gul-gren).

P& tabel 1 (TAB. 1) vises de anbefalede veerdier for de forsinkede linjesikringer i
ampere, valgt pa grundlag af den maks. nominelle strgm, som svejsemaskinen leverer
og den nominelle forsyningsspeending.

A GIV AGT! Ved tilsidesattelse af ovennavnte regler geores det af
fabrikanten fastlagte sikkerhedssystem (klasse I) uvirksomt, og der opstar
alvorlige farer for personer (f.eks. elektrochok) og materielle goder (f.eks.
brand).

5.3 SVEJSEKREDSENS FORBINDELSER
5.3.1 Anbefalinger

AGIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED AT UDFQRE F@LGENDE
FORBINDELSER, SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER
SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Tabel 1 (TAB. 1) viser de anbefalede veerdier for svejsekablerne (i mm?2) 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 gdeleegges og ikke fungerer ordentligt.

Anvend svejsekabler, der er sa korte som muligt.

Undlad at anvende metalstrukturer, der ikke hgrer til arbejdsemnet, i stedet for
svejsestrgmreturkablet, da sikkerheden ellers seettes pa spil, og der muligvis ikke
opnas tilfredsstillende svejseresultater.

5.3.2 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MIG-MAG-TILSTAND

5.3.2.1 Forbindelse til gasbeholderen (safremt den anvendes)

Gasbeholder, der kan leesses pa vognens stotteflade, er maks. 60 kg.

Skru trykformindskeren (*) p& gasbeholderens ventil, og indseet det szerlige
passtykke, der falger med som tilbeher, hvis der anvendes Argongas eller en Argon/
CO,-blanding.

- Forbind gasindstrgmningsrgret med trykformindskeren, og stram spaendbéndet.

- Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, fer der dbnes for beholderens ventil.

(*) Tilbehgr, der skal kabes saerskilt, hvis det ikke leveres sammen med produktet.

5.3.2.2 Forbindelse af svejsestremreturkablet
Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa teet
som muligt p& den sammensvejsning, der er ved at blive udfert.

5.3.2.3 Brander (Fig. B)

Saet breenderen (B-6) fast i det dertil beregnede tilslutningsstykke (B-2), og stram
l&sebolten helt i bund med handkraft. Klarger den til farste isaetning af trad, idet dysen
og kontaktragret afmonteres for at lette udstremningen.

Forbind de udvendige kglergrledninger til deres tilslutningsstykker, idet der tages

hgjde for falgende:
@_, : VAESKEFREML@B (kold - blat tilslutningsstykke)

-@ : VAESKETILBAGEL@B (varm - rgdt tilslutningsstykke)

5.3.3 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | TIG-TILSTAND

5.3.3.1 Forbindelse til gasbeholderen

- Skru trykformindskeren pa gasbeholderens ventil, og indseet om ngdvendigt det
seerlige passtykke, der falger med som tilbeher.

-111 -



Forbind gasindstrgmningsraret med trykformindskeren,
medleverede spaendband.

Lasn trykfomindskerens reguleringsbolt, far der bnes for beholderens ventil.

Abn for beholderen, og regulér gasmaengden (I/min.) pa grundlag af de
vejledende anvendelsesdata, jeevnfer tabellen (TAB. 6); eventuelle tilpasninger
af gasgennemstrgmningen kan foretages under svejsningen ved hjeelp
af trykfomindskerens reguleringsbolt. Undersgg, om rgrforbindelserne og
tilslutningsstykkerne er teette.

og stram med det

A GIV AGT! Husk altid at lukke for gasbeholderens ventil, nar du er faerdig
med arbejdet.

5.3.3.2 Forbindelse af svejsestremreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa
teet som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfart. Dette kabel skal
forbindes til klemmen meerket med (+) (Fig. B-3).

5.3.3.3 Braender
- Seaet det stremledende kabel ind i den dertil beregnede lynklemme (-) (Fig. B-4).
Forbind breenderens gasrgr med beholderen.

5.3.4 FORBINDELSER AF SVEJSEKREDSL@BET | MMA-TILSTAND

Nzesten alle bekleedte elektroder skal forbindes til den positive pol (+) p& 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 seerlig klemme pa endestykket, der lukker elektrodens blottede
del til. Dette kabel skal forbindes til klemmen meerket med (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Forbindelse af svejsestramreturkablet

- Det skal forbindes med arbejdsemnet eller det metalbord, det befinder sig pa, sa
teet som muligt pa den sammensvejsning, der er ved at blive udfart. Dette kabel skal
forbindes til klemmen meerket med (-) (Fig. B-4).

5.4 PASAETNING AF TRADSPOLE (FIG. G)

A GIV AGT! FGR MAN GAR | GANG MED PAS/ATNINGEN AF TRADEN,
SKAL MAN FORVISSE SIG OM, AT SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG
FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

UNDERS@G OM TRADTRAKRULLERNE, TRADLEDERHYLSTRET OG
BRZANDERENS 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.

- Abn hasperummets luge.

Lasn spoleldsebolten.

Seet tradspolen pa haspen; sgrg for, at haspens treekpind sidder korrekt i det rette
hul (1a).

Stram spoleldsebolten, og indsaet om ngdvendigt det dertil beregnede afstandsstykke
(1a).

Frigar trykrullen/-erne, og placér den/dem leengere vaek fra den/de nederste rulle(r)
(2a);

Kontrollér, om traekrullen/-erne passer til den/de anvendte trad(e) (2b).

Friger trddens ende, skeer den deformerede ende af med en lige overskeering uden
grater; drej spolen mod uret og far trddens ende ind i tradlederen, hvorefter den skal
presses 50-100 mm ind i breenderovergangsstykkets tradleder (2c).

Seet trykrullen/-erne pa plads igen, stil trykket pa en gennemsnitsveerdi, og undersgg,
om traden er rigtigt placeret i den/de nederste rulle(r)s hulrum (3).

Fjern dysen og kontaktraret (4a).

Seet svejsemaskinens stik i stikkontakten, teend for svejsemaskinen, tryk pa
breenderknappen eller knappen til trddfremfaring Pé styrepanelet (Fig. C-2), og vent,
indtil trddens ende kommer hele vejen gennem tradlederhylstret og stikker 10-15 cm
ud p& breenderens forside, og slip s knappen.

A GIV AGT! Mens dette gores, er der spaending i traden, og den udsattes
for mekanisk kraft; hvis der ikke traeffes passende sikkerhedsforanstaltninger,
opstar der derfor fare for elektrisk stod, personskader eller udlgsning af
elektriske buer:

Undlad at rette braenderens munding mod nogen legemsdele.

Undlad at placere braenderen i neerheden af gasbeholderen.

Montér kontaktrgret og dysen (4b) pa breenderen igen.

Undersgg, om tradfremfaringen foregdr regelmeessigt; justér rullernes tryk og
haspens bremsning (1b) til de lavest muligt veerdier, og kontrollér, at tradden ikke
glider ind i hulrummet, og at tradviklingerne ikke sleekkes som falge af hgj inerti i
spolen, nar treekket standses.

Skeer enden af traden, der rager ud af dysen, ved 10-15 mm.

Luk hasperummets luge.

5.5 UDSKIFTNING AF TRADLEDERHYLSTRET | BRENDEREN (FIG. H)

Far udskiftning af hylstret skal braenderens kabel leegges ud pa sadan en made, at
man undgar

dannelse af bgjninger.

5.5.1 Spiralhylster til staltrade

1- Legsn dysen og kontaktrgret fra breenderhovedet.

2- Lasn hylsterets lasemgtrik pd den midterste konnektor, og tag det eksisterende
hylster af.

For det nye hylster ind i kabel-breenderrgret, og pres det forsigtigt ind, indtil det
kommer ud af braenderens hoved.

Stram hylsterets lasemagtrik igen med handkraft.

Skeer eller klip den overskydende del af hylsteret helt lige af, idet den presses let
sammen; fiern den igen fra breenderkablet.

Afrund hylsterets skeereomrade, og fer det ind i kabel-braenderraret igen.

Stram sa mgtrikken igen ved hjeelp af en skruenggle.

Montér kontaktrgret og dysen igen.

3-

4-
5-

6-
7-
8-

5.5.2 Syntetisk hylster til alu-trade
Foretag proceduren i trin 1, 2, 3 foreskrevet for stalhylstret (spring trin 4, 5, 6, 7, 8
over).

9- Skru kontaktrgret til aluminium fast igen, og tiek, om den kommer ordentligt i
kontakt med hylstret.

10- Seet messingniplen og O-ringen pd den modsatte ende af hylstret (den side,
hvor braenderen fastgeres), og stram hylsterldsebolten, mens der udeves et let
pres pa hylstret. Den overskydende del af hylstret fiernes senere (se (13)). Tag
kapilleerraret til stalhylstre ud af trddfremfaringens braenderforbindelsesdel.

11- DER KR/AEVES IKKE NOGET KAPILLZARRGR til alu-hylstre med diameter pa 1,6-
2,4 mm (gult); hylstret fares saledes ind i breenderforbindelsesdelen uden dette
ror.

Skeer eller klip kapilleerraret til alu-hylstre med diameter 1-1.2 mm (rgdt) over, s
det bliver ca. 2 mm mindre end stalrgret, og szet det pa hylstrets frie ende.

12- Seet braenderen i tradtilferselsanordningens forbindelsesdel, og speer den, szt et
maerke pa hylstret 1-2 mm fra rullerne, tag breenderen ud igen.

13- Skeer eller Klip hylstret over pa det afmeerkede sted uden at aendre indgangshullets
form.

Genmontér breenderen i tradtilferselsanordningens forbindelsesdel, og montér
gasdysen.

6. MIG/MAG-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

6.1 SHORT ARC (KORT LYSBUE)

Smeltningen af traden og frigerelsen af draben sker ved efterfglgende kortslutninger
fra trddens 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 trdddiameter:

- Anvendelig gasart:

Rustfrit stal

- Anvendelig trdddiameter:

- Anvendelige gasarter:

Aluminium og CuSi/CuAl

- Anvendelig trdddiameter:

- Anvendelig gasart:

06-08-09-1.0-1.2-1.6mm
CO,- eller Ar/CO,-blandinger

0.8-09-1.0-12-1.6mm
Ar/O,- eller Ar/CO,-blandinger (1-2 %)

0.8-10-1.2mm
Ar

BESKYTTELSESGAS
Beskyttelsesgastilfarslen skal udggre 8-14 I/min.

6.2 PULSE (PULSERENDE LYSBUE) OVERF@RINGSTILSTAND

Det drejer sig om en “kontrolleret” overfaring i “spray-arc” funktionsomradet
(modificeret spray-arc), hvilket giver den fordel, at smeltningen er hurtig og der ikke
forekommer udslyngninger, da der anvendes yderst lave stramstyrker; dette gor den
kompatibel med en lang reekke typiske “short-arc” anvendelsesformal.

Ved hver strampuls friggres der én drabe fra elektrodetraden; det sker ved en
proportional frekvens ved en tradfremfaringshastighed, der varierer alt efter tradens
type og diameter (typiske frekvensveerdier: 20-300 Hz).

Ulegeret og lavtlegeret stal
- Anvendelig trdddiameter:

- Anvendelig gasart:
Rustfrit stal

- Anvendelig trdddiameter:

- Anvendelige gasarter:
Aluminium

- Anvendelig trdddiameter:

0.8-1.0-1.2-1.6mm
Ar/CO,-blandinger

0.8-1.0-1.2mm
Ar/O,- eller Ar/CO,-blandinger (1-2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- Anvendelig gasart: Ar
CuSi/CuAl

- Anvendelig trdddiameter: 0.8 mm
- Anvendelig gasart: Ar

Kontaktreret skal normalt befinde sig 5-10 mminde i dysen, jo hgjere lysbuespaendingen
er, desto lzengere inde; tradens frie laengde (stick-out) befinder sig normalt mellem 10
0g 12 mm.

Anvendelse: Svejsning i “stilling” pa emner med middel-lav tykkelse og
varmefglsomme materialer,saerligt velegnet til svejsning pa lette legeringer
(aluminium og legeringer deraf), ogsa pa emner med en tykkelse pa under 3 mm.

BESKYTTELSESGAS
Beskyttelsesgastilfarslen skal udgare 12-20 I/min.

6.3 OVERF@RINGSMADE MED KOLD BUE (ROOT MIG)

ROOT MIG er en serlig MIG Short Arc-svejsemade, der er udviklet til at holde
smeltebadet endnu koldere end selve Short Arc. Takket veere den meget lave
varmetilfgrsel er det muligt at anbringe svejsemateriale, uden at arbejdsemnets
overflade deformeres ret meget. ROOT MIG er derfor den ideelle lgsning til manuel
fyldning af spalter og revner. | modseetning til TIG-svejsning kraever fyldningen ikke
noget tilfarselsmateriale, og den er hurtigere og nemmere at foretage. ROOT MIG-
programmerne er beregnet til forarbejdning af ulegeret og lavtlegeret stal.

6.4 OVERF@RINGSMADE VED DYB BUE (DEEP MIG)

DEEP MIG er en avanceret svejsebue, MIG Spray Arc, der giver mulighed for et
varmere og dybere svejsebad end ved traditionel Spray Arc. | Igbet af svejsningen
indstiller maskinen buens lzengde konstant for at sikre en regelmaessig varmetilfgrsel,
selv ved variationer af svejsebraenderens afstand fra emnet.

Denne proces anbefales ogsa til at svejse pa& emner, der er tykkere end 2 mm,
eftersom den store varmetilfgrsel udbedrer nogle svejsedefekter, der forekommer
oftere ved anvendelse af normal Spray Arc.

De mest indlysende fordele ved anvendelse af DEEP MIG er:

- Nedsat risiko for manglende smeltning.

- Nedsat behov for at regulere svejseparametrene.

- Brugervenlige fremstillingsprocesser.

- Nedsatte genforarbejdningsomkostninger pa grund af feerre svejsedefekter.

7. MIG-MAG-FUNKTIONSMADE

7.1 Manuel driftstilstand

Indstilling af manuel tilstand (Fig. L-1)

Brugeren kan tilpasse falgende svejseparametre efter gnske (Fig. L-2):

- : svejsespaending;
|

. tr&dtilfgrselshastighed;

: gasefterstrgmning. Giver mulighed for at tilpasse
beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med svejsningens
standsning.

POST

-112 -



: Gasforstrgmning. Giver mulighed for at
beskyttelsesgasudstramningens varighed, far svejsningen startes.

PRE tilpasse

GAS

=7,

. Elektronisk reaktans. Hvis veerdien er hgjere, vil svejsebadet veere
varmere;

3.

. Burn-back. Giver mulighed for at indstille tradbraendingens varighed ved
standsning af svejsningen;

=
2
3
2

: Enunn
N start
5%

@verst pa displayet vises de reelle svejsestarrelser (trddhastighed, svejsestram og
-speending).

. Soft-start. Giver mulighed for at indstille trddens hastighed ved svejsningens
start for at optimere lysbuens udlgsning.

7.2 Synergidriftstilstand.

Indstilling af synergitilstand (Fig. L-3).

Hvis der trykkes mindst 3 sekunder p& drejeknappen C-5, f&r man adgang til
menuen til indstilling af parametre sdsom materiale, trdddiameter, gastype. (Fig.
L-4). Svejsemaskinen indstilles automatisk til de optlmale funktionsbetingelser i
overensstemmelse med de gemte synergikurver. Brugeren behgver blot veelge
materialets tykkelse for at begynde at svejse.

Brugeren kan desuden tilpasse fglgende svejseparametre efter gnske (Fig. L-5):
- . Korrigering af lysbuen pa grundlag af den forindstillede spaending.

. Tradtilferselshastighed.

. Materialets tykkelse.

. Svejsestram.

. Korrigering af elektronisk reaktans i forhold til den forindstillede veerdi.

. Korrigering af burn-back. Giver mulighed for at korrigere tradbraendingens
varighed ved standsning af svejsningen, i forhold til den forindstillede tid.

: Gasefterstrgmning. Giver mulighed for at tilpasse
beskyttelsesgasudstremningens varighed fra og med svejsningens
standsning.

: Nedgangsrampe svejsestram (SLOPE DOWN). Giver mulighed for gradvis
reduktion af strammen, nar breenderens knap slippes.

. Startstrgm.

- . Startstremmens varighed. Hvis parameteren nulstilles, deaktiveres
startstremmen.
™ : Gasforstramning. Giver mulighed for at tilpasse

) 4761\5
Bemeerk: Forholdet mellem parametrene svejsestrgm,
materialets tykkelse styres af en synergikurve.

@verst pa displayet vises de reelle svejsestarrelser (trddhastighed, svejsestram og
-speending).

beskyttelsesgasudstrgmningens varighed, fer svejsningen startes.

tradtilferselshastighed,

7.2.1 ATC-tilstand (Advanced Thermal Control)
Den aktiveres automatisk, nar den indstillede tykkelse er mindre eller lig med 1,5 mm.
Beskrivelse: Den seerlige styring af svejsebuen og den meget hurtigere korrigering af
parametrene minimerer stremspidsveerdierne, der kendetegner overfgringstilstanden
Short Arc, hvorved der opnds en reduceret varmetilfgrsel til emnet, der skal svejses.
Resultatet er pd den ene side en mindre deformering af materialet, p4 den anden
side en flydende og preecis overfgring af tilferselsmaterialet, hvorved der dannes en
svejsesgm, der er nem at forme.

Fordele:

- yderst nem svejsning pa tynde emner;

mindre deformering af materialet;

stabil bue, selv ved lav stramstyrke;

hurtig og preecis punktsvejsning;

nemmere samling af plader p& afstand af hinanden.

7.3 Pulse-driftstilstand

Indstilling af pulse-tilstand (Fig. L-6).

Hvis der trykkes mindst 3 sekunder p& drejeknappen C-5, f&r man adgang til
menuen til indstilling af parametre sdsom materiale, trdddiameter, gastype. (Fig.
L-4). Svejsemaskinen indstilles automatisk til de optimale funktionsbetingelser i
overensstemmelse med de gemte synergikurver. Brugeren behgver blot vaelge
materialets tykkelse for at begynde at svejse.

7.4 PoP-driftstilstand (PULSE on PULSE)

Indstilling af pulse-tilstand (Fig. L-7).

PoP-tilstanden giver mulighed for at foretage en pulserende svejsning med 2
strgmniveauer (1, og |,) og henholdsvis med varighed T2 og T1.

Der findes felgende variabler i forhold til PULSE-tilstanden:
. Sekundeer svejsestrgm;

. Sekundeer korrigering af lysbuen pa grundlag af den forindstillede
spaending;

. sekundeer tradtilfgrselshastighed,;

. sekundeer materialetykkelse;

. strgmvarighed 1, ;

@h

7.5 ROOT MIG- eller DEEP MIG-driftstilstand
Indstilling af ROOT MIG- eller DEEP MIG-tilstand (Fig. L-8).
De tilgeengelige parametre er de samme som for synergi-tilstand (se 7.2).

: stremvarighed |, .

8. STYRING AF BRAENDERKNAP

8.1 Indstilling af braenderknappens styretilstand (Fig. L-9)

For at f& adgang til menuerne til regulering af parametre tryk pa knappen (Fig. C-5) i
mindst 3 sekunder.

8.2 Braenderknappens styretilstand
Det er muligt at indstille 4 forskellige styretilstande for braenderknappen:

Tilstand 2T

J_i_

Svejsningen begynder med tryk p& braenderens knap og slutter, n&r knappen slippes.

Tilstanden 4T

Svejsnmgen begynder, nar breenderens knap trykkes ind og slippes, og den slutter
ferst, nar breenderens knap trykkes ind og slippes en gang til. Denne tilstand er nyttig
ved langvarige svejseprocesser.

Tilstanden 4T Bi-Level

Svejsnmgen begynder, efter breenderknappen trykkes ind. Hver gang der trykkes/
shppes gar man fra strgm (I, symbol) til strgm (I]csymbol) og omvendt. Den slutter
farst, nar der trykkes pa breenderens knap i et forhandsindstillet tidsrum.

Punktsvejsetilstand

SPO

Giver mulighed for udfgrelse af MIG/IMAG-punktsvejsning med styring af svejsningens
varighed

—

9. SVEJSNING MED VANDK@LEENHEDEN G.R.A. (kun version med vandkgling
R.A).

Svejsemaskinen genkender automatisk vandkgleenheden G.R.A. P4 displayet vises
symbolet w Vandkgleenheden G.R.A. aktiveres, forste gang der trykkes pa

breenderens knap. Vandkgleenheden G.R.A.s funktion deaktiveres ved at folge
anvisningerne i kap. 12. | dette tilfeelde vises symbolet Wﬂ pa displayet.

10. MMA-SVEJSNING: BESKRIVELSE AF FREMGANGSMADEN

10.1 GENERELLE PRINCIPPER

- Det er strengt ngdvendigt at fglge fabrikantens anvisninger, der er opfert pa
elektrodepakningen og angiver elektrodens polaritet og den optimale stremstyrke.
Svejsestrammen skal reguleres p& grundlag af den anvendte elektrodes diameter
og i betragtning af hvilken slags samling der skal udfares; streamstyrken, der kan
anvendes for de forskellige elektrodediametre, er vejledende som fglger:

Svejsestrom (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 30 S0
2.0 40 80
55 50 110
> % 140
4.0 120 180
5.0 170 250
6.0 230 350
3.0 320 500

Veer opmaerksom p4, at der ved samme elektrodediameter kreeves hgije stramstyrker
til plan svejsning, mens der skal anvendes lavere stramstyrker til vertikale svejsninger
eller underop.

Svejsesamlingens mekaniske egenskaber afhaenger ikke kun af strammens styrke,
men ogsa af andre svejseparametre, sdsom lysbuens leengde, hastighed og position
under udfgrelse, elektrodernes diameter og kvalitet (de bar opbevares i seerlige
pakninger eller beholdere pa et sted, hvor de beskyttes mod fugt).

GIV AGT:

Alt efter maerket, typen og tykkelsen pa elektrodernes belagning kan lysbuen
blive ustabil pa grund af selve elektrodens sammensatning.

10.2 PROCEDURE

Hold masken FORAN ANSIGTET, gnid elektrodens spids mod arbejdsemnet, og
foretag den samme bevaegelse som for at teende en teendstik; dette er den mest
korrekte made at udlgse lysbuen pa.

GIV AGT: LAD VAERE MED AT BANKE elektroden mod emnet; man risikerer
ellers at beskadige beklaedningen og dermed at gere det svaert at udlgse
lysbuen.

S& snart lysbuen er udlgst, skal man forsgge at opretholde en afstand fra emnet
svarende til den anvendte elektrodes diameter og sgrge for, at denne afstand
forbliver s& konstant som muligt, mens der svejses; husk pd, at elektroden skal
haeldes cirka 20-30 grader i fremfgringsretningen.

Ved slutningen af svejsesemmen skal elektrodens ende flyttes lidt tilbage i forhold til
fremfagringsretningen, over krateret for at udfgre fyldningen; hzev derefter elektroden
hurtigt op fra smeltebadet, sa lysbuen slukkes (Svejsesgmmens udseende - FIG.
M).

10.3 Indstilling af MMA-tilstand (Fig. L-10)
Brugeren kan tilpasse fglgende svejseparametrene efter gnske (Fig. L-11):
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: Svejsestrgmmen malt i ampere.

HOT
- START : Det er overstrammen ved start "HOT START” med angivelse af den
procentmeessige stigning i forhold til veerdien for den valgte svejsestrgm pa
displayet. Denne indstilling giver bedre start.

ARC
- FORCE : Det er den dynamiske overstrgm "ARC-FORCE” med angivelse af den
procentmeessige stigning i forhold til veerdien for den valgte svejsestrgm pa
displayet. Denne regulering giver en mere flydende svejsning, hindrer fastklaebning
af elektroden p& emnet og gar det muligt at anvende forskellige slags elektroder.

- VRD : ON/OFF; giver mulighed for at aktivere eller deaktivere
reduktionsanordningen for tomgangsudgangsspaendingen (regulering ON eller
OFF). Aktiveret VRD gger brugerens sikkerhed, nar der er teendt for svejsemaskinen,
men den ikke star pa svejsning.

Til venstre p& displayet vises de reelle svejsestarrelser (svejsestrem og -spaending

samt den anbefalede elektrodediameter).

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 sdsom kobber, nikkel, titanium og legeringer deraf (FIG. N). 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 p& FIG. O, hvorved man skal sgrge for, at spidsen er fuldsteendig koncentrisk
for at undgd udsvingninger i lysbuen. Det er vigtigt, at slibningen foretages i
elektrodens leengderetning. 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 stram, jeevnfar tabellen (TAB. 6). Elektroden skal normalt rage 2-3 mm
ud fra keramikdysen, dog helt op til 8 mm ved svejsning i hjgrner.

Svejsningen foregar derved, at ssmmens klapper smelter. Hvis der skal arbejdes pa
tynde emner, der er forberedt pa passende vis (op til ca. 1 mm), er der ikke behov for
tilfarselsmateriale (FIG. P).

Hvis der arbejdes pa tykkere emner, skal der anvendes stave med den samme
sammenseetning som grundmaterialet med en passende diameter og en
hensigtsmeessig klargering af klapperne (FIG. Q).

For at opna tilfredsstillende svejseresultater ber arbejdsemnerne renses omhyggeligt
for oxid, olie, fedt, oplgsningsmidler osv.

11.2 FREMGANGSMADE (LIFT-UDL@SNING)

Stil svejsestrammen pa den gnskede veerdi ved hjzelp af drejeknappen C-5; tilpas
den eventuelt under svejsningen pa grundlag af den pakraevede varmetilfarsel.
Undersgg, om gassen strgmmer rigtigt ud.

Den elektriske lysbue teendes ved at placere tungstenelektroden i kontakt med
det emne, svejsningen skal foretages pa, og derefter fierne den derfra. Denne
udlgsningsmade skaber feerre elektroforstyrrelser og nedseetter tilfgrslen af tungsten
og elektrodens slitage s& meget som muligt.

Anbring elektrodens spids pé arbejdsemnet, og pres let.

Heev straks elektroden 2-3 mm, hvorved lysbuen udlgses.

Til at begynde med leverer svejsemaskinen en reduceret stram. Efter et gjeblik
leveres den indstillede svejsestram.

Svejsningen afbrydes ved hurtigt at haeve elektroden fra emnet.

11.3 TFT-DISPLAY | TIG-TILSTAND (Fig. L-12)
Til venstre pa displayet vises de reelle svejsestarrelser (svejsestram og -spaending).

12. ALARMMELDINGER (TAB. 7)

Genopretningen foregéar automatisk, nar arsagen til alarmen ophgrer.

Alarmmeddelelser, der kan fremkomme pa displayet:
BESKRIVELSE

Varmebeskyttelsesalarm

Alarm for over/underspaending

Alarm for hjeelpespaending

Alarm for overstrgm under svejsning

Alarm for kortslutning i braender

Alarm vedr. forstyrrelse i treek

Alarm off-line

Alarm line-error

Alarm for kgleenheden

Nar svejsemaskinen slukkes, kan der

underspeaending i et par sekunder.

blive givet alarmmelding om over-/

13. MENUEN INDSTILLINGER (Fig. L-13)

13.1 MENUEN TILSTAND (Fig. L-14)

Giver mulighed for at veelge MIG-MAG-tilstand blandt visningerne:
. Alle parametrene vises ifglge beskrivelsen ovenfor.

. Fig. L-17. | denne tilstand vises arbejdsemnet og svejsesgmmens form.
Man far adgang til alle de andre parametre ved at trykke pa knappen

| tilstanden “EASY;’ er svejsning i MIG MANUAL- og PoP-tilstand ikke mulig.

13.2 MENUEN OPS/ATNING (Fig. L-15)
Giver mulighed for at indstille:
. sprog.

. klokkesleet og dato.
. metriske eller engelsk/amerikanske maleenheder.

r

navn, der er tildelt maskinen.

13.2.1 SPAERRING AF FUNKTIONER

Nar ikonet opseetning er valgt, skal der trykkes samtidigt pa knapperne til
tradfremfaring (C-2) og gasudledning (C-3), hvorefter der bekraeftes ved at trykke pa
multifunktionsknappen (C-5). Skeermbilledet, der vises, indeholder ikonet ,

der skal veelges for at indstille 3 forskellige funktionsspaerreniveauer:

- :ingen beskyttelse; det er muligt at navigere, indstille og endre alle

svejseparametrene.

: mellemhgj beskyttelse; det er kun muligt at eendre de grundlaeggende
svejseparametre.

: maksimal beskyttelse; det er ikke muligt at @&ndre nogen parametre.

13.3 MENUEN SERVICE (Fig. L-16)
Giver mulighed for at fa oplysninger om svejsemaskinens tilstand.

13.3.1 MENUEN INFO
- . dage (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for svejsemaskinens driftstid.

. dage (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for svejsemaskinens driftstid.

: alarmliste.

123456789

: maskinens serienummer.

13.3.2 MENUEN FIRMWARE

- . giver mulighed for at opdatere svejsemaskinens software via USB-
nagle.

- . giver mulighed for at stille svejsemaskinen tilbage il

G) RESET

2

13.3.3 MENUEN RAPPORT

Giver mulighed for at oprette en rapport og gemme den pa en USB-nggle. Rapporten
indeholder forskellige oplysninger om svejsemaskinens tilstand (installerede software,
levetid/driftstimer, alarmer, indstillet svejseproces osv.).

udgangsindstillingerne.
. installerede softwareversioner.

13.3.4 KALIBRERING

=
Nar ikonet service BEME er valgt, skal der trykkes samtidigt pd knapperne til
tradfremfaring (C-2) og gasudledning (C-3), hvorefter der bekraeftes ved at trykke pa
multifunktionsknappen (C-5). Skaermbilledet, der vises, indeholder ikonet

e=: s
CALIBRATION

som anvendes til at kalibrere svejsemaskinen sdledes, at den opfylder kravene i

standarden EN 50504.
@/deaktivere EA@ vandkgleenheden G.R.A.’s

13.5 MENUEN OPGAVER (Fig. L-18)
Giver mulighed for at:

13.4 MENUEN AQUA
Giver mulighed for at aktivere
drift.

- IR © gemme en opgave i svejsemaskinens interne hukommelse.
SAVE
- BN : indleese en opgave, der tidligere er gemt.

. slette en opgave, der tidligere er gemt.
. importere opgaver fra USB-enhed.
. eksportere opgaver til USB-enhed.

. giver mulighed for at registrere svejseparametrene i USB-enheden.

14. VEDLIGEHOLDELSE

GIV AGT! FOR DER FORETAGES VEDLIGEHOLDELSE, SKAL MAN
KONTROLLERE, OM SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET
NETFORSYNINGEN.

14.1 ORDINAR VEDLIGEHOLDELSE
MASKINOPERATZREN KAN UDF@RE DEN ORDINARE VEDLIGEHOLDELSE.

14.1.1 BRAENDER

- Undga at stille breenderen og dens kabel p& varme genstande; derved smelter de
isolerende materialer og breenderen ggres ubrugelig i lgbet af kort tid.

Man skal med jeevne mellemrum undersgge, om gasrgrene og overgangsstykkerne
er helt teette.

Sammenkobl omhyggeligt elektrodeholdetangen, tangopspeendingsdornen med
den valgte elektrodes diameter for at undg& overophedning, darlig spredning af
gassen og dermed forbundet funktionsforstyrrelse.

Far hver anvendelse skal man kontrollere breenderens slidtilstand samt om dens
endestykker er rigtigt monteret: dyse, elektrode, elektrodetang, gasdiffusor.

14.1.2 Tradtilferselsanordning

- Man skal ofte kontrollere, om trddenes treekruller er slidte og jeevnligt fierne
metalstgvet, der leegger sig i treekomradet (ruller og tradleder ved indgang og
udgang).

14.2 EKSTRAORDINAR VEDLIGEHOLDELSE

EKSTRAORDINARE VEDLIGEHOLDELSESOPGAVER MA KUN FORETAGES AF
MEDARBEJDERE MED ERFARING ELLER KVALIFIKATIONER PA EL-MEKANIK-
OMRADET OG | HENHOLD TIL DEN TEKNISKE STANDARD IEC/EN 60974-4.

A GIV AGT! FOR MAN FJERNER SVEJSEMASKINENS PANELER
FOR AT FA ADGANG TIL DENS INDRE, SKAL MAN KONTROLLERE, OM
SVEJSEMASKINEN ER SLUKKET OG FRAKOBLET NETFORSYNINGEN.

Hvis der foretages eftersyn inde i svejsemaskinen, mens den tilferes spanding,
er der fare for alvorlige elektriske sted ved direkte kontakt med dele under
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spanding og/eller laesioner ved direkte kontakt med dele i bevagelse.

- Man skal med jeevne mellemrum - alt efter anvendelsen og hvor stgvet der er i
omgivelserne - kontrollere svejsemaskinens indre og fierne det stav, der har lagt sig
pa transformer, reaktans og opretter, ved hjeelp af en ter trykluftstrle (maks. 10bar).
Pas pa ikke at rette trykluftstralen mod de elektroniske kort; rens dem om ngdvendigt
med en meget blad barste eller egnede oplgsningsmidler.

- Benyt lejligheden til at undersgge, om de elektriske forbindelser er ordentligt
spaendte samt om kablernes isolering er defekt.

Nar disse operationer er udfart, skal man pamontere svejsemaskinens paneler igen
og stramme fastgaringsskruerne fuldsteendigt.

- Man skal under alle omstendigheder undlade at foretage svejsninger, mens
svejsemaskinen er &ben.

Efter udfarelse af vedligeholdelsen eller reparationen skal forbindelserne og
kabelfaringerne genoprettes, sa de er som til at begynde med, og man skal sgrge
for, at de ikke kommer i kontakt med dele i beveegelse eller dele, der kan komme op
pa hgje temperaturer. Spaend alle lederne fast med band, som de var til at begynde
med, og sgrg for, at den primaere hgjspaendingstransformer er ordentligt adskilt fra
de sekundeere lavspaendingstransformere.

Anvend alle de oprindelige underlagsskiver og skruer til at lukke kabinettet igen.

15. FEJLFINDING (TAB. 7)

FOR AT UNDGA DARLIG FUNKTIONERING SKAL MAN INDEN DER TILKALDES
TEKNISK ASSISTANCE UDF@RE FOLGENDE UNDERS@GELSER:

- Check at lampen lyser, nar hovedkontakten er p& ON. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
skal problemet lokaliseres pa hovedforsyningen (ledninger, stik, udtag, sikringer
0sV.).

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 kgler af af sig selv og undersgge, om ventilatoren fungerer.
Kontrollér netspaendingen: Hvis veerdien er for hgj eller for lav, forbliver maskinen
speerret.

- Man skal kontrollere, at der ikke er kortslutning ved maskinens udgang: i dette
tilfeelde skal man rette pa &rsagen til forstyrrelsen.

Kontrollér at alle forbindelserne pa svejsekredslgbet er korrekte specielt at
spaendekloen er ordentligt forbundet til arbejdsstykket uden forstyrrende materiale
eller overfladebeleegning (eks. Maling).

- Om den rigtige beskyttelsesgas anvendes - ogsa i den rigtige meengde.
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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

Operateren ma’'ha tilstrekkelig kjenndom for & 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 vaere farlig i noen tilfeller.

- Koplingen av sveisekablene, operasjonene for kontroll og reparasjon ma
utfores med sveisebrenneren slatt av og frakoplet fra stremnettet.

- Sla av sveisebrenneren og frakople den fra stremforsyningsnettet for du
skifter ut slitne delere pa sveisebrenneren.

- Utfor tilkoplingen til stremnettet i henhold til generelle sikkerhetslover og

bestemmelser.

Sveisebrenneren ma forsynes med strem bare fra et forsyningssystem med

ngytral jordeledning.

Kontroller at tilferselsledningens jording fungerer.

Bruk ikke sveisebrenneren i fuktige eller pa vate steder, ikke sveis ute i regnet.

Bruk ikke kabler med utslitt isolasjon eller lzse kontakter.

Ved forekomst av en kjoleenhet med vaeske ma fylleoperasjonene utferes nar

sveisemaskinen er avskrudd og koblet fra forsyningsnettverket.

L VAN

- Ikke sveis pa beholdere, bokser eller rar som innholder eller har inneholdt
brennbare materialer, gasser eller vasker.

- Unnga a arbeide pa overflater som er rengjort med klorholdige lgsemidler eller
i nerheten av slike lesemidler.

- Sveis aldri pa beholdere under trykk.

- Fjern alt brennbart materiale fra arbeidsstedet (f.eks. tre, papir, kluter etc.).

- Sorg for skikkelig ventilasjon eller utstyr for fjerning av sveisergyk i naerheten
av buen; det er viktig a utfere en systematisk vurdering av grenseverdiene for
sveisergyken | overensstemmelse med sammensetningen, konsentrasjonen
og varigheten av kontakten.

- Hold beholderen borte fra varmekilder og direkte sollys (hvis den brukes).

POCLO®

- Bruk en elektrisk isolasjon som er egnet til brenneren, stykket som bearbeides
og noen jordet metalldeler som er plassert i naerheten (tilgjengelig).

Dette oppnas normalt ved a bruke hansker, skor, hjelm og klaer gitt for dette
formalet, og ved bruk av isolasjonsramper eller tepper.

Beskytt alltid synene med filtrene som skal brukes i henhold til UNI EN 169
eller UNI EN 379 dersom de er montert pa masker eller hjelmer i samsvar med
UNI EN 175.

Bruk passende verneklaer som er brannhemmende (i samsvar med UNI EN
11611) og sveisehansker (i henhold til UNI EN 12477) for & unnga eksponering

av huden for ultrafiolett og infrared straling produsert av buen. Beskyttelsen
reflekterende skjermer eller gardiner.
Stoy: Dersom sveisingen er spesielt intensiv, og det oppsta et niva av daglig
bruke egnet personlig verneutstyr (Tabell 1).
EMF )
SAFE
sveisekretsen.
De elektromagnetis!(e feltene kan interferire med noen medisinske apparater
Det er ngdvendig & utfere verneprosedyrer for personene som skal ha pa seg
disse apparatene. For eksempel skal de ikke ga bort i sveiserens bruksomrade.
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer
ikke overensstemmelse med grenseverdiene nar det gjelder kontakt med

bor bli utvidet til andre mennesker i naerheten lysbuen ved hjelp av ikke-
eksponering (LEPd) som tilsvarer eller mer enn 85 dB (A), er det obligatorisk a
(®))
)
- Overgangen av sveisespenningen forer til elektromagnetiske felt (EMF) ved
(f.eks. pace-maker, andningsmaskiner, metallproteser etc.).
Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
elektromagnetiske felt i hjemmet for mennesker.

Operatgren skal bruke fglgende prosedyrer for & minke all kontakt med
elektromagnetiske felt:

Installer de to sveisekablene sa nare hverandre som mulig.

Hold hodet og kroppen sa langt borte som mulig fran sveisekretsen.

Linde aldrig sveisekablene rundt kroppen.

Du skal aldri sveise med kroppen i sveisekretsen. Hold begge kablene pa
samme side av kroppen.

Kople returkabeln for sveisespenningen til stykket som skal sveises sa nare
soms mulig til skjeten som skal dannes.

Du skal ikke sveise ved a oppholde deg eller stotte deg ved helt nare
sveisebrenneren (mindste avstand: 50cm).

La aldrig magnetiske formal av jern vaere i naerheten av sveisekretsen.
Mindste avstand d=20cm (Fig. R).

/N

- Apparat av klasse A:
Denne sveisebrenneren oppfyller kravene for produktets tekniske standard for
eksklusiv bruk i industrimiljeer og for profesjonal anvendelse. Vi garanterer ikke
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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 stat;
- l avgrenset mijoer;
- I neervaer av lettantennelige eller esplosive materialer;
MA de ferst bli vurdert av en “Ansvarlig ekspert” og siden bli fullfert i naervaer
av andre personer med ngdvendige kjenndommer i fall av ngdsituasjoner.
Man MA bruke de tekniske vernesystemene som er beskrvete i 7.10; A.8;
A.10 i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon
og bruk”.
- Sveisingen MA vare forbudt mens sveiseren eller tradferer holdes av
operatoren (f.eks. ved hjelp av remmer).
Det er forbudt & svelse med operateren opploft fra gulvet, med unntak av
eventuelt bruk av sikkerhetsramper.
SPENNING MELLOM ELEKTRODHOLDER ELLER BRENNER: hvis du arbeider
med flere sveiserer pa en del eller pa deler som er koplet mellom hverandre
pa elektrisk mate, kan farlig elektrisitet pa tomgang oppsta mellom de ulike
elektrodholdere eller brennere, med et verdi som kan vare dobbelt sa stort i
henhold til tillatt grenseverdi.
Det er nedvendig at en organisater med erfareinger avgjer hvis der er noen
risikoer, slik at man kan bruke verneutstyr som er egnet, i samsvar med 7.9
i normen "EN 60974-9: Apparater til buesveising. Avsnitt 9: Installasjon og
bruk”.
Bruk av sveisemaskinen ma begrenses til kun en enkel operater.
Operateren ma koble ledningen med elektrode-klemmen fra maskinen nar man
er ferdig med MMA sveisingen.
Omradet rundt sveisemaskinen ma vare skjermet fra tredjeparter. Maskinen
ma ikke etterlates uten oppsyn.
Blussene som ikke brukes skal settes pa plass.

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.

- Det er forbudt & heve hele vogngruppen med sveisemaskin, tradmater og
kjelegruppe (nar disse finnes).

- UEGNET BRUK: det er farlig & bruke sveiseren for prosedyrer som ikke er
beskrevet i brukerveiledningen (f.eks. for a tine opp rer i vannettet).

- UEGNET BRUK: det er farlig a 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 a henge sveisemaskinen opp.

£\

Verneutstyrene og de bevegelige delene pa sveiserens utside og tradmateren
ma befinne seg i korrekt stilling fer du kopler sveiseren til nettet.

ADVARSEL! Alle operasjoner pa bevegelige deler i tradfereren, f.ekst:
- Utskifting av valser og/eller tradferer;

- Introduksjon av traden i valsene;

- Ladning av tradspolen;

- Rengjering av valsene, tannhjulene og omradet under disse;

- Smering av tannhjulene.

MA UTFGRES 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 & bruke elektrodeledninger som er fylt eller animert (Zmrformet).

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.

Den er spesielt egnet for applikasjoner i lettere snekring og karosseri, sveising av
galvaniserte plater, hayt stressniva (med hgy bgying), rustfritt stal og aluminium. Den
SYNERGISKE drift sikrer raske og enkle innstillinger av parametere for & alltid sikre
en hgy lysbuekontroll og sveisekvalitet.

Sveisebrenneren er forberedt for TIG-sveising med likestrem (DC) (kullstal,
lave legeringer og hgye legeringer) og tunge metaller (kobber, nikkel, titan og
legeringer) med vernegass Ar ren (99.9 %) eller med blandinger med argon/helium.
Sveisebrenneren er ogsa klar til MMA-sveising med likestrgm (DC) belagte elektroder
(rutil, syrer, baser).

2.1 HOVEDKARAKTERISTIKKER
MIG-MAG
- Virkemate:
- manuell;
- synergisk;
- Pulse;
- PoP;
- Root Mig;
- Visning av tradhastighet, spenning og sveisestram p& skjermen.
- Valg av funksjon 2T, 4T, 4T Bi-level, Spot.

TIG
- LIFT-aktivering.
- Visning av spenning og sveisestrem pa TFT-skjermen.

MMA

- Regulering arc force, hot start.

- VRD enhet.

- Anti-stick vern.

- Visning av spenning og sveisestrem pa TFT-skjermen.

ANNET

- Innstilling ulike sprak.

- Innstilling metrisk eller amerikansk méalesystem.

Innstilling visningsmodalitet (standard eller easy).

- Mulighet for kalibrering av maskinen (spenning og sveisestrgm).

Mulighet for & lagre, gjenopprette, importere og eksportere persontilpassede
programmer.

- Mulighet for & registrere sveisearbeider.

Automatisk gjenkjennelse PUSH PULL og manuell fiernstyring 1, potensiometer
eller 2 potensiometere.

- Automatisk G.R.A gjenkjennelse, kjglegruppe med veeske.

VERNEUTSTYR

- Termostatisk vern.

- Vern mot kortslutninger som gjelder kontakten mellom sveisebrenneren og jord.

- Vern mot unormale spenninger (for hgy eller for lav matespenning).

- Anti-stick vern (MMA).

- Sikring mot utilstrekkelig trykk i sveisebrennerkretsen for kjgling av vann (Kun
R.A.versjon).

2.2 SERIETILBEH@R
- MIG sveisebrenner
(veeskeavkjglt i AQUA versjon).
- Returkabel komplett med jordeklemme.
- Holder for & henge opp brenneren.
- Kjglegruppe med vaeske G.R.A. (kun for AQUA versjon).

2.3 TILBEH@R PA FORESP@RSEL

- Argonbeholderens adapter.
Selvformgrkende maske.
MIG/MAG-sveisekit.

MMA-sveisekit.

TIG-sveisekit.

Manuell fiernkontroll 1 potensiometer
Manuell fiernkontroll 2 potensiometere.
Sett med koblingskabler for versjon AQUA 4m, 10m, 30m.
Sett med koblingskabler 4 eller 10m.
Sett trdédmatehjul.

Sett PUSH PULL kort.

- Sett dobbel flaske.

3. TEKNISKE DATA

3.1 SKILTDATA

SVEISEMASKIN

Hoveddataene knyttet til bruk og presentasjon av sveisemaskinen gjengis i skiltet med

egenskaper med fglgende betydning:

Fig. A1

EUROPEISKE sikkerhetsforskrifter gjeldende buesveiserens sikkerhet og

konstruksjon.

2- Symbol for maskinens innsides struktur.

3- Symbol for sveiseprosedyr.

4- Symbol S: indikerar at du kan fullfare sveiseprosedyrer | en miljg med stor risiko
for elektrisk stat (f.eks. i nserheten av store metallmasser).

5- Symbol for stramtilfgrelslinjen:
1~ : enfas vekselstram;
3~ : trefas vekselstram.

6- Karosseriets beskyttelsesgrad.

7- Karakteristika for nettet:

- U, : vekselstrgm og sveiserens forsyningsfrekvens (tillatte grenser +10%).

= |y max - Maksimal strgm som absorberes fra linjen.

- |, - faktisk forsyningsstrgm.
8- Prestasjoner for sveisekretsen:

- U, : maksimal tomgangsspenning (&pen sveisekrets).

- IJU2 : strgm og normalisert spenning som kommer direkte fra sveiseren under
sveiseprosedyren.

X : Intermittensforhold: indikerer den tid som sveiseren kan forsyne tilsvarende

strgm (samme sgyle). Uttrykt i %, i henhold til en syklus p& 10min (f.eks. 60% =

6 arbeidsminutter, 4 minutters pause, etc.).

Hvis bruksfaktorene (p& skiltet for milijger med en temperatur av 40°C)

overstiges, aktiveres det termiske vernet (sveiseren forblir i standbymodus til

dens temperatur er innenfor tillatte grenser.
- AIV-AIV : indikerer sveisestrgmmens reguleringsfelt (minimum maksimum) i
henhold til tilsvarende buespenning.

8- Sveisekretsens prestasjoner: matrikelnummer for identifisering av sveiseren
(ngdvendig for teknisk assistans, bestilling av reservedeler, sgking av produktets
opprinnelige eier.

10-—=——=-: Verdi for sikringer med sein aktivering for vern av linjen.

11- Symboler som gjelder sikkerhetsnormer med betydning som er angitt i kapittel 1
“Generell sikkerhet for buesveising”.

1

TRADMATERENHET
Hoveddataene knyttet til bruk og presentasjon av generatoren gjengis i skiltet med
egenskaper med fglgende betydning:
Fig. A2

1- EUROPEISK lovverk som angér sikkerhet og byggingen av trddmaterenheten.
2- Symbolet for forsyningslinje:

1~: vekslende enfase spenning;
3- Forpakningens beskyttelsesgrad.
4- Us: Forsyningsspenning ved trddmaterenheten.
5- l1: Absorbert stram med maksimal last.
6- Sveisekretsens ytelser:

- l2: Strem som kan erogeres av tradmaterenheten under sveising.

- X : Intermittensforhold: indikerer den tiden som sveisebrenneren kan erogere
tilsvarende strgm i lgpet av (samme sgyle). Man uttrykker i % basert pa en
syklus pa 10 minutter (eks.60 % = 6 arbeidsminutter, 4 minutter pause;og s&
videre).

7- Serienummer for identifisering av sveisemaskinen (uunnveerlig for teknisk
assistanse, forespgrsel om reservedeler, sgk etter produktopphav).

-117 -



Merk: Eksempel pé& gjengitt skilt indikerer symbolenes og sifrenes betydning: de
eksakte tekniske verdiene mé leses direkte av pa dataskiltet pa selve sveisemaskinen.

3.2 ANDRE TEKNISKE DATA:

- SVEISEMASKIN: se tabell 1 (TAB. 1)

- TRADMATERENHET: se tabell 2 (TAB. 2)

- MIG-BLUSS: se tabell 3 (TAB. 3)

- TIG-BLUSS: se tabell 4 (TAB. 4)

- ELEKTRODEHOLDER KLEMME : se tabell 5 (TAB. 5)

Sveisemaskinens og tradmaterenhetens vekt gjengis i tabellen 1, 2 (TAB. 1, 2).

4. BESKRIVELSE AV SVEISEMASKINEN

4.1 ANORDNINGER FOR KONTROLL, REGULERING OG TILKOBLING.
4.1.1 SVEISEMASKIN (Fig. B1)

Pa framsiden:

3- Positivt hurtiguttak (+) for & kople sveisekabelen;

4- Negativt hurtiguttak (-) for & kople sveisekabelen;

5- Kabel og returterminal til jord;

6- Kabel og sveisebrenner;

Pa baksiden:
7- Hovedbryter ON/OFF;
8- Matekabel;

10- Positiv hurtigkobling (+) for stramkabel for tilkobling med trdédmaterenheten;
11- Kontakt 14p for kabel for tilkobling med trddmaterenheten;

12- Vernesikring G.R.A.

20- Vernesikring sveisemaskin.

4.1.2 TRADMATERENHET (Fig. B2)

pa framsiden:

1- Kontrollpanel (se beskrivelse);

2- Feste sveisebrenner;

13- Kontakt 14p for tilkobling med fiernstyring (pa etterspgrsel);

14- Hurtigkobling for vaeskeslanger ved MIG sveiseblusset (kun AQUA versjon).

pa baksiden:

9- Kontakt til gasslangen som beskytter brenneren;

15- Kontakt 14p for kabel for tilkobling med sveisemaskinen;

16- Positiv hurtigkobling (+) for stramkabel for sveis for tilkobling med sveisemaskinen;
17- Hurtigkobling for tilkobling av tur og retur slanger for kjgleveeske;

18- Vernesikring traédmater;

19- Festebelte tilkoblingskabler.

4.1.3 SVEISEBRENNERENS KONTROLLPANEL (Fig. C)
1- TFT skjerm.

2- Tastfor manuell fremdrift av trad. Gjgr det mulig & drive frem trdden i brennerskjeden
uten & matte trykke p& brennerknappen: bevegelsen er momentant drevet og
fremdriftshastigheten er fast.

3- Tast for manuell aktivering av magnetventilen gass. Gjer det mulig for gassflyten
(rensing av rer, regulering av mengde) uten & matte benytte brennerknappen: nar
man har trykket pa knappen vil magnetventilen forbli aktiv i 10 sekunder eller helt
til man trykker pa knappen for andre gang.

4- Flerfunksjons-knapp:

- :tilgang til hovedmeny;

- : aktivering/deaktivering av parameter som skal vises pa sveiseskjermen:

5-  Flerfunksjons-knapp:

- ved & vri p& knappen er det mulig & skrélle blant de ulike fanene i menyen;

- hvis man holder knappen inne, kommer man inn pa valgt fane. Ved & vri pa
knotten varierer man verdien, hvis man trykker pa knappen pa nytt bekrefter man
verdien;

- hvis man holder knappen inne i minst 3 sekunder, er det mulig & stille inn
variablene i synergisk modalitet (materialtype, traddiameter, gasstype, 2T, 4T,
AT bi-level, SPOT).

6- Flerfunksjons-knapp:

- :tilgang til parameter som skal vises pa sveiseskjermen;

- : g4 tilbake til menyen ovenfor.

- @B :godkjenner valgte verdier.

7 - USB-uttak:

5. INSTALLASJON

AADVARSLING! UTFOR ALL INSTALLASJON OG ELEKTRISKE
KOPLINGER MED SVEISEBRENNEREN SLATT FRA OG FRAKOPLET FRA
ELNETTET.

DE ELEKTRISKE KOPLINGENE MA KUN BLI
KVALIFISERT PERSONELL.

UTFGRT AV ERFAREN

UTSTYR (Fig. D)
Pakk ut sveisebrenneren, utfgr montering av de Igse delene i emballasjen.

Montering av klemmens returkabel Fig. E
Montering av elektrodholderklemmens sveisekabel FIG. F

G.R.A installasjon (Kun R.A.versjon): se instruksjonshandboken som finnes
inne i kjolegruppen.

5.1 SVEISEBRENNERENS PLASSERING

Sjekk sveisens installasjonsplass, slik at det ikke er noen hindringer ved inngang
og utgang av kjgleluften. Pass ogsa pa at inget stramfgrende stgv, etsende damp,
fuktighet, osv. blir sugt inn.

La det veere et rom pa minst 250 mm rundt sveisebrenneren.

A ADVARSLING! Plasser sveisen pa en flatt overflate med egnet
kapasitet for vekten for a unnga velting eller farlige bevegelser.

5.2 KOPLING TIL NETTET

Far du utfarer 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
utfarer koplingen av sveisen til nettspenningens grensesnittspunkter med en
impedanse under Zmax = 0.10 ohm.

Generatoren samsvarer med kravene i normen IEC/EN 61000-3-12.

Dersom den kobles til et offentlig stramnett, er det installataren eller brukerens ansvar
& kontrollere at sveisemaskinen kan kobles til (ta kontakt med stremleverandgren
om ngdvendig).

5.2.1 Stopsel og stikkontakt

Koble strgmledningen til et normalisert stapsel (3P + J) med tilstrekkelig kapasitet
og legg opp en stikkontakt utstyrt med sikringer eller automatisk bryter; den jordede
terminalen ma veere koblet til en jordet kontakt (gul-grgnn) ved strgmlinjen.

Tabellen 1 (TAB. 1) gjengir de anbefalte verdiene i amper ved de forsinkede
linjesikringene, avhengig av maks. nominell stram erogert av sveisemaskinen, og den
nominelle nettspenningen.

A 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! F@R DU UTF@RER FOLGENDE KOPLINGER, PASS PA AT

SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.

Tabell 1 (TAB. 1) inneholder verdiene som anbefales for sveisekabler (i mm?) i henhold

til maks. strem fra sveisebrenneren.

Dessuten:

- Drei sveisekablenes kontakter helt i hurtiguttakene (hvis installert) for & garantere en
perfekt elektrisk kontakt; ellers kan overhetning oppsta i kontaktene og de kan da
gdelegges hurtig og tappe effektivitet.

- Bruk sa korte sveisekabler som mulig.

- Unngd & bruke metallstrukturer som ikke tilharer stykket som skal bearbeides i
stedet for sveisestrgammens returkabel; dette kan veere farlig for sikkerheten og gi
darlige sveiseresultater.

5.3.2 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN | MIG-MAG-MODUS

5.3.2.1 Koplinger til gassbeholderen (hvis brukt)

- Gassbeholder som kan lades pa vognens stgtteplate: maks. 60 kg.

Skru trykkregulatoren (*) til gassbeholderventilen ved & installere den aktuelle
reduksjonen som inngdr som tilbehgr nar argon-gass eller en blanding Ar/CO, blir
brukt.

Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm bandet.

- Lasne reguleringsringen pa trykkredusereren fgr du pner beholderens ventil.

(*) Tilbehegr som kjgpes separat hvis den ikke forsynes med produktet.

5.3.2.2 Kopling av sveisestremmens returkabel
Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa, s
neere koplingen som mulig.

5.3.2.3 Sveisebrenner (Fig. B)
Aktiver sveisebrenneren (B-6) i kontakten (B-2) som tilhgrer den og stram
blokkeringsringen manuelt. Forbered den for den fgrste tradladningen ved &
demontere nippelen og kontaktraret for & lette utslippet.
Koble til de ytre kjgleslangene til koblingene, mens du er oppmerksom pa falgende:

: TUR VZESKE (Kald - Bl& kobling)

@ : RETUR V/ESKE (Varm - Rad kobling)

5.3.3 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN | TIG-MODUS

5.3.3.1 Kopling til gassbeholderen

Stramm trykkredusereren til gassbeholderens ventil og plasser mellomlegget som
inngar som tilbeher der hvis ngdvendig.

Kople gassens inngangsrer til redusereren og stramm bé&ndet som inngar.

Lagsne reguleringsringen pa trykkredusereren far du dpner beholderens ventil.
Apne beholderen og reguler gassmengden (I/min.) i samsvar med bruksoppgavene,
se tabellen (TAB. 6); eventuelle justeringer av gassfledet kan bli utfert under
sveisingen ved & dreie pa trykkredusererens ring. Kontroller at rarene og koplingene
er tette.

A ADVARSEL! Lukk alltid gassbeholderens ventil etter arbeidet.

5.3.3.2 Kopling av sveisestremmens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star pa,
s nzere koplingen som mulig. Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet
(+) (Fig. B-3).

5.3.3.3 Brenner
- Sett inn stremkabelen i tilsvarende hurtiguttak (-) (Fig. B-4). Kople brennerens
gassrer til beholderen.

5.3.4 KOPLINGER AV SVEISEKRETSEN | MMA-MODUS
Nesten alle elektroder med bekledning skal koples til pluspolen (+) pa generatoren. |
spesialtilfeller kan man bruke minuspolen (-) til elektroder med sur bekledning.
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5.3.4.1 Kopling av sveisekabelens klemme-elektrodholder
Har en spesiell klemme pa kabelenden som blir brukt for & stramme elektrodens bare
seksjon. Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet (+) (Fig. B-3).

5.3.4.2 Kopling av sveisestrammens returkabel

- Den skal koples til stykket som skal sveises eller til metallbenken som den star p3,
sa neere koplingen som mulig. Denne kabelen skal koples til uttaket med symbolet
(-) (Fig. B-4).

5.4 MATING AV TRADSPOLE (Fig. G)

A ADVARSEL! F@R DU UTF@RER VEDLIKEHOLD, PASS PA AT
PUNKTSVEISEREN ER SLATT AV OG BORTKOPLET FRA STROMLEDNINGEN.
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.

- Apne luken til krokens rom.

Skru ut spolelaseferrulen.

Plasser tradspolen pa kroken, forsikre seg om at krokens slepepinne sitter pa& plass
i tiltenkt hull (1a).

Skru til spolelaseferrulen, sett pa egnet avstandsholder hvor det er ngdvendig (1a).
Frigjer mottrykkrullen/e og fiern den/de fra den nedre rullen/rullene(2a);

Kontroller at sleperullen/e er tilpasset til trdden som benyttes (2b).

Frigjer slutten av linjen, kutt den deformerte enden med en ren snitt uten ujevnheter,
vri spolen mot urviseren og ta enden av traden i traddferingens inngang ved & skyve
den 50-100 mm inne i munnstykket (2c).

Sett tilbake mottrykkrullen ved & regulere trykket til et middelverdi og kontroller at
trdden er korrekt plassert i sporet i den nedre valsen (3).

Fjern dysen og kontaktraret (4a).

Koble til sveiseren i stikkontakten, slar p& sveiseapparatet og trykket p&
brennerknappen eller knappen for fremtrekk av tr&den (Fig. C-2). Vent til slutten
av trdden som lgper langs hele ledningen kommer ut til 10-15 cm fra forsiden av
brenneren. Slipp siden brennerens knapp.

AADVARSEL! | lgpet av disse operasjonene er traden satt under

elektrisk spenning og den utsettes for mekanisk kraft: derfor kan det oppsta,
nar man ikke tar de ngdvendige forholdsreglene, fare for elektrisk stot, sar eller
igangsette elektriske lysbuer:

Ikke rett brennerens munnparti mot deler av kroppen.

Ikke plasser brenner i naerheten av gasstanken.

Monter kontaktrgret og dysen pa brenneren pa nytt (4b).

Kontroller at fremdriften av trdden er regelmessig: juster rullenes trykk og bremsing
av kroken (1b) til minst mulige verdier mens man kontrollerer at traden ikke sklir i
sporet og at stopping av fremslepingen ikke lgsner pa tradspiralene pa grunn av for
stor treighet ved spolen.

Brekk av enden pa traden som stikker ut fra dysen ved 10-15 mm.

Lukk luken til krokens rom.

5.5 UTSKIFTNING AV TRADHYLSE | BRENNEREN (FIG. H)

Far man setter igang med utskiftning av hylsen, m& man strekke ut brenneres ledning
0g unnga

at den bgyer seg.

5.5.1 Spiralformet hylse for staltrad

1- Skru ut dysen og kontaktrgret ved brennerhodet.

2- Skru ut mutteren som holder p& plass hylsen ved hovedkontakten og dra ut den
eksisterende hylsen.

3- Sett inn de nye hylsen i ledning-brennerlgpet og skyv den forsiktig helt til den
kommer ut fra brennerhodet.

4~ Skru pa nytt til mutteren som holder hylsen til for hand.

5- Kuttav den delen av hylsen som er tilovers ved a trykke den lett sammen: fiern den
fra brennerledningen.

6- Poler litt p& hylsens avkuttede omréde og sett den pa nyttinniledning-brennerlgpet.

7- Skru detter til mutteren pa nytt og stram den med en skrungkkel.

8- Monter kontaktraret og dysen pa nytt.

5.5.2 Hylse i syntetisk materiale for aluminiumstrader

Utfar operasjonene 1, 2 og 3 som beskrevet for hylsen i stal (se bort fra operasjonene

4,5,6,7,8).

9- Skru til kontaktrgret for aluminium og kontroller at det er i kontakt med hylsen.

10- Sett inn messingnippelen, OR-ringen pa den andre enden av hylsen (siden med
brennerens kontakt), og, mens man holder hylsen under lett trykk, ma& man skru til
mutteren for holding av hylsen. Den delen av hylsen som er til overs mé deretter
fiernes (se (13)). Dra ut kapillarreret for stalhylser fra brennerens sammenfayning
for tradfremtrekk.

11- KAPILLARRZRET ER IKKE FORUTSETT for aluminiumshylser med diameter
1.6-2.4 mm (gul farge): hylsen vil settes inn i brennerens sammenfgyning uten
dette.

Kutt kapillarrgret for aluminiumshylser med diameter 1-1.2 mm (rad farge) til en
mindre lengde enn 2 mm cirka i forhold til stilreret, og sette det inn pa hylsens frie
ende.

12- Sett inn og skru fast brenneren i sammenfayningen for tradfremtrekk: merk av pa
hylsen ved 1-2 mm avstand fra rullene og dra brenneren ut pa nytt.

13- Kutt av hylsen ved oppmalt merke, uten & gdelegge inngangshullet.

Monter brenneren pa nytt i sammenfayningen og monter gassdysen.

6. MIG/MAG-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

6.1 SHORT ARC (KORT BUE)

Sammensmeltingen av ledningen og avigsning av drapen inntreffer for kortslutning
péfglgende tuppen av ledningen i fusjonsbadet (opp til 200 ganger per sekund).
Tradens frie lengde (stick-out) er normalt mellom 5 og 12mm.

Kullistal og lave legeringer
- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:

Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:
Aluminium og CuSi/CuAl

- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:

06-0.8-09-10-1.2-1.6mm
CO, eller blandinger av Ar/CO,

0.8-09-1.0-1.2-1.6 mm
blandinger av Ar/O, eller Ar/CO,, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm
Ar

VERNEGASS
Vernegassens flyt ma veere 8-14 I/min.

6.2 MODALITET FOR OVERF@RING AV PULSE (PULSERENDE BUE)

Dette er en "kontrollert” overfering, plassert i funksjonsomradet “spray-arc” (modifisert
spray-arc) og har dermed fordeler med driftshastigheten og uten sikringer kan den n&
meget lave stremnivéer, slik at den ogsa passer sammen med mange applikasjoner
som er typiske for “short-arc”.

For hver strampuls tilsvarer dette avlgsning av en enkelt drape ved elektrodeledningen;
fenomenet opptrer med en frekvens som er proporsjonalt med hastigheten til trddmater
med loven for variasjonen knyttet til typen og diameteren av selve traden (typiske
verdier av frekvens: 20-300 Hz).
Kullstal og lave legeringer

- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:

Rustfritt stal

- Brukbare traddiametere:

- Brukbar gass:

Aluminium

- Brukbare tradddiametere:

0.8-1.0-1.2-1.6 mm
blandinger av Ar/CO,

0.8-1.0-1.2mm
blandinger av Ar/O, eller Ar/CO,, (1 - 2 %)

0.8-1.0-1.2mm

- Brukbar gass: Ar
CuSi/CuAl

- Brukbare tradddiametere: 0.8 mm
- Brukbar gass: Ar

Som regel ma kontaktrgrer veere minst 5-10 mm inne i dysen, desto sterre er
buespenningen: den frie lengden pa& traden (stick-out) er som regel mellom 10 og 12
mm.

Applikasjon: sveising i “posisjon” p& middels-tynne tykkelser og p& materialer som er
termisk falsomme, spesielt tilpasset for sveising pa lette legeringer (aluminium
og dens legeringer), ogsa pa tykkelser som er mindre enn 3 mm.

VERNEGASS
Vernegassens flyt ma veere 12-20 I/min.

6.3 MODUS FOR OVERF@RELSE AV DYP BUE (ROOT MIG)

ROOT MIG er en spesiell type MIG Short Arc sveis, som har blitt utviklet for & holde
smeltebadet enda kaldere enn den samme Short Arc. Takket veere den meget lave
varmetilferselen, er det mulig & pafere sveisematerialet mens kun overflaten av delen
som er under bearbeidelse blir deformert. ROOT MIG er derfor ideell for manuell
fylling av skar og sprekker. 1 tillegg til fylleoperasjonen, i forhold til TIG-sveising, har
den ikke behov for fyllmateriale og er lettere og raskere & utfgre. Programmene ROOT
MIG passer til bearbeidelser i karbonstal og lavlegert stal.

6.4 MODUS FOR OVERF@RELSE AV DYP BUE (DEEP MIG)

DEEP MIG er en avansert MIG Spray Arc-buesveising som gir et varmere og dypere
fusjonsbad i forhold til tradisjonell Spray Arc. Under sveisingen, regulerer maskinen
buelengden kontinuerlig for & garantere en regelmessig energiforsyning ogsa under
distansevariasjoner av sveisebrenneren fra stykket.

Denne prosedyren anbefales for & sveise materialer som er tykkere enn 2 mm, da den
store termiske forsyningen lgser noen sveisedefekter som lett oppstar nar man bruker
normal Spray Arc.

De stgrste fordelene ved bruk av DEEP MIG er:

- Reduksjon av risikoen for fusjonsmangel.

- Reduksjon av ngdvendige reguleringer av sveiseparametrene.

- Lett & bruke i produkjsonsprosessene.

- Reduserer reparasjonskostnader ved hjelp av reduserte sveisedefekter.

7. MIG-MAG-FUNKSJONSMATE

7.1 Funksjon i manuell modus

Innstilling manuell modus (Fig. L-1)

Brukeren kan ~persontilpasse de fglgende sveieparameterne (Fig. L-2):
- =R : sveisespenning;

ST

. trddens matehastighet;

: Post-gas. Gjer det mulig a tilpasse flyttiden for vernegass som starter nar
sveisingen stopper.

. Pre-gass. Gjgr det mulig & tilpasse utstrsmmingstiden til gassen far
sveisingen begynner.

: Elektronisk ballast. En hgyere verdi bestemmer et varmere sveisebad;

: Burn-back. Gjgr det mulig & regulere brennetiden ved traden ved stopping
av sveisingen;

- P Soft-start. Gjgr det mulig & tilpasse tradens hastighet ved endt sveising for
-8'H-i & optimalisere start av buen.

P& skjermens gvre del vises sveisingens virkelige sterrelser (trddhastighet, strem og

spenning ved sveising).

7.2 Funksjon i SYNERGISK modus.

Innstilling synergisk modus (Fig. L-3).

Ved & holde knotten C-5 inne i minst 3 sekunder far man tilgang til menyen for innstilling
av parameterne, hvor det stilles inn type materiale, traddiameter, gasstype. (Fig. L-4).
Sveiseren stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjgres av ulike
lagrede synergiske kurver. Brukeren trenger bare & velge tykkelse pa materialet for &
begynne sveiseprosedyren.

Brukeren kan i tillegg tilpasse alle sveiseparametrene (Fig. L-5):
- . Buekorrigering i forhold til forhandsinnstilt spenning.
1

- . trddens matehastighet.
- : materialets tykkelse.

>«
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. Sveisestrgm.

. Korreksjon elektronisk ballast i forhold til forhandsinnstilt verdi.

BE

. Burn-back tilkobling. Gjer det mulig & korrigere brennetiden ved traden far
sveisingen stopper i forhold til forhandsinnstilt tid.

'
1)
g2
85
22

: Post-gas. Gjgr det mulig & tilpasse flyttiden for vernegass som starter nar
sveisingen stopper.

-
R

k
=5
)
£2
w3

: Nedslippsrampe for sveisestram (SLOPE DOWN). Gjgr en gradvis
reduksjon av strammen ved oppslipp av brennerknappen mulig.

B Bl &

. Oppstartstrgm.

. Varighet av oppstartsstrem. Ved & stille parameteret pa null deaktiveres
oppstartsstrammen.

—
a
s
3

. Pre-gass. Gjgr det mulig & tilpasse utstremmingstiden til gassen far

- ﬁFRE -
[P sveisingen begynner.
Merknad: sveisestremparameterne, tradens matehastighet, materialets tykkelse er

beregnet seg imellom av en synergisk kurve.
P& skijermens gvre del vises sveisingens virkelige starrelser (tradhastighet, strem og
spenning ved sveising).

7.2.1 ATC-modus (Advanced Thermal Control) & o
Denne modusen blir aktivert automatisk nar innstilt tykkelse er maks. 1,5 mm.
Beskrivelse: den seerlige umiddelbare kontrollen av sveisebuen og den hgye
hastigheten i korreksjonsparametere minimerer stremtopper som er karakteristisk for
overfgringsmodusen Short Arc til fordel for en redusert varmetilfarsel til arbeidsstykket.
Resultatet er, dels en mindre deformasjon av materialet, dels en overfgring materialet
som er jevn og ngyaktig for & danne en sveisestreng som er lett formbar.

Fordeler:

- Sveisinger pa tynne materialer med stor letthet;

- 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.

7.3 Funksjon i Pulse modus

Innstilling pulserende modus (Fig. L-6)

Ved & holde knotten C-5 inne i minst 3 sekunder far man tilgang til menyen for innstilling
av parameterne, hvor det stilles inn type materiale, traddiameter, gasstype. (Fig. L-4).
Sveiseren stilles automatisk inn under optimale driftsforhold som avgjgres av ulike
lagrede synergiske kurver. Brukeren trenger bare & velge tykkelse pa materialet for &
begynne sveiseprosedyren.

7.4 Funksjon i PoP modalitet (PULSE on PULSE)

Innstilling pulserende modus (Fig L-7)

PoP modaliteten gjer det mulig & utfare en pulserende sveising med 2 strgmnivaer (1,
og |,) og respektiv lengde T2 og T1.

| forhold til den pulserende modaliteten er falgende variasjoner tilgjengelige:

- . Sekundeer sveisestrgm:

. Sekundeer buekorrigering i forhold til forhandsinnstilt spenning:

. matehastighet ved sekundzer trad
. tykkelse ved sekundeert materiale:
. varighet ved strgm |, ;

: varighet ved strem |, ;

7.5 Drift i ROOT MIG eller DEEP MIG modalitet
Innstilling ROOT MIG eller DEEP MIG (Fig. L-8) modalitet.
Parameterne som er tilgjengelige er de samme som i synergisk modalitet (se 7.2).

8. KONTROLL AV SVEISEBRENNERENS KNAPP

8.1 Innstilling av sveisebrennerknappens kontrolimodus (Fig. L-9)

For adgang til menyen for parameterinnstillinger, trykk pa knappen (Fig. C-5) i minst 3
sekund og slipp den siden.

8.2 Sveisebrennerknappens kontrolimodus
Det er mulig & stille inn 4 ulike kontrollmodaliteter ved brennerknappen:

2T Modalitet

-

Sveisingen begynner nar du trykker pa sveisebrennerens knapp og avsluttes nar du
slipper knappen.

4T Modalitet

=i

Sveisingen begynner nar du trykker og slipper opp knappen og stopper nar du holder
sveisebrennerens knapp nedtrykt og slipper den en gang til. Dette moduset er brukbart
for langvarige sveisinger.

4T Modalitet Bi-Level

Sveisingen begynner med at man trykker pd og slipper opp brennerknappen. Hver
gang man trykker pa/slipper opp knappen gar man fra strgm (I, symbol) til strammen
(I, symbol) og omvendt. Denne stopper kun nér brennerknappen holdes inne i et visst
forhandsbestemt tidsrom.

Punkt modalitet
SPOT

Gjer det mulig & utfare MIG/MAG punkt med kontroll av sveiselengden

9. SVEISING MED G.R.A. (kun R.A.versjon).
Sveisemaskinen gjenkjenner forekomst av G.R.A. automatisk. P& displayet vises
symbolet @ Farste gang du trykker p& sveisebrennerknappen, vil G.R.A.

aktiveres. Det er mulig & deaktivere G.R.A.funksjonen ved & fglge instruksjonene
gjengitt i kap. 12. | dette tilfellet vises symbolet L‘*ﬂ

10. MMA-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

10.1 HOVEDPRINSIPPER

- Det er ngdvendig & se produsentens instruksjoner pa emballasjen av elektrodene
som brukes for & indikere polariteten av elektroden og dens tilhgrende optimale
strgm.

Sveisestremmen reguleres i forhold til diameteren pé elektroden som benyttes og pa
den type sammenfgyning man gnsker & gjennomfere; en indikasjon pa stramstyrke
som brukes ved de ulike elektrodediametrene er:

Sveisestrem (A)
@ Elektrode (mm) Min. Maks.
16 30 20
2.0 40 80
5 60 110
3.2 90 140
4.0 120 180
5.0 170 250
5.0 230 350
8.0 320 500

Det skal bemerkes at for den samme elektrode diameter, vil hgye verdier av stram
anvendes for sveising i plan, mens for sveising i vertikale eller overhengende stilling
skal det brukes lavere strgm.

- De mekaniske egenskaper av sveiseforbindelsen avgjgres, s& vel som intensiteten
av det aktuelle valget av de andre sveiseparametere som buelengde, posisjon og
hastighet p& utfgrelsen, diameter og kvalitet ved elektrodene (for riktig lagring ma
man holde elektrodene skjermet fra fuktighet, beskyttet med spesialemballasje eller
beholdere).

ADVARSEL:

Buen kan vare instabil pa grunn av elektrodens sammensetning, i samsvar
med merke, type og tykkelse pa elektrodens mantel.

10.2 PROSEDYRE

- Hold masken FORAN ANSIKTET og dra med elektrodespissen pa stykket som skal
svelses ved & utfare en rgrelse som for & tenne en fyrstikk; dette er korrekt metode
for & aktivere buen.

ADVARSEL: Du skal IKKE SLA med elektroden pa stykket; ellers kan du skade
bekledningen og gjere buens aktivering vanskeligere.

N&r buen er aktivert, skal du preve & holde et avstand til stykket tilsvarende
diameteren pa elektroden som brukes 0g holde dette avstanden s& konstant som
mulig nér du utfgrer sveisingen. Husk pa at elektrodens skraning i materetningen
skal veere omtrent 20-30 grader.

| slutten av sveisestrengen, skal du stille elektrodenden litt bakover i forhold til
materetningen, ovenfor krateren for & utfgre pafyllingen. Laft siden elektroden hurtig
fra fusjonsbadet for at buen skal slokke (Aspekter for sveisestrengen - FIG. M).

10.3 Innstilling MMA modalitet (Fig. L-10)
Brukeren kan persontilpasse de fglgende sveiseparameterne (Fig. L-11):

- 12 : Sveisestrgm malt i Ampere.

HOT
- START : Representerer overstrgmmen i begynnelsen “HOT START” med
indikasjon om gkningen i prosent pa skjermen i forhold til verdien for valgt
sveisestrgm. Denne reguleringen forbedrer oppstarten.

ARC
- FORCE : Reperesenterer den dynamiske overstremmen “ARC-FORCE™ med
indikasjon om gkningen i prosent pa skjermen i forhold til verdien for valgt
sveisestrem. Denne regulering forbedrer sveisingens fluiditet, unngar fastlimning av
elektroden ved stykket og muliggjer bruk av flere ulike typer av elektroder.

VRD . ON/OFF; kan du aktivere eller inaktivere anlegget for & redusere
utgdende spenning uten belastning (ON eller OFF regulering). Med VRD aktivert,
gker operatarens sikkerhet nér sveisebrenneren er p& men ikke i sveisetilstand.

P& skjermens venstre del vises sveisingens virkelige starrelser (strgm og spenning
ved sveising og diameteren ved anbefalt elektrode).

11. TIG DC-SVEISING: BESKRIVELSE AV PROSEDYREN

11.1 HOVEDPRINSIPPER

TIG DC-sveisingen er egnet for alle kullstaler med lave legeringer og hgye legeringer
og til tunge metaller som kobber, nikkel, titan og legeringer (FIG. N). For svelsmg iTIG
DC med elektrode pa polen (-), blir elektroden med 2 % cerium brukt (gré farge). Du
skal skjerpe tungstenselektroden aksialt til slipesteinen, se FIG. O, og veer forsiktig
slik at spissen er helt konsentrisk for & unnga at buen flytter seg. Det er viktig & utfere
slipingen i elektrodens lengderetning. Denne prosedyren skal gjentas regelmessig i
samsvar med elektrodens bruk og slitasje eller nar den er kontaminert, oksidert eller
feilaktig brukt. For en korrekt sveising er det ngdvendig & bruke en elektrode med
en eksakt diameter og strem, se tabellen (TAB. 6). Det normale fremspringet for
elektroden fra kjeramikknippelen er 2-3 mm og kan na opp til 8 mm for vinkelsveising.



Sveisingen skjer med fusjon av fgyens kanter. For tynne stykker som er korrekt
preparert (opp til 1 mm ca.) trenges ingen ekstra materialer (FIG. P).

For starre tykkelser trenges en stav av samme basemateriale og med en egnet
diameter for en korrekt forberedelse av kantene (FIG. Q).

For en korrekt sveising er det bra hvis stykkene er korrekt rene og frie fra oksider, oljer,
fett, lasemidler osv.

11.2 PROSEDYRE (LIFT-AKTIVERING)

Reguler sveisestrammen til gnsket verdi ved hjelp av knotten C-5; Tilpass eventuelt
strgmmen til den termiske effekt som trenges under sveisingen.

Kontroller at gassflyten er riktig.

Aktiveringen av den elektriske buen skjer ved & fierne tungstenelektroden fra stykket
som skal sveises. Dette aktiveringsmoduset farer til mindre elektroniske stralinger
og reduserer tungstensinklusjonen og elektrodens slitasje til et minimum.

Still elektrodespissen pa stykket med ett lett trykk.

Left umiddelbart elektroden 2-3 mm for & oppna buens aktivering.

Sveisebrenneren gir forst fra sig en redusert stram. Etter litt, blir innstilt sveisestram
forsynt.

For & avbryte sveisingen, lgft hurtig elektroden fra stykket.

11.3 TFT-SKJERM | TIG-MODUS (Fig. L-12)
P& skjermens venstre del vises sveisingens virkelige starrelser (strgm og spenning
ved sveising).

12. ALARMVARSLINGER (TAB. 7)

Tilbakestillingen er automatisk til &rsaken til alarmen er borte.

Alarmmeldinger som kan bli vist pa skjermen:
BESKRIVELSE

Alarm termisk vern

Alarm over/underspenning

Alarm hjelpespenning

Alarm overspenning i sveis

Alarm Kkortslutning i brenner

Alarm feil fremtrekk

Off-line alarm

Line-error alarm

Alarm kjglegruppe

Nar sveisemaskinen blir slatt av kan signaleringen Alarm over/underspenning bli vist
i noen sekunder.

13. INNSTILLINGSMENY (Fig. L-13)

13.1 MENY MODALITET (Fig. L-14)

Gjm det mulig & velge modaliteten MIG-MAG blant visningene:
: alle parameterne vises som beskrevet ovenfor.

. Fig. L-17. 1 denne modaliteten vises stykket som sveises og formen p&
sveisetrdden. Ved & trykke pa knappen C-6 kommer man inn p& alle de
andre parameterne.

| "EASY” modaliteten er det ikke mulig & sveise i modaliteten MIG MANUAL og PoP.

13.2 SET-UP MENY (Fig. L-15)
Gjor det mullg & stille inn:

( . sprak.
: klokkeslett og dato.

: metrisk eller amerikansk méleenhet.
NAME

13.2.1 FUNKSJONSBLOKKERING

maskinnavn.

Nar man har valgt service-ikonet ﬁ trykker man samtidig p& knappene for
fremdrift av trdden (C-2) og gassfrigjgringen (C-3) og deretter bekrefter man ved &
trykke pa multifunksjonsknotten (C-5). Skjermbildet som vises inneholder ikonet

- , som, hvis valgt, tillater & stille inn 3 ulike nivaer av funksjonsblokkeringer:
‘

ingen beskyttelse: det er mulig & bla i,
sveiseparameterne.

stille inn og endre alle

: middels beskyttelse: det er kun mulig &
sveiseparameterne.

stille inn de grunnleggende

. maksimal beskyttelse: det er ikke mulig & endre noen parametere.

13.3 SERVICEMENY (Fig. L-16)
Trykk for & f& informasjon om sveisemaskinens status.

13.3.1 INFOMENY
: dager (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for drift av sveisemaskinen.

I\LlFE
- . dager (DDDD), timer (HH), minutter (mm) for arbeid med
= sveisemaskinen.
: alarmliste.

- ALARM

PR S/N 123456789

13.3.2 MENY FIRMWARE
- . gjer det mulig & oppdatere programvaren ved sveisemaskinen via

USB-minnepinne.
:

. gjer det mulig & stille inn sveisemaskinen pa nytt til startforholdene.
-

13.3.3 RAPPORTMENY
Gjer det mulig & generere en rapport og lagre den pa en USB-minnepinne. Inne i
rapporten finnes det ulik informasjon relatert til sveisemaskinens status (Installert

: maskinens serienummer.

: oppslipp installert programvare.

programvare, timer varighet/arbeid, alarmer, innstilt sveiseprosess etc.).

13.3.4 KALIBRERING

Nar man har valgt service-ikonet BEIEE, trykker man samtidig pd knappene for
fremdrift av trdden (C-2) og gassfrigjgringen (C-3) og deretter bekrefter man ved &
trykke pa& multifunksjonsknotten (C-5). Skjermbildet som vises inneholder ikonet
som, hvis valgt, tillater & kalibrere sveisemaskinen pa en slik mate at den er

i samsvar med lovhormen EN 50504,

M | deaktivere Cm G.R.A. funksjonen.

13.5 MENY JOBBER (Fig. L-18)
Gjtar det mullg &
lagre et arbeid i sveisemaskinens interne minne.

13.4 MENY AQUA
Gjor det mulig & aktivere

laste opp et tidligere lagret arbeid.
. slette et tidligere lagret arbeid.
: importere arbeid fra USB-enhet.
. eksportere arbeid til USB-enhet.

. gjer det mulig & registrere sveiseparameterne ved USB-enhet.

14. VEDLIKEHOLD

AADVARSEL! F@R DU GAR FREM MED VEDLIKEHOLDSARBEIDET,
SKAL DU FORSIKRE DEG OM AT SVEISEBRENNEREN ER SLATT AV OG
FRAKOPLET FRA STROMNETTET.

14.1 ALMINDELIG VEDLIKEHOLD
ALMINDELIGE VEDLIKEHOLDSOPERASJONER KAN
OPERATQREN.

FULLFGRES AV

14.1.1 SVEISEBRENNER

- Unnga a 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.

Utfar en korrekt kopling av elektrodens feste, tangholderspindel med elektrodens
diameter for & unngd overoppvarming, en darlig gassfordelning og andre gale
funksjoner.

Kontroller slitasjegraden og korrekt montering av sveisebrennerens deler en gang
hver dag: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gassfordeler.

Far hvert bruk, skal du kontrollere slitasje og korrekt montering av sveisebrennerens
deler: nippel, elektrod, elektrodholdertang, gasspreder.

14.1.2 Tradforsyningsenhet
- Kontroller regelmessig slitasjetilstand p+ trddmatervalsene, fiern metallstavet
regelmessig fra matningsomradet (valser og trddmater ved inngang og utgang).

14.2 EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD

ALT EKSTRAORDINART VEDLIKEHOLD FAR KUN UTF@RES AV PERSONELL
MED ERFARING ELLER KVALIFIKASJONER | ELEKTRISKE OG MEKANISKE
OMRADER, | SAMSVAR MED DE TEKNISKE STANDARDENE IEC/EN 60974-4.

A ADVARSEL: FJERN ALDRI DEKSLER ELLER UTF@R ARBEID INNE |
ENHETEN DERSOM DEN IKKE ER FRAKOPLET STROMNETTET.

Eventuelle kontroller av funksjoner med enheten under spenning, kan fore
til alvorlige stromstot ogleller skader som folge av direkte bergring av
stromforende deler.

- Kontroller maskinen jevnlig ut fra bruksfrekvens og hvor steavfylt arbeidsstedet er.
Kontroller innvendig i maskinen og fiern eventuelt stav som kan ha lagt seg pa
transformatoren, reaktansen og likretteren, ved & bl&se det lett vekk med ter trykkluft
(maks. 10bar).

Unnga & rette trykkluftsstralen mot de elektroniske kortene; rengjer disse ngye med
en meget myk barste eller passende rengjgringsmidler.

P& same gang skal du kontrollere at de elektriske koplingene er riktig og at kablenes
isolering ikke er skadd.

Etter disse operasjonene skal du montere tilbake sveiserens paneler og stramme
festeskuene helt til slutt.

Unnga absolutt & utfgre sveiseoperasjoner med apen sveiser.

Etter & ha utfgrt vedlikehold eller reparasjoner, skal du tilbakestille koplingene og
kablene som opprinnelig. Forsikre deg om att de ikke kommer bort i bevegelige deler
eller deler som kan n& hgye temperaturer. Bind alle ledninger som opprinnelig og
forsikre deg om at koplingene til hovedledningen med hgyspenning er godt separert
fra koplingene i sekundeerledningen med lav spenning.

Bruk alle brikkene och opprinnelige skruene for & lukke snekringsdelen ordentlig.

15. FEILS@KING (TAB. 7)

DERSOM ENHETEN IKKE FUNGERER TILFREDSSTILLENDE, BYR DU SELV

FORETA F@LGENDE KONTROLL F@R DU SENDER BUD PA SERVICE ELLER

BER OM ASSISTANSE:

- Kontroller at nar hovedbryteren sl&s PA tennes ogsa tilhgrende varsellampe. Hvis

ikke ligger problemet i stramtilfarselen (kabler, sikringer, stapsel 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 hayt eller lavt, forblir sveisebrenneren

blokkert.

At det ikke har oppstatt en kortslutning i uttaket pa maskinen. Om dette skulle veere

tilfelle, m& man farst 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. VARJENJE Z G.R.A. (samo za razli¢ico R.A. - vodno hlajenje).
10. VARJENJE MMA: OPIS POSTOPKA
10.1 SPLOSNI PRINCIPI
10.2 POSTOPEK
10.3 Nastavitev nac¢ina MMA (Slika L-10)..
11. VARJENJE TIG DC: OPIS POSTOPKA
11.1 SPLOSNI PRINCIPI
11.2 POSTOPEK (POVRSINSKI ZACETEK LIFT)
11.3 ZASLONCEK TFT V NACINU TIG (Slika L-12)...
12. SIGNALIZACIJE ALARMOV (TABELA 7)
13. MENU NASTAVITVE (Slika L-13)
13.1 MENU NACIN (Slika L-14)...
13.2 MENU SETUP (Slika L-15)..
13.2.1 BLOKIRANJE FUNKCUJ....

13.3 MENU SERVIS (Slika L-16)
13.3.1 MENU PODATKI

13.3.2 MENU STROJNA PROGRAMSKA OPREMA,

13.3.3 MENU POROCILA

13.3.4 MENU UMERJANJE.

13.4 MENU AQUA
13.5 MENU OPRAVILA (Slika L-18)
14. VZDRZEVANJE
14.1 VZDRZEVANJE
14.1.1 VZDRZEVANJE ELEKTRODNEGA DRZALA...

14.1.2 Podajalna naprava

14.2 POSEBNO VZDRZEVANJE ....
15. ISKANJE OKVAR (TAB. 7)
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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.

Elektriéno instalacijo je treba izvesti po predpisanih varnostnih normativih in

zakonih.

Varilni aparat mora biti obvezno prikljuéen v ozemljeno napajalno omrezje.

Prepricajte se, da je vticnica pravilno povezana z ozemljitvijo.

Ne uporabljajte varilnega aparata v vlaznih ali mokrih prostorih in v dezju.

Ne uporabljajte dotrajanih ali slabo pritrjenih elektri¢nih kablov.

- V prisotnosti hladilne enote na tekocino je treba postopke polnjenja izvesti, ko
je varilni aparat ugasnjen in izkljuéen iz napajalnega omrezja.

AVAN

- Ne varite na posodah, zbirnikih ali ceveh, ki vsebujejo ali so vsebovale
vnetljive tekoc€ine ali pline.

- lzogibajte se obdelovancev, oc¢iS¢enih s kloridnimi razredgili, in varjenja v
blizini teh snovi.

- Ne varite na posodah pod pritiskom.

- 1z okolja, v katerem boste varili, odstranite vse vnetljive materiale (kot so les,
papir, krpe itd.).

- Zagotovite ustrezno prezracevanje prostora ali mehansko odzracevanje
varilnih dimov v blizini obloénega varjenja: potreben je sistematic¢ni pristop za
ocenjevanje izpostavljanja varilnim dimom in njihove sestave, koncentracije
ter ¢asa izpostavljanja.

- Hraniti jeklenko dale¢ od vseh virov toplote, tudi od sonéne (e je uporabljeno).

POCLO®

- Uporabite primerno elektri€éno zascito glede na elektrodno drzalo, obdelovanec
in morebitne ozemljene kovinske dele, ki so v blizini stroja (dostopni).

To je navadno mogoce doseci tako, da si nadenete rokavice, pokrivalo in
oblacila, predvidena za ta namen, pa tudi z uporabo podstavkov in izolacijskih
preprog.

Oc¢i si vedno zascitite z ustreznimi filtri, skladnimi s predpisi UNI EN 169 ali UNI
EN 379, namescenimi na maske ali ¢elade, skladne s predpisom UNI EN 175